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einfihrung fir den Lehrling

Das Ausbildungsprojekt ,Presse” wurde von Ausbildern und Lehrern fir dich entwickelt.
Mit dem Projekt , Presse” méchten wir dir Lernunterlagen an die Hand geben, damit du mdglichst
schnell und intensiv die Kernkompetenzen deines Berufs selbststandig erlernen kannst.

Fit fir den beruflichen Alltag bedeutet heute, selbststandig und eigenverantwortlich komplexe

Aufgaben zu erledigen. Das ist ein hoher Anspruch. Damit du dieses Ziel erreichst, ist es notwendig, gleich zu Be-
ginn der Ausbildung konsequent dieses Ziel zu verfolgen. Das wird sicher nicht ganz einfach fiir dich - lieber Lehrling.
Du wirst gleich zu Beginn deiner Ausbildung vieles selbst anpacken miissen und kannst nicht immer erwarten, dass
du von deinem Ausbilder eine Ldsung vorgegeben bekommst. Du bist derjenige, der aktiv sein muss. Der Erfolg dieses
Lehrgangs hangt also ganz entscheidend von dir ab.

Dieses Projekt ist weit mehr als ein Zeichnungssatz mit Lernblattern, denn: , ein Gramm Erfahrung ist besser
als eine Tonne Theorie, einfach deswegen, weil jede Theorie nur in der Erfahrung eine lebendige

und der Nachpriifung zugangliche Bedeutung hat”.
Also sollten Theorie und Praxis als Einheit erfahren werden.

Dieses Projekt soll dir helfen, eigenstandig wesentliche Kernqualifikationen zu erarbeiten. \Wir bitten dich des-
halb, arbeite sorgfaltig und zielstrebig diese Unterlagen durch. Versuche zuerst selbst eine Losung
zu finden, bevor du bei einem Kollegen oder deinem Ausbilder die Losung erfragst.

Das Grundprinzip dieser Unterlagen ist, dass du dir zuerst die notwendige Theorie zur Herstellung eines Werkstiicks
selbst erarbeitest oder wiederholst, um dann das Werkstlick herzustellen. Gehe dabei ehrlich mit dir selbst um. Das
heiBt, versuche die Texte durchzuarbeiten sowie zu verstehen und beantworte selbststandig die Wissensfragen.
Spreche anschlieBend das Ergebnis mit Kollegen oder deinem Ausbilder durch. Dadurch festigst du die richtigen
Losungen und kannst falsch erarbeitetes Wissen korrigieren. Arbeite auch mit deinen Fach- und Tabellenbiichern in
denen manche Information ausfihrlicher beschrieben ist. Es ist wichtig, dass du vor allem die Theorie zu deiner prak-
tischen Tatigkeit erarbeitest und verstehst.

Es ist heute entscheidend, wie und in welcher Zeit du ein Werkstlick selbststandig herstellst.
Versuche daher sehr intensiv mit diesen Unterlagen zu lernen. Stelle nicht gleich die vorgegebenen
Werkstlicke her, sondern Uberlege dir immer, ob die Funktion nicht auch einfacher, schneller oder
besser erreicht werden kann. Deine Anderungen und Verbesserungen sind durchaus gewollt!

Wir wiinschen dir viel Erfolg!
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lernprozess

| Die wichtigsten Erkenntnisse wie das Gehimn arbeitet, solltest du dir immer wieder vor Augen fihren, damit du zu
| einem wirklich effektiven Lernen kommst. Und das ist eben bei jedem ein klein wenig anders.

| Vielen sind diese Erkenntnisse nicht neu. Doch durch das Alltagsgeschaft sind sie in den Hintergrund geriickt und in
Vergessenheit geraten. Bisher war das Lernen fiir die Klassenarbeit ja auch vollig ausreichend, um in der Schulwelt
| gut zu (iberleben. Fiir ein dauerhaftes Behalten ist das aber sehr fragwiirdig.

‘ Beschaftige dich ruhig einmal mit den wesentlichen Erkenntnissen der Gehim- und Lernforschung. Spannend ist es,
| wie toll unser Gedachtnis funktioniert!

| Die wohl wichtigste Erkenntnis, die durch die heutigen Gedachtnisforschungen eindeutig nachgewiesen ist, wollen
wir dir nicht vorenthalten, obwohl wir sicher sind, dass sich dieser Grundsatz schon bis zu dir herumgesprochen hat.
|

. Wenn du etwas verstehen, etwas behalten, etwas lernen willst, dann musst du aktiv werden. Das
' kann niemand fr dich tun, denn fiir Veranderungen in deinem Gehirn kannst nur du selbst sorgen.

. Thomas Hug beschreibt in seinem Buch , berufliches lernen darf spaBB machen” (futurelearning / Ledergasse
5/ 79677 Schonau) diesen Prozess auf sehr verstandliche Weise. Deshalb hier nur seine Ubersicht!
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projektaufgabe / Leittexte zur Forderung des selbststéndigen Lernens

Das Grundprinzip der Leittext-Methode besteht darin, dass du lieber Lehrling, moglichst viel und aktiv selber tust.
Du lernst, eine Aufgabe selbststéndig zu durchdenken und anschlieBend praktisch zu bewéltigen. Der Leittext leitet
dieses Selbst-Lernen an. Du musst allerdings in einer Art Nachbereitung verbleibende Wissens- und Fertigkeitslticken
noch schlieBen. Die Gesamtheit der Elemente der Leittext-Methode steuern den Handlungsablauf des Lernprozesses.
Die Forderung des selbststandigen Lernens ist nicht nur auf die Endstufen der Berufsaushildung beschrankt, sondern
erstreckt sich von Beginn an auf die gesamte Aushildungszeit. Als kiinftiger Facharbeiter musst du angesichts der
technologischen Entwicklung und der damit verbundenen Anforderungen gelernt haben,

- Informationsquellen zu erschlieBen, d. h. sich schnell neue Kenntnisse anzueignen

- Arbeitsplanungen eigenstandig zu erstellen

- Entscheidungen im Funktionszusammenhang zu féllen

- Arbeitsaufgaben fachgerecht auszufiihren und

- Qualitdt zu gewahrleisten

Leittext-Methode heiBt, du entnimmst dem Leittext die Informationen, die fiir eine bestimmte Tatigkeit notwendig
sind. Dies sind sowohl theoretische Kenntnisse als auch Fertigkeiten. Du sollst dir ein genaues Bild vom Ziel und Weg
einer Arbeit machen. Zusatzlich sollst du dich wahrend und nach der Arbeit kontrollieren, ob du deine Arbeit richtig
ausgefiihrt hast. Sechs Stufen sind fiir einen optimalen Lernablauf wichtig:

Ziele setzen, informieren

planen

entscheiden

durchfiihren

kontrollieren und

bewerten

3. entscheiden

4. durchfiihren

Ein Kern dieser Methode besteht darin, dass dir fiir jede Teilaufgabe des Projekts Texte als Lernhilfe fiir das selbststan-
dige Arbeiten zur Verfigung stehen. Diese Texte bestehen aus Baugruppenbeschreibungen (Beschreibung der Funkti-
on der Einzelteile), Hinweisen zur Arbeitssicherheit, Verfahrenshinweisen, Arbeitsplanen, Arbeitsablaufen, Erfolgskon-
trollen, Wissenskontrollen, Montageanleitungen und Zeichnungen. Im Laufe des Lehrgangs werden die gegebenen
Informationen immer weniger, da du dir z. B. notwendige Beschreibungen, usw. selbst erarbeiten sollst! Erst dadurch
ergibt sich dein erweitertes Wissen!

L/
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\‘ Diese Methode ist ideal bei Lehrgangen sowie Projekten fiir Lehrlinge, die sowohl iber eine gute wie auch geringe

| Vorbildung verfiigen. Voraussetzung fir die Arbeit mit Leittexten ist aber, dass du Texte selbst erarbeiten
| kannst und konsequent am Lernen dranbleibst. Du, lieber Lehrling, musst dazu lernbereit sein!

[ Fir dein Verstandnis nochmals einige Vorteile der Leittext-Methode
| e du erarbeitest dir weitgehend selbststandig Fertigkeiten und Kenntnisse
du kannst nach deinem Lerntyp Informationen aufnehmen

der Ausbilder hat wesentlich mehr Zeit, um sich jedem einzelnen zu widmen, der die Hilfe braucht
du lernst dich selbst zu kontrollieren

‘ du lernst Selbststandigkeit, Zeitabschatzung, entwickelst Selbstbewusstsein, usw.

! Fiir dein Verstandnis einige Nachteile der Leittext-Methode

‘ o fiir diejenigen, die sich mit textlichen Materialien sehr schwer tun, ist der Leittext ein mihsamer Weg
! o Selbstkontrolle kann ein falsches Qualitatsverstandnis liefern

i Fiir dein Verstandnis einige Punkte zum Leittext

‘ e erfiihrt in den kommenden Ausbildungsabschnitt ein

o ererlautert die ,Spielregeln” fir den folgenden Lern- und Arbeitsprozess

o erstellt anstehende praktische Aufgaben vor

o erleitet mit Impulsen den Kenntniserwerb sowie die Arbeitsplanung und priift den Lernerfolg durch Wissens-
kontrollen

er enthalt Ergebniskontrollen zur Selbst- und Fremdeinschétzung der geleisteten Arbeit und zur Reflexion
des Lernabschnitts

Wichtigstes Ziel ist es, dich sehr schnell zum selbststdndigen und systematischen Umgang mit dem vorhandenen
Lernmaterial zu fihren.

Fehler bei der spateren praktischen Ausflihrung solltest du méglichst selbst suchen, beheben und schlieBlich vermei-

den. Der Prozess des selbststandigen Lernens steht im Vordergrund und nicht ausschlieBlich das fertige,

richtige Ergebnis oder Teil! Deshalb sind auch manche Informationen bewusst weggelassen und kleine Fehler nicht
unbedingt korrigiert worden!

Wir mochten, dass du bei der Erarbeitung dieses Projekts mitdenkst!

Oft wird behauptet, dass bei Leittexten der Ausbilder Uberflissig wird. Dies ist keineswegs der Fall, auch wenn er dir
nun nicht mehr jede Grundinformation liefert. Diese sind ja den Leittexten zu entnehmen. Der Ausbilder wird bei der
Leittext-Methode zum Partner, zu einer , Hilfestation”, die du ,anrufen” kannst, wenn du nicht weiterkommst. Der
Ausbilder kann dann viel effektiver und zielgerichteter mit dir arbeiten!

Die Aufgaben deines Ausbilders sind sehr vielfaltig. Nach der Selbsterarbeitung bespricht der Ausbilder in einem
Beratungsgesprach deine selbststdndig erarbeiteten, individuellen, theoretischen und praktischen Arbeitsergebnisse.
Er erganzt dabei weniger, sondern gibt Hilfestellungen zum besseren selbststandigen Arbeiten und hilft dir durch
Reflexion des Lernprozesses das Lernen zu lernen. Dabei kann es vor allem am Anfang sein, dass dein Ausbilder dich
mit einigen zusatzlichen Hilfsinformationen zum selbststandigen Lernen zurtickschickt.

Der Erfolg dieses Ausbildungskonzepts hdngt entscheidend davon ab, inwieweit es dir und deinem Ausbilder gelingt,
selbststandiges Lernen zu praktizieren.

Die Forderung der Selbststandigkeit soll nicht erst zugelassen werden, wenn du einen bestimmten Kenntnisstand
erreicht hast, sondern mit jeder neuen Lernaufgabe.

Bisher wurde Wissen vom Ausbilder vermittelt und dann ging der Ausbilder davon aus, dass du das Gelernte selbst-
standig wiederholst und auf diese Weise vertiefen kannst. Mit dieser projekthaften, leittextorientierten Unterwei-
sungsform sollst du dich mit jedem (neuen) Sachverhalt, den du dir aneignen sollst, zundchst selbststandig beschéfti-
gen. So lernst du mit Hilfe von anleitenden Hinweisen und Fragen sowie mit der ergdnzenden Beratung durch deinen
Ausbilder. In Zukunft wird von einem Facharbeiter ein viel groBeres MaB an selbststandigem und eigenverantwort-
lichem Handeln verlangt werden. Hierfiir musst du nicht nur auf fachlichem Gebiet ,fit" sein, sondern auch gelernt

—/
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haben, Initiative zu ergreifen, planvoll vorzugehen und dein Vorgehen kritisch und realistisch einzuschétzen. Wie jeder
aus eigener Erfahrung weiB, ist hierfir ein langer Lernprozess notwendig, der einer friihzeitigen Forderung bedarf!
Ahnlich wie du stufenweise manuelle oder maschinelle Bearbeitungstechniken oder komplexe technische Vorgénge
erlernst, muss auch das selbststandige informieren, planen, durchfiihren sowie kontrollieren und bewerten Schritt
fiir Schritt eingetibt werden. Sind am Anfang die Anforderungen noch gering, so werden auch diese nach und nach
erhoht. Die (ibergreifenden Anforderungen, die fiir das selbststéndige Lernen und Arbeiten notwendig sind, missen
jedoch mit den fachlichen Anforderungen einer Lernaufgabe abgestimmt sein.

Wichtig dabei ist, dass du vom ersten Tag an lernst, in technischen Zusammenhéngen zu denken und zu handeln.
Auch diese wichtige Facharbeiterkompetenz erlernt sich nur Schritt fir Schritt.

Funktions- und Produktionszusammenhénge erkennen und bei der eigenen Arbeit zu beriicksichtigen, ist eine zentrale
Lernaufgabe. Hierzu gehort, den Zusammenhang zwischen den theoretischen und praktischen Teilen einer Arbeitsauf-
gabe, sowie der Funktions- und Bearbeitungszusammenhang zwischen den zu fertigenden Teilen einer Maschine zu
verstehen und daher entsprechend zu handeln.

Die projekthafte, leittextorientierte Unterweisungsform ermdglicht die Umsetzung dieser Forderungen. Jede Teilauf-
gabe bzw. Baugruppe enthlt eine Reihe von neuen theoretischen und praktischen Lerninhalten, von fachlichen und
tiberfachlichen Teilqualifikationen. So lernst du neue Lerninhalte im Arbeitszusammenhang des Projekts. Alles, was du
lernst, kannst du unmittelbar anwenden, um erfolgreich die Aufgabe zu I8sen. Nichts dient ausschlieBlich Ubungszwe-
cken, nichts muss gelernt werden, in der Hoffnung, dass es spéter irgendwann einmal gebraucht wird. Ubungen der
Fertigkeiten sind nicht gesondert, sondern immer im Zusammenhang der Arbeitsaufgaben vorgesehen.

deine Rickmeldung ist uns wichtig!

Wir haben uns bemtiht hervorragende Unterlagen fiir dich zu erarbeiten. Sicher lassen sich noch viele Verbesserungen
und Anderungen finden. Gerne nehmen wir diese auf, wenn du uns diese mitteilst.

Wir haben auch groBes Interesse zu erfahren wie du mit diesen Unterlagen arbeitest. Welche Abwandlungen du
durchfiihrst, wie du diesen Lehrgang aufnimmst usw. Teile uns einfach schriftlich deine Erfah-
rungen mit, damit wir weiterhin praxisgerechte Unterlagen erarbeiten kénnen!

futureleaming
Ledergasse 5

79677 Schénau

Fax.: 07673 / 888 777
Tel.: 07673 / 888 778

Hinweis:
Die Unterlagen wurden duBerst sorgfaltig erstellt. Dennoch kénnen wir fir Fehlerfreiheit nicht garantieren. Fiir Fehler
oder fehlerhafte Handlungen, die aus oder Nutzung dieser Unterlagen entstehen, (ibernehmen wir keine Haftung!
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aufbau der leittextgestitzten Projektunterlagen

| Das komplette Projekt ist in einzelne Baugruppen aufgebaut, die unterschiedliche Schwerpunkte beinhalten.
| Baugruppe 1: Pressenfuf

\‘ Baugruppe 2: Pressensaule

| Baugruppe 3: Kopfaufnahme

| Baugruppe 4: Pressenkopf

: Baugruppe 5: Tischplatte

: Jede Baugruppe beinhaltet die zu erwerbenden Lernziele, eine Aufgabenbeschreibung, Baugruppenzeichnung, Sttick-

| liste, Informationen zu Arbeitssicherheit, Zeichnungsunterlagen, Verfahrenshinweise, Wissenskontrollfragen und Er-
folgskontrollen. In der ersten Baugruppe gibt es noch Informationen zu Baugruppen-, Teilebeschreibungen, Arbeits-

! planungsunterlagen, Arbeitsablaufe und Montageanleitung. In regelméBigen Abstdnden solltest du zusammen mit
deinem Ausbilder die Selbsteinschatzungs-/Beurteilungsbogen ausfiillen und gemeinsam auswerten!

 zu erwerbende Lernziele ,Ich kann ..." (am Ende jeder Baugruppe zu finden):

‘ Hier findest du die wichtigsten Lernziele, die zum Erstellen der jeweiligen Baugruppe theoretisch und praktisch
‘ notwendig sind. Hier sollst du dich selber einschétzen und festhalten, welche Kenntnisse du schon mitbringst
und welche noch nicht. Sind Kenntnisse in verschiedenen Bereichen vorhanden, schatzt du die Kenntnistiefe

selbst ein. Sind keine Kenntnisse vorhanden, werden diese je nach Lernabschnitt fortlaufend eingeschatzt. Du
unterscheidest dabei drei Tiefen der Selbsteinschatzung:

e |ch habe das Thema kennengelernt.
e |ch habe das Thema intensiv bearbeitet.
e |ch fiihle mich sicher und kann es.
Diese Selbsteinschatzung wird von dir unterschrieben und beim Beratungsgesprach mit dem Ausbilder be-

sprochen. Hier kommt es vor allem darauf an, kennenzulernen, ob du dich richtig einschétzten kannst und
ehrlich mit dir umgehst.

Aufgabenbeschreibung:

Nach der Beschreibung der jeweiligen Baugruppenteile erhaltst du fiir das weitere Vorgehen konkrete Aufga-
benstellungen. Zuerst musst du diese Aufgabenstellungen interpretieren, d. h. klar machen, welche Aufgabe
du denn zu erfiillen hast. Danach erfolgt durch dich eine Einschatzung fiir die bendtigte Zeit. AnschlieBend
bringst du eine Strategie zu Papier, wie du die geforderte Aufgabe losen willst. Wichtig ist hierbei, dass du
deine Schritte sehr genau schriftlich fixierst. Nicht so sehr, damit du diese Schritte exakt einhalten kannst und

diese kontrolliert werden kdnnen, sondern um strategisches und analytisches Vorgehen kennenzulernen und
zu trainieren.

Baugruppenzeichnungen / Stiickliste:

Fir die Baugruppen bekommst du eine Gesamtzeichnung und eine Stiickliste mit Teilebezeichnungen, damit
du dich in die Funktion der Baugruppe eindenken kannst. In der Sttickliste kannst du dich tiber Dimensionen
und Materialien informieren.

Bevor du dich mit den Einzelteilen und den dazu notwendigen Fertigungsverfahren auseinandersetzt, musst
du das Gesamtsystem ,Presse” verstehen, auch wenn du weitgehend einzelne in sich selbststandige Bau-

gruppen herstellst. Schlechte Qualitét in der ersten Baugruppe wird sich negativ auf die gesamte Funktion und
das gesamte Aussehen des Projekts auswirken!

Baugruppen-, Teilebeschreibungen:

Um die Aufgaben der Einzelteile zu verstehen, bekommst du in der ersten Baugruppe detaillierte Beschrei-
bungen tiber die Funktion dieser Teile. In den weiteren Baugruppen solltest du diese selbst erstellen.

)
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Informationen zu Arbeitssicherheit:
Hier erarbeitest du dir die notwendigen sicherheitsrelevanten Informationen, immer bezogen auf die Ferti-
gungsverfahren fir die Baugruppe und die dort notwendigen Fertigungsverfahren. Die in diesen Unterlagen
zur Verfligung gestellten Informationen sind sehr begrenzt. Informiere dich tiber den Arbeits- und Unfallschutz
auch durch weitere anderen Quellen. Es geht hier schlieBlich um deine Gesundheit und dein Wohlergehen!

Zeichnungsunterlagen:
Zeichnungen der Einzelteile sollen die Grundlage fiir eine Fertigungsplanung liefern. Hier setzt du dich mit
dem Einzelteil intensiv auseinander. Teilweise sind MaB3-, Passungs-, Durchmesser- und Tiefenangaben aus
anderen Zeichnungen oder dem Tabellenbuch herauszuarbeiten.

Verfahrenshinweise:
Hier erféhrst du das Wichtigste zu den Fertigungsverfahren, damit du das erforderliche Teil herstellen und
priifen kannst. Diese Informationen sind intensiv durchzuarbeiten, da damit die theoretische Grundlage fiir
die richtige Fertigung geschaffen wird. Die Verfahrenshinweise sind mehr oder weniger eine Kurzfassung. Es
ist teilweise wichtig, sich noch zusatzlich durch Fachbiicher zu informieren.

Wissenskontrollfragen:
Hier werden zum vorherigen Verfahren Verstandnisfragen gestellt, die du selbststéndig zu I6sen hast.

Arbeitsplanungsunterlagen:
Mit diesen Hilfen wirst du dazu gefiihrt, méglichst selbststandig einen Arbeitsplan zu erstellen. Ein sauber
geflihrter Arbeitsplan ist Grundlage fiir heutige industrielle Fertigungen! Also fiir jedes Teil einen sauber, mit
allen Informationen versehenen Arbeitsplan erstellen!

Arbeitsabléufe:
In den ersten Baugruppen wird dir iiber die ausfihrliche Beschreibung der Arbeitsabldufe die Mdglichkeit
gegeben, deine Arbeitsplanung zu iiberpriifen und zu korrigieren. Du solltest im weiteren Verlauf des Projekts
diese Arbeitsablaufe selbststandig schreiben. Die geplanten Arbeitsschritte erkléren und begriinden kénnen
macht den guten Facharbeiter aus. Damit du das auch lernst, werden diese Hilfen im Laufe des Projekts re-
duziert und du bist gefordert!

Erfolgskontrollen mit Bewertungsbogen:
Um ein Gefiihl zu bekommen, wie eine Qualitatskontrolle stattfindet, musst du, dhnlich einem Priifprotokoll,
bestimmte Merkmale und MaBe zur Kontrolle festlegen. Du kontrollierst diese dann zuerst selbst und ldsst
danach eine Fremdbewertung durchfiihren.
Bei jeder Erfolgskontrolle ist die Reflexion des Prozesses vorgesehen. Es wird nach den Schwierigkeiten und
den daraus gezogenen Konsequenzen fiir die weitere Arbeit gefragt. Hier muss aber auch Uberlegt werden,
welche Aspekte gut und positiv gelaufen sind! Diese Uberlegung bitte nicht vergessen!

Montagehinweise:
Mit der Montage ist es wie mit der Fertigung. Mit einer sinnvollen, durchdachten Vorgehensweise kann
schnell und sehr erfolgreich die Baugruppe und damit die gesamte Presse sauber montiert werden. Hier sollte
der Ablauf der Montage Uberlegt und schriftlich fixiert werden. In der Baugruppe1 gibt es dazu ein Beispiel.
Dann bist du allein dafir verantwortlich.

Selbsteinschatzungs-/Beurteilungsbogen:
In regelmaBigen Abstanden sollte diese Selbsteinschdtzung der gesamten Kompetenzen durch dich und dei-
nen Ausbilder durchgefiihrt werden. Diese Selbsteinschatzung kénnte vor jeder Baugruppe erfolgen. Vor der
ersten Baugruppe wird der Bogen gemeinsam durchgesprochen, damit du kennenlernst wo und wie du dich
entwickeln sollst. Wichtig ist, sich fir diese Selbsteinschéatzung ausreichend Zeit zu nehmen.

L/
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lernablauf

| Das Bearbeitungsschema fir jede Teilaufgabe folgt den sechs Handlungsschritten: Ziele setzen/informieren, planen,
| entscheiden, durchfiihren, kontrollieren und bewerten.

| Du wirst damit von Anfang an mit der Arbeitsweise des Facharbeiters vertraut gemacht. Stand bisher die Information
\ und Unterweisung durch deinen Ausbilder an erster Stelle, so beschaftigst du dich jetzt zundchst selbststandig mit
| dem neuen Stoff und sammelst erste Erfahrungen. So informierst du dich anhand der bereitliegenden visuellen und
| schriftlichen Materialien selbst und beantwortest die Wissensfragen.

| Der Ablauf ist eigentlich immer der gleiche!

‘ Zuerst betrachtest du dir die Baugruppe (Gesamtzeichnung und Stiickliste) und tberlegst dir die Funktion der gesam-
| ten Baugruppe und der Einzelteile. Bitte schriftlich festhalten! Danach (iberlegst du dir fir jedes Teil die Herstellung,
! indem du dich dber Fertigungs- und Messverfahren informierst, Wissensfragen beantwortest und dir dann einen
. Arbeitsablauf tiberlegst. Auf der Basis dieser Kenntnisse formulierst du die Arbeitsschritte fiir die anstehenden Teil-
| aufgaben und erstellst einen entsprechenden Arbeitsplan. Die Ergebnisse der theoretischen Vorarbeit werden nun in
. Gruppen- oder Einzelgesprachen intensiv mit deinem Ausbilder besprochen. Dabei gilt es, iber die Beantwortung der
i Wissensfragen hinaus zu prifen, inwieweit tatsachlich die Sachverhalte verstanden worden sind, wie der Lernprozess
ablief, wie das Zeitmanagement war ... . Fehler sollten nach Mdglichkeit von dir selbst erkannt und korrigiert werden.

 Nach deiner Beschreibung iiber die Funktion der Baugruppe und die Besonderheiten der Einzelteile, wird der erstellte
" Arbeitsplan besprochen. Es sollten nach Méglichkeit immer mehrere Vorgehensweisen zur Diskussion stehen und die
Vor- und Nachteile der gewahlten Losung angesprochen werden. Die bewusste Forderung in Handlungsalternativen
zu denken, kann auch dazu fiihren, dass du dich fir ein anderes Vorgehen als das deines Ausbilders entscheidest.
Diese Mdglichkeit sollte natrlich gegeben sein. Entscheidend ist die funktionsgemaBe Bearbeitung des Werkstuicks.

Nach dem Erstellen des Arbeitsplans erfolgt die Zeitabschatzung durch dich. Es gilt, den zeitlichen Umfang fiir die Her-
stellung dieses Werkstlicks zu tberschlagen. Gleiches gilt fiir die Erarbeitung der Leittexte! Versuche nun den Arbeits-
ablauf schriftlich zu formulieren, gerne auch mit kleinen Skizzen und manche Vorgehensweise auch zu begriinden.
Dein Ausbilder gibt mit seiner Unterschrift auf dem Arbeitsplan die Fertigungsfreigabe. Erst jetzt
darf mit der Fertigung des Werkstiicks begonnen werden.

Bevor du mit der Fertigung beginnst, musst du bestimmte Merkmale und MaBe zur Kontrolle festlegen.

Bei der praktischen Ausfiihrung hat wiederum die selbststandige Arbeitsweise Vorrang. So kannst du eigene Erkennt-
nisse und Erfahrungen am besten sammeln. Dein Ausbilder gibt zunachst nur Hilfestellung - aus Griinden der Arbeits-
sicherheit. Du sollst auch hier wieder selbst Strategien entwickeln wie fehlende Informationen zu beschaffen sind. Sich
Informationen bei anderen Lehrlingen zu holen, muss daher vom Ausbilder erlaubt werden!

Nachdem du das Werkstiick anhand der vorgegebenen Kriterien in der Sicht-, MaB- und Funktionskontrolle gepriift
und selbst bewertet hast, folgt ein zweites Gesprach mit deinem Ausbilder in dem das Ergebnis der praktischen Arbeit
noch einmal gepriift und bewertet wird.

Wichtig ist hier die Reflexion des Prozesses. Es wird nach den Schwierigkeiten und den daraus gezogenen Kon-
sequenzen fir die weitere Arbeit gefragt. Hier sollte besonders (iberlegt werden, welche Aspekte gut und positiv
gelaufen sind!

Im dberfachlichen und fachlichen Kompetenzraster kannst du deinen Lernfortschritt sehr gut sichtbar machen.

Das grundlegende Schema des Ablaufes sollte méglichst konsequent eingehalten werden. Dabei ist aber darauf zu
achten, dass du nach deinen Mdglichkeiten Freiheiten zur schellen Selbstentwicklung bekommst. Eine Studie hat erst
kirzlich eindeutig festgestellt, dass es besser ist, sich eher zu iiberfordern als sich zu unterfordern.

)
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selbsteinschédtzungs-/beurteilungsbogen (Einzeln)

- Diese Einschatzung/Beurteilung dient vor allem der Férderung und Entwicklung, aber auch zur Beschreibung
deines Ausbildungsstandes.

- Entscheidend dabei ist, dass du dich aktiv am Einschatzungs-/Beurteilungsprozess beteiligt! Du gibst deine
Selbsteinschatzung und deine Einschatzung tber den zurtickliegenden Ausbildungsabschnitt ab. Dein Ausbilder
beurteilt dich ebenso und schatzt dich auch ein.

- Nach der unabhangigen Einschatzung beider Seiten ist ein Dialog zwischen allen Beteiligten zu fihren.

- Diese Einschatzung/Beurteilung sollte regelmaBig durchgefiihrt werden, aber mindestens zwei Mal pro Halb-
jahr!

Die Einschatzung/Beurteilung ist so aufgebaut, dass von einer Mitte (... erfillt die Anforderungen) jeweils

zwei Stufen ins Positive oder Negative abgestuft werden kann.

Skalenwert | Bedeutung Ich (der Lehrling ...) | Erlduterung
0 bis 10 ... effiille die Anforderungen Dieser Bereich ist zu vergeben, wenn die betreffende
Uberhaupt nicht Qualifikation in keiner Weise gegeben ist!

40 bis 50 ... lbertreffe die Anforderungen
teilweise

50 bis 60 ... Ubertreffe die Anforderungen
groBtenteils

60 bis 70 ... Ubertreffe die Anforderungen Dieser Bereich ist zu vergeben, wenn eine herausragende
bei weitem Auspragung dieser Qualifikation gegeben ist!

In einem zu erfassenden Zeitabschnitt kann die eine oder andere Qualifikation nicht besonders gefordert
und/oder beobachtet worden sein. Dann solltest du dies kennzeichnen.

0 10 20 30 40 50 6070

Ubertrag der 2

Felder Lernen ...
und Einsatz ...

Eigeninitiative / Selbststandigkeit

Lernen, Arbeiten, Entscheiden
- Ich kann Arbeitsaufgaben selbststandig angehen und durchfiihren
- Ich kann notwendige Entscheidungen treffen oder herbeifiihren
ANl - Ich kann mir unaufgefordert fehlende Qualifikationen aneignen

Einsatz und Ausdauer
- Ich kann mit Einsatz an der Arbeit bleiben und sie zu Ende bringen
- Ich kann Qualitat auch unter schwierigen Bedingungen (Zeit) erbringen
- Ich kann mein Ziel auch bei Misserfolgen verfolgen
- Ich kann Arbeitsaufgaben sehen, erkunden, erfragen

0 10 20 30 40 50 6070

Ubertrag der 2
Felder Arbeitss.
und Lernen ...

Arbeitsweise

Arbeitssystematik

- Ich kann Arbeitsschritte und —ziele systematisch planen

- Ich kann Arbeitsaufgaben nach Planungsvorgaben ausfiihren
20 50 60 7RCLELY selbstverantwortliche Qualitatskontrollen durchfiihren

Lernen lernen
- Ich kann verschiedene Arbeitstechniken angemessen einsetzen
- Ich kann unterschiedliche Lernmdglichkeiten ausprobieren und verfolgen;
systematisch wiederholen
- Ich kann Gesprache, Besprechungen, Prdsentationen vorbereiten, durch-
fihren und dokumentieren
- Ich kann Lernmittel effektiv einsetzen
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| Uberag 0 10 20 30 40 50 60 70

| der 2 Felder
| Gesprachs. und
| Ausdrucksf.

Kommunikation

Gesprachsverhalten

- Ich kann Sachverhalte genau, klar und verstandlich mindlich sowie
schriftlich formulieren

Ich kann meine Ausdrucksweise der Situation/der Gesprachspartner
entsprechend anpassen

- Ich kann Fachbegriffe richtig anwenden
Ausdrucksfahigkeit
- Ich kann ein Gesprach aktiv gestalten und aufmerksam zuhdren

Ich kann meine eigene Meinung duBern und einen nicht verletzenden
Umgangston verwenden

- Ich kann Feedback annehmen und geben

| Ubertag der ) 1020 30 40 50 60 70

| 2 Felder Re-
i spektieren und
Kontakte ...

Kooperation

Respektieren der Meinung anderer
- Ich kann die Meinung anderer akzeptieren
- Ich kann meinen eigenen Standpunkt iiberprifen
- Ich kann gemeinsame Entscheidungen mittragen
- Ich kann offen und fair mit anderen umgehen
Kontakte und Unterstlitzung anderer
- Ich kann Kontakte zu anderen herstellen und pflegen
- Ich kann Interesse gegentiber Anliegen anderer zeigen
- Ich kann eigenes Wissen weitergeben
- Ich kann Andere unterstiitzen
- Ich kann AuBenseiter in die Gruppe einbinden

UbenragderZO 10 20 30 40 50 6070

Felder Problem.
und Kreativitét

Problemlésen

Problemlésefahigkeit und Verwerten bisheriger Erfahrungen
- Ich kann Probleme erkennen und ansprechen

- Ich kann Ursachen und Wirkungszusammenhange von Problemen erken-
nen

Ich kann ProblemlGsungen vorantreiben und nicht aufgeben
Ich kann meine vorhandenen Erfahrungen auf neue Aufgaben tibertragen
Kreativitat

Ich kann verschiedene Losungswege entwickeln
- Ich kann neue Ideen generieren

UbenragderZO 10 20 30 40 50 6070

Felder Eigen. ...
und Arbeitss. ...

Verantwortungsbewusstsein

Eigenverantwortung/Zuverlassigkeit

- Ich kann Verantwortung fiir mein eigenes Handeln ibernehmen

- Ich kann Folgen meines Handelns abschétzen

- Ich kann mich an Vereinbarungen, Absprachen und Regeln halten
Ich kann unaufgefordert Riickmeldung tber den Stand der Dinge geben
- Ich kann den Arbeitsplatz sauber und in Ordnung halten
Arbeitssicherheit- und Umweltschutzverhalten

- Ich kann Vorschriften und Regeln einhalten, auch weil ich sie kenne
Ich kann auf Fehlverhalten und Gefahren aufmerksam machen

Ich kann Vorschldge zur Verbesserung der Arbeitssicherheit und des
Umweltschutzes einbringen

Ich kann Arbeitsmaterial unter Berticksichtigung des Umweltschutzes
auswahlen und umweltgerecht entsorgen
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Name: Datum:
Eigenini- Verant-
tiative/ Kom- wor-
Selbst- Arbeits- muni- Kooper- Problem- tungs-
sténdig- weise kation ation |6sen bewusst-
keit sein

0 Lehrling 0 Lehrling 0 Lehrling 0 Lehrling 0 Lehrling 0 Lehrling
Ausbilder Ausbilder Ausbilder Ausbilder Ausbilder Ausbilder

das hat gut funktioniert und soll so bleiben
Welche Kompetenzen haben sich wie entwickelt?

Wie hast du die Betreuung durch deinen Ausbilder erlebt?

Was war besonders gut im Aushildungsabschnitt und sollte beibehalten werden?

Was sollte im Ausbildungsabschnitt verbessert werden? Hast du dazu Vorschlége?

Sonstige Bemerkungen/eigene Qualifizierungsvorschlage:

Vom Ausbilder auszufiillen
Beschreibung der vereinbarten FérdermaBnahmen (auch entsprechende Personen und Zeiten benennen!):

was wer bis wann mit
wem
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Uberfachliche Kompetenzen

Die Uiberfachlichen Kompetenzen beginnen mit zwei zentralen Fragestellungen: Welche tberfachlichen Kompetenzen
bringst du mit? Bis zu welchen iiberfachlichen Kompetenzen willst, musst du auf jeden Fall kommen?

Die tiberfachlichen Kompetenzen sind fir dich systematisch aufgearbeitet, um dich konsequent weiterzuentwickeln.
Wichtig ist, dass die tiberfachlichen Kompetenzen stufenweise aufeinander aufbauend trainiert werden. Eine einma-
lige Beschaftigung damit entwickelt keine Personlichkeit.

Die Lernergebnisse werden iber das Kompetenzraster sichtbar gemacht.

Die Uberfachlichen Kompetenzen werden, wie die berufsfachlichen Kompetenzen, in "Handlungsbereiche” zusam-
mengefasst. Diese "Handlungsbereiche" erleichtern dir die Orientierung. Sie sind aus der Realitét abgeleitet und in
zusammengehdrige Gruppen eingeteilt. Durch diese Einteilung lassen sich die iiberfachlichen Kompetenzen besser
systematisch aufbereiten und darstellen.

Fiir die praktische Umsetzung ergeben sich fiinf iberschaubare Bereiche die sich gut und systematisch entwickeln
(trainieren), beobachten und darstellen lassen.

Informationen auswerten

Informationen austauschen und vorstellen

Personlichkeit entwickeln

Losungen finden

mit Anderen zusammenarbeiten

NENENENEN

Um dir die tiberfachlichen Kompetenzen naherzubringen, werden diese einzelnen Bereiche zunéchst naher erklart.

Der Kompetenzbereich Informationen

austauschen und vorstellen:
Der Kompetenzbereich mit Kommunizieren kann eine Person, wenn sie verbal
Anderen zusammen und nonverbal gut versténdlich ausdriicken und
arbeiten: Botschaften anderer angemessen interpretieren und
Effektiv  zusammenarbeiten ~ darauf reagieren kann.
kann eine Person, wenn die  Prasentieren kann eine Person, wenn sie frei einer
Bereitschaft und Kompetenz ~ Zuhorergruppe Sachverhalte sicher, berzeugend
vorhanden ist, mit Anderen  und verstdndlich mit entsprechenden Prasentati-
ziel- und aufgabenorientiert zu onsmedien vortragen sowie auf Fragen eingehen
kooperieren um  effizient eine  kann. Medien, Kdrpersprache, Mimik, Gestik sowie
Aufgabe zu I6sen. Moderieren,  die Stimmmodulation sind angemessen eingesetzt.
sich zuricknehmen und die ge- Informationen kommunizieren und prasentieren
meinsame Sache in den Vorder-
grund stellen sind wesentliche
Gesichtspunkte fir eine gute
Zusammenarbeit. mit Anderen

zusammenarbeiten

Der Kompetenzbereich Informationen
auswerten:

Informationen auswerten kann eine Person,
wenn sie sich auch schwierige Informatio-
nen aus vorgegebenen Materialien oder
Medien mit entsprechenden Arbeitstech-
niken (schnell) aufnehmen, aufschliisseln
und verstandlich machen kann.
Informationen auswerten bedeutet auch,
Informationen dass eine Person diese sauber und nach-
auswerten vollziehbar festhalten, sowie strukturiert
und verstandlich handisch wie maschinell
darstellen kann. Die Ergebnisse reichen von
einfachen kurzen Informationen auf Lern-
karteikarten tber Aufschriebe und Doku-
mentationen zu ansprechenden wirkungs-
vollen Plakaten.

Lésungen finden

Der Kompetenzbereich Lésungen finden:
Lésungen finden kann eine Person, wenn sie eine
gestellte oder sich ergebende Problemstellung an-
gemessen allein, oder mit anderen zusammen mit
verschiedenen Lésungsstrategien und -mdglichkeiten
systematisch und  zielgerichtet effizient angehen
kann. Wird bei einem gewahlten L6sungsansatz fest-
gestellt, dass eine Aufgabe nicht I6sbar, oder wie ge-
dacht umsetzbar ist, bleibt es dennoch eine Lésung.
Wichtig ist eine Giberzeugende Begriindung. Wird eine
gemeinsame Losung erarbeitet, so sind die effiziente
Arbeitsaufteilung, die Kommunikation und eine gut
Zusammenarbeit von entscheidender Bedeutung.

Personlichkeit entwickeln

Der Kompetenzbereich Personlichkeit entwickeln:

Dieser Bereich umfasst viele einzelne Elemente, die fiir die Per-
sonlichkeitsentwicklung sehr entscheidend sind. Dies sind z. B.
Kritikfahigkeit, Durchhaltevermdgen, Frustrationstoleranz, Selbst-
standigkeit, Selbstorganisation, Sorgfalt, Zuverlassigkeit, Kon-
fliktfahigkeit, Leistungsbereitschaft, Verantwortungsbewusstsein,
Reflexionsfahigkeit, effizientes Lernen.

Die Definitionen fiir diese Elemente miissen fiir eine verbindlich
Zusammenarbeit von der Lehrendenmannschaft gemeinsam fest-
gelegt werden. Formulierungsvorschlage sind unter dem Kapitel
"unsere Uberfachlichen Kompetenzen" aufgefiihrt.
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kompetenzraster iberfachliche Kompetenzen

berfachliche Kompetenzen | | ernfortschritt 1 Lernfortschritt 2 Lernfortschritt 3 Lernfortschritt 4
Ich kann o e s , ¢ kann . auswerten und Ich rm:m m,m%mxﬂm (auch Englisch) zusammenfassen, in Strukturen o . o S . . - e
< Sachverhalte | ' kann einfache Sachtexte von bis zu zwei \ch kann (technische) Informationen verstehen und in einfache Strukturen | UWandeln und auswerten. Ich kann mir neue komplexe Sachverhalte aus Informationen erschlieBen, herausarbeiten, in
E c - Seiten lesen, markieren, zusammenfassen. umwandeln Ich kann in verschiedenen Tabellendarstellungen geforderte Werte interpre- | anschauliche Strukturen umwandeln, zusammenfassen, angepasst darstellen und weitergeben.
S m erarbeiten . tieren und auswerten.
=3
g
m = Ich kann Gegenstande schriftlich, fachlich richtig beschreiben. ch kann aus einfachen Informationen saubere, tbersichtliche eigene Ich kann mich mindlich bzw. schriftlich klar und versténdlich und situationsgerecht/adressa-
S 3 | Ichkamn Ich kann saubere Aufschriebe anfertigen. Ich kann Informationen mit einfachen Mitteln visualisieren und Strukturen ! d 9 tengerecht ausdriicken.

o S h 5 » "y Aufschriebe mit erklarenden Skizzen und einfachen Bildern anfertigen. - .
= Sachverhalte | Ich kann einfache Mitschriften fiir mich person. mit einem Mind-Map darstellen. . Ich kann anspruchsvolle technische Sachverhalte auswerten, kreativ zusammenfassen, bildlich
< y L0 Ich kann ein Mind-Map erstellen, Sachverhalte zusammenfassen, klar und . ;

darstellen lich und andere erstellen. Ich kann regelméBig Lerkarten erstellen. qut beschreiben und daraus ein aussagefahiges Lemnplakat erstellen illustrieren, Anderen beschreiben und erklaren.
Ich kann saubere Mitschriften erstellen. . Ich kann ein dsthetisch schones und aussagefahiges Plakat erstellen.

Ich kann
mich entwi-
ckeln

Ich kann Ver-
antwortung
bernehmen

h kann mit
Einsatz und
Ausdauer
arbeiten

) Personlichkeit entwickeln

Ich kann
effizient
lernen

[
=
o)
(=)
o}
<

(d

Ich kann
systematisch
arbeiten

Ich kann
Probleme
[6sen

L6sungen finden

Ich kann
ndere
respektieren

Ich kann
mit Anderen
zusammen-
arbeiten

menarbeiten

mit Anderen zusam-

Ich kann meine Ausdrucksweise der Situation
anpassen.

Ich kann meine Gedanken und fachliche Inhalte
beschreiben (mitteilen).

Ich kann meine Ausdrucksweise der Situation und den Zuhgrern
anpassen.

Ich kann meine Gedanken und fachliche Inhalte erklaren (mitteilen).
Ich kann Fachbegriffe benennen und verwenden.

Ich kann meine Ausdrucksweise an Situationen und Zuhdrern orientieren.
Ich kann meine Gedanken und fachliche Inhalte formulieren
Ich kann Fachbegiffe erklaren und mit einfachen Mitteln préasentieren.

Ich kann meine Gedanken und fachliche Inhalte logisch zusammenhangend und fiir Andere
verstandlich formulieren.

Ich kann meine Ausdrucksweise an Situationen und Zuhdrern orientieren und tberzeugen.
Ich kann Fachbegriffe sinnvoll verwenden.

Ich kann mit Medien pré:

Ich kann mich an Gespréche beteiligen und
zuhoren.

Ich kann erkennen, dass Gespréachsregeln dabei
eingehalten werden missen.

Ich kann in Gesprachen zuhoren und meine Meinung &uBern

Ich kann Gesprachsregeln einhalten.

Ich kann erkennen, dass Mimik und Gestik Einfluss auf das Gespréch
haben.

Ich kann Beitrége annehmen.
Ich kann Gesprache positiv durch Zuhdren, angemessene MeinungsauBe-
rungen, Einhaltung von Gesprachsregeln, Mimik und Gestik unterstiitzen.

Ich kann auf Beitrage eingehen und Andere unterstiitzen, ihre Gedanken und Ideen einzu-
bringen.

Ich kann Gesprache positiv beeinflussen, indem ich Andere (iberzeuge, verbale und nonverbale
Gesprachsregeln einzuhalten.

Ich kann meine Fahigkeiten und Fertigkeiten im
Rahmen der Vorgaben einschétzen.

Ich kann meinen Lernfortschritt einschétzen und
erkennen, dass Vorgaben meine Entwicklung
unterstiitzen.

Ich kann meine Leistungen bewerten.

Ich kann mein Arbeitsverhalten und meinen Lernfortschritt reflektieren
und dokumentieren.

Ich kann im Rahmen der Vorgaben Anspriiche an meine Leistung stellen.
Ich kann fiir mich Entwicklungsméglichkeiten erkennen.

Ich kann meine Leistungen vergleichend einstufen.

Ich kann mein Arbeitsverhalten und meinen Lernfortschritt bewerten.
Ich kann Méglichkeiten entwickeln, meine Leistungen zu verbessern.

Ich kann im Rahmen der Vorgaben meine Leistungsanspriiche umsetzen.

Ich kann meine Leistungen optimieren.
Ich kann mein Arbeitsverhalten und meinen Lernfortschritt optimieren.
Ich kann meine Leistungsanspriiche umsetzen.

Ich kann meine Handlungen auf mich und meine
Bediirfnisse abstimmen.

Ich kann grundlegende Regeln der Arbeitssicher-
heit und des Umweltschutzes erkennen.

Ich kann meine Bedrfnisse zuriickstellen, mein Handeln anpassen und
die I fen Regeln (der Arbeitssicherheit und des Umweltschut-
zes) einhalten.

Ich kann Konsequenzen meines Handelns erkennen.

Ich kann Regeln einhalten und verstehen.
Ich kann Konsequenzen meines Handelns einschatzen.
Ich kann Gefahren erkennen.

Ich kann Regeln entwickeln, anpassen, erkldren und Andere auf Regeln (der Arbeitssicherheit
und des Umweltschutzes) hinweisen.
Ich kann Verantwortung fiir mein Handeln bernehmen und die Konsequenzen tragen.

Ich kann eine Aufgabe angehen und
dranbleiben.
Ich kann mich auf eine Aufgabe konzentrieren.

Ich kann mich in eine Aufgabe vertiefen und ausdauernd daran arbeiten.
Ich kann bei Misserfolg nach Verbesserungsméglichkeiten suchen und bei
Bedarf um Hilfe bitten.

Ich kann meine Konzentration und meine Ausdauer aufrechterhalten.
Ich kann bei Misserfolgen Verbesserungsvorschlage entwickeln und
weiterarbeiten.

Ich kann Hilfen umsetzen.

Ich kann zielstrebig, konzentriert und ausdauernd arbeiten.

Ich kann Verbesserungsvorschlage umsetzen.

Ich kann aus Misserfolgen lernen.

Ich kann standig wahrend der Arbeitsschritte die Qualitét des eigenen Tuns mit den vorgege-
benen Normen/Zielen vergleichen.

Ich kann mich mindestens 15 Minuten auf eine
Aufgabe konzentrieren.

Ich kann Ordnung halten.

Ich kann effektives Lernen entdecken und
beginne dies anzuwenden.

Ich kann regelméBig ein Lerntagebuch oder
einen wochentlichen Lernplan anlegen.

Ich kann mich 30 Minuten intensiv auf eine Aufgabe konzentrieren.

Ich kann eine Leitfrage beantworten und visuell zusammenfassen.

Ich kann fiir eine gute Lernatmosphére sorgen.

Ich kann meinen Lernablauf planen und kann Methoden fiir das selbst-
standige Arbeiten anwenden und trainieren.

Ich kann bisherige Inhalte wiederholen und nochmals nachvollziehen.
Ich kann meinen Kérper fit halten und positiv in die Zukunft blicken.

Ich kann die zur Verfiigung gestellte Zeit , optimal” nutzen und mich auf
eine Aufgabe, das Wesentliche konzentrieren.

Ich kann mir selbst Ziele setzen, neue Ideen entwickeln und diese umsetzen.
Ich kann mein Handeln beobachten, meine Arbeitstechnik variieren und
mich durchbeiBen.

Ich kann aus Fehlern lernen und Konsequenzen daraus ziehen.

Ich kann mir unverstandliche Dinge durch Fragen kléren.

Ich kann mich auch bei i nstrengen, durchhalten und
meine Zeit einteilen.

Ich kann effektiv lernen und wende verschiedene, passende Arbeitstechniken an.

Ich kann mein gewahltes Vorgehen im Verhaltnis von Aufwand und Ergebnis bewerten und

optimieren.

" Aufgaben

Ich kann Aufgaben bearbeiten und eingeiibte
Arbeitstechniken anwenden.

Ich kann Aufgaben bearbeiten, eingelibte Arbeitstechniken anwenden
und Aufgaben zeitlich und inhaltlich strukturieren.
Ich kann Arbeitsergebnisse einschatzen.

Ich kann Aufgaben zielgerichtet inhaltlich und zeitlich planen und mich
daran halten.

Ich kann gelernte Lésungswege und -strategien auf andere Aufgaben
{ibertragen.

Ich kann Qualitatsanspriiche umsetzen

Ich kann zielgerichtet und systematisch arbeiten.
Ich kann bei Bedarf meinen Arbeitsplan anpassen.
Ich kann Arbeitsergebnisse optimieren.

Ich kann mich mit Problemen auseinandersetzen.
Ich kann einen einfachen Arbeitsauftrag erfas-
sen, analysieren und Ziele daraus ableiten.

Ich kann das Funktionsprinzip eines , einfachen”

Ich kann einen erfassen, und
Ziele daraus ableiten.

Ich kann Grundfunktionen erkennen.

Ich kann Ursachen von Problemen erkennen, Arbeitsschritte festlegen und

ieren und zur Lésung Strategien oder Hilfsmittel anwenden.

technischen Systems

Ich kann Ursachen und Zusammenhange von Aufgaben erkennen, eingren-
zen und zur L6sung von Problemen Strategien entwickeln und verfolgen.
Ich kann das Funktionsprinzip eines ,einfachen” technischen Systems
nachvollziehen und herausfinden.

Ich kann strukturiert vorgehen, Entscheidungen

treffen und

Ich kann Funktionsprinzipien von technischen Systemen herausfinden.

Ich kann i Ursachen und ange zur Losung auch von kniffligen Aufga-
ben strukturiert, selbststandig mit eigenen Strategien entwickeln, verfolgen, auf alternative
L6 zuriickgreifen und die Vorgabezeit einhalten.

begriinden

Ich kann die Meinung und die Bedrfnisse
Anderer verstehen.
Ich kann gemeinsame Entscheidungen mittragen.

Ich kann die Meinung und Bediirfnisse Anderer akzeptieren.
Ich kann gemeinsame Entscheidungen mitentwickeln.

Ich kann die Meinung und die Bedtirfnisse Anderer beriicksichtigen.
Ich kann meinen eigenen Standpunkt tiberdenken.
Ich kann gemeinsame Entscheidungen voranbringen.

Ich kann die Meinung und die Bediirfnisse Anderer beriicksichtigen und meinen Standpunkt
bei Bedarf anpassen.
Ich kann mich aktiv fiir gemeinsame Entscheidungen einsetzen.

Ich kann Wissen mit Anderen austauschen.
Ich kann Anliegen und Interessen Anderer
erkennen

Ich kann auf Andere zugehen um Wissen auszutauschen.
Ich kann Anliegen und Interessen von Anderer verstehen.

Ich kann auf Andere zugehen, um Wissen auszutauschen und um sie zu
unterstiitzen.

Ich kann meine Arbeitsweise den Anliegen und Interessen von Anderen
anpassen.

Ich kann Gruppen moderieren.

Ich kann gemeinsam mit Anderen auf ein Ziel hinarbeiten und diese mit meinem Wissen
unterstiitzen.

Ich kann Anliegen und Interessen Anderer fordern.

Ich kann Andere zur Zusammenarbeit anregen.

Ich kann Gruppen leiten.
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kompetenzraster und "Ich kann ..."-Liste

Das Kompetenzraster hilft dir, dein Lernen sichtbar zu machen und zeigt dir, was du schon kannst. Ganz links sind
Lernbereiche (Kompetenzbereiche) formuliert, die du in ndchster Zeit lernst. In den rechten Spalten werden diese Be-

reiche in ein- e e zelnen Zellen genauer be-
schrieben. Die o [ e Entwicklung nach rechts
bedeuten ein-  FuuyRR el .. o e | e s o o G| zelne Schwierigkeitsstufen.
- 9
beiten, geeignete Prfmittel auswihien ’amépﬂimavi(hé tksticke | nn o o en Funktonsbe
und anwenden. 151 | maschinell herstellen. 155 | schreibungen zu erstellen, 159 1513
ann ha-
Wenn d p p st o) | oo it dei L be-
enn du nun e : mit deinem Lernen be
. " o auch mit fir die indern fache . . . .
ginnst,  diirf- Bl o i st | wisswerGie bt | e o namsan test du dich ziemlich links
k- | und aberprifen. =
. e |2 5 . X
in den Ent- o i | oo ¢ wicklungsstufen befinden.
bewerten. 152 156 1510 Ls14 F3 .
Wenn du ent- VORI (. cisicke igmund |k i |k mniendenne (i | 5 Sprechende  Aufgaben im
t Riickschlisse auf die manuelle ‘qungstechnischen Versuchen auf die vemxeMnmagsvunﬂaugvuppen derFlekto-und teue - % M .
Ordner  ge- Frigung st s | SR | et Womogolne (SRS | 2 |Gt hast, kannst du deinen
Lernzuwachs e | wen o [RS8 durch Ausmalen der Kom-
nszhes Werkstiick mayschmel\ erstellen und 0“3“‘3‘5'“3”95' elektischen Komponen- § .
petenzraster- 152 | el 157 |vseien i et 515 | 2 7g)|e sichtbar machen
ch kann Bauelemente kontrollie- | ich kann BeurtelungsKriterien | ich kann einfache preumatische | ch kann ein einfaches g
ren und bewerten, Fertiqungskosten | fir die Qualitat von Bauteilen | schaltplane lesen und einfache mechanisches System F4
ubevsm‘awgijge\w"ﬂ Bestimmungen | entwickeln, Werkstiick bewer- | Steuerungen auch mit Anwendungs- | im Team elektropneu- =
ten, und im matisch
. i Fertgung unter Beicksichiquna | Team pneumatisch teilautoma- i -
Die Beschrei W S, | bungen im Kompetenz
ind fu e tbrsapranioen. 158 112 1516 das konk L h
raster sind fii s as konkrete Lernen noc

zu grob. Die Ubersicht der Lernsituationen (LS) wird deshalb in kleinere Einheiten eingeteilt. Diese Lernsituationen
sind weiter in Lernarrangements (LA) unterteilt und verfeinert. Zu diesen LA gibt es "Ich kann ..."-Listen in denen die
groben Beschreibungen der Kompetenzrasterzelleninformationen sehr verfeinert sind. Fiir jede feine Abstufung gibt
es Lernaufgaben, die du meist selbststandig erarbeiten kannst, um damit diese Kompetenzen zu erwerben. In der "Ich
kann ..."-Liste sind Uberfachliche (ich kann Gegenstande so beschreiben, dass die , Zuhdrenden” diese Informationen verstehen) und

fachliche Kompetenzen (ich kann die Projektionsmethode | fiir »fch kann .. -Liste Gberfachliche Kompetenz ,.sungen finden
einfache Bauteile anwenden) formuliert. Die aus dem ,Losungen finden” Lemfortschritt 1
v | lchkann .."-Liste L Losungen finden* Lernfortschritt 1
 Ich kann einfache, gemeinsame Losungen suchen.
. . " *Ich kann einen einfache beitsauftrag selbststéndig erfassen, analysieren und Ziele daraus ableiten.
Bevor du nun mit Lernen loslegst, planst du mit der "Ich ik Attt estegen s dofurentren
*Ich kann das «einfachen” technischen Systems herausfinden.

kann ..." -Liste deine nachsten Lemnschritte. S
Du musst dabei nicht den vorgegebenen Weg (von
oben nach unten) Schritt fiir Schritt gehen. Du kannst

Abkiirzungen gehen, wenn dir Schritte bekannt sind. e e i s

Dabei solltest du aber wissen, dass eine héhere Kompe- D —
tenzstufe meist die Beherrschung der unteren Kompe- b o st s e, g G g Vo
tenzbereiche einschlieBt. Wenn du gerade eine Kompe- e i s s

tenzstufe nicht erarbeiten willst, wahlst du einfach eine I - e Aoy o g

andere, oder gehst in einen anderen Kompetenzbereich. 2L tam erchidene osingnonshbge il n

« Ich kann mich auf eine Aufgabe konzentrieren und diese zielstrebig umsetzen.

Bitte spreche dies aber mit deinem Ausbilder ab, denn
es gibt Aufgaben, die gemeinsam erarbeitet werden
(z.B. "magic box") oder es gibt Aufgaben bei denen du o eikompetenzen aus dem kompetersbereich Losungen finden” Lrforschi: 3

. . . v | Llchkann ." Liste ,Lbsungen finden” Lernfortschritt 3
Material vom Ausbilder brauchst (z. B. Lernspiel "bau v -;c:tememem»vamememeweawemsu'ngennnie? . .
. \ ke erfassen, analysie f:mIZZ:' e bleiten und diese umsetzen
OUf SIChf). X . . | :(: tannAvbenss(hrmefesl\egen und dokumentieren. s
Wahle einen Kompetenzbereich mit dem du beginnst. ke e st et i 51
Markiere dies im linken Feld. ——— 1k ko v rglregin s gz

«Ich kann zu einem vorgegebenen technischen Problem 3sungen entwickeln.

Nun bitte mit Eifer an die Aufgabe(n) gehen.

Oft reicht es nicht, wenn du eine Teilkompetenz nur ein o g o s
Mal angehst um diese gut kénnen zu kénnen. Daher - “Ichamescigon, auhrkoenorle Longsnigiisin niich nd
gibt es mehrere Felder. Wenn du beim néchsten Lern- H e fben it senten e s

« Ich kann die Folgen schlampiger Arbeit abschatzen.

durchlauf diese Teilkompetenz wiederholst, markierst ko eien et nach Zevorabe ok efigen

. . “ O  Ich kann Ziele und die dazu notwendigen Zeiten planen.
du das einfach im néchsten Feld.— . [ i e
* Ich kann die Folgen schlampiger Arbeit abschétzen und
. Hﬁ:‘aqln" einen Auftrag gemeinsam in der Gruppe planen, zeitlich fassen und in Arbeitsteilung , perfekt”
Wenn du dir sicher bist und dein Ausbllder bestatigt — —
dies, hake die Teilkompetenz ab. bk,

Nehme dir immer drei bis viel diberfachliche und auch so viele fachliche Kompetenzen fiir einen Arbeitsschritt vor.
Notiere im Lerntagebuch alles, was dir beim Lernen aufgefallen ist. Vor einer Besprechung mit deinem Ausbilder

reflektiere dein Lernen. Die Teilkompetenzen die vom Ausbilder als gut freigegeben sind, werden farblich im Kompe-
tenzraster sichtbar gemacht (siehe Seite 20/30). Das gilt fiir Uiberfachliche wie fachliche Teilkompetenzen.
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\ Es gibt viele Schlagwérter zu den Uberfachlichen Kompetenzen und jeder versteht darunter etwas anderes. Deshalb
| hier ein paar Definitionen flir deine Orientierung. (Letztlich musst du mit deinem Ausbilder kléren, was bei euch unter
| diesen Uberfachlichen Kompetenzen verstanden bzw. erwartet wird.)

| Kritikfahig ist eine Person, die bereit und in der Lage ist, mit Fehlern anderer konstruktiv und fair umzugehen und auch eigenes
| fehlerhaftes Handeln wahrzunehmen und dieses korrigieren kann.

| Eine Person hat ein hohes Durchhaltevermégen und eine hohe Frustrationstoleranz, wenn sie in der Lage ist, auch

I gegen innere und duBere Widerstande und bei Misserfolgen, auf ein Ziel oder eine Aufgabe in einem iiberschaubaren Zeitraum
‘ hinzuarbeiten.

Selbststandig und selbstorganisiert ist eine Person, wenn sie ohne fremde Hilfe den Lebensalltag selbststandig struktu-
“ rieren, bewdltigen und Ubertragene Aufgaben eigenstandig und zielstrebig (mdglichst in einer vorgegebenen Zeit) erledigen kann.

‘ Eine Person ist sorgfaltig, wenn sie beim Erfiillen von Aufgaben gewissenhaft und genau - als Ziel ein fehlerfreies Arbeitsergeb-
| nis - vorgeht und dabei in einem engen zeitlichen Rahmen handelt (und bleibt). Zur Sorgfalt gehdren auch der gewissenhafte und
I schonende Umgang mit Arbeitsmaterial, Werkzeugen und das innere Bemiihen um Sauberkeit am Arbeitsplatz.

Zuverlassig ist eine Person, wenn sie verbindliche Vereinbarungen, z.B. verabredete Zeitpunkte oder Termine, ernst nimmt und
sie — soweit es die auBeren Umstdnde erlauben — einhélt.

‘ Eine Person ist unter anderem konfliktfahig, wenn sie Interessengegensatze erkennt und bereit ist, sie zuzulassen und einver-
i nehmlich zu Gberwinden. Dazu gehort auch, Riickmeldung von anderen anzunehmen, auszuhalten und mit ihr angemessen umzu-
| gehen und anderen konstruktiv Riickmeldung zu geben, sowie Auseinandersetzungen ,gewaltfrei” zu bewaltigen.

Leistungsbereit ist eine Person, wenn sie sich beim Bearbeiten von Aufgaben nach Kréften einsetzt mit dem Bestreben, mog-
lichst gute Ergebnisse, auch bei , unbeliebten” Aufgaben, zu erzielen.

Eine Person besitzt gute Umgangsformen, wenn sie sich in der jeweiligen Situation angemessen héflich, respekt- und riick-
sichtsvoll verhalt.

Verantwortungsbewusst ist eine Person, wenn sie die Fahigkeit und Bereitschaft hat, fiir das eigene Handeln Verantwortung
zu tragen. Das bedeutet, dass sie fir die eigenen Taten einsteht und die Konsequenzen dafiir tragt.

Um fit fur die Zukunft zu sein, gehort heute das lebenslange Lernen und damit auch die Beherrschung von effizienten Lern-
und Arbeitstechniken zu einer miindigen Personlichkeit. Die Lust immer Neues entdecken zu wollen und ,am Ball” zu bleiben,
zeichnet eine solche Person genauso aus, wie angepasste Arbeitstechniken zielgerichtet einzusetzen. Sich selbst und damit sein
eigenes Verhalten immer wieder und mit anderen zu reflektieren, ist ein wichtiger Baustein in dieser Personlichkeitsentwicklung.

Fiir die konkrete Umsetzung lassen sich die Kompetenzen der einzelnen Kompetenzbereiche, wie im fachlichen Be-
reich, in kleine (iberschaubare Teilbereiche aufschltisseln. Diese sind anschlieBend fiir die einzelnen Kompetenzbe-
reiche systematisch in einer aufeinander aufbauenden Steigerung des Niveaus (Lernfortschritt 1 - 4) des Kompetenz-
rasters Uberfachliche Kompetenz aufgefiihrt. Du wirst spater damit arbeiten (siehe Seite 20)

Die Teilkompetenzen aus dem Kompetenzbereich , Personlichkeit entwickeln” Lernfortschritt 1:

v | ,Ich kann ..."-Liste Teilkompetenzen Kompetenzbereich , Personlichkeit entwickeln” Lernfortschritt 1

o |ch kann mich auf Neues (einfaches tiben) einlassen.

Ich kann und will die Welt erkunden.

Ich kann mich engagiert einbringen.

Ich kann mich mindestens 15 Minuten konzentrieren.

Ich kann meinen Arbeitsplatz sauber und in Ordnung halten.

Ich kann eine Leitfrage fir mich beantworten und gemeinsam in einem einfachen Mind-Map zusammenfassen.
Ich kann eine Aufgabe mit Freude angehen.

Ich kann meine Umgebung sauber halten.

Ich kann mein eigenes Lernen entdecken und beginne zu lernen.

Ich kann einfache Methoden fiir das selbststandige Arbeiten anwenden.

Ich kann vorgegebene Regeln berwiegend einhalten.

Ich kann meine Umwelt sauber halten.

Ich kann meine Ziele und einen einfachen Strategieplan fur die Zielerreichung festlegen.

Ich kann Eigeninitiative zeigen.

Ich kann den Lebensalltag (aufstehen, ankleiden, zur Schule/Arbeit gehen, ...) selbststandig bewaltigen.
Ich kann einfache Entscheidungen vorbereiten und treffen.

Ich kann die mir zur Verfigung gestellte Zeit , optimal” nutzen.
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mit deinem Ausbilder.

tenzen umsetzen kannst, erfahrst du von deinem Ausbilder.

Viel Erfolg beim Anwachsen deiner Stérken!

projekt presse

lernen sichtbar machen

Du wirst viel Neues lernen und auch viel iiber dich erfahren. Damit du immer sehen kannst, was du schon kannst,
solltest du mit einem Kompetenzraster arbeiten. Im Kompetenzraster sind die Kompetenzen, das Handwerkzeug fir
deine personliche Weiterentwicklung, in verschiedenen Bereichen (links nach unten), in unterschiedlichen Anforde-
rungstiefen (nach rechts) angegeben. Solltest du nicht ganz verstehen, was gemeint ist, bespreche die Anforderungen

Bevor du mit deinem Lernen startest, versuche zuerst festzulegen, was du denn schon mitbringst in diesen neuen
Lernabschnitt. Ubertreibe dabei bitte nicht, aber stehe auch dazu, was du schon kannst.

Mit z. B. einem grtinen gréBeren Punkt markierst du deine Ausgangssituation in jedem Kompetenzbereich. Durch die
Aufgaben, die du zu bewaltigen hast, lernst du nun in verschiedenen Bereichen. Male dann dieses Kompetenzfeld
leicht griin an. Damit siehst du, womit du dich gerade beschaftigst. Ist eine Aufgabe erreicht, bekommst du vom
Ausbilder eine Freigabe, z. B. einen blauen Punkt, um deinen Lernfortschritt im Kompetenzfeld anzuzeigen. Was dazu
notwendig ist, um ein Feld abzuschieBen und dann dunkelgriin auszumalen - was bedeutet, dass du diese Kompe-

LFS2

LFS3

Ich kann Informationen auswerten und zusammenfassen.
Ich kann (technische) Informationen verstehen und in einfache Strukturen
umwandeln.

Ich kann
Ich kann

Uiberfachliche Kompetenzen LFS1
= lSc:cE\aI:rT\alte Ich kann einfache Sacht i Seiten
U N lesen, markieren, zusam
S & | erarbeiten
S £
g2
1S g Ich kann Ich kann saubere Aufschriebe anfertigen.
wg @ | Sachverhalte | Ich kann einfache Mitschriften fir mich persanlich und
- darstellen andere erstellen.

egenstande schriftlich, fachlich richtig beschreiben.
nformationen mit einfachen Mitteln visualisieren und Strukturen
Mind-Map darstellen.

egelmaBig Lernkarten erstellen.

aubere Mitschriften erstellen.

Ich kann meine Ausdrucksweise der Situation
anpassen.

Ich kann meine Gedanken und fachliche Inhalte
mitteilen.

Ich kann
Skizzen

Ich kann
daraus e

Ich kann meine|
Ich kann meine|
Ich kann Fachb

r Situation und den Zuhdrern anpassen.
hliche Inhalte mitteilen.

Ich kann mich an Gespréche beteiligen
Ich kann erkennen, dass Gesprachsregel
eingehalten werden miissen.

Ich kann
Ich kann
einfache

Ich kann in Gespréachen zuhéren und meine Meinung &uBern.
Ich kann Gesprachsregeln einhalten.
Ich kann erkennen, dass Mimik und Gestik Einfluss auf das Gesprach haben.

Ich kann
Ich kann
Gespradc

Ich kann meine Fahigkeiten und Fertigkeiten i
Rahmen der Vorgaben einschatzen.

Ich kann meinen Lernfortschritt einschatzen u
nen, dass Vorgaben meine Entwicklung unters

Ich kann
mich entwi-
ckeln

Ich kann Ver-
antwortung
bernehmen

Ich kann mit
Einsatz und
Ausdauer
arbeiten

Ich kann eine Aufgabe angehen und dranbleiben.
Ich kann mich auf eine Aufgabe konzentrieren.

Ich kann meine Leistungen bewerten.

Ich kann mein Arbeitsverhalten und meinen Lernfortschritt reflektieren und
dokumentieren.

Ich kann im Rahmen der Vorgaben Anspriiche an meine Leistung stellen.
Ich kann fiir mich Entwicklungsmaglichkeiten erkennen.

Ich kann
Ich kann
Ich kann
Ich kann

Ich kann meine Bediirfnisse zuriickstellen, mein Handeln anpassen und
die grundlegenden Regeln (der Arbeitssicherheit und des Umweltschutzes)
einhalten.

Ich kann Konsequenzen meines Handelns erkennen.

Ich kann
Ich kann
Ich kann

ich in eine Aufgabe vertiefen und ausdauernd daran arbeiten.
bi Misserfolg nach Verbesserungsmaglichkeiten suchen und bei
Hilfe bitten.

Ich kann
Ich kann
Ich kann

destens 15 Minuten auf eine
ieren.

b halten.

s Lernen entdecken und beginne dies

Ich kann
effizient
lernen

sich engagiert eigenverantwortlich einbringen

ig ein Lerntagebuch oder einen
mplan anlegen.

Ich kann mich 30 Minuten intensiv auf eine Aufgabe konzentrieren.

Ich kann eine Leitfrage beantworten und visuell zusammenfassen.

Ich kann fiir eine gute Lernatmosphare sorgen.

Ich kann meinen Lernablauf planen und kann Methoden fiir das selbststan-
dige Arbeiten anwenden und trainieren.

Ich kann bisherige Inhalte wiederholen und nochmals nachvollziehen.

Ich kann meinen Korper fit halten und positiv in die Zukunft blicken.

Ich kann
Wesentli
Ich kann
Ich kann
Ich kann
Ich kann

Ich kann
systematisch
arbeiten

arbeiten und eingelibte Arbeits-

Ich kann Aufgaben bearbeiten, eingelbte Arbeitstechniken anwenden und
Aufgaben zeitlich und inhaltlich strukturieren.
Ich kann Arbeitsergebnisse einschétzen.

Ich kann
Ich kann
Ich kann

mit Problemen auseinandersetzen.
bn einfachen Arbeitsauftrag erfassen,
nd Ziele daraus ableiten.
Funktionsprinzip eines , einfachen”
Bystems herausfinden.

Ich kann
Probleme
[6sen

Losungen finden

Ich kann einen Arbeitsauftrag selbststandig erfassen, analysieren und Ziele
daraus ableiten.

Ich kann Grundfunktionen erkennen.

Ich kann Ursachen von Problemen erkennen, Arbeitsschritte festlegen und
dokumentieren und zur Losung Strategien oder Hilfsmittel anwenden.

Ich kann
Problem
Ich kann
heraus-
fin

Ich kann

Ich kann
Andere
respektieren

Ich kann die Meinung und die Bedtirfnisse Anderer
verstehen.
Ich kann gemeinsame Entscheidungen mittragen.

Ich kann die Meinung
Ich kann gemeinsame

rfnisse Anderer akzeptieren.
ungen mitentwickeln.

Ich kann
Ich kann
Ich kann
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kompetenzraster 1. Jahr Metalltechni

© futureleaming

LFS1
(LF1 Fertigen von Bauelementen mit handge-
fiihrten Werkzeugen)

Kompetenzraster Metall

LFS2
(LF2 Fertigen von Bauelementen mit
Maschinen)

LFS3
LF3 Herstellen von einfachen Baugrup-
pen

LFS4
(LF4 Warten technischer System)

Ich kann eine einfache technische Zeich-
zesse verstehen und gestal- nung auswerten und daraus, nachdem die
ten, z. B. durch die Beschafti- [EaUSSISSCIIICEKEENEE das erste
R (el Werkstiick manuell spanend bear-

beiten, geeignete Priifmittel auswahlen und
anwenden.

einstufige (Produktions)Pro-

LS1

Ich kann den grundsatzlichen Aufbau und
die Wirkungsweise von Maschinen incl.
ihrer Werkzeuge verstehen und erklaren

und kann einfache prismatische
Werkstlicke maschinell herstel-
len.

LS5

Ich kann Fiigeverfahren nach ihren
Wirkprinzipien unterscheiden und an-
wendungsbezogen nach Analyse von
Zeichnungen und Anordnungspldnen
zuordnen, um ein Funktionsbe-

schreibungen zu erstellen.
LS9

Ich kann mechanische Kompo-
nenten eines technischen Systems
fur die Wartung vorbereiten,
kann mit den Grundbegriffen der
Instandhaltung umgehen und kann
Einflisse auf die Betriebsbereitschaft

LS13

ermitteln.

Ich kann gemaB Anordnungsplanen

komplexere Werkstlicke skizzieren,
entsprechende Stticklisten und Arbeitsplane
auch mit Hilfe von Anwendungsprogrammen
erstellen, notwendige technologische Daten
bestimmen, ausgewahlte Arbeitsschritte in
Versuchen erproben, herstellen und nach
entsprechenden Priifprotokollen bewerten.
LS2

mehrstufige (Produktions)
Prozesse verstehen und
gestalten, z. B. durch die
Beschaftigung aufeinan
abgestimmter Komponenten

Ich kann Gruppenzeichnungen, Anord-
nungsplane und Stiicklisten auswerten,
daraus Teilzeichnungen fiir die Fertigung

erstellen, andern und miém:%mm
aufeinander abgestimmte prismatische
Werkstlicke (mit Innenform) maschi-
nell herstellen.

LS6

Ich kann Montagevorschldge bzw.
Montageanleitungen, auch mit eng-
lischsprachigen Begriffen, analysieren

und anschlieBend ein einfaches
mechanisches System mon-
tieren und Giberprtifen.

LS10

Ich kann €in mechanisches

System warten, indem ich
Anordnungspldne, Wartungsplane und
Anleitungen lese, auch in englischer
Sprache, und diese umsetzen.

LS14

Systeme und Anlagen ver-
stehen und gestalten z. B
durch den Bau und/oder die

ich kann Werkstlicke fiigen und
Rickschliisse auf die manuelle

Fertigung ziehen und Arbeitsergebnisse
dokumentieren und présentieren.

Verbesserung dieser

LS3

Ich kann die Erkenntnisse aus ferti-
gungstechnischen Versuchen auf die
tolerierten MaBe und die Oberflachengite,
bei der Teileherstellung durch alternative
Arbeitsschritte erproben, (ibertragen und

damit aufeinander abgestimmte rota-
tionssymmetrisches Werkstlick
maschinell herstellen.

LS7

Ich kann im Team die sachge-
rechte Montage von Baugrup-

pen beschreiben, Montagepline
nach wirtschaftlichen Gesichtspunkten
entwickeln, Priifkriterien fir Funkti-

onspriifungen ermitteln, _uljﬂt_m:m
erstellen und Qualitatsman-
gel beseitigen. LS11

Ich kann die Grundlagen der Elektro-
und Steuerungstechnik anwenden
und einfache Schaltplane entwerfen,

um ein einfaches technisches
System mit elektrischen Kom-
ponenten zu verbinden.

LS15

(CENPANT N FESERENER /ch kann Bauelemente kontrollieren,
NVIOEVERS I WA AT heerten, Fertigungskosten tberschlgig
(oY IR N ENEIRIN ermitteln, Bestimmungen des Arbeitsschut-
AAIET TN AV O TTAIo SN 7cs folgen Und den Umweltschutz
zum Umweltschutz, der Wirt-  ReYrlasteeR

schaftlichkeit und Energieef-

fizienz

LS4

Ich kann Beurteilungskriterien
flr die Qualitat von Bauteilen
entwickeln, Werkstticke bewer-

ten, Riickschliisse auf die maschinelle Fer-
tigung unter Beriicksichtigung wirtschaft-
licher, arbeitssicherheitsrelevanter, sowie
umwelttechnischer Aspekte ziehen und die

Ergebnisse prasentieren. LS8

Ich kann einfache pneumatische
Schaltplane lesen und einfache
Steuerungen auch mit Anwen-
dungsprogrammen entwickeln
und im Team pneumatisch
teilautomatisieren.

LS12

Ich kann ein einfaches me-
chanisches System im Team
elektropneumatisch automa-
tisieren.

LS16

> hny
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projekt presse
lesehilfe Arbeitsauftrag 1 Baugruppe: Pressenfu

Leseauftrag zum orientierenden Lesen:

Lies den Text ,arbeitsauftrag 1 Baugruppe: Pressenfu8” auf den kommenden Seiten ohne Stift und Marker
orientierend durch. (Du orientierst dich und brauchst noch nicht alles zu verstehen.)

Wenn du fertig bist komme wieder hier auf diese Seite und notiere ein paar Satze, die du (sinngeméB)
behalten hast.

Leseauftrage zur Auswahl zum selektiven Lesen:
1.)  Beantworte folgende Fragen schriftlich in ganzen Satzen. (bie Antworten findest du im Text.)
a.) Erarbeiten heiBt?
b.)  Wie sollst du beim erarbeiten arbeiten?
¢.)  Wie sollst du vorgehen, wenn du etwas nicht verstehst?
d.) Welche Uberlegungen, Gedanken sollst du dir zuerst machen, wenn du an die
Umsetzung des Projekt Presse gehst?
e.) Warum sind die Uberlegungen zur Funktion des Projekts, einer Baugruppe, eines
Werkstlicks fur dich wichtig?
f)  Wie sollst du deine Ergebnisse notieren?
g.) Wenn du das Teil herstellst sollst du etwas machen, was?
h.) Qualitat heiBt aber nicht nur MaBe einhalten, sondem ...?
i.)  Mit wem sollst du dich abstimmen, ob du selbststandig dein Werkstiick herstellen darfst?
j.) Nach welchem Schema gehst du bei der Herstellung eines Teils vor?
k.) Nach der Herstellung eines Werkstiicks sollst du immer folgendes tun!

Leseauftrage zur Auswahl zum intensiven Lesen: (bie Antworten findest du nicht wértlich.)

2.)  Markiere alle Informationen (nur die betreffenden Schlisselwérter) iiber deine Aufgaben und Hin-
weise zum Lernen mit dem Projekt Presse.

3.) Erstelle zu den wichtigsten Schliisselwdrtern Lernkarten (schliisselwort oder Zusammenhang Vorderseite - Riickseite
die Erklarung gerne mit Skizze). Bespreche deine Losungen mit einem zugewiesenen Lernpartner.

4.)  Warum ist es fiir die Herstellung eines Werkstiicks wichtig, dessen Funktion vorher zu kennen?

5.) Erkennst du die Funktion des ersten Werkstiicks? Warum ist die Hohe des Verbindungsteil_innen
geringer als die Hohe der Seitenteile?

6.) Wie gehst du mit Nichtwissen um?

7.)  Warum ist Vertuschen ein Problem?

8.) Ist das Verbindungsteil_auBen symmetrisch? Begriinde deine Feststellung!

9.)  Wozu hilft dir das Schema zur Erarbeitung der einzelnen Bauteile des Projekts Presse?

Leseauftrige zum Uberpriifen und Sichern: (searbeite schriftiich folgende Aufgaben.)

10.) Warm sind Ziele fiir eine effiziente Vorgehensweise hilfreich und wichtig?

11.) Warum ist das Fragen stellen und das sprechen (iber die technischen Zusammenhange entscheidend
fiirs Lernen?

12.) Warum sind fur die Herstellung eines Werkstiicks Kenntnisse tiber die Hintergriinde der Fertigungs-
und Prifverfahren wichtig?
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projekt presse

arbeitsauftrag 1 Baugruppe: Pressenful3

Erarbeite dir bitte diesen ersten Arbeitsauftrag. Hier findest du genaue Anweisungen, welche
Schritte du ausfihren sollst. Es wird dir auch vorgeschlagen wie du das tun sollst. Das scheint
am Anfang ziemlich aufwendig und langweilig, denn bis du dein erstes Werkstiick produzierst,
geht es eine ganze Zeit. Das hat seinen Grund, denn in der heutigen modernen Fertigungs-
technik arbeitet man nicht einfach drauf los und wenn etwas schief geht, macht man es eben
neu. Systematisch und organisiert stellt ein Facharbeiter ein Werkstlick nur einmal her. Dazu ist
eine exakte Information und Planung Voraussetzung. Am Anfang steht also das Analysieren,
! das Nachdenken, das Fragenstellen.

i Stelle dir selbst viele Fragen und notiere dir deine Gedanken und Ergebnisse, bevor du einfach drauf los

arbeitest. Das wird dich weiterbringen!

I Beginne bitte gleich bei diesem Arbeitsauftrag damit. Fasse deine Teilaufgaben, die hier formuliert sind,
. kurz zusammen und lege eine Reihenfolge fest, wie diese vorgegebenen Schritte abzuarbeiten sind.

+ Erarbeite dir zum Start zuerst einmal die Einleitung zu diesem Lehrgang, falls du dies noch nicht getan hast.
Mit Erarbeiten ist gemeint, dass du diese ersten Seiten nicht einfach liest, sondern dir diese ersten Seiten
durcharbeitest, so dass du genau verstehst, was darin beschrieben ist. Gerne mit Markierstift, aber auch mit
einem eigenen Blatt Papier und einem Bleistift. Erfasse zu Beginn, welche Ziele denn dieses Projekt und die
Form dieses Lehrgangs haben. Versuche dich mit diesen Zielen so weit wie moglich zu identifizieren und die
Herausforderung, die darin stecken anzunehmen. Wenn du etwas nicht verstehst, kldre das und gehe nicht
einfach darlber hinweg! Stelle immer wieder Fragen!

Jetzt solltest du dich mit dem Gesamtprojekt Presse beschaftigen. Diese Presse soll funktionsfahig und
formschén von dir hergestellt werden. Damit dies auch wirklich klappt, solltest du dir zuerst Gedanken
iiber die generelle Funktion dieses ,, mechanischen Systems”, also deiner Presse, machen. Du hast dazu
einen Anordnungsplan und eine Gesamtzeichnung mit Stlickliste. Beantworte und begriinde bitte so detail-
liert wie méglich: ,Wie funktionieren denn die einzelnen Baugruppen zueinander?”, ,Wo gibt es warum
Spiel?”, ,Wo klemmt ein Bauteil?”, ,Wo bewegt sich nach welchem Prinzip eine Baugruppe oder ein
Teil"?, ...

Diese Uberlegungen sind wichtig und werden in jeder Baugruppe konsequent weiterverfolgt, damit du bei
der Herstellung der Werkstiicke weiBt, an welchen Stellen du besondere Sorgfalt bei der Fertigung aufbrin-
gen musst. Funktionelle Sorgfalt, aber auch gestalterische Sorgfalt. Du willst ja hoffentlich spater diese
Presse als dein Ergebnis stolz vorzeigen wollen! Da sollte nichts verbohrt, nichts wackeln, nichts schief,
nichts verkratzt ... sein.

Anordnungsplan und Stickliste sind wahrscheinlich neue Begriffe fur dich. Erkundige dich doch bitte, was
darunter zu verstehen ist, welche Merkmale diese haben, wie diese aufgebaut sind und wozu diese ver-
wendet werden.

Es ware prima, wenn du deine Ergebnisse schriftlich, am besten mit einigen Skizzen (bitte Freihand und
mit Bleistift) notierst.

Jetzt wird es konkreter.

Betrachte den PressenfuB, also die erste Baugruppe. In der Baugruppe 1 befindet sich dein erstes Teil, das
du bald fertigen sollst. Doch zuvor betrachte auch hier bitte den Anordnungsplan und die Sttickliste und
iiberlege dir genau die Funktion dieser Baugruppe. Mache es dir nicht zu einfach, analysiere die Zeich-
nungen genau. Nur dann wirst du die Teile auch richtig fertigen. Die Funktionsbeschreibung des ersten
Teils haben wir fiir dich Gbernommen, damit du siehst, wie du das spater selber machen sollst. Arbeite
diese Beschreibung sorgfaltig durch, damit du spater genau festlegen kannst wie du die Fertigung dieser
Werkstiicke optimal durchftihren kannst.
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projekt presse

Versuche nun die Zeichnung der Verbindungsplatte_innen zu verstehen. Arbeite dir bitte systema-
tisch die Verfahrenshinweise und die Wissenskontrollen durch. Also Wichtiges markieren und/oder heraus-
schreiben, festhalten, was nicht verstanden wurde und diese Informationen mit Hilfe anderer (bitte deinen
Ausbilder nach dem Ablauf fragen) kldren. Es bringt nichts, wenn du hier so tust, als wenn du jetzt schon
alles weiBt und verstanden hast. Nichtwissen, oder Fehler sind eigentlich kein Problem, wenn man dies
rechtzeitig zugibt. Denn dann kann man schnell Abhilfe schaffen. Vertuschen und so tun als ob, ist zwar
im Moment hilfreich, wird spéter aber sicher zu einem Problem, denn das sind alles wichtige Themen und
Inhalte, die immer wieder vorkommen!

Wenn du dir die Fertigungs- und Priifverfahren fiir das erste Teil erarbeitet hast, dann solltest du dir Giberle-
gen, wie du dieses Werkstlick herstellen wiirdest. Wo beginnst du? Wie machst du weiter, damit mdglichst
schnell (beim ersten Mal) ein exaktes Werkstiick entsteht? Falls du Schwierigkeiten hast, gibt es Arbeits-
schrittkarten, die du ausschneiden kannst und die optimale Reihenfolge sortieren kannst. Trage deine
Uberlegungen in den Arbeitsplan ein und vergleiche deine Losung mit der Musterlsung. Sollte deine und
die Musterldsung nicht dibereinstimmen, berlege woran dies liegt. Das muss nicht bedeuten, dass deine
Losung falsch ist. Vielleicht ist sie noch nicht ganz geschickt oder du hast sogar eine bessere Losung als die
Musterlésung gefunden. Uberlege dir Griinde und bespreche diese!

Da es fiir einen Facharbeiter sehr wichtig ist, dass er auch Uber die Tatigkeiten, die er ausfiihrt, sprechen
und diese beschreiben kann, arbeite bitte einfach den Arbeitsablauf intensiv durch. Fiir die nachsten Teile
solltest du solche Arbeitsablaufe dann selbst formulieren.

Versuche nun fiir die Herstellung der Verbindungsplatte_innen deine Fertigungszeit abzuschatzen.
Was meinst du, wie lange brauchst du, bis du dieses Werkstlick fertig hergestellt hast? Wenn du das Teil
herstellst, schaue auf die Uhr und halte die reale Fertigungszeit fest. Vergleiche dies mit deiner Einschét-
zung. Immer wieder versuchen, damit du ein Gefiihl fir die Arbeitszeit bekommst!

Wenn du dir jetzt noch Gedanken machst, welche Geometrien und Eigenschaften, also welche MaBe, du
nachpriifen musst, kann es mit der Fertigung bald losgehen. Die zu kontrollierenden Merkmale bitte im
Erfolgskontrollbogen eintragen. Achtung! Nicht jedes MaB der Zeichnung muss auch nachweislich gepriift
werden. Selbstverstandlich musst du bei der Fertigung prifen und dann bei der abschlieBenden Qualitats-
kontrolle. Qualitdt heiBt aber nicht nur MaBe einhalten, sondern auch saubere, ebene und winklige Fldchen
herzustellen. Auch das sollte geprift und bewertet werden.

Bitte mit deinem Ausbilder abstimmen, ob du selbststandig das Werkstlck herstellen darfst!
Und nun viel Erfolg bei der Fertigung des ersten Werkstiicks.

Wenn alle Werkstiicke der Baugruppe 1 hergestellt sind, informiere dich doch bitte Gber die Montage der
einzelnen Bauteile. Uberlege bitte die notwendigen Schritte, die hintereinander folgen sollten, damit die
Teile sauber und exakt funktionsgerecht zusammengefiigt werden kénnen. Du hast in der Baugruppe1
dazu eine Hilfe durch die Montageanleitung.

Bei den weiteren Werkstlicken gehst du bitte immer nach dem gleichen Schema vor!
o Ziele erkennen, festlegen

Funktionsanalyse des Bauteils erstellen

Zeichnung analysieren (richtig lesen und verstehen!)

Fertigungs- und Prifverfahren erarbeiten

Arbeitsschritte planen und im Arbeitsplan festhalten

Fertigungszeit abschatzen

Arbeitsablauf schriftlich festhalten

L/
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projekt presse
o
‘f T T T
\
\‘ o Prifmerkmale festlegen
| o Teil herstellen und Qualitét priifen
“ o Selbstanalyse vornehmen (das ist gut gelaufen, daran sollte ich noch arbeiten)
| ¢ Montage/Demontage planen (schriftlich)
|
|
| Bei der praktischen Ausfiihrung hat wiederum die selbststéandige Arbeitsweise Vorrang. So kannst du Er-
“ kenntnisse und Erfahrungen am besten sammeln. Dein Ausbilder gibt zundchst nur Hilfestellung - aus
“ Griinden der Arbeitssicherheit. Du sollst auch hier wieder selbst Strategien entwickeln wie fehlende Infor-
| mationen zu beschaffen sind. Deine Vorgehensweise spreche bitte mit deinem Ausbilder ab.
|
| .
i Wichtig ist die regelmaBige Reflexion. Uberlege bitte jedesmal nach der Herstellung eines Werkstticks,
! was gut funktioniert hat, aber auch, wo du Schwierigkeiten hattest. Konntest du die Funktion des Bauteils
“ erkennen und verstehen? Hast du die Zeichnungsinformationen sofort verstanden? War die Erarbeitung der
. Informationen fir dich machbar oder sogar einfach? War die Planung, also die Festlegung der Fertigungs-
' reihenfolge klar? War die Herstellung schwierig, warum? Konntest du die geforderte Qualitdt einhalten
+und erreichen? Warst du schnell und effektiv bei deiner Arbeit? ... Ziehe bitte aus deinen persénlichen
' Antworten entsprechende Konsequenzen fir die weitere Arbeit. Uberlege aber auch bitte, welche Schritte
gut und positiv gelaufen sind! Auch diese solltest du fiir dich schriftlich festhalten!
Deine personliche Zusammenfassung dieses Arbeitsauftrags:
/]
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Baugruppe 2
Pressensaule

Baugruppe &4
Pressenkopf

c
Baugruppe 3
Kopfaufnahme
Baugruppe 5
Tischplatfte
D Baugruppe 1
Pressenfu3
E
gesetzlicher Eigentlimer ey
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- futurelearning
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D
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Pressenfu3
E
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Baugruppe 1
Pressenfu
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stickliste
Menge Einh. Benennung Sachnummer/Norm-Kurz-  Bemerkung/
bezeichnung Werkstoff
1 1 Stck. | Verbindungsteil_innen 1.01.01 Flachprofil 40 x 16 x 67 EN | S235JR+C
10278
2 1 Stck. | Verbindungsteil_auBen 1.01.02 Flachprofil 40 x 8 x 87 EN | EN AW-AIMgSi
AW-6082
3 1 Stck. | Seitenteil_rechts 1.01.03 Flachprofil 40 x 10 x 310 | S235JR+C
EN 10278
4 1 Stck. | Seitenteil_links 1.01.04 (bei Seitenteil_rechts $235JR+C
dabei)
5 1 Stck. | Tragerplatte 1.01.05 Flachprofil 50 x 10 x 87 EN | S235JR+C
10278
6 4 Stck. | Zylinderstift DIN EN ISO 8734 — 5x20-
St
7 2 Stck. | Zylinderstift DIN EN ISO 8734 — 4x20-
St
8 7 Stck. | Zylinderschraube DIN EN ISO 4762 — M4x12
-8.8
9 4 Stck. | Zylinderschraube DIN EN ISO 4762 — M4x16
-8.8
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
Datum Name
Bearb 23.01.2019
.::5 (Zeichnungsnummer) Blatt
futureleaming 1 Bl
Zus | Anderung Datum Na (Ers.f.2) ‘ (Ers.d.c)
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baugruppenbeschreibung
Lesehilfeﬂ aﬁufidgrjgckiseiiteiii o

Verbindungsteile (PressenfuB)

Verbindungsteil_innen

Die Verbindungsteile (innen und auBen) sind die er-
sten beiden Werkstlicke, welche im Rahmen des me-
chanischen Systems ,Presse” bearbeitet werden. Die
beiden Verbindungsteile halten nach der Montage das
linke Seitenteil und das rechte Seitenteil der Presse in
der richtigen Position und sind als Verstrebungen fir die
Stabilitat des PressenfuBes mit verantwortlich.

Hier lernst du das manuelle Bearbeiten unterschiedlicher Werk-
stoffe. Beachte den konstruktiven Unterschied der beiden Teile bei
der Herstellung. Verbindungsteil_auBen

Ein wichtiges Ziel bei der Fertigung ist, dass die Werkstlicke so
schnell und effizient wie mdglich hergestellt werden. Dabei mus-
sen alle Toleranzen und Herstellungsbedingungen nach Zeichnung
eingehalten werden, um am Ende eine fachgerechte Montage ge-
wahrleisten zu kénnen.

Schnelligkeit, Genauigkeit und Qualitdt sind heute sehr wichtige
Gesichtspunkte in der Fertigung.

Daher ist eine sorgfdltige Planung zwingend erforderlich. SchlieBlich soll auch aus rein wirtschaftlichen
Griinden jeweils nur ein Werkstlick gefertigt werden.

Durch die Herstellung der Verbindungsteile erwirbst du grundlegende Kenntnisse und Handfertigkeiten im
Bereich der Metallbearbeitung.

Die ersten Fertigungsverfahren zur Herstellung der Verbindungsteile sind Anreien, Kérnen, Sdgen, Bohren,
Gewindebohren und die Bearbeitung mit der Feile. Zwischen den einzelnen Fertigungsschritten wird von
Ihnen mit Hilfe von Haarlineal, Haarwinkel und Messschieber die Qualitét sichergestellt.

Vor Beginn der praktischen Arbeit ist es wichtig, dass du dich zunéchst Uber die Arbeitsaufgabe und deren
sinnvolle Losung informierst. Nicht nur fertigungstechnische Aspekte (Wie stelle ich das Teil her?) flieBen
hier ein, auch Informationen aus der Zeichnung (Wo muss ich besonders genau arbeiten?) missen erkannt
und die Funktion der Teile in der Baugruppe nach Mdglichkeit erfasst werden. Dies ist wichtig damit du die
Teile gleich beim ersten mal richtig herstellen kannst und um evtl. Verbesserungsvorschldge einbringen zu
kénnen.

Damit du eine Entscheidung iiber die verschiedenen Bearbeitungsmaoglichkeiten treffen kannst, ist es not-
wendig, unterschiedliche Fertigungsverfahren und deren Handhabung kennen zu lernen. Daher sind die
Verfahrenshinweise und Wissenskontrollfragen und zusatzliche Fachliteratur sorgféltig durchzuarbeiten.
Deine Arbeitsplanung wird durch ausgefiillte Arbeitsschrittkarten unterstiitzt. Bitte Karten ausschneiden
und nach sorgféltiger Einarbeitung in eine fertigungsgerechte sinnvolle Reihenfolge ordnen.

Diese Reihenfolge mit deinem Aushilder besprechen. Ist dein Ausbilder mit dem Ergebnis zufrieden, fiille
bitte anschlieBend den Arbeitsplan sauber und gewissenhaft aus. Fiir ein schnelles und effektives Lernen
ist es wichtig, dass du alle Unterlagen und Aufgaben sorgfaltig, selbststandig aber ziigig durcharbeitest.

Kopiere dazu den neutralen Arbeitsplan (Kopiervorlage), welcher sich vor den Arbeitsschrittkarten befindet.

L/
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lesehilfe Baugruppenbeschreibung

Leseauftrag zum orientierenden Lesen:

Lies den Text , baugruppenbeschreibung Verbindungsteile” auf der vorherigen Seite ohne Stift
und Marker orientierend durch. (Du orientierst dich und brauchst noch nicht alles zu verstehen.)

Wenn du fertig bist komme wieder hier auf diese Seite und notiere ein paar Satze, die du
(sinngemdB) behalten hast.

i Leseauftrage zur Auswahl zum selektiven Lesen:
“ 1.)  Beantworte folgende Fragen schriftlich in ganzen Sétzen. (bie Antworten findest du im Text)
' a.) Welche Bauteile halten die Verbindungsteile in der richtigen Position?
“ b.) Welche Aufgaben tibernehmen die Verbindungsteile des PressenfuBes?
.) Welche Bedingungen mssen fiir eine fachgerechte Montage eingehalten werden?
.) Warum soll nur ein Werkstiick hergestellt werden?
.) Mit welchen Priifmitteln wird zwischen den einzelnen Fertigungsschritten die Herstellungsqualitat
sichergestellt?
f)  Warum ist es notwendig, unterschiedliche Fertigungsverfahren und deren Handhabung kennen zu
lernen?
g.) Wie soll der Arbeitsplan von dir ausgeftillt werden?

m™ o N

Leseauftrage zur Auswahl zum intensiven Lesen: (ie Antworten findest du nicht wortlich.)

2.)  Markiere alle Informationen (nur die betreffenden Schlisselwérter) tiber die Aufgabe der Verbin-
dungsteile und dber deine Aufgaben bei der Herstellung.

3.) Erstelle zu den wichtigsten Schliisselwdrtern weitere Lernkarten (chiiisselwort oder Zusammenhang Vorderseite -
Rickseite die Erklarung geme mit Skizze). Bespreche deine Ldsungen mit einem zugewiesenen Lernpartner.

4.)  Warum ist die Hohe des Verbindungsteil_auBen geringer als die Hohe der Seitenteile?

Leseauftrag zum Uberpriifen und Sichern: (searbeite schrifich folgende Aufgabe.)
5.) Ist das Verbindungsteil_auBen symmetrisch? Begriinde deine Feststellung! Bespreche dein Ergebnis
mit anderen.
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arbeitssicherheit |
Lesehilfen nach dgmjgxtﬁzg Feilen |

Gesundheit

Die Gesundheit ist unser héchstes Gut. Sie sollte nicht leichtsinnig aufs
Spiel gesetzt werden. Trotz aller Anstrengungen beziiglich Arbeitssicher- .
heit ereignen sich in Deutschland jahrlich mehr als 1.000.000 Unfélle am (¥l
Arbeitsplatz und jedes Jahr sterben hierbei Menschen. Leichtsinn, Gleich- '
gliltigkeit und vor allem Unkenntnis fiihren leider auch heute noch zu .
vermeidbaren Unféllen.

,Flhle Dich nicht zu sicher.”

Wo darf ich arbeiten

Grundsatzlich darfst du nur solche Werkzeuge und Maschinen be-
nutzen bzw. bedienen, deren Funktion du kennst sowie in deren Be-
nutzung du von deinem Vorgesetzten eingewiesen bzw. unterwiesen
wurdest.

. Finger weg von fremden Maschinen.”

Gefahrenquellen

Gefahren an Werkzeugmaschinen entstehen haufig durch die unterschied-
lichen Bewegungen der Maschine. Beim Bedienen einer Maschine bist
du vielen Gefahrenquellen ausgesetzt. Notlagen entstehen z. B. durch
Quetsch-, Scher-, Schneid-, StoB-, Fang- und Einzugsgefahr. Uberall dort
wo sich Teile an Maschinen bewegen, kann es fiir den Mensch geféhrlich
werden.

Die Verwendung einer Schutzausriistung, das richtige Sichern von Werk-  Gefahrenquellen befinden sich dort,
zeug sowie die Vorgabe, konzentriert zu arbeiten und sich zwingend an die o sich etwas bewegt oder etwas
Einweisung zu halten, sind wichtige Voraussetzungen fir ein unfallfreies  weggeschleudert werden kann.”
Arbeiten.

Schutzvorrichtungen \\\/ -
Unfélle bei der Arbeit an z. B. Dreh- ‘A—\'/;“,__ .
stehen oft durch Wegschleudern von
len, Werkzeugteilen oder Spénen. Da-
werden, dass alle Schutzvorrichtungen
den und in Ordnung sind und diese

WW‘ o und  Frasmaschinen ent-
ot 5,‘4»‘“",;,#‘ * \Werkstiicken, Werkstiicktei-
/0 s rum muss immer beachtet

_ :?1.&’5'41 : an den Maschinen vorhan-

_ A auch eingesetzt werden.
.Nicht auf Schutzvorrichtungen verzichten.”

— Sea2e Drehende Gefahr
\Q(__\}\_:) Die hauptsachlichen Gefahren bei der Arbeit mit Maschinen sind drehende Spin-
deln. Darum ist es notwendig, immer so an der Maschine zu arbeiten, dass du
nicht von einer Spindel erfasst werden kannst. Dazu tragst du bitte stets eng
anliegende Arbeitskleidung, keine Handschuhe, bei langen Haaren eine Kopfbe-
deckung (Haarnetz), unter welcher du die Haare schiitzen kannst und lasst keine

«Wenn die Maschine zu- Halsketten baumeln.

schnappt, geht es rund.”
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o
T T ——— .. .
! . .
“ Fliegende Gegenstande
| Beachte, dass Teile immer wegfliegen kénnen, auch wenn sie fest und gut
\‘ gesichert scheinen oder im nichtbewegten Zustand ziemlich schwer sind.
| Bei einem Hammer kann sich zum Beispiel der Hammerkopf ldsen, wenn
\ er nicht richtig verkeilt ist. Das heiBt, iiberall wo Bewegungen durch den
“ Mensch wie auch durch die Maschine ausgefiihrt werden, bestehen und
\ entstehen Gefahren.
|
[ .
[ . .
| ,Immer und Gberall kénnen
| . . n
| Teile wegfliegen.
“ Feilen: Der Feilengriff muss fest und gerade auf der Angel sitzen. Er darf weder gespalten noch geflickt sein. Vermeide beim
| Feilen mit dem Griff gegen das Werkstick oder den Schraubstock zu stoBen, denn dadurch kann sich der Griff Iosen.
! Das Entgraten zu Beginn der Arbeit und auch nach der spanenden Bearbeitung darf nicht vergessen werden.
“ Achtung Schnittverletzungen! Feilenspane mit dem Handfeger, Pinsel oder Sauger entfernen.
|
“ Ségen: Das richtig gespannte Sageblatt verringert die Bruchgefahr des Blattes. Vor dem Durchsagen muss der Druck auf
| das Sdgeblatt und die Vorhubgeschwindigkeit bei den letzten Hiiben verringert werden, um durch ein plétzliches
w Abrutschen der Sdge verursachte Handverletzungen zu vermeiden.
: Anreifen: Vor dem AnreiBen sind, zur Vermeidung von Schnittverletzungen am Schnittgrat, nicht entgratete Bleche und Werk-
: stlicke als erstes zu entgraten.
Die ReiBnadel darf wegen der Gefahr von Stichverletzungen nicht in die Taschen der Kleidung gesteckt werden. Die
ReiBnadelspitze ist von dir mit Kork zu sichern. Verwende nur einwandfreie Arbeitsmittel.

Kornen:  Der Hammer muss fest eingestielt sein. Er darf nicht am Stiel wackeln. Der Hammerkopf und die ballige Schlagflache
diirfen nicht beschadigt sein. Die Kopfe der Korer diirfen keinen Grat haben, auch Bart genannt. Beim Schlagen
konnen sonst Splitter vom Bart abspringen und ins Auge fliegen oder zu anderen Verletzungen fiihren. Hammerbahn
und Werkzeugkopf miissen fettfrei sein, damit der Hammer beim Schlag nicht abrutscht.

Messen:  Vor jedem Lehren bzw. Messen ist das Werkstiick sorgfltiq zu entgraten. Der Messschieber ist am Arbeitsplatz auf
einem besonderen Ablagebrett abzulegen. Die schneidenférmigen Messschenkel des Messschiebers und ihre Spitzen
sind (durch einstecken in die Messschiebertasche) zu sichern. Dadurch werden Stich- und Schnittverletzungen ver-
mieden, sowie die Messflachen geschont.

Gewinde: Keinen seitlichen Druck auf den Gewindebohrer ausiiben, wegen Bruchgefahr. Keine tiberméBigen Drehkrafte und
kein ruckartiges weiterdrehen. Sollte Schneid6l auf den Boden verschiittet worden sein, sofort aufwischen, dass
niemand ausrutschen kann. Gewindebohrer nicht mit Gewalt eindrehen und wegen der Bruchgefahr nicht auf Boh-
rungsgrund stoBen. Gewindebohrung nur vorsichtig ausblasen!

Bohren:  Immer Schutzbrille und ein Haarnetz bei langen Haaren tragen. Keine losen Kleidungsstiicke, keine Hals- und Arm-
ketten, keine Ringe tragen. Werkstlick und Schraubstock gegen herumschlagen sichern. Bohrspéne kurz halten und

zu ihrer Entfernung Spanhaken, Pinsel oder Besen benutzen. Kiihlschmierstoff so zufiihren, dass es nicht spritzt.
Eingeschaltete Bohrmaschine nie verlassen. Keine Handschuhe tragen.
,Lasse Dich nicht ,Keine Handschuhe an der ,Schutzbrille tragen!”
erfassen!” Bohrmaschine!”
Weitere wichtige Informationen und Vor-
schriften beim Sicherheitsbeauftragten
oder bei der Berufsgenossenschaft!
—/
..-
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verfahrenshinweise
Lesehilfen nach diesem Text

Messen |

schneidenformiger Messschenkel

Schieber
Aufbau des Messschiebers / e
In der Metalltechnik ist der Messschieber das am haufigsten ‘
verwendete Messmittel. Aufgrund seiner Konstruktion kon- \
nen mit ihm bei richtiger Handhabung LangenmaBe bis zu
einer Genauigkeit von 0,05 mm abgelesen werden. Der

Aufbau eines Messschiebers ist im nebenstehenden Bild
dargestellt.

Schiene mit
Hauptskala
(StrichmaBstab)

beweglicher Messschenkel

digitaler Messschieber fester Messschenkel

Der Nonius

Die hohe Ablesegenauigkeit wird durch den Nonius erméglicht. Der Nonius ist ein auf dem Schieber gravierter Strich-
maBstab von 19 mm oder 39 mm Lange, der in 10 oder 20 Teilstlicke unterteilt ist. Bei einem 19 mm Nonius betrégt
der Abstand von Teilstrich zu Teilstrich 19 mm : 10 = 1,9 mm. Das bedeutet, dass jeder Skalenteil um 0,1 mm kleiner

ist als die Skalenteile der Millimeterteilung auf der Schiene. Haupt-
skala

Schiene

Ablesen des Messwertes T Nonius
Die ganzen Millimeter einer zu messenden Lange
werden durch die Stellung des Nonius-Nullstrichs
auf der Schiene angezeigt. Steht dieser Nullstrich
nicht genau einem Strich der Millimeterteilung
gegenliber, so ist zusatzlich festzustellen, welcher
Strich des Nonius einem Strich der Millimetertei-
lung gegeniibersteht. Dieser Strich gibt dann je
nach Noniuseinteilung die Zehntel- bzw. Fiinfhun-
dertstelmillimeter der zu messenden Lange an.

19mm:10=19mm
Skalenteildifferenz = 0,1 mm

Ablesebeispiele

0 10 20 30 40 50 60 1 ‘0 20 30 40 50 60 7
ool

_— 0.05 mm 0.05 mm
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lesehilfe Messen |

Leseauftrag zum orientierenden Lesen:

Lies den Text ,Messen |” auf der vorherigen Seite ohne Stift und Marker orientierend durch. (ou
orientierst dich und brauchst noch nicht alles zu verstehen.)

Wenn du fertig bist komme wieder hier auf diese Seite und notiere ein paar Satze, die du
(sinngemdB) behalten hast.

i Leseauftrage zur Auswahl zum selektiven Lesen:

“ 1.)  Beantworte folgende Fragen schriftlich in ganzen Sétzen. (bie Antworten findest du im Text)

' a.) Bis zu welcher Genauigkeit kdnnen LangenmaBe mit einem Messschieber abgelesen werden?

“ b.) Nenne die 6 Bestandteile eines Messschiebers.

.) Wodurch wird die hohe Ablesegenauigkeit ermdglicht?

.) Wie groB ist der Abstand von Teilstrich zu Teilstrich bei einem 19 mm Nonius?

.) Wieviel kleiner ist jeder Skalenteil des 19 mm Nonius als die Skalenteile der Millimeterteilung auf der
Schiene?

f)  Wie werden die ganzen Millimeter einer zu messenden Ldnge angezeigt?

m™ o N

Leseauftrage zur Auswahl zum intensiven Lesen: (ie Antworten findest du nicht wortlich.)

2.)  Markiere alle Informationen (nur die betreffenden Schlisselwarter) Gber die Funktion des Messschie-
bers bzw. die Angaben zum Umgang und der Ermittlung des Messergebnisses.

3.) Erstelle zu den wichtigsten Schliisselwdrtern weitere Lernkarten (Schiiisselwort oder Zusammenhang Vorderseite -
Rickseite die Erklarung geme mit Skizze). Bespreche deine Ldsungen mit einem zugewiesenen Lernpartner.

4.)  Skizziere einen Messschieber und benenne die Bestandteile.

5.)  Wie kommt die Skalenteildifferenz von 0,1 mm bei einem 19 mm Nonius zu Stande?

6.) Ermittle die Ergebnisse der Ablesebeispiele.

Leseauftrige zum Uberpriifen und Sichern: (searbeite schrifich folgende Aufgaben.)
7.)  Warum braucht es eine Skalenteildifferenz zwischen Nonius und Millimeterteilung der Schiene?

8.) Was meinst du? Ist ein Digitalmessschieber genauer als ein analoger Messschieber? Begriinde deine
Antwort.
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wissenskontrolle

Name, Vorname: Datum:

gemeinsame Kernqualifikationen Messen |

Kreuze die richtige(n) Antworten an!

Messen ...?
[ ] A) ..isteine unbekannte GroBe mit einer festgelegten MaBeinheit vergleichen.
[ ] B) ..isteine bekannte GroBe mit einer festgelegten MafBeinheit vergleichen.
[]1 O .. heiBt IstmaBe ermitteln.
[ ] D) ..istdas Ubertragen von MaBen von einem Messgerat auf ein Werkstiick.

Wie hoch ist die Bezugstemperatur beim Messen (und Lehren)?

[1 A 4°C
[]1B) 20°C
[1 QO 15°C
[]1 D) 30°C
[] B 26°C

Erganze den Satz: ,Messen ist ..."
[ 1 A) ..das Ermitteln von absolut genauen Maf3en.
[ ] B) ..dasVergleichen einer Lange oder eines Winkels mit einem anzeigenden
Messgerat oder einer MaBverkdrperung

[ 1 O ..das Ermitteln von NennmaBen mit gesetzlich vorgeschriebenen MaBstaben.
[ ] D) ..dasVergleichen eines Priifgegenstandes mit dem Messschieber.
[ ] E) ..dasAblesen eines Messwertes.

In der Langenpriiftechnik bedeutet der Nonius:
[ 1 A) EinHilfsmaBstab auf einem anzeigenden Messgerat, z. B. Messschieber.
[ ] B) Ein HilfsmaBstab auf einer Messuhr.
[ ] O Ein Messgerat zum Messen von Bohrungsabstanden.
[ ] D) Einbesonders genauer MaBstab mit einer Zollteilung auf einem Messschieber.
[ ] E) Die Skalenteilung an einem Universalwinkelmesser.

Wovon ist die Auswahl eines Messgerates abhangig?
[ ] A Von der Werkstiickform.

B)  Von der MaBtoleranz.

C)  Von dem Material.

D)  Von der erforderlichen Messkraft.

E)  Von der Bezugstemperatur.
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| Ein zu messendes Werkstlick wird mit einem beliebigen Messzeug gemessen, z. B. die Lange einer
| Werkstiickkante mit einem StrichmaBstab. Wie nennt man dieses Messprinzip?
|

Welchen Einfluss hat ein erwérmtes Messzeug oder Priifzeug (Handwérme, Sonneneinwirkung)
' auf das Messergebnis?

Aus welchem Grund haben Messzeuge oftmals an den Handbertihrungsflachen eine Warmeiso-
lierschicht aus Kunststoff?

Nenne mindestens 3 Gesichtspunkte worauf beim Messen mit dem MaBstab zu achten ist?

Warum sind die Messschenkel eines Universalmessschiebers schneidenformig?
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verfahrenshinweise
Bohren | ) )
Spitzengeometrie Nebenschneide
Stirnflachen Querschnej e
Wendelbohrer kil '

/" Kem
Zur Fertigung von Bohrungen (runder Querschnitt) werden :
Wendelbohrer mit verschiedenen Durchmessern verwendet.
Sie sind doppelschneidige Werkzeuge.

Es gibt drei Bohrertypen.

Typ W fiir weiche Werkstoffe (groBer Drallwinkel)
Typ N fiir normale Werkstoffe (mittlerer Drallwinkel)
Typ H flir harte Werkstoffe (kleiner Drallwinkel)

Phase =

anbohren

Bohrerspitze

Die Bohrerspitze hat einen kegelformigen Anschliff. Am Aus-
lauf der Spannuten entstehen die beiden Schneidkeile. An
diesen Schneidkeilen des Bohrers sind die drei wichtigsten
Winkel der Zerspanung, der Freiwinkel o, der Keilwinkel 3,
und der Spanwinkel y vorhanden. Sie sind aber nicht so ein-
fach wie an anderen Schneidwerkzeugen zu erkennen. Der
Spitzenwinkel ist beim Bohrertyp N und H 118° und beim
Bohrertyp W 130°.

bohren auf Nenndurchmesser

flachsenken

Freiwinkel o

! Nebenschneide

Arbeitsstufen beim Bohren Hauptschneide

Zum Bohren wird das Werkstlick an seinen parallelen Fla-

chen in einen Maschinenschraubstock gespannt. Eine wichtige Grundlage
fur eine fachgerechte Bohrung ist die Kdrnung, durch sie erhdlt der Bohrer
zum Anbohren eine erste Fiihrung.

Zuerst ist die richtige Drehzahl einzustellen. Je nach Maschinentyp bei aus-
oder eingeschaltetem Motor. Der drehende Bohrer wird zum Werkstick
herangeflihrt bzw. angesetzt. Nach dem Ansetzten wird das Werkstlick
angebohrt. Vorsichtig wird dann auf den vollen Durchmesser aufgebohrt.
Dabei kann gut festgestellt werden, ob der Bohrer richtig schneidet. Wenn
der Bohrer ,scharf” ist, wird er schrittweise durch den Vorschub von Hand
oder durch den Maschinenvorschub gegen das Werkstiick gedrtickt, wo-
bei Spane vom Werkstiick abgetragen werden. Damit diese nicht zu lang
werden, wird immer wieder kurz die Vorschubkraft unterbrochen. Vor dem
Durchbohren muss die Vorschubkraft reduziert werden, um ein Verhaken
des Bohrers zu verhindern. Wahrend dem Bohren sollte der Bohrer standig
mit Kihlschmierstoff gekiihlt werden, um eine méglichst gute Oberfla-
chengiite und eine hohe Standzeit (Einsatzzeit, ohne den Bohrer nach-
scharfen zu missen) zu erhalten. Dabei muss sichergestellt sein, dass der
Kihlschmierstoff an die Wirkstelle gelangt.

Die Bohrmaschine darf erst dann wieder ausgeschaltet werden, wenn der
Bohrer vollig aus dem Werkstlick herausgefahren wurde.

vorbohren

Bohrmaschine

L/
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‘V T T T L
Bohrer - @
| Umdrehungsfrequenz o
| Um die Umdrehungsfrequenz (Drehzahl) der Spindel fir “ EL R B . g
\‘ jedes spanabhebende Fertigungsverfahren ausrechnen zu
kénnen, gibt es eine Schnittgeschwindigkeit bei der das .
‘ 4
\ Werkzeug den Werkstoff am giinstigsten zerspant. £ / :
“ Die Schnittgeschwindigkeit wird anhand des Werkstoffes ~ E
[ bestimmt. Mit der Schnittgeschwindigkeit v_ wird beim Boh- ¥ 5
“ ren der Weg angegeben, den die AuBenkante der Bohrer- £ .
| schneide in einer Minute maximal zuriicklegt. ¥
“ Die Umdrehungsfrequenz kann mit Hilfe einer Netztafel = . |
| oder einer Formel ermittelt werden. - |+
! Mit folgender Formel wird die Umdrehungsfrequenz aus- L+ ///Z
| 5 LT 1 ™ | |
| gerechnet. 200 00 600 800 000 1200
‘ Spindeldrehzahl 1/min
| Drehzahldiagramm
|
“ V%1000 v_ = Schnittgeschwindigkeit in m/min
| n= E*T n = Umdrehungsfrequenz (Drehzahl) in 1/min
“ d = Durchmesser in mm
Verlauf der Schnittgeschwindigkeiten von der herkdmmlichen Bearbeitung bis hin zur Hochgeschwindigkeitsbearbeitung . . ) .
Priifung Spitzenwinkel mit Lehre
10( 600
Leichte Legierungen
60
Gusseisen
Baustahle
20 40
-Titanleglerungen
20
Superlegierungen
10 100 1000 10000
Schnittgeschwindigkeit in m/min Priifung Spitzenwinkel ohne Lehre
Aufgabe:
Der Bohrerdurchmesser betrdgt 9 mm und die Schnitt- _25m/min * 1000 1min
geschwindigkeit soll 25 m/min sein. Welche Umdre- 9mm * 3,14
hungsfrequenz (Drehzahl) muss zum Bohren eingestellt n = 8846 1/min
werden? _—
Aufbohren
Beim Aufbohren wird eine bestehende Bohrung, wie der Name schon sagt, aufgebohrt. Der Bohrungsdurchmesser
beim Vorbohren sollte in der Regel etwas gréBer als die Querschneide des Bohrers zum Aufbohren sein. Die Schnittge-
schwindigkeit v_sollte hier geringer gewahlt werden. Die Verringerung der Schnittgeschwindigkeit ist sinnvoll, da die
Querschneide des Bohrers jetzt nicht mehr im Eingriff ist und die Gefahr besteht, mit zu groBem Vorschub zu bohren.
Abbohren
Werkstlicke werden miteinander abgebohrt, indem beide Werkstiicke gefigt bzw. verbunden werden, wie sie im fer-
tigen Zustand einmal sein sollen. Durch das Abbohren und in gleicher Stellung vorgenommene Reiben wird erreicht,
dass die Position der Bohrungen bei beiden Werkstticken so ist, dass man die Werkstiicke miteinander verstiften kann.
Wirde man jedes Teil einzeln anreifen, kérnen, bohren, senken und reiben, dann kdnnte man die Werkstiicke sehr
wahrscheinlich nicht pass- und formgenau miteinander verstiften. Die Positionstoleranz der hergestellten Bohrungen
misste in einem sehr engen Bereich liegen. Diese hohere Genauigkeit bedeutet eine wesentlich langere Fertigungszeit
und damit héhere Kosten.
—/
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lesehilfe Bohren |

Leseauftrag zum orientierenden Lesen:

Lies den Text ,Bohren 1" auf der vorherigen Seite ohne Stift und Marker orientierend durch. (bu orientierst dich
und brauchst noch nicht alles zu verstehen.)

behalten hast.

Leseauftrage zur Auswahl zum selektiven Lesen:
1.)  Beantworte folgende Fragen schriftlich in ganzen Satzen. (bie Antworten findest du im Text.)
a.) Wie viel Schneiden besitzt ein Wendelbohrer?
b.) Welche drei Bohrertypen gibt es?
.) Welchen Anschliff hat eine Bohrerspitze?
.) Welches sind die drei wichtigsten Winkel der Zerspanung und damit auch beim Bohrer?
) Bevor gebohrt werden kann, muss an der Bohrmaschine eine MaschinengroBe eingestellt werden?
Benenne diese.
) Wie wird der Bohrer durch den Vorschub von Hand oder durch den Maschinenvorschub gegen das
Werkstlick gedriickt?
g.) Von welchen Geichtspunkten wird die Schnittgeschwindigkeit v_bestimmt?
h.) Die Schnittgeschwindigkeit ist der Weg, den die AuBenkante des Bohrers in einer bestimmten Zeit zur(ick-
legt. Welche?
i.)  Beim Vorbohren soll der Bohrungsdurchmesser etwas groBer sein als eine Schneide. Welche?

™ o O

—

Leseauftrage zur Auswahl zum intensiven Lesen: (bie Antworten findest du nicht wrtlich.)

2.)  Markiere alle Informationen (nur Schltsselworter) tiber das Bohren.

3.)  FErstelle zu den wichtigsten Schliisselwértern weitere Lernkarten (schliisselwort oder Zusammenhang Vorderseite -

Riickseite die Erklarung gerne mit Skizze). Bespreche deine Losungen mit einem zugewiesenen Lernpartner.

Wie unterscheidet sich der Drallwinkel bei den drei Bohrertypen?

Wie unterscheidet sich der Spitzenwinkel bei den drei Bohrertypen?

An welcher Stelle der Bohrerspitze entstehen die beiden Schneidkeile?

Beschreibe die Arbeitsstufen beim Bohren.

Erklare den Begriff Schnittgeschwindigkeit.

Berechne die Drehzahlberechnung fiir einen Bohrerdurchmesser 12 mm und einer Schnittgeschwin-

digkeit v_von 22 m/min mit Diagramm und Formel.

10.) Wie sollte die Schnittgeschwindigkeit des Bohrers gewahlt werden, der nach dem Aufbohren ein-
gesetzt wird?

Leseauftrige zum Uberpriifen und Sichern: (searbeite schriftiich folgende Aufgaben.)
11.) Warum ergibt sich beim Bohreranschliff eine Querschneide?
) Warum , schneidet” die Querschneide nicht?
13.) Warum wird beim Bohrertyp W ein gréBerer Spitzenwinkel gewahlt?
) Warum muss z. B. nach dem Ansetzen des Bohrers auf dem Werkstiick vorsichtig auf den vollen

Durchmesser gebohrt werden?

5.) Warum muss kurz vor dem Durchbohren die Vorschubkraft reduziert werden?
16.) Welchen Vorteil hat das gemeinsame Abbohren verschiedener Werkstiicke?
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’*‘f*********fff— -
|
“ Name, Vorname: Datum:
|
|
| gemeinsame Kernqualifikationen Bohren |
|
“ Kreuze die richtige(n) Antworten an!
|
| Welche Aufgabe haben bei einem Spiralbohrer die Fasen?
“ [1 A Sieverbessern die Oberflachengiite der Bohrung durch Schaben.
\ [ 1 B) Siefiihren den Bohrer in der Bohrung.
! [] Q) Siedienen zum genauen Messen des Bohrungsdurchmessers.
“ [] D) Sieverhindern ein Verlaufen bei falschem Anschliff.
| [] E) Siereiben die Bohrung auf das genaue MaB auf.
' Bei den meisten Spiralbohrern ist der Durchmesser am Schaft geringflgig schwacher als an der
Spitze des Schneidteils. Welchen Grund gibt es dafiir?
[ 1 A) DerSpiralbohrer kann im Werkstck nicht verlaufen.
[ ] B) Die Spanabfuhr wird verbessert.
[ 1 O DasKihl- und Schmiermittel kann schneller zu den Schneiden vordringen.
[ ] D) DerSpiralbohrer kann fir verschiedenartige Werkstoffe verwendet werden.
[ ] E) Ein Festklemmen des Spiralbohrers in der Bohrung wird verhindert.
Welchen Einfluss hat die Schnittgeschwindigkeit auf die Standzeit des Bohrers?
[ 1 A) Die Schnittgeschwindigkeit hat keinen Einfluss auf die Standzeit.
[ 1 B) JegroBer die Schnittgeschwindigkeit, um so groBer ist die Standzeit.
[1 O JegroBer die Schnittgeschwindigkeit, um so kleiner ist die Standzeit.
[ 1 D) Jekleiner die Schnittgeschwindigkeit, um so kleiner ist die Standzeit, da
sich der Spiralbohrer sehr stark erwarmt.
[ ] E) Die Schnittgeschwindigkeit beeinflusst die Standzeit nur dann, wenn der
Spitzenwinkel falsch gewahlt wurde.
Warum werden groBe Bohrungen vorgebohrt?
[ ] A Damit der Bohrer beim Bohren von diinnen Werkstiicken nicht einhakt.
[ 1 B)  Um die Hauptschneiden besser kiihlen zu kénnen.
[ 1 O  Um dieVorschubkraft zu verringern.
[ ] D) Damitdie Spane besser brechen.
[ ] E) Damitdie Fiihrungsfasen geschont werden.
Welcher der genannten Werkstoffe wird mit einem Spiralbohrer mit einem Spitzenwinkel von
130 ° bearbeitet?
[T A Aluminium
[] B) Kupfer
[1 O Hartgummi
[1 D) Werkzeugstahl
[ 1 E) Unlegierter Baustahl
p—/
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Welche Aufgabe hat die Spannut beim Spiralbohrer?

Welche Schaftformen gibt es bei Spiralbohrern?

Von welchen Faktoren ist die zu wahlende Drehzahl beim Bohren abhéngig?

Nenne alle Schneiden am Bohrer und gebe die Anzahl an?

Skizziere einen Spiralbohrer und benenne die einzelnen Teile?

Gebe die einzustellende Drehzahl fiir einen 6 mm Bohrer bei einer Schnittgeschwindigkeit
v_von 30 m/min an?

Arbeitssicherheitsfrage: Worauf musst du beim Bohren achten?
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arbeitsplanungskarten

ﬂrbeitsplan Verbindungsteil N ﬂrbeitsplan Verbindungsteil N
Arbeitsschritt Arbeitsmittel Arbeitsschritt Arbeitsmittel
* Werkstlick gehauene Feile, * Bezugsflache eben gehauene Feile,
o iLfa . Haarlineal,
entgraten und winklig schlichten | Haarwinke!
KRohmaBe priifen Messschieber/ K
ﬂrbeitsplan Verbindungsteil N ﬂrbeitsplan Verbindungsteil N
Arbeitsschritt Arbeitsmittel Arbeitsschritt Arbeitsmittel
* 1. Stirnseite zur gehauene Feile, * MaB 38 mm anreiBen | HohenreiBer
" . . Haarlineal,
Bezugsflache winklig | Haarwinke!
kund eben feilen \ /
ﬂrbeitsplan Verbindungsteil N /" Arbeitsplan Verbindungstei N
Arbeitsschritt Arbeitsmittel Arbeitsschritt Arbeitsmittel
* MaB 38 mm -0,2/-0,5 | gehauene Feile, *Qualitat prifen Messschieber
) Messschieber
parallel feilen
ﬂrbeitsplon Verbindungsteil N 7 Arbeitsplan Verbindungsteil i. "\
Arbeitsschritt Arbeitsmittel Arbeitsschritt Arbeitsmittel
* 2. Stirnseite auf MaB | gehauene Feile, * Bohrungen fir HohenreiBer
. Haarwinkel, . .
64 mm anreiBen, eben | ..ineal, Gewinde anreilen

Messschieber

Kund winklig feilen

&

/

ﬂrbeitsplon Verbindungsteil N ﬂrbeitsplan Verbindungsteil N
Arbeitsschritt Arbeitsmittel Arbeitsschritt Arbeitsmittel
* Kornen, zentrieren, Komer, * Nach Montage mit Bohrer @ 3,8 mm
Hammer, . . 90° Kegelsenker
bohren, senken T Seitenteilen abbohren, | g sy7 Reibahle,
Bohrer,

k

/

Kegelsenker

Ksenken und reiben

Grenzlehrdory

ﬂrbeiﬁplon Verbindungsteil N ﬂrbeitsplan Verbindungsteil N
Arbeitsschritt Arbeitsmittel Arbeitsschritt Arbeitsmittel
* Gewinde M4 Gewindebohrer * Tei| entgraten und gehauene Feile,
. ; Schlagzahlenbuch-
schneiden kennzeichnen -

k

/
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arbeitsablauf

I P
Verbindungsteil_inn

en (PressenfuB)

Du beginnst mit dem Entgraten des Rohteils. Ach-
te auf ein gleichmaBiges entgraten innerhalb der
Toleranz von ca. 0,1 mm bis 0,3 mm.

Priife jetzt die RohmaBe. Nur wenn diese sti
arbeite mit diesem Werkstlick weiter!

Der wichtigste Schritt ist-das schaffen von Be-
zugsflachen. Bei diesem Teil sind das jeweils eine
Flache
64 mm x 16 mm und 38 mm x 16 mm.

! lig. Die Ebenheit mit dem Haarlineal nach dem Li
. ren priifen.
w Die Winkligkeit zur Plattenflache (64 mm x 38 mm) mit dem Haarwinkel priifen. Die 1. Bezugsflache (Reverenzfléche)
brauchst du je nach Rohmaterial nur tiberschlichten um eine saubere, ebene und winklige Fléche zu erhalten.

Nun reiBe das MaB 38 mm mit einem HohenreiBer an. Nach Auswahl der richtigen Schruppfeile wird das MaB3 38
mm gefeilt. Dieses MaB ist direkt mit einer Toleranzangabe versehen und nicht als FreimaBtoleranz angegeben. Die
Toleranz gibt an, dass das hochste Maf 37,8 mm und das niedrigste Maf 37,5 mm betragen darf. Das Fertigmal3 wird
mit einer geeigneten Schlichtfeile in die vorgeschriebene Toleranz gefeilt. Wichtig ist hierbei, dass standig mit einem
Haarlineal die Ebenheit und mit einem Haarwinkel die Winkligkeit zur Flache 64 mm x 16 mm gepriift wird (Licht-
spaltverfahren). Um die Parallelitat gewahrleisten zu kénnen muss standig an drei auseinanderliegenden Punkten das
Istmal gepr(ift werden.

Jetzt wird die 1. Seitenflache zur 1. Bezugsflache eben und winklig gefeilt. Winklig einmal zur schon hergestellten
Bezugsflache und zur Plattenflache.

Sollte das Werkstiick ca. 70 mm und lénger sein, reiBe auf der Vorder- und Riickseite 64,5 mm an um das Uberschus-
sige Material abzusdgen. Sonst reiBe das Mall 64 mm mit einem HohenreiBer an.

Wenn du Material abségen musst, spanne das Verbindungsteil fest in den Schraubstock. Achte darauf, dass das
Verbindungsteil nicht zu weit aus den Spannbacken herausragt. Wenn du zu nahe am Spannbacken gespannt hast,
wird das Sdgen schwierig. Verwende eine Dreikantfeile und feile eine Kerbe an den 64,5 mm Anriss. Diese Kerbe dient
anfangs als Fihrung fur das Sagen mit der Handbiigelsége. Das Verbindungsteil innen wird nun auf 64,5 mm +0,2
mm bis +0,6 mm mit gleichmaBigen Hiben durchgesagt. Sage vorsichtig mit der Bligelséage an der Anrisslinie entlang
und entgraten die Sgekanten.

Die 2. Stirnseite wird auf MaB 64 mm eben und winklig und zur gegeniiberliegenden Bezugsflache parallel gefeilt.
Entgrate alle scharfen Kanten.

Um festzuhalten wer dieses Verbindungsteil innen hergestellt hat, wird das Teil mit Schlagzahlen wie in der Zeichnung
angegeben gekennzeichnet.

Als nachster Schritt werden die Bohrungen fiir die Gewinde angerissen. Danach werden Kérnungen auf den Schnitt-
punkten der Anrisse gesetzt. Mit einem Zentrierbohrer werden dann die Kérnungen zentriert.

Nun kénnen die Kernlocher fiir das Gewinde gebohrt werden. Nach dem Bohren der Gewindekernlocher werden mit
einem 90° Kegelsenker die Gewindeldcher gesenkt um ein besseres Anschneiden des Gewindebohrers zu erreichen.

Die vorlaufig letzte Aufgabe an diesem Werkstick ist das Schneiden der M4 Gewinde. Hierzu nimmst du einen drei-
teiligen Gewindebohrersatz, ein Windeisen und schneidest alle M4 Gewinde vorsichtig von Hand in dein Werksttick.
Damit die Winkligkeit des Gewindes gewahrleistet ist, priife bitte beim Gewindeschneidvorgang in regelmaBigen
Absténden die Winkligkeit! Spéter kannst du dann einen Maschinengewindebohrer einsetzen.

Das gesamte Werkstlick wird nochmals auf Richtigkeit kontrolliert und die Ergebnisse in den Erfolgskontrollbogen
eingetragen bevor es sorgfaltig zur Seite gelegt wird.

V—/ '
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erfolgskontrolle

Baugruppe: Pressenfu Verbindungsteil_innen 1.01.01

Name, Vorname:

10 Punkte das Arbeitsergebnis ist einwandfrei.

Bewertet wird mit 10, 9, 7, 5, 3 oder 0 Punkten.
9 Punkte = das Arbeitsergebnis weist sehr geringe Mangel auf.
7 Punkte = das Arbeitsergebnis weist geringe Mangel auf.
5 Punkte = das Arbeitsergebnis weist fachlich gerade noch vertretbare Mangel auf.
3 Punkte = das Arbeitsergebnis weist groBere Méngel auf.
0 Punkte = das Arbeitsergebnis weist fachlich nicht mehr vertretbare Mangel auf.

Bei MaBkontrollen gilt: 0 Punkte fir Ausschuss, 10 Punkte fiir Gut.
Funktions- und Sichtkontrolle (Bewertung 10-9-7-5-3-0)
Lfd. Nr.

‘

Ergebnis Funktions- und Sichtkontrolle

MaBkontrolle (Bewertung 10 oder 0)
Lfd. Nr.

‘

Ergebnis MaBkontrolle

Lfd. Nr.

Funktions- und Sichtkontrolle
2 MaBkontrolle

Ergebnis

kundenibergabe

Beispiel 1 nein nein nein ja

Bei der Antwort ,nein” - Mangel am Werkstlick benennen, MaBnahmen zur Behebung tiberlegen und schri I
festhalten! -

Der Arbeitsauftrag wurde nach den Vorgaben erledigt und libergeben:

Priifer / Datum mit Unterschrift Kunde / Datum mit Unterschrift

L/
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montageanleitung

Pressenfuf3

Die Montage
Die Montage im Maschinenbau umfasst alle Tatigkeiten, die notwendig sind, um aus fertig bearbeiteten
Einzelteilen der eigenen Fertigung und Kaufteilen ein funktionsfahiges Erzeugnis herzustellen.

Voraussetzungen

Die Montageplanung beginnt beim Konstruieren des Erzeugnisses. Der Konstrukteur muss die Einzelteile
so gestalten, dass sie kostengtinstig und schnell zusammengebaut werden kénnen. Der Facharbeiter muss
die Qualitat so sichern, dass die Einzelteile ihre Funktion erfiillen, gereinigt und sauber entgratet sind und
bei der Montage nicht nachbearbeitet werden mussen.

Montageschritte
In vielen Féllen ist es zweckmaBig, die Einzelteile zu einer Baugruppe zu montieren. In der Endmontage
werden die einzelnen Baugruppen zu einer Einheit montiert.

Bendtigte Hilfsmittel:

Normteile nach Stlickliste, HohenreiBer, Korner, Hammer, Winkelschlissel fir Innensechskantschrauben,
entsprechende Bohrer, Reibahlen, Senker, Grenzlehrdorne, Parallelspannstock, Messschieber, Haarwinkel,
Haarlineal

Baugruppenmontage Pressenfuf

Schritt 1:  Die 5H7 Bohrungen werden an den Seitenteilen angerissen und gekérnt.

Schritt 2: Die Seitenteile werden mit den Verbindungsteilen durch leichtes Anschrauben verbun-
den.

Schritt 3:  Die vormontierte Einheit wird auf einer ebenen Flache ausgerichtet, so dass sie nach
anziehen der Schrauben eben und winklig steht.

Schritt 4 Die Zylinderkopfschrauben werden fest angezogen.

Schritt 5: Die vormontierte Einheit wird komplett in den Parallelschraubstock gespannt und abge-
bohrt.

Schritt 6:  Die vormontierte Einheit wird komplett zerlegt, die Bohrungen der einzelnen Teile beid-
seitig gesenkt und gerieben. Auf die richtige Passtoleranz (5H7, 5F7) bei den Teilen ach-
ten!

Schritt 7 Die Seitenteile und die Verbindungsteile werden miteinander verstiftet, die richtige Lage
nachgeprift und fest verschraubt.

Schritt 8 Die 4H7 Bohrungen werden an der Trdgerplatte angerissen und gekérnt.

Schritt 9:  Die Tragerplatte wird leicht an die Seitenteile angeschraubt, rechts und links symmetrisch
und hinten eben ausgerichtet, anschlieBend fest angeschraubt.

Schritt 10: Die vormontierte Einheit wird komplett in den Parallelschraubstock eingespannt, abge-
bohrt, demontiert sowie anschlieBend gesenkt, gerieben, verstiftet und montiert.
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»ich kann .. (BG1)

Name, Vorname:

Ziele erreicht:

Datum / Unterschrift (Ausbilder/-in) Ich habe das Thema kennengelernt: 0
Ich habe das Thema intensiv bearbeitet: +
Kernqualifikationen Ich fiihle mich sicher und kann es: 4

v' | ,Ichkann .."-Liste der Baugruppe 1

Ich kann die Bedeutung des Aushildungsvertrages, insbesondere Abschluss, Dauer und Beendigung, erklaren.

Ich kann gegenseitige Rechte und Pflichten aus dem Aushildungsvertrag nennen.

Ich kann die Moglichkeiten der beruflichen Fort- und Weiterbildung nennen.

Ich kann wesentliche Teile des Arbeitsvertrages nennen.

Ich kann wesentliche Bestimmungen der fiir den ausbildenden Betrieb geltenden Tarifvertrage nennen.

Ich kann den Aufbau und die Aufgaben meines ausbildenden Betriebes erlutern.

Ich kann die Grundabldufe meines ausbildenden Betriebes, wie Beschaffung, Fertigung, Absatz, Verwaltung erklaren.

Ich kann die Beziehungen meines ausbildenden Betriebes und seiner Belegschaft zu Wirtschaftsorganisationen,
Berufsvertretungen und Gewerkschaften nennen.

Ich kann die Grundlagen, Aufgaben und Arbeitsweise der betriebsverfassungs- oder personalvertretungsrechtlichen
Organe meines aushildenden Betriebes beschreiben.

Ich kann Gefahrdungen von Sicherheit und Gesundheit am Arbeitsplatz feststellen und MaBnahmen zu ihrer Vermei-
dung ergreifen.

Ich kann berufsbezogene Arbeitsschutz- und Unfallverhiitungsvorschriften erkldren und anwenden.

Ich kann Verhaltensweisen bei Unfallen beschreiben und erste MaBnahmen einleiten.

Ich kann Bestimmungen und Sicherheitsregeln beim Arbeiten an elektrischen Anlagen, Gerdten und Betriebsmitteln
erkldren und beachten.

Ich kann Vorschriften des vorbeugenden Brandschutzes anwenden, Verhaltensweisen bei Branden beschreiben und
MaBnahmen zur Brandbekémpfung ergreifen.

Ich kann magliche Umweltbelastungen durch den Ausbildungsbetrieb und seinen Beitrag zum Umweltschutz an
Beispielen erklaren.

Ich kann fir meinen Ausbildungsbetrieb geltende Regelungen des Umweltschutzes erkldren und anwenden.

Ich kann Méglichkeiten der wirtschaftlichen und umweltschonenden Energie- und Materialverwendung nutzen und
darauf hinwirken.

Ich kann Abfélle vermeiden, Stoffe und Materialien einer umweltschonenden Entsorqung zufiihren.

Ich kann Zeichnungsformen erkennen, zuordnen und erklaren.

Ich kann eine Stiickliste lesen.

Ich kann Informationsquellen auswahlen, Informationen beschaffen und bewerten.

Ich kann Funktionen in einer Konstruktion erkennen, entschlisseln und beschreiben.

Ich kann Funktionsprinzipien eines ,einfachen” technischen Systems herausfinden.

Ich kann die verschiedenen Linienstarken und -arten einer technischen Zeichnung nach deren Bedeutung erkennen
und anwenden.

Ich kann die wichtigsten Zeichnungsregeln wie Linienstarke, Linienarten, Proportionen verstehen und erlautern.

Ich kann den grundsatzlichen Aufbau einer technischen Zeichnung erkléren.

Ich kann die passende Blatteinteilung fiir eine technische Skizze vornehmen.

Ich kann die Projektionsmethode | erklaren und fiir einfache Teile anwenden.

Ich kann Ansichten richtig zuordnen (raumliches Vorstellungsvermogen).

Ich kann MaBstébe in einer Zeichnung verstehen und benennen.

Ich kann ein Werkstiick rdumlich nach den Projektionsregeln skizzieren.

Ich kann die Grundregeln einfacher normgerechter Schnitte in einer technischen Zeichnung verstehen.

Ich kann einfache Werkstiicke als saubere technische Skizze (ochne BemaBung) nach Angaben darstellen.

Ich kann einfache technische Zeichnungen und Stiicklisten auswerten.

Ich kann die Unfallverhitungsvorschriften (UVV) fiir die Arbeit in der Werkstatt nachvollziehen und umsetzen.

Ich kann den Aufbau des Schriftkopfes einer technischen Zeichnung erklaren.

Ich kann die Grundlagen der MaBeintragung verstehen und anwenden.

Ich kann eine einfache Werkstoffbezeichnung entschlisseln.

Ich kann den Aufbau und die Einteilung der Allgemeintoleranzen erkléren und Toleranzgrenzen berechnen.

Ich kann einfache technische Zeichnungen lesen.

Ich kann meinen Arbeitsplatz einrichten.

Ich kann Ordnung am Arbeitsplatz halten.

Ich kann das Prinzip des Fertigungsverfahrens Feilen und die Keilwirkung erklaren und beschreiben.

Ich kann die Wirkung des Schneidkeils erkennen und erklaren.

Ich kann die Spanbildung beschreiben.

Ich kann die Grundprinzipien der handgefiihrten Fertigungsverfahren fur die Herstellung des ersten Werkstticks (Anrei-
Ben, Sagen, Feilen, Kornen, Bohren, Senken, Gewindeschneiden) erlautern.

Ich kann den Arbeitsschutz fiir die handgefiihrten Fertigungsverfahren einhalten.

Ich kann die Grundprinzipien fiir Prif- und Messmittel zur Kontrolle des ersten Werkstiicks (Haarlineal, Haarwinkel,
Messschieber, Gewindelehrdorn) erldutern.
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projekt presse
»lch kann ..“ (BG1)

\ Name, Vorname:

| Ziele erreicht:

o

| Datum / Unterschrift (Ausbilder/-in) Ich habe das Thema kennengelernt:
“ Ich habe das Thema intensiv bearbeitet: +
| Kernqualifikationen Ich fiihle mich sicher und kann es: v

| Ich kann mit einem Gewindelehrdorn ein selbst hergestelltes Gewinde fehlerfrei priifen.

| Ich kann den Arbeitsschutz fiir die ersten Priif- und Messmittel einhalten.

Ich kann fir die Herstellung eines Werkstiicks die Arbeitsschritte festlegen und dokumentieren.

| Ich kann fir die Fertigungsverfahren Bohren, Senken die technologischen Daten festlegen und notwendige Berech-
| nungen durchfiihren.

| Ich kann handgefiihrte Fertigungsverfahren (AnreiBen, Feilen, Kornen, Gewindeschneiden) fachgerecht anwenden.
I Ich kann ein Haarlineal routiniert anwenden.
Ich kann einen Haarwinkel routiniert anwenden.
‘ Ich kann mit einem Messschieber (mit Nonius) ein Messergebnis fehlerfrei ermitteln.

| Ich kann die Unfallverhiitungsvorschriften (UVV) beim Bohren nachvollziehen und umsetzen.

| Ich kann Werkstiicke fiir das Bohren sicher und fachgerecht spannen.

Ich kann Bohrungen fehlerfrei herstellen.

Ich kann Senkungen fehlerfrei herstellen.

k Ich kann Priifverfahren, Priifmittel auswahlen und anwenden sowie die Einsatzfahigkeit von Priifmitteln feststellen.
| Ich kann Arbeitsergebnisse kontrollieren, beurteilen und dokumentieren.

Ich kann ein Priifprotokoll erstellen und die Qualitat der Herstellung beurteilen.

Ich kann mit Material achtsam umgehen (und nicht verschwenden).

} Ich kann die zur Verfiigung gestellte Zeit ,optimal” nutzen.

Ich kann erste Gesprache mit Kunden, Vorgesetzten fiihren.

Ich kann Arbeitsablaufe und Teilaufgaben teilweise unter Beachtung wirtschaftlicher und terminlicher Vorgaben
planen und durchfiihren.

Ich kann unterschiedliche Lerntechniken anwenden.

Ich kann mit CAD ein einfaches Werkstiick konstruieren (erstellen).

Ich kann Normteile benennen und anhand der Bezeichnung entschliisseln sowie erklaren.

Ich kann einfache Werkstiicke mit Lage- und FormmaBen, sowie GrundmaBe ,normgerecht” bemaBen.

Ich kann saubere technische Skizzen erstellen.

Ich kann kraft-, stoff- und formschlissige Verbindungen erkléren und bei Konstruktionen entsprechend anwenden.
Ich kann das Fertiqungsverfahren Reiben verstehen und erkléren.

Ich kann die Winkelverhéltnisse an der Reibahle verstehen und beschreiben (auch mit Skizzen).

Ich kann die Maschinenwerte fiir das Reiben auch mit Hilfe des Tabellenbuchs bestimmen.

Ich kann Betriebsbereitschaft der Bohrmaschine einschlieBlich der Werkzeuge sicherstellen.

Ich kann Bohr-, Senk-, Reibwerkzeuge und Spannzeuge auswahlen.

Ich kann Werkstticke ausrichten und exakt spannen.

Ich kann die Priifung mit einem Grenzlehrdorn beschreiben.

Ich kann die Toleranzwirkung eines Grenzlehrdorns verstehen und erklaren.

Ich kann sinnvoll aufeinanderpassende Montageschritte planen und festlegen.

Ich kann eine Montageanleitung (auch mehrsprachig) erstellen.

Ich kann Montageanleitungen visualisieren (und druckreif gestalten).

Ich kann Bauteile, auch aus unterschiedlichen Werkstoffen, zu Baugruppen (durch sauberes ausrichten, ...) fligen.
Ich kann Bauteile lage- und funktionsgerecht montieren (ausrichten, abbohren, zusammenbauen).

Ich kann einen Grenzlehrdorn fachgerecht einsetzen.

Ich kann montierte Baugruppen auf ihre Funktion hin justieren und montieren.

Ich kann mit CAD ein komplettes Dreh- oder Fraswerkstiick konstruieren (einfache Formen mit Bohrungen, ...).
Ich kann mit CAD eine technische Zeichnung von meinen konstruierten Werkstiicken normgerecht ableiten.
Ich kann mit CAD eine Baugruppe zusammenstellen.

Ich kann mit CAD eine Anordnungszeichnung einer Baugruppe erstellen.
Ich kann montierte Baugruppen auf ihre Funktion hin priifen.
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projekt presse

Baugruppe 2
Pressensaule
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projekt presse

arbeitsauftrag 2 Baugruppe: Pressenséule

Wenn alles gut geklappt hat, dann hast du die erste Baugruppe montiert, viel fachliches und nattrlich auch metho-
disches gelernt. Das diirfte bei der Analyse durch den Bewertungsbogen festgestellt worden sein. Hoffentlich steht
der PressenfuB exakt, denn der saubere Stand ist spater die Grundlage fiir eine einwandfreie Benutzung. Wer méchte
schon, wenn er eine Presse bedient ein wackliges Gebilde in der Hand haben. Du hast sicher gemerkt, dass es wichtig
ist sich exakt und gewissenhaft zu informieren, zu planen, zu analysieren und exakt zu arbeiten. Also weiter so!

Die Baugruppe 2, die Pressensaule ist ganz besonders im Zusammenhang mit den anderen Baugruppen zu sehen. Das
Zusammenspiel zwischen Pressensdule, Pressenful8 und Kopfaufnahme ist fiir eine einwandfreie Funktion entschei-
dend. Das hast du ja bei der ersten Betrachtung der Presse sicher festgestellt. Daher solltest du dich bei der Analyse
der Baugruppe 2 und deren Einzelteile nicht nur auf diese Baugruppe selber konzentrieren, sondern auch auf die
Beziehung zu Baugruppe 1, Baugruppe 3 und sogar auf die Tischplatte.

Betrachte bitte wieder die Anordnungszeichnungen sowie die Stlickliste und Uberlege dir bitte die Funktion dieser
Baugruppe. Skizzen kénnen fiir das Versténdnis helfen.

Beschreibe wieder die Funktion der beiden Seitenplatten schriftlich.

Versuche die Zeichnung der Seitenplatten zu verstehen.

Arbeite bitte systematisch die Verfahrenshinweise und die Wissenskontrollen durch. Beschéftige dich auch mit den zu
bearbeitenden Werkstoffen und den fiir die Fertigung notwendigen Werkzeugen. Wenn der zeitliche Plan abgestimmt
ist, ist es eine Wiederholung der Themen aus der Berufsschule.

Wichtiges markieren und/oder herausschreiben, festhalten was nicht verstanden wurde und diese Fragen klaren. Das
kennst du ja bereits!

Stelle viele Fragen und notiere dir deine Gedanken und Ergebnisse, bevor du einfach darauf los arbeiten. Das wird
dich weiterbringen!!!

Uberlege die sinnvolle und optimale Herstellung der Seitenplatten. Womit beginnst du? Wie machst du weiter? Ziel
ist es, ein perfektes Werkstlick schon beim ersten Mal herzustellen. Arbeitsplan ausfiillen und besprechen. Bei Abwei-
chungen Uberlege dir die Grliinde und bespreche diese!

Halte deinen geplanten Arbeitsablauf mit eigenen Worten schriftlich fest und vergesse nicht deine Fertigungszeiten
abzuschatzen. Wenn du das Teil herstellst, schaue bitte auf die Uhr und halte die reale Fertigungszeit fest. Vergleiche
die tatsachliche mit der geschatzten Zeit und ziehe daraus Erkenntnisse.

Bitte arbeite gewissenhaft bei der Herstellung und bei der Eintragung der Ergebnisse der zu prifenden Merkmale
in den Erfolgskontrollbogen. Stimme mit deinem Ausbilder ab, ob du das Werkstiick selbststandig herstellen darfst!

Uberlege dir nach der Herstellung des Werkstiicks: Wo gab es Schwierigkeiten? Konntest du die Funktion des Bauteils
erkennen und verstehen? Hast du die Zeichnungsinformationen sofort verstanden? War die Erarbeitung der Informati-
onen fir dich machbar oder sogar einfach? War die Planung, also die Festlegung der Fertigungsreihenfolge klar? War
die Herstellung schwierig und warum? Wie sieht es mit der Qualitat deiner Arbeit aus? Warst du schnell und effektiv
bei deiner Arbeit? ... Ziehe aus deinen persdnlichen Antworten entsprechende Konsequenzen fiir die weitere Arbeit.
Uberlege auch besonders, welche Schritte gut und positiv gelaufen sind! Auch diese solltest du fiir dich schriftlich
festhalten!

Die ndchsten Werkstlicke werden nach der gleichen Systematik erarbeitet. Bitte die Montageplanung nicht vergessen!

Fiir die Verbindungsplatte noch ein Hinweis und eine Aufgabe:

1. Uberlege, ob das fertigen der Tasche auf die Genauigkeit einen Einfluss hat.

2. Die Gewindespindel ist im Moment frei nach oben herausschiebbar, also nicht fixiert. Wie kénnte die Gewinde-
spindel gegen ein herausnehmen nach oben gesichert werden. Uberlege bitte mehrere Versionen.

Deine personliche Zusammenfassung dieses Arbeitsauftrags:
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stickliste
Menge Einh. Benennung Sachnummer/Norm-Kurz-  Bemerkung/
bezeichnung Werkstoff
1 1 Stck. | Seitenplatte_links 1.02.01 Flachprofil 40 x 10 x 153 | S235JR+C
EN 10278
2 1 Stck. | Seitenplatte_rechts 1.02.02 Flachprofil 40 x 10 x 153 | S235JR+C
EN 10278
3 1 Stck. | Verbindungsplatte 1.02.03 Flachprofil 30 x 10 x 153 | S235JR+C
EN 10278
4 1 Stck. | Deckplatte 1.02.04 Flachprofil 50 x 15 x 59 S235JR+C
EN 10278
5 2 Stck. | Halterung 1.02.05 Rundprofil 16 x 35 9SMnPb28+C
EN 10087
6 2 Stck. | Sdule 1.02.06 Rundprofil 13 x 155 9SMnPb28+C
EN 10087
od. 12 x 155
7 1 Stck. | Gewindespindel 1.02.07 Rundprofil 35 x 183 9SMnPb28+C
EN 10087
8 8 Stck. | Zylinderstift DIN EN ISO 8734 —A
4x16-St
9 14 | Stck. | Zylinderschraube DIN EN 1SO 4762 — M4x12
-838
10 |5 Stck. | Zylinderschraube DIN EN ISO 4762 — M4x16
-88
mo2 Stck. | Sechskantmutter DIN EN ISO 4032 - M5
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
Datum Name
Bearb 23.01.2019
.':E (Zeichnungsnummer) Blatt
futurelearning 2 Bl.
Anderung Datum Na (Ers.f.2) ‘ (Ers.d.c)
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projekt presse
arbeitsauftrag 3 Baugruppe: Kopfaufnahme

Mit den wichtigsten Fertigungsverfahren und Zeichnungsdarstellungen hast du dich nun vertraut gemacht.

In der Baugruppe 3 (BG3) der Kopfaufnahme, kommen noch einige zusatzliche Detailinformationen dazu. Du kannst
dich z. B. mit dem System der Sachnummern, Werkstoffen, Passungssystemen, Form- und Lagetoleranzen beschafti-
gen.

Zuerst folgen wieder die Analyse der Baugruppe 3 (BG3) und deren Einzelteile. Informiere dich anhand der Anord-
nungszeichnung und der Stickliste. Uberlege dir die Funktion dieser Baugruppe und der einzelnen Teile. Mache es dir
nicht zu einfach und betrachte die Zeichnungen genau. Skizzen kdnnen bei der Beschreibung helfen.

Vielleicht hast du auch ein paar Verbesserungsvorschléage. Nur zu! Begriinde deine Vorschldge und mache diese durch
Skizzen und Beschreibungen sichtbar. Dein Ausbilder wird mit dir entscheiden, ob und welche Veranderungen du
vornehmen kannst.

Beschreibe die Funktion der ,Reibfiihrung” zwischen den Saulen der BG2 und dem Schlitten BG3.

Verfahrenshinweise gibt es in dieser Baugruppe 3 nicht mehr viele. Nehme dir bei dieser Baugruppe deshalb die
Zeit und arbeite die zum jeweiligen Werkstlick passenden Verfahrenshinweise sowie Wissenskontrollen nochmals zur
Wiederholung und Vertiefung durch.

Deine Aufgabe ist es, Wichtiges zu markieren bzw. herausschreiben. Halte fest, was du verstanden, aber auch was
noch unklar ist und klére diese Sachverhalte selbststandig. Das kennst du ja bereits durch die Vorgehensweise aus
den vorherigen Baugruppen!

Stelle Fragen und notiere dir deine Gedanken und Ergebnisse. Arbeite nicht untiberlegt und unreflektiert.

Uberlege dir zuerst eine sinnvolle und optimale Herstellungsméglichkeit der Gleitlagerbuchsen. Bitte den Arbeitsplan
ausfiillen und besprechen. Bei Abweichungen tberlege dir bitte Griinde und diskutiere diese!

Beschreibe den Arbeitsablauf exakt mit eigenen Worten und vergesse bitte nicht deine Fertigungszeit abzuschatzen.
Vergleiche spater deine Einschdtzung mit der tatsdchlich benGtigten Zeit.

Die zu priifenden Merkmale sind im Erfolgskontrollblatt festzuhalten. Die Herstellung muss gewissenhaft und sorg-
faltig durchgeftihrt werden.

Nach der Herstellung des Werkstlicks iiberlege bitte, was gut gelaufen ist bzw. wo du Schwierigkeiten hattest und wa-
rum. Konntest du die Funktion des jeweiligen Bauteils erkennen und verstehen? Hast du die Zeichnungsinformationen
sofort verstanden? War die Erarbeitung der Informationen fiir dich machbar, oder sogar einfach? War die Planung,
also die Festlegung der Fertigungsreihenfolge klar? War die Herstellung schwierig? Hast du dafr eine Begriindung?
Wie sieht es mit der Qualitat deiner Arbeit aus? Warst du schnell und effektiv bei deiner Arbeit? ... Ziehe aus deinen
personlichen Antworten entsprechende Konsequenzen fiir die weitere Arbeit. Uberlege aber auch, welche Schritte gut
und positiv gelaufen sind! Auch diese solltest du fir dich schriftlich festhalten!

Die weiteren Werkstiicke der Baugruppe 3 mussen nach der gleichen Systematik erarbeitet werden. Vergesse nicht,
die Montageanleitung zu planen und die Montagereihenfolge festzuhalten.

Vielleicht hast du auch schon daran gedacht, dass der ganze Mechanismus dieser Presse im Moment nur mechanisch
funktioniert. Nicht unbedingt schlecht, aber vielleicht nicht optimal. Uberlege doch Alternativen, vielleicht eine Teil-
automatisierung. Erstelle Vorschldge mit sauberen Skizzen und schriftlichen Beschreibungen! Es diirfte inzwischen fiir
dich selbstverstandlich sein, dass du dich vorher mit den Grundlagen der pneumatischen Steuerungstechnik vertraut
machst! Oder? Deine Vorschldge sind deinem Ausbilder vorzulegen.

Deine personliche Zusammenfassung dieses Arbeitsauftrags:
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| »lch kann ...“ (BG3)
|
’*‘fofffffffffff—— - o
\
\‘ Name, Vorname:
“ Ziele erreicht:
\ Datum / Unterschrift (Ausbilder/-in) Ich habe das Thema kennengelernt: 0
“ Ich habe das Thema intensiv bearbeitet: +
| Kernqualifikationen Lernziele Ich fiihle mich sicher und kann es: v
|
|
[
[
\
[
|
[
|
|
|
|
|
—/
..-
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projekt presse
arbeitsauftrag 4 Baugruppe: Pressenkopf

Die vielleicht spannendste Baugruppe ist der Pressenkopf. Zumindest sind hier viele verschie-
dene Teile aufeinander abzustimmen. Verschiedene Passungen, Verbindungsarten, Normteile
werden hier eingesetzt und mussen an der richtigen Stelle angebracht sein, damit eine ein-
wandfreie Funktion gewahrleistet ist.

Analysiere die Baugruppe 4 und deren Einzelteile sehr genau. Betrachte bitte den Anord-
nungsplan, die Gesamtzeichnung und die Stiickliste. Uberlege die Funktion und Wirkungs-
weise dieser Baugruppe und halte deine Erkenntnisse schriftlich fest. Betrachte die Zeich-
nungen genau. Skizzen konnen bei der Beschreibung helfen.

Vielleicht hast du auch hier ein paar Verbesserungsvorschlage. Nur zu! Begriinde deine Vor-
schldge und mache deine Veranderungen bzw. Verbesserungen durch Skizzen und Beschrei-
bungen sichtbar.

Erfasse zu Beginn die Funktion und Aufgabe jedes einzelnen Werkstiickes schriftlich.

Es gibt keine Verfahrenshinweise mehr. Nehme dir bei dieser Baugruppe nochmals die Zeit
und arbeite die zum jeweiligen Werkstlick passenden bisherigen Verfahrenshinweise sowie
Wissenskontrollen zur Wiederholung und Vertiefung durch.

Wichtiges markieren bzw. herausschreiben, festhalten was nicht verstanden wurde und die-
se Informationen klaren. Das kennst du ja bereits durch die Vorgehensweise aus den vorhe-
rigen Baugruppen!

Stelle Fragen und notiere dir deine Gedanken und Ergebnisse. Arbeite nicht uniiberlegt und
unreflektiert.

Nach der intensiven Analyse muss der Funktionsablauf der Baugruppe 4 und damit der Pres-
se-einfach verstandlich sein. Sollten einzelne Fragen noch offen sein, werden diese schriftlich
formuliert und recherchiert z. B. in Fachblichern, mit Arbeitskollegen oder beim Ausbilder.
Formuliere den Arbeitsauftrag fiir die Baugruppe 4 und deren Werkstticke selbst.

Der Arbeitsauftrag der Baugruppe 4:
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I6sungen

Feilen | (Losung)

1. B) 2. Q) 3. E) 4. B) 5. A)

6. Handarbeit bleibt erforderlich, trotz modernster Maschinen kommt es oft vor, dass Werkstiicke eine bestimmte Form
haben, die nur mit der Feile effizient bearbeitet werden kann, meistens bei Einzelteilen oder Nacharbeit.

7. Um starke Riefenbildung zu vermeiden.

Oberhieb und Unterhieb haben unterschiedliche Teilung und Winkel. Oberhieb 71° und Unterhieb 54°.

o ®

Weil Feilen zur spanabhebenden Bearbeitung gehort.

o

Je nach dem zu bearbeitendem Material. (Fir harte Werkstoffe eine gehauene Feile, fiir weiche Werkstoffe eine gefraste
Feile).

11. Indem nicht nur in eine Richtung gefeilt wird, sondern im so genannten Kreuzstrich im Langsstrich und Querstrich. Diese

Bewegungen mussen systematisch miteinander abgewechselt werden, damit eine Flache optimal eben wird. Mit dieser
Arbeitsweise erreicht man auch am schnellsten eine plane Fléche!

Werkstoff (Losung)

1. B) 2. B),E) 3. D) 4. B) 5. B); C)

6. o Ist der Werkstoff z. B. aufgrund seines Gewichts, seiner Schmelztemperatur oder seines
elektrischen Leitvermégens fir diese Aufgabe geeignet?.

Kann der Werkstoff den auf das Bauteil einwirkenden Kraften standhalten?

VerschleiBt der Werkstoff an Gleitflachen?

Mit welchem Fertigungsverfahren lasst sich das Bauteil kostengiinstig fertigen?

Wird der Werkstoff des Bauteils bei seinem vorgesehenen Verwendungszweck von umgebenden
Stoffen oder bei hoherer Temperatur angegriffen?

7. Fertigungstechnische Eigenschaften sind

®  GieBbarkeit (wenn der Werkstoff eine diinnflissige Schmelze bildet, die Gussform
vollstandig ausfillt und im erstarrten Werkstoff keine Hohlraume bildet),

o Umformbarkeit  (ist die Fahigkeit eines Werkstoffs sich unter Krafteinwirkung durch
plastische Verformung zu einem Werkstlick formen zu lassen),

e Zerspanbarkeit  (gibt an, ob und bei welchen Bedingungen ein Werkstoff mit spanenden
Verfahren bearbeitet werden kann. BewertungsgroBen sind die
Oberflachengiite, Spanbedingungen und die Standzeit der Spanwerkzeuge),

o SchweiBbarkeit  (ist die Eignung oder Nichteignung eines Werkstoffs fiir das Fiigen durch SchweiBen),

e Hartbarkeit (ist die Fahigkeit eines Werkstoffs durch eine gezielte Warmebehandlung
eine Steigerung seiner Harte und Festigkeit zu erlangen).

Drei Hauptgruppen: Metalle, Nichtmetalle Verbundwerkstoffe
Metalle: Eisen-Werkstoffe , Nichteisen-Werkstoffe
Eisen-Werkstoffe: Stahle, Eisen-Gusswerkstoffe
Nichteisen-Werkstoffe: Schwermetalle, Leichtmetalle

e Nichtmetalle: Naturwerkstoffe, kiinstliche Werkstoffe

9. Aluminium Knetlegierung / EN: européische Norm (DIN EN 573-2)
AW: Aluminium Halbzeug / AIMgSi: chemische Zusammensetzung

10. e Elastische (ein Werkstoff federt nach einer Biegung in seine alte Form zurlick) und plastische Verformung
(ein Werkstoff behdlt nach einer Biegung zum ganz Uberwiegenden Teil die Verformung bei)
o Zahigkeit (Werkstoff, der sich elastisch-plastisch verformen lasst, der Verformung aber groBen Widerstand
entgegensetzt)
o Sprodigkeit (Werkstoff, der bei schlagartiger Beanspruchung in Bruchstiicke zerspringt)
o Harte (Widerstand eines Werkstoffs gegen das Eindringen eines Gegenstands)
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el. Leitfahigkeit

hysikalische

Waérmespeicherféhigkeit

mechanisch-technologische

chemisch-technol Eigenschaften

Korrosion

Zerspanbarkeit
Verformbarkeit / Schmiedbarkeit
Lot- Schweilbarkeit
GieRbarkeit

Warmekapazitat
Schmelztemperatur
' Léngen- / Volumenausdehnun:

Stoffwerte

Siedetemperatur

I Waérmeleitfahigkeit

Verhalten

lastisch / elastisch

Werkstoff (Losung)

Werkstoffe

Schadstoffbelastun

Wasser
Luft

Umweltvertréglichkeit

sparsamer Umgang
Rohstoff / Energie,

wiederverwendbare Stoffe

keine Geféhrung von Menschen

Abfélle vermeiden

JR Zusatzsymbole (Gruppe1)
Kerbschlagarbeit von 27 J bei 20 Grad C

Hauptsymbol
S = Stahle fir den
Stahlbau /

235 =
Mindeststreckgrenze
Re in N/mm2

Bezeichnungssystem
von Stahl und Stahlguss
S235JR

Baustéhle

Eisenmetalle

Eisen- Gusswerkstoffe

Metalle

Schwermetalle

Nichteisenmetalle
Leichtmetalle

organische

Naturwerkstoffe )
anorganische

Thermoplaste

Kunststoffe Duroplaste

Nichtmetalle

kiinstliche Stoffe

Sinterwerkstoffe

faserverstérkte Werkstoffe

Verbundwerkstoffe

Schichtverbundwerkstoffe

Kihlschmierstoffe

Brennstoffe

Schleif- und Poliermittel

330

(@)]
£
c
—_
(1]
Q
()
—
=
=]
(=

www.christiani.de

© by Dr.-Ing. Paul Christiani GmbH & Co. KG



Thomas Hug | Ausbildungsprojekt ,Presse“
Ausbilderausgabe Christiani

4. Auflage 2019
Artikelnr.: 74244 seit 1931

projekt presse

Messen | (Losung)

1. B);C) 2 B) 3. B) 4. A) 5. A); B)

6. Direktes Messen.

7. Das Messergebnis ist nicht mehr genau. Das Werkstlick bzw. das Messzeug oder Priifzeug dehnt sich bei
Warme aus.

8. Der Kunststoffgriff verhindert die Ubertragung der Handwérme auf das Messzeug.

9. Der MaBstab muss unmittelbar an die zu messende Lange angelegt werden. Er muss senkrecht zu den Be-

zugsflachen angelegt werden, ebenso muss senkrecht auf die Ablesestelle geschaut werden. Méglichst den
Anschlag benutzen.

10. Mit ihnen lassen sich z. B. Innendurchmesser und Nutbreiten messen.

Priifen | (Losung)

1. Durch eine gerade Kante, die in Lichtrichtung auf die zu priifende Flache gehalten wird erkennt der Priifer
Unebenheiten der Flache (entlang der gepriiften Linie). An den Stellen an denen also Licht durchdringt ist
das Werksttick uneben.

2. Mit dem Haarlineal wird die Ebenheit einer Fldche ermittelt. Das Haarlineal ist die Verkdrperung des Licht-
spaltverfahrens.

3. Der Haarwinkel ist ein 90° Winkel mit einer beidseitig abge-
schragten Lichtkante am langeren Winkelschenkel. Dadurch
[asst sich die Winkligkeit sehr genau bestimmen. Das Priif-
prinzip ist das Lichtspaltverfahren. An den Stellen, an de-
nen Licht durchdringt ist das Werkstiick uneben und nicht
winklig. Der Haarwinkel wird bei der Prifung mit der flachen
Seite an die Bezugsflache und mit der schmalen (langeren)
Flache an die zu prifende Flache angelegt. Zur eindeu-
tigeren Feststellung der Genauigkeit wird der Winkel leicht
zum Betrachter gedreht.

4. Priifen ergibt immer ein Gesamtergebnis das als Resultat Gut, Nacharbeit oder Schlecht ergibt. Priifen ist
also nicht maBlich. Das Ergebnis ist ein Summenergebnis aus MaBen und Formen.

5 A) 6. Q
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)

Losung

Zeichnen (

Toleranzen
Oberflachengiite

weitere Zeichungsmerkmale

Kommentare / Hinweise.

Zeichnungsarten

Seitenansicht von links

][]

——
Draufsight

Tafelprojektion

sichtbare Kanten, Umrisse
- breite Volllinie 0,5

- breite Strichpunktiinie 0,5

MafRlinine, MaRhilfslinien, Schraffuren,
Gewindelinien - schmale Vollinie 0,25

gestuft fir BlattgroRen
Verhaltnis 1: 1.4

Hauptansicht ist Vorderansicht
GroRe der Zeichnung / Ansichten werden
Blatt angepafit

arallele saubere Linien
Symetrie einzeichnen

1:1 Gegenstandsgrofe = Abbildungsaroie
1:2 GegenstandsgréBe > Abbildungsgroite

Grundsatze

(
2:1 Gegenstandsgriiie < Abbildungsgrofie
(

futurelearning

2:1 Lesart: 2mm in der Zeichnung
entsprechen 1mm in der
Wirklichkeit
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Zeichnen | (Losung)

1. In Skizzen, Teilzeichnungen, Gruppen- und Gesamtzeichnungen

2. Eine ,technische” Skizze ist freihdndig gezeichnet. Der Aufbau der ,technischen , Skizze entspricht weitestgehend den
Zeichnungsnormen. Sie ist z. B. maBstabsgetreu. Allerdings diirfen die Fehler im Millimeterbereich liegen. , Technische”
Skizzen werden fir einfache Einzel- und Reparaturauftrage, zur Unterstlitzung mindlicher Erlauterungen, zur Ideenfin-
dung und zum Dokumentieren von Sachverhalten benotigt.

3. Einzelteilzeichnungen sind Zeichnungen eines Fertigungsteils. Eine Einzelteilzeichnung enthalt alle fur die Fertigung des
Werkstiicks notwendigen Angaben. Dies sind: Benennung, MaBstab, Form, MaBe, Toleranzen, Oberflachenangaben,
Werkstoff, Form- und Lageangaben und Vorgaben fiir die Warmebehandlung.

4. Hauptansicht ist die Vorderansicht
Die Ansichten werden dem Blatt angepasst und dort in einem entsprechenden MaBstab gezeichnet. Die Ansichten
miissen einwandfrei lesbar sein. Ist dies auf einem A4 Blatt nicht méglich werden groBere Blattformate gewahlt
Linien werden sauber und parallel gezeichnet
Vorhandene Symmetrien werden durch Strichpunktlinien eingezeichnet

5. Projektionsmethode 1

In technischen Zeichnungen wird bevorzugt diejenige Ansicht als Vorderansicht (Hauptansicht) gewahlt, die hinsichtlich
der Form und der Abmessungen des Werkstticks die meisten Informationen liefert. Die Anzahl der Ansichten und Schnitte
muss darauf begrenzt werden, das Werkstiick vollstandig und unzweideutig darzustellen. Unnotige Wiederholungen von
Einzelheiten sind zu vermeiden.

Bei der Projektionsmethode 1 beginnt man mit der Vorderansicht (meist links oben, sofern keine Seitenansicht von rechts
gezeichnet wird. Rechts neben die Vorderansicht zeichnet man die Seitenansicht von links und unterhalb der Vorderan-
sicht zeichnet man die Draufsicht.

6. GegenstandsgroBe < AbbildungsgroBe im Verhaltnis 1 zu 2 (2 mm in der Zeichnung sind 1 mm in Wirklichkeit)

7. Korperkanten und Umrisse werden als Volllinie gezeichnet.
Verdeckte kanten werden mit einer Strichlinie gezeichnet.
Mittellinien, Symmetrielinien, Lochkreise werden mit einer Strich-Punktlinie gezeichnet.
Die Linienbreite wird der BlattgroBe angepasst. Die Linien kdnnen in den Breiten sehr breit, breit und schmal dargestellt
werden. Das Verhaltnis der Breiten von sehr breiten, breiten und schmalen Linien betrdgt 4:2:1
Ubliche Linienbreite fiir Volllinien ist 0,5 mm. Die Linienbreiten sind im Verhéltnis 1:1,4 gestuft. Das bedeutet das die
Strichlinie 3,5 mm und die Strich-Punktlinie dann 2,5 mm betragt.

8. Vom Schriftfeld aus missen die MaBzahlen von rechts leshar sein. Die MaBzahlen werden knapp tber die MaBhilfslinie
geschrieben und sind in der Gr6Be der Linienbreite anzupassen.
MaBzahlen werden nicht von MaBlinien gekreuzt.
Der Abstand der ersten MaBlinie von der Kdrperkante betragt ca. 10 mm. Die MaBlinien untereinander sollten mindestes
7 mm betragen.
MaBpfeile sind spitz, schmal und ausgefiillt zu zeichnen.
Die MaBeinheit in technischen Zeichnungen (Metall) sind mm und wird nicht besonders angegeben.
Die BemaBung gibt die Form und die Abmessungen eines Werkstiicks eindeutig wieder. DoppelbemaBung, KettenmafBe
sind nicht zuldssig.

Anreifen | (Losung)

1. D) 2. Q) 3. E) 4. Q) 5. B)

6. o Auflegen des Werksticks mit seiner Bezugsebene auf die AnreiBplatte.
e Halten des Werkstlicks.
o Einmaliges Ziehen der AnreiBlinie durch gleichmaBiges Bewegen des HohenreiBers in
Zugrichtung auf der AnreiBplatte.
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| 7. Zur maBgerechten Herstellung von Werkstiicken und zur Kontrolle wahrend der Arbeit.
‘ Um mit den Schnittpunkten der AnreiBlinien Bohrungspositionen festzulegen.

| 8. Das Werkstlick wird mit AnreiBfarbe bestrichen (AnreiBlack, oft auch mit Edding).

[ 9. ReiBnadel mit Kork sichern, AnreiBplatte schonend behandeln.
| Schnittverletzungen durch die AnreiBspitze des HohenreiBers vermeiden.

. Kornen | (Lésung)

! 1. Angekornt wird, damit beim Bohren der Bohrer seine genaue Position findet und behalt. Wird nicht ange-

| kornt rutscht der Bohrer meist auf dem glatten Material herum und es ist schwer eine genau positionierte
Bohrung zu setzen.

A Der Kérner wird auf die Mitte der sich kreuzenden AnreiBlinien gesetzt und oben leicht nach hinten gekippt.

Ist man sich sicher, dass die Kérnerspitze genau auf der Mitte sitzt, richtet man den Kérner senkrecht auf.
: Jetzt wird ganz leicht mit dem Hammer auf den Kérner geschlagen, so dass der Kdrner etwas eindringen
kann. Nun wird mit bloBem Auge, oder einer Lupe die Kérnerposition gepriift. Ist sie richtig wird etwas star-
ker nachgekérnt. Wenn nicht wird versucht durch Schréghalten des Kérners und leichten Hammerschlagen

die Position zu korrigieren. Vorsicht - nicht zu oft. Jetzt muss die Kérnung so tief gesetzt werden dass es
keine zwei Spitzen gibt.

3. Wenn die Kérnung nicht stimmt wird versucht durch Schrdghalten des Kdrners und leichten Hammerschld-
gen die Position zu korrigieren. Vorsicht - nicht zu oft. Jetzt muss die Kérnung so tief gesetzt werden dass es
keine zwei Spitzen gibt

4. B)

Arbeitssicherheit | (Losung)

1. Q) 2. E) 3. B) 4. B) 5. A)

6. Gefahren gehen sehr oft von Bewegungen bei Maschinen aus. Dabei gibt es Quetschgefahr, Schergefahr,
Schneidgefahr, StoBgefahr, Fanggefahr und Einzugsgefahr.

Eine weitere Gefahrenquelle ist Unachtsamkeit und Leichtsinnigkeit. Dadurch kénnen die obigen Gefahren
entstehen, aber auch Fall- und Sturzunfélle.

7. Gehdrschutz bewahrt unser feines Gehdr vor Schaden. Hier gibt es unterschiedliche Ausfiihrungen. Diese
reichen von einfachen Gehdrschiitzern zu gekapselten Gehérschiitzern bis hin zu kleinen unauffélligen Ohr-
stépseln. Heute gibt es diese ganz speziell fiir jede Ohrmuschel angepasst.

Augenschutz ist eine sehr heikle Sache, denn meist muss oder will man ja ganz genau sehen was passiert.
Sichtschutzscheiben, oder Brillen sind sehr wirkungsvolle Mittel. Vor allem bei Brillen ist darauf zu achten,
dass man hier nicht nur Massenware verwendet, denn diese bereiten vielen Kopfschmerzen und haben einen
schlechten Sitz. Hier gibt es heute sehr elegante Losungen.

9. Sichere Arbeitskleidung ist eine Arbeitskleidung die an den Arbeitsprozess angepasst ist. Das beginnt bei
entsprechenden Sicherheitsschuhen, entsprechenden Hosen und Hemden oder Kitteln bis hin zu Handschu-
hen. Arbeitskleidung sollte strapazierfahig und leicht zu reinigen sein. Die Arbeitskleidung muss eng am
Korper anliegen und nicht wegstehen. Nach Vorschriften der Berufsgenossenschaft muss richtige Arbeits-
kleidung abgenommen und gekennzeichnet sein.

)

334 N =5

futurelearning

© by Dr.-Ing. Paul Christiani GmbH & Co. KG www.christiani.de



Thomas Hug | Ausbildungsprojekt ,Presse
Ausbilderausgabe Christiani

4. Auflage 2019
Artikelnr.: 74244 seit 1931

projekt presse

Bohren | (L6sung)

1. B) 2. E) 3. Q) 4. Q 5. A)
6. Selbsttétige Spanabfuhr aus der Bohrung.
7. o Bohrerdurchmesser bis 10 mm mit zylindrischem Schaft.

e Bohrerdurchmesser iber 10 mm mit Kegelschaft.

8. e Vom Durchmesser des Bohrers.
e Vom Werkstoff des Bohrers.
o Vom Werkstoff des Werkstiickes.

9. 2 Hauptschneiden, Querschneide, 2 Nebenschneiden. Feeiflache Spannat
w

10. Tﬂhl’ﬂh&S‘ﬁéc

L™
Spitzen-
winkel
Sgan
flache Quecschneide

N—ebCh &hne'ae’

11. Bedienungsanleitung der Bohrmaschine beachten.
1592,35 m/min (bei Pi = 3,14) -->1600 m/min

12. e Bedienungsanleitung der Bohrmaschine beachten.

e Schraubstock vor Herumschlagen sichern.

e Enganliegende Kleidung tragen.

e eine Handschuhe tragen.

e Spane beim Bohren kurz halten.

o Schutzbrille tragen.

Innengewinde | (Lésung)
1. A),B) 2. B) 3. B) 4. A) 5. D) 6. Q)
6. e Ansetzen des Vorschneiders und Rechtwinkligkeit an zwei Stellen des Gewindebohrers zum Werkstlick
prifen.

e Winden des Vorschneiders unter gleichméBigem Druck beider Hande.

e Nach einigen Windungen den Gewindebohrer zuriickdrehen, um die Spane zu brechen.

e Ansetzen und winden des Mittelschneiders in die vorgeschnittenen Gewinderillen.

e Fertigschneiden des Innengewindes mit dem Fertigschneider.

e Kiihlen und schmieren wéhrend des ganzen Vorgangs.
7. e Gewindedurchmesser.

e Kerndurchmesser.

e Steigung.

®  Gewindetiefe.

e Flankenwinkel.
8. e M = metrisches Gewinde.

e 10 = 10 mm Gewindedurchmesser.
9. a) 60°

b) 55°
10. e Gewindesteigung = der axiale Abstand von Mitte Gewindegang zu Mitte Gewindegang.

e Gewindeprofile = Spitzgewinde, Trapezgewinde, Sdgengewinde, Rundgewinde.
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arbeitsplanungskarten

mbeitsplan Verbindungsteil a ﬂbeitsplan Verbindungsteil cm
Arbeitsschritt Arbeitsmittel Arbeitsschritt Arbeitsmittel
* Werkstlick gefréste Feile, * Bezugsflachen eben gefréste Fele,
Messschieber ™ . Haarlineal,
entgraten und winklig schlichten | Haarwinke!

KRohmaBe priifen / K

ﬂrbeitsplan Verbindungsteil A ﬂrbeitsplan Verbindungsteil a.

Arbeitsschritt Arbeitsmittel Arbeitsschritt Arbeitsmittel
* 1. Stirnseite zur gleffél§t9 Flei'e' * MaB 38 mm anreiBen | Hohenreier
aarlineal,

Bezugsflache winklig | Haarwinke!

kund eben feilen J \
ﬂrbeitsplan Verbindungsteil A ﬂrbeitsplan Verbindungsteil ﬂ

Arbeitsschritt Arbeitsmittel Arbeitsschritt Arbeitsmittel
* MaB 38 mm -0,2/-0,5 9[\':“’5“?]_':9;'9' *Qualitat prifen Messschieber
o essscnieper
parallel feilen

AN /

ﬂ'beitsplan Verbindungsteil a. ﬂ'beitsplan Verbindungsteil a

Arbeitsschritt Arbeitsmittel Arbeitsschritt Arbeitsmittel
* efréste Feile, - R -
Aussparungen und Elaarlineal, * Bohrungen fir HohenreiBer

NUt an MaB 74 mm (Kleiner) Haarwinkel GeW|nde anre|Ben

und 20 x 10 mm eben | Messschieber
Kund winklig feilen / K /
mbeitsplan Verbindungsteil m ﬂ'beitsplan Verbindungsteil a

Arbeitsschritt Arbeitsmittel Arbeitsschritt Arbeitsmittel
* Kornen, zentrieren, Komer, * Aussparungen und HohenreiBer
Hammer, 0
bohren, senken T Bohrungen flir Aus-

hrer i
K ?ggefsenker/ Ksparungen anreiien /
ﬂbeitsplcm \ ﬁ'beitsplon \

Arbeitsschritt Arbeitsmittel Arbeitsschritt Arbeitsmittel

k AN /

L/

P/ 341
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Verbindungsteil_auBen (PressenfuB)

Beginne wieder mit dem Entgraten des Rohteils. Achte auf
ein gleichmaBiges entgraten innerhalb der Toleranz von
0,1 mm bis 0,3 mm.

Nach dem Entgraten werden die RohmaBe geprift.
Wenn die RohmaBe in Ordnung sind, missen Bezugs-

flachen geschaffen werden. Bei diesem Teil ist
das jeweils die Fldche 74 mm x 8 mm und 38 mm x 8 mm.

Feile zuerst die Flache 84 (74) mm x 8 mm eben und winklig. Die Ebenheit mit dem Haarlineal
nach dem Lichtspaltverfahren prifen. Die Winkligkeit zur Plattenflache (74 mm x 38 mm) mit dem
Haarwinkel priifen.

Die 1. Bezugsflache (Reverenzflache) brauchst du je nach Rohmaterial nur Giberschlichten um eine
saubere, ebene und winklige Flache zu erhalten.

Feile die 1. Stirnseite zur hergestellten Bezugsflache eben und winklig. Winklig - sowohl zur Be-
zugsflache als auch zur Plattenflache.

ReiBe nun Sie das MaB 38 mm mit einem HohenreiBer an.

Nach Auswahl der richtigen Schruppfeile wird das Mal 38 mm gefeilt. Die Toleranz gibt an, dass
das hochste MaB 37,8 mm und das kleinste MaB 37,5 mm betragen darf. Das SchruppmaB wird
mit einer geeigneten Schlichtfeile in die vorgeschriebene Toleranz gefeilt. Wichtig ist hierbei, dass
standig mit einem Haarlineal die Ebenheit und mit einem Haarwinkel die Winkligkeit zur Flache 74
mm x 8 mm gepriift wird (Lichtspaltverfahren). Um die Parallelitat gewahrleisten zu kénnen, muss
standig an drei auseinanderliegenden Punkten das Istmal gepriift werden.

Als nachster Schritt werden die zwei Ausklinkungen und die Nut mit einem Hohenreier angeris-
sen. Die Eckpunkte werden fiir die Bohrungen gut Uberlappend angerissen.
Um das Material der Nut herauszuarbeiten, reiBe evtl. ein Bohrschema an.

Setze Kérnungen auf den Schnittpunkten der Anrisse. Mit einem Zentrierbohrer werden dann die
Kérnungen zentriert.

Bohre bitte mit einem @ 2 mm Bohrer die Eckpunkte, nachdem du die Bohrmaschine auf die
richtige Drehzahl eingestellt hast. Vorsicht, denn der 2 mm-Bohrer kénnte bei unsachgemaBem
Umgang (zu groBem Vorschub, keine Schmierung, keine Schnittunterbrechung) leicht brechen!

(Wenn du mit Bohrschema arbeitest werden diese Bohrungen erstellt. Achtung! Beachte den Un-
fallschutz (Gradbildung))!
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| Fiir das Aussagen der Nut und der zwei Ausklinkungen spanne bitte das Verbindungsteil fest in
| den Schraubstock. Achte bitte darauf, dass das Verbindungsteil nicht zu weit aus den Spannbacken
‘ herausragt. Wenn du zu nahe an den Spannbacken gespannt hast, wird das Sagen schwierig.

I Sége zuerst die Ausklinkungen. Dazu nehme bitte eine Dreikantfeile und feile etwa 3/10 mm ne-
| ben dem gezogenen Anriss eine Kerbe. Diese Kerbe ist selbstverstandlich auf die Seite ansetzen,
| aufder das Material wegfallt. Sie dient anfangs als Fiihrung fir das Sdgen mit der Handbtigelsége.

| Sage vorsichtig mit der Bligelsdge +0,2 mm bis +0,3 mm von der Anrisslinie entfernt und entgra-
i ten die Sdgekanten.

' Achtung! Beachte auf jeden Fall den Unfallschutz!

. Feile die Ausklinkungen und die Nut eben und winklig auf FertigmaB. Die Winkligkeit ldsst sich
' hier am besten mit einem kleinen Haarwinkel priifen. Die 10 mm -0,1 solltest du einhalten, denn

dann stehen die Seiten des Verbindungsteils auBen nach der Montage der ganzen Baugruppe
nicht hervor.

Als ndchster Schritt werden die Bohrungen flir die Gewinde mit einem HohenreiBer angerissen.
Nach dem AnreiBen werden Kérnungen auf den Schnittpunkten der Anrisse gesetzt. Mit einem
Zentrierbohrer werden dann die Kdrnungen zentriert.

Nun konnen die Kernlocher fiir das Gewinde gebohrt werden. Nach dem Bohren der Gewinde-

kernlocher werden mit einem 90° Kegelsenker die Gewindebohrungen gesenkt um ein besseres
Anschneiden des Gewindebohrers zu erreichen.

Die letzte Aufgabe an diesem Werkstiick ist das Schneiden der M4 Gewinde. Nehme hierzu ent-
weder einen dreiteiligen Gewindebohrersatz sowie ein Windeisen oder einen Maschinengewinde-

bohrer und schneide alle M4 Gewinde in dein Werkstiick. Priife bitte bei jedem Gewindeschneid-
vorgang die Winkligkeit!

Das gesamte Werkstlick wird nochmals auf Richtigkeit kontrolliert und die Ergebnisse in den Er-
folgskontrollbogen eingetragen bevor es zur Seite gelegt wird.
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T

“ Sdaule (Pressensaule)

| Nach dem Entgraten werden die RohmaBe gepriift.

‘ Wenn die RohmafBe in Ordnung sind wird das erste Rohteil
| in eine Spannzange @ 13 mm mit einer Ausspannlange
| von ca. 20 mm eingespannt. Mit einem geraden Eckdreh-
. meiBel wird die Stirnseite plangedreht und mit einem
I Zentrierbohrer zentriert. Errechne die erforderlichen Dreh-
1 zahlen mit den Werten aus dem Tabellenbuch.

' Fhre die gleichen Schritte mit der zweiten Sdule durch.

+ Um die Saule auf den @ 12 mm zu drehen, spanne das

. Rohteil ca. 155 mm aus der Spannzange und gegen eine

Spitze. Schruppe mit einem rechten geraden DrehmeiBel

den @ 12 mm bis auf @ 12,05 mm vor.

Um die Passung @ 1296 herzustellen wechsle das Werkzeug und verwende einen geraden Eck-
drehmeiBel. Arbeite sorgféltig und prife standig das Passmal.

Fihre die gleichen Schritte mit der zweiten Séaule durch.

Wechsle nun die Spannzange auf @ 12 mm und spanne die Saule (vorsichtig), um sie dann auf die
Lange 150 mm planzudrehen.

Fihre die gleichen Schritte jetzt mit der zweiten Sdule durch.

Wechsle zur Frasmaschine und Gberfrase die Saule. Spanne die Saule auf einer Spannleiste sicher
genau auf dem Durchmesser. Klemme die Saule sehr vorsichtig um die Passung nicht zu beschadi-

gen. (Oder du spannst beide Saulen, unbedingt auf Spannleisten, quer.) Frdse mit einem @ 12 mm
Schaftfraser die Saule auf das MaB 9,5 mm.

Fuhre die gleichen Schritte mit der zweiten Saule durch.

Um die Flachsenkung nach DIN 974 anzubringen, ermittle mit dem Kantentaster die Nullposi-
tionen. Zentriere auch die Passbohrungen. Bohre und senke die zwei Positionen der Flachsen-
kungen. Achte darauf, dass du die richtige Tiefe senkst. Um die Funktion zu gewahrleisten diirfen
die Schrauben spéater bei der Montage nicht herausragen. Das bedeutet, du musst die Senktiefe
von der Seite aus bestimmen.

Entgrate die Werkstiicke und kennzeichne die Saulen wie in der Zeichnung angegeben.

Die Stiftbohrungen @ 4H7 werden erst wahrend der Montage mit den Seitenplatten der Baugrup-
pe Pressensdule gefertigt.
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baugruppenbeschreibung

Gewindespindel (Pressensiule)

Die Gewindespindel ist ein weiteres Dreh-
werkstiick nach den Halterungen, welche im
Rahmen des mechanischen Systems , Presse”
bearbeitet werden.

Die Gewindespindel gehort zur Hohenverstellung. Einmal wird mit Ihr der Schlitten aus Bau-
gruppe Pressenaufnahme gegen herunterfallen geschiitzt, wenn die Klemmung der Bau-
gruppe Pressenaufnahme geldst ist. Zum anderen wird damit die Positionshéhe der gesamt-
en Baugruppe 3 und damit die , lichte Weite” der Presse eingestellt. Mit der Deckplatte gibt
es eine Gleit(lager)verbindung. Die Passung muss sehr genau stimmen, damit eine einwand-
freie Funktion gewahrleistet ist.

Diese Gewindespindel ist wegen der Ldnge gar nicht so einfach herzustellen. Die Lange des
Gewindes stellt auch eine gewisse Schwierigkeit dar. Das Gewinde muss sauber geschnitten
sein, damit die Funktion auf der ganzen Lange einwandfrei funktioniert und es nicht Stellen
gibt, wo die Auf- und Abbewegung leichter und schwerer gehen. (Sollte dies schwer gehen
ist eine von mehreren Ursachen das unsaubere Gewinde).

Ein wichtiges Ziel bei der Herstellung ist, dass die Werkstiicke so schnell und effizient wie
mdglich hergestellt werden. Dabei missen alle Toleranzen und Herstellungsbedingungen
nach Zeichnung eingehalten werden, um am Ende eine fachgerechte Montage gewahrlei-
sten zu konnen. Schnelligkeit, Genauigkeit und Qualitdt sind heute sehr wichtige Gesichts-
punkte in der Fertigung. Daher ist eine sorgfaltige Planung sehr wichtig. SchlieBlich soll auch
aus rein wirtschaftlichen Griinden jeweils nur ein Werkstlick gefertigt werden.
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Baugruppenmontage Presse gesamt

Schritt 1:  Die @ 4H7 Passungen der Tragerplatte der BG1 (PressenfuB) werden angerissen und
gekérnt.

Schritt 2:  Die BG1 (PressenfuB) wird mit der BG2 (Pressensaule) durch leichtes Anschrauben ver-
bunden.

Schritt 3:  Diese vormontierte Einheit wird so ausgerichtet, dass die BG1 (Pressenfu) und die BG2
(Pressensaule) nach anziehen der Schrauben parallel abschlieBen und senkrecht zueinan-
der stehen.

Schritt 4:  Die Zylinderkopfschrauben werden angezogen.

Schritt 5: Die vormontierte Einheit wird komplett in den Parallelschraubstock gespannt, abgebohrt,
gesenkt, gerieben und verstiftet.

Schritt 6:  Die vormontierte Einheit der BG3 (Kopfaufnahme) mit dem Bauteil Schlitten wird mit der
BG4 (Pressenkopf) fest zusammengeschraubt.

Schritt 7:  Diese Einheit wird nun auf die Saulen der BG2 (Pressensaule) mit der Spindel der BG3
(Kopfaufnahme) verbunden, mit der zuvor eingefiihrten Haltestange fixiert und ge-
klemmt.

Schritt 8:  Die Tischplatte wird so ausgerichtet, dass der Stempel der BG4 (Pressenkopf) mit der
Tischplattenbohrung fluchtet und die Seiten der Tischplatte parallel zu den Seitenteilen
der BG1 (PressenfuB) stehen.

Schritt 9:  Die Zylinderkopfschrauben werden angezogen.

Schritt 10: BG3 (Kopfaufnahme) wird durch 8sen der Spindel wieder gelockert.

Schritt 11: Die Gewindespindel der BG2 (Pressenséule) wird nun mit dem Schlitten der BG3 (Kopf-
aufnahme) verbunden und an der gewtinschten Position geklemmt.
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einleitung fir den Lehrenden

Dieses Ausbildungsprojekt wurde von Ausbildern und Lehrern als groBartiges Ergebnis eines langen Ab-
stimmungsprozesses zwischen Betrieben und der Berufsschule entwickelt. Das Projekt ,Presse” stellt dabei
einen Kompromiss fiir ein gemeinsames Projekt aller in einer Klasse beteiligten Firmen sowie der Schule
und den Einzelinteressen der jeweiligen Betriebe dar.

Entwicklungsziele dieses Lehrgangs waren u.a. folgende wesentliche Punkte:

e Dem Zeitrahmen- und Lernfeldgedanken, mit der Abbildung beruflicher Handlungen, so nahe wie
mdglich zu kommen

o Freirdume fur die individuelle Aushildungsschwerpunkte der Betriebe zu ermdglichen

e Unterlagen so offen zu gestalten, dass Baugruppenorientiert und somit prozessorientiert ausgebil-
det werden kann

e Aushildung in methodisch geeigneter Form in technisch komplizierte Zusammenhange einzufiihren

e Ein Projekt zu haben, das alle Lernende und damit alle Betriebe einer Schulklasse durchfiihren,
damit ein integrativer Unterricht zum Projekt durchgefiihrt werden kann

e Dem Lehrling kein reines funktionales Projekt anzubieten

o \Weiterentwicklungsméglichkeiten flir eigene Ideen zu bieten

Um alle diese Punkte so gut wie mdglich zu erreichen, miissen in der Regel Kompromisse gemacht werden.
Die Projekte von futurelearning beriicksichtigen alle Punkte optimal. Die Unterlagen kénnen auch nur als
Leitfaden fir eine Ausbildung verwendet werden und eigene Abwandlungen sowie Ergénzungen jederzeit
eingebaut werden. Diese Erweiterung und Anderungen kommen besonders durch die Lehrenden selbst
initiiert werden.

Stolz sind wir, dass es gelungen ist ein komplexes Projekt anzubieten, das die derzeitigen beruflichen
Tatigkeiten in der Metallindustrie in einem Einflihrungslehrgang abdeckt und ohne , U-Stahl” auskommt.
In diesem Projekt ,Presse” werden unterschiedliche Ausbildungsbereiche der breit angelegten Kernqua-
lifikationen zu einem Ganzen verbunden. Das Projekt ist so angelegt, dass es technisch und methodisch
weiterentwickelt bzw. veréndert werden kann. Die Unterlagen fir die Lehrlinge sind Lernhilfen fiir das
selbststandige Lernen der Lehrlinge.

In unseren methodischen Hilfen erlautern wir Ihnen einige Mdglichkeiten, wie Sie mit den Lernern dieses
Projekt erarbeiten kénnen. Dies sind selbstverstandlich nur Vorschlage, die Sie je nach Ihren Vorstellungen
variieren kénnen. Wir erlauben uns auch in den Hinweisen einiges zur Zusammenarbeit zwischen Betrieben
und Schule vorzuschlagen. Fiir die schulische Ausbildung bieten wir passend zum Projekt Presse Unterla-
gen flr den Lehrenden mit konkreten methodischen Hinweisen und Lésungen sowie komplette Schiiler-
lernunterlagen in einem Schiilerordner! Die Reihe dazu nennt sich unterricht konkret.

Die berufliche Bildung in Deutschland ist durch die Trennung in Theorie (Berufsschule) und Praxis (Betrieb)
gekennzeichnet. Obwohl das schon lange nicht mehr Sinn macht, erleben junge Menschen diesen Sach-
verhalt in der Regel nach wie vor. Es ist kaum mehr strittig, dass die Einheit von Theorie und Praxis in der
beruflichen Ausbildung erfahren werden muss. Eine Korrektur der bestehenden Abspaltung von Theorie
und Praxis, von Denken und Tun, ist zwingend. Dieses Projekt steht in erster Linie fir die Herstellung des
Praxisbezugs, womit gegenwartiges und zukiinftiges Lernen zusammengefihrt und die Realitaten in einer
iberwiegend durch Medien dominierten Welt wieder starker betont werden soll. Da Schule bis heute (noch)
in zwei Lager geteilt werden kann, einerseits in das Lager der besinnenden, geistigen, reflektierenden
Tradition (= auf allgemeine Bildung gerichtete Schule) und andererseits in das Lager der auf Qualifizierung
bezogenen Verwertbarkeit (= auf praktische Niitzlichkeit bezogene Schule), gilt es, das spezifische Theorie-
Praxis-Verstandnis freizulegen
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| und in seiner schulischen Bedeutung zu spezifizieren. Dabei ist Handeln und Denken unmittelbar aufei-
| nander bezogen, denn ,Handeln ohne Denken weckt kein Verstandnis fiir die Dinge, es kann bestenfalls
| Routine hervorbringen und die Fahigkeit zum Befolgen von Rezepten” (Duncker 1990).

Dieses Projekt ist also weit mehr als ein Zeichnungssatz mit Lernblattern. Wir mochten damit erreichen,
“ dass Betrieb und Schule eng miteinander zusammenarbeiten und wir bitten Sie genau um dieses. Praxis
| und Theorie gehdren zusammen und sind gleichermaBen wichtig! Handeln und Denken sind im Erfahrungs-
| prozess verkniipft und welcher Stellenwert der Erfahrung beigemessen wird, macht der von Dewey (1925)
| Uberlieferte Satz deutlich, dass , ein Gramm Erfahrung besser ist als eine Tonne Theorie, einfach deswegen,
i weil jede Theorie nur in der Erfahrung eine lebendige und der Nachprifung zugangliche Bedeutung hat”.
. Auch aus lernpsychologischen Griinden sollte Theorie und Praxis als Einheit erfahren werden!

. Mit diesem Projekt Presse wird ein Konzept favorisiert, in dem Handeln und Erkennen im Zusammenhang

‘ betrachtet werden und der Lernende als aktiv Handelnder unter Einschluss seiner Bediirfnisse, Interessen

+und Neigungen gesehen wird. Dabei kommt der Subjektivitdt und der Erfahrungsbildung des Lernenden

. eine entscheidende Bedeutung zu. Der Kompetenzerwerb und die Persénlichkeitsbildung stehen im Vor-

+ dergrund.

" Nicht nur Lehrende, sondern auch Lernende miissen mit derartig gestaltetem Lernen vertraut gemacht
werden. Denn Lernende sind es gewohnt, fir die Schule, den Betrieb und die Noten zu lernen. Dieses {iben

sie von klein an und haben es Gber Jahre erfahren. Wenn wir alle gemeinsam daran arbeiten, kann es uns
gelingen diese Gewohnheit zu verandern.

Unser Leitmotiv bei der Erarbeitung der Unterlagen war, dass der Lernende im Mittelpunkt steht und fir
seine zuk(inftige berufliche Tatigkeit ausgebildet wird.

ut

> 93
D49

49

Hinweis:

Die Unterlagen wurden auBerst sorgfaltig erstellt. Trotzdem konnen wir fur Fehlerfreiheit nicht garantieren. Fiir Fehler oder fehlerhafte Handlungen
die aus oder Nutzung dieser Unterlagen entstehen bernehmen wir keine Haftung!
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hintergrinde

Veranderung in der Ausbildung — warum?

1987 wurden nach einer langen Zeit die Elektro- und Metallberufe tiefgreifend verandert. Heute muss man feststellen,
dass die daraus erhofften Konsequenzen eher zuféllig als konsequent umgesetzt wurden. Bei der damaligen Neue-
rung wurde besonderer Wert auf die Integration neuer Technologien und damit eine Neuinterpretation des beruflichen
Anforderungsprofils Wert gelegt. Die wohl wichtigsten Veranderungen lagen in der Forderung nach selbststandigem
Planen, Durchfihren und Kontrollieren. Dieses Ziel ist nicht etwa nur fiir das Ende der Berufsausbildung vorgesehen,
sondern die geanderte Aushildungsordnung schreibt es bereits fiir das erste Ausbildungsjahr vor. Dies bedeutet aber,
von der klassischen 4-Stufen-Methode, dem Vormachen und zeigen, weg zu mehr selbststandigem, teamorientierten
Lernen zu kommen. Ein schwierigerer Weg als manche sich vorgestellt haben. Auch kein ganz leichter Weg, erfordert
dies doch eine Verdnderung der Rolle des Ausbilders.

Der heutige Facharbeiter kommt mit der reinen Fachkompetenz nicht mehr aus. Immer schnellere und komplexere
Innovationen pragen die industrielle Entwicklung. Durch den Abbau von Hierarchien wird dem Facharbeiter eine
ganz andere selbststandige Verantwortung tibertragen. Diesem Umstand muss sich heutige Ausbildung stellen. Hinzu
kommt eine Verdnderung der Arbeitswelt generell weg vom Tayloristischen System zu ganzheitlichen globaleren Auf-
gabenstellungen. Eine vollstandige, selbst rein fachlich vollstandige Ausbildung kann es bei der Vielfalt an technischen
Maglichkeiten nicht mehr geben. Deshalb muss die persénliche Entwicklung jedes Einzelnen im Vordergrund jeder
Ausbildung sehen.

Fiir die Bewaltigung der Anforderungen der Arbeitswelt reicht isoliertes Faktenwissen, die Beherrschung einzelner
praktischer Fertigkeiten sowie das bloBe Nachvollziehen und Bewaltigen vorgegebener Arbeitsaufgaben nicht mehr
aus. Der Lernende und der Facharbeiter miissen bereits heute selbststéndig Aufgaben- und Problemstellungen durch
die Anwendung von Kenntnissen, Fahigkeiten und Fertigkeiten durchdringen, das Vorgehen planen und strukturieren,
die vorgesehenen Arbeitsschritte durchfiihren und die Arbeitsresultate kontrollieren. Besonders gilt es aber kompli-
zierte Prozesse zu erfassen, durchzudenken und oft auch neue Lésungen zu finden.

Bisher wurde selbststandiges Arbeiten in der Ausbildung dann zugelassen, wenn die Lernenden einen bestimmten
Wissensstand und Reifegrad erreicht hatten. Der Lehrende ging dann davon aus, dass der Lernende das Gelernte
selbststandig wiederholt und auf diese Weise vertiefen kann.

Um spater im Arbeitsleben aber Initiative zu ergreifen, planvoll vorzugehen, sein Vorgehen kritisch und realistisch
einzuschatzen mussen diese Kompetenzen frihzeitig entwickelt werden. Am besten gleich vom ersten Tag in der
Ausbildung an. Nattirlich behutsam, geplant und systematisch.

Es ist also wichtig und gewtinscht, dass der Lernende sich mit jeder neuen Lernaufgabe, also mit jedem neuen
Sachverhalt den er sich aneignen soll, zunéchst selbststandig beschaftigt. Sicher ist das fir manchen Lehrenden bzw.
Lernenden eher schwierig, da beide diese Vorgehensweise nicht kennen und oft als langwierig und miihsam erleben.
Dabei geht es aber nicht um den fachlichen Inhalt, sondern um das Handwerkzeug, die Kompetenzen sich neue In-
halte selbststandig und effizient erarbeiten zu kdnnen.

Dieses Lernmaterial ist deshalb so aufgebaut, dass das selbststandige Lernen Schritt fiir Schritt eingelibt wird. So sind
zu Beginn die Anforderungen noch gering und die Vorgehensweise sehr gefiihrt. Die Anforderungen werden nach und
nach erhoht. Dies zeigt sich an den immer komplexer werdenden Baugruppen des Projekts.

Das Erarbeiten einzelner abgeschlossener, aufeinander aufbauender Baugruppen soll die Fahigkeit, in Produktionszu-
sammenhangen zu denken, fordern.

Das baugruppenorientierte Projektlernen fordert das Denken in komplexen Zusammenhangen und macht Qualifi-
kationsanforderungen, wie MaBhaltigkeit, Passgenauigkeit und Toleranzeinhaltung erfahrbar, die Logik von Bear-
beitungsfolgen am praktischen Objekt nachvollziehbar und erméglicht die Eintibung flexibler Arbeitsplanung und
Vorgehensweisen. Hierzu gehdren auch der Zusammenhang zwischen den theoretischen und praktischen Elementen
einer Arbeitsaufgabe sowie der Funktions- und Bearbeitungszusammenhang zwischen den zu fertigenden Teilen. Die
baugruppenorientierte projekthafte Ausbildung bildet dabei eine berufliche Handlung ab. Dies erfordert letztlich in der
betrieblichen Ausbildung von der klassischen themenorientierten Aushildungsorganisation zur projektorientierten Fer-
tigung Uberzugehen. Hinweise dazu in den Kapiteln , Ablauf der leittextgestiitzten Projektunterlagen” , Anregungen/
Hilfen zum Umgang mit diesen Unterlagen/methodische Hinweise”.
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hinter den Handlungsfeldern und Zeitrahmen sowie Lernfeldern steckt?

| Mit den “Handreichungen fir die Erarbeitung von Rahmenlehrplanen fiir den berufsbezogenen Unterricht in der

Berufsschule” durch die Kultusministerkonferenz (KMK) wurde 1999 eine neue Form der schulischen Curricula vorge-
“ geben: Der Unterricht wird nicht mehr in traditionellen Fachern organisiert, sondern in Form von Lernfeldern vorstruk-
\ turiert, die aus Handlungsfeldern (Tatigkeitsfeldern) abgeleitet sind.

| Dass eine derartige Entwicklung von der Ausrichtung der Rahmenlehrpléne (RLP) nach Lerngebieten (fast jahrhunder-
‘ tealten Féchern) zur Ausrichtung der Rahmenlehrplane nach Lernfeldern (und damit der Ubergang zu einer prozess-
| und handlungsorientierten Lernform) nicht nur als Paradigmenwechsel bezeichnet, sondern z. T. als padagogische

: Revolution wahrgenommen wird, kann nicht verwundern. Diese Anderung reagiert auf die Anderung der Berufsbilder
| zum Zeitrahmenmodell.

\ Egal wie die sogenannten “Megatrends”, d. h. der Einsatz der Informations- und Kommunikationstechnologien und
| die gesellschaftlichen Entwicklungen der Individualisierung, die Tendenzen der Internationalisierung und Globalisie-
. rung, die grundlegenden 6konomischen Wandlungen, usw. zu beurteilen sind, gewinnen als Folge dieser “Megat-
. rends” u. a. Fragen der Kooperation und der Vernetzung von Unternehmen und der systematischen Rationalisierung
' unbestritten an Bedeutung. Die Auswirkungen auf das Beschéftigungssystem sind in den vergangenen Jahren hinrei-

. chend diskutiert worden. Konsequenzen dieser Auswirkungen sind neue Anforderungen des Arbeitsmarktes bzw. der
* Qualifikationsprofile.

Gefordert werden:
- eine systemorientierte Sicht der betrieblichen Prozesse
Wissensmanagement
systemisches, vernetztes Denken verkniipft mit Umwelt- und Wirtschaftlichkeitsbetrachtungen
horizontale Muster der Wissensnutzung um Entscheidungen fallbezogen optimieren zu kénnen
interkulturelle Kompetenzen
Autagogik und Systematik bei der Fallbearbeitung und Problemlésung, usw.
Flexibilitat und lebenslanges Lernen
USW.

Weitreichende Konsequenzen aus den ékonomischen und gesellschaftlichen Entwicklungen fiir das Berufshildungssy-
stem ergaben sich bereits vor Jahren. Aufgaben, Rolle und Kooperation der einzelnen Lernorte wurden reflektiert. Die
Ausbildung wurde vom Grundsatz des selbststandigen Planens, Durchfiihrens und Kontrollierens bestimmt.

Leider wurden trotz groBer Anstrengungen und Fortschritte Einzelner die entwickelten Konzepte der Handlungsorien-
tierung und insbesondere auch der Facherverkniipfung oder gar Facherintegration nicht in der Form implementiert,
in der man sich das erhofft hatte. Die Vorgabe der traditionellen Facher, die alten Lehrplanstrukturen mit der Vorgabe
von kleinschrittigen Zielen und Inhalten, aber auch die Vorgabe zur Notengebung standen der Realisierung der neuen
Zielsetzung im Wege, stellten Grenzen und Barrieren fiir den handlungsorientierten Unterricht dar.

In der Lernfeldorientierung sieht die KMK eine groBere Chance der Umsetzung der Handlungsorientierung. Folglich
stellt die Neuordnung mit Zeitrahmen und dem Lernfeldkonzept die logische Konsequenz aus der oben beschriebenen
Entwicklung und die konsequente curriculare Umsetzung der Konzepte der handlungsorientierten Aushildung dar.

"Die Wissenschaft” betont die Bedeutung des systemorientierten Denkens und Handelns, welches komplexes Pro-
blemlSsen und vernetztes Denken umschlieft.
Neuere Ergebnisse der Gehirn- und psychologischen Forschung stellen neben dem komplexen Problemldsen die Be-

deutung des Handlungs- und Situationsbezuges fiir das Lernen heraus und betonen die Wichtigkeit der Lerneraktivi-
taten, aber auch der metakognitiven Prozesse auf Lerner- und Lehrendenseite.

Verdndertes Lehren und Lernen ist notwendig geworden nicht zuletzt auch durch die verdnderte Familienstruktur
und durch den gesellschaftlichen Wandel der letzten Jahrzehnte. Dieser Prozess war schleichend und hat heute groBe
Auswirkungen auf die Motivation, Selbststandigkeit, Konzentration, Leistungsbereitschaft, Kreativitét. Konsumgesell-
schaft, Wertewandel aber auch Einzelkinder verandern die Aufgabe der Ausbildung.
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Das Buch , Die Mduse-Strategie” von Johnson Spencer (ISBN 3-7205-2122-2) indem eine Parabel Uber die Verande-
rungsfahigkeit erzahlt wird zeigt eindringlich, wie es uns ergehen kann, wenn wir uns nicht rechtzeitig auf Verande-
rungen einstellen. Gerade fiir die Ausbildung unserer jungen Menschen muss das gelten!

Traditionelle Ausbildung hat zum Ziel, Lernziele (des Ausbildungsrahmenplans) derart aufzubereiten, dass Lernende
dieses aufnehmen kénnen. Bei diesem Vorgehen dient der durchschnittliche Lerner als OrientierungsmaBstab. Die
Fachinhalte werden so systematisiert, Uiber-unter-nach-geordnet und didaktisch reduziert, dass sie vom Lerner optimal
erfasst werden kénnen. Nach traditioneller Perspektive erscheint Wissen (ibertragbar vom Lehrenden auf den Lerner.
Transportmittel dieser Ubertragung sind Instruktionstechniken. Wissensinhalte werden prasentiert oder erarbeitet und
anschlieBend bearbeitet. Sodann geht man davon aus, dass das Wissen in den Kopfen der Lernenden angekommen
und dort verankert ist. Angestrebtes Ziel ist die 1:1 Abbildung des Lerninhalts beim Lernenden.

Nach dieser Vorstellung kommt erfolgreiche Ausbildung darin zum Ausdruck, dass die dargebotenen Lerninhalte, die
rezipierten Lerninhalte, das dem vorhandenen Wissen neu hinzugefiigte Wissen, quantitativ und qualitativ weitestge-
hend iibereinstimmen.

Daher wird der Aufbereitung der Lerninhalte die groBte Aufmerksamkeit gewidmet. Lerner sollten die Lerninhalte
mdglichst optimal aufbereitet aufnehmen kénnen. Orientierung an didaktischen Prinzipien und dem “methodischen
Gang" der Lernaufgabe sorgen fiir eine klare Struktur des Ubermittlungsprozesses. Die Unterrichtsforschung hat
nachgewiesen, dass (und wir alle wissen dies aus der Praxis) dieser Wissenstransfer nur sub-optional funktioniert.
Das heiBt, wenn wir nach Abschluss einer Lerneinheit priifen, wie gut Schiler Lerninhalte memoriert und verstanden
haben, stellen wir haufig fest, dass mehr oder minder groBe Liicken vorhanden sind bzw. manche Sachverhalte nicht
oder nicht richtig verstanden wurden.

Zwei gravierende Nachteile der traditionellen Ubermittlungsstrategie sind das Phanomen des sogenannten “trégen
Wissen”, sowie der Vernachldssigung von Strategiewissen im Sinne von Lernstrategien. Dies ldsst sich eindeutig durch
wissenschaftliche Untersuchungen belegen (siehe Hattie: Visible Learning ISBN 978-0-415-47617-1).

Nimmt man die Untersuchungen zusammen, ldsst sich festhalten, dass Lerner erhebliche Schwierigkeiten haben, ihr
durchaus umfangreiches Buchwissen bei komplexen Problemstellungen zu nutzen.

Warum bleibt erworbenes Wissen oft so trage?
- Wissen wird oft nur eingepragt, aber nicht verstanden
- Die Wissensvermittlung erfolgt vorwiegend textbasiert
- Die Wissensvermittlung erfolgt eher fachsystematisch als problemorientiert
- Eine aktive Auseinandersetzung mit dem Gegenstand erfolgt selten

Es stellt sich also die Frage, wie Lernen gestaltet werden muss, damit Lernende Kompetenzen erwerben, die sie in die
Lage versetzen in Problemsituationen professionell zu reagieren.

Die mangelnde Anwendungsqualitdt des tragen Wissens hangt mit der Art des Wissenserwerbs zusammen. Wenn
Wissen unabhangig von konkreten Anwendungs- und Problemsituationen passiv bzw. rezeptiv erworben wird, bleibt
es meist isoliert.

Wesiterhin zeigen Untersuchungen von Lernvorgangen im Unterricht, dass Lernende nicht iber elaborierte Lernstrate-
gien verfligen. Es scheint von hohem Schwierigkeitsgrad fir Lernende zu sein, sich Sachverhalte selbst zu erschlieBen.

Im Lichte der Entwicklung hin zur Wissens- und Informationsgesellschaft betrachtet, in der Wissen und Information
immer schneller unbrauchbar wird und wir alle gezwungen sind, uns dem Prozess des lebenslangen Lernens zu unter-
werfen, scheinen Lern- oder auch Selbstlernstrategien an Bedeutung zu gewinnen. Lernstrategien sind entscheidend
fur die Gewinnung, das Verstehen und das Verarbeiten von Informationen. Soweit das traditionelle Unterrichtskonzept
die Unterrichtspraxis maBgeblich pragt, werden bereits vorhandene Lernstrategien eher zuféllig als gezielt vermittelt.
Die Konzentration auf die Zurichtung des Lerninhalts und auf die Uberpriifung des Ubermittlungsergebnisses lasst
wenig Raum fiir die Beschaftigung mit der Qualitat der Aneignungsprozesse.

Voraussetzung fiir jede Didaktik ist das hinter der Didaktik stehende Paradigma. Diese Paradigma, also die Ansicht,
wie Lernen und damit menschliches Erkennen und Wahrnehmen funktioniert, beeinflusst auch die Art, wie gelehrt
wird. Die Paradigmen bestimmen also direkt das Handeln, das Lehren, die Didaktik, den Unterricht.
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\ Sie bestimmen auch die Einstellung des Lehrenden den Lernern gegentiber sowie die Einstellung der Lernenden und
| Lehrenden gegeniiber dem Lernstoff.

\ Die Vorstellung vom Lernen prégt das Lehren, die Methode des Lehrens gibt Riickschltisse auf die Theorie vom Lernen.
| Anregungen zu einem neuen Verstandnis von menschlichem Lernen bzw. Wissenserwerb geben neuere Erkenntnisse
\ der Himphysiologie, der Neurobiologie, der Kognitionspsychologie, der Linguistik und Informatik. Die Erkenntnis be-
‘ steht im wesentlichen in der Tatsache, dass das menschliche Gehirn ein relativ abgeschlossenes System ist.

| Das menschliche Gehirn ist zu einem sehr groBen Teil seiner Aktivitat mit sich selbst beschaftigt. Das heiBt, dass ein
[ groBer Anteil von Neuronen ihren Input von anderen Neuronen im Gehirn empfangt. Nur ein verschwindend geringer
| Teil der AuBeneinfliisse haben einen marginalen Einfluss auf die Hirmaktivitat. Das Gehim strukturiert alles Wahrge-
| nommene und interpretiert es permanent.

| Alle von auBen Gber die Sinnesorgane aufgenommene Information bietet dem Gehirn nicht Qualitét, sondern allein
w Quantitat. Das heiBt, dass das Gehirn nicht Musik von auBen wahrnimmt, sondern Impulse in Form von Nervenrei-
‘ zungen. Der Musikeindruck wird erst im Gehirn erzeugt. Ebenso sehen wir nicht Dinge, sondern unsere Sehzellen
i werden gereizt und leiten wiederum Impulse an das Hirn weiter. Das heiBt, wir sehen nicht die Dinge wie sie sind,
sondern so wie unser Gehirn sie interpretiert.
. Das Gehirn strukturiert sich selbst, um dem Individuum ein Uberleben zu erméglichen. Es schafft sich ein Konstrukt
! der Welt, um damit arbeiten zu kdnnen. Damit macht es sich die Welt passend.
. Das Gehirn konstruiert nicht, um méglichst reale Sachverhalte abzubilden, sondern um ein inneres Gleichgewicht zu
©erreichen und zu erhalten. Das Kriterium der Welterzeugung ist Uberlebensfahigkeit, nicht Wahrheit.
Daraus folgt: Es gibt kein objektives Wissen Uber die Welt, sondern immer nur unsere Wahrnehmung von Welt. Und
diese Wahrnehmung lésst sich stets nur mit unserer Wahrnehmung von den Dingen vergleichen, nicht mit den Dingen
selber. Das heiBt, jeder ist der Erfinder seiner eigenen Wirklichkeit. Verstehen heiit damit, sich eine Interpretation
aufzubauen, die in Situationen funktioniert.
Lernen ist nach konstruktivistischer Perspektive ein konstrukter Prozess, bei dem der Lernende eine interne Repra-
sentation von Wissen, eine personliche Interpretation von Erfahrung aufbaut. Diese ist immer offen fiir Veranderung.
Lernen ist ein aktiver Prozess, in dem Sinn/Bedeutung auf der Basis von Erfahrung entwickelt wird. Diese Sichtweise
von Wissen verneint nicht notwendigerweise die Existenz einer realen Wirklichkeit, jedoch ist alles, was wir von der
Welt wissen, menschliche Interpretation.

Die padagogischen Folgerungen aus der grundsatzlichen Bestimmung des Erkenntnisvorgangs durch die Konstruk-
tivisten mussen sich konsequenterweise darauf beziehen, die Autonomie des Individuums und seine spezifischen
Prozesse zu respektieren und starker zu beachten. Dies kann nicht dadurch geschehen, dass ein Vortrag eines Leh-
renden objektives Wissen und einheitliche Methoden vorgibt, sondern durch die Entwicklung von Lernumwelten, in
denen kognitive Lemnprozesse in handelnder Auseinandersetzung mit der Umwelt stattfinden konnen. In Folge der
Erkenntnis um Phanomene wie dem "“tragen Wissen", das heiBt den Nicht-Transfer von erworbenem Wissen auf eine
z. B. konkrete berufliche Anwendungssituation, wurden Ansétze situierten Lernens entwickelt, also méglichst offene,
reale Aufgabenstellungen und keine fertigen Losungen.

Das Gelernte kann nicht vom Akt des Lernens und der Situation getrennt werden, in der gelernt wird. Der Situations-
begriff umfasst sowohl die Wechselbeziehungen zwischen personeninternen Faktoren mit personenexternen, situa-
tiven Komponenten, als auch die Beziehungen zur sozialen Umwelt, das heiBt auch andere Personen. Die Interakti-
onen zwischen Menschen sowie die historischen und kulturellen Kontexte, in die ihr Handeln und Denken eingebettet
ist, spielen eine Rolle. Eine positive Beziehung zum Lehrenden, zu den Mitlernenden, aber auch zum Thema spielen
dabei eine bedeutende Rolle.

Im Mittelpunkt der Kritik steht die wohl haufigste Lernform, der Frontalunterricht und die 4-Stufen-Methode. Ler-
nende arbeiten isoliert, passiv, denn oft nur horend, ohne Hilfsmittel benutzen zu diirfen. Daraus ergibt sich die
zentrale Forderung, Lern- und Anwendungssituationen mdglichst ahnlich zu gestalten. Eine Lernumgebung, die die
Ansatze der situierten Kognition beriicksichtigt, sollte daher folgende Punkte beinhalten: Lernen und Arbeiten in
Gruppen, Nutzung von Hilfsmitteln, Einbettung in einen Anwendungskontext.

Folgende Merkmale gelten fiir kognitionspsychologisch orientierte Ansatze situierten Lernens:
- Wissen ist immer situiert; daher ist Lernen immer situiert,
- Wissen wird durch das wahrnehmende Subjekt konstruiert,
- Besonders wesentlich ist das in einer Gesellschaft geteilte Wissen; Lernen ist daher zunehmende Teilnahme an
einer Expertengemeinschaft
- Situiertes Lernen wird unter dem Anwendungsaspekt und damit unter dem Gesichtspunkt der Authentizitdt
analysiert.
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Lernen ist ein aktiver Prozess der Wissenskonstruktion, das heit der Reorganisation und Erweiterung menschlicher
Konstrukte. Wissensaufbau entsteht immer nur in Verbindung mit bereits vorhandenem Wissen — vorhandenen Kons-
trukten im Gehirn jedes einzelnen Lerners. Gleichgetaktetes Lernen ist daher sehr in Frage zu stellen. Was sich nicht in
die eigene, vorhandene Struktur einfligen lasst, wird verworfen. Der Lerner muss beim Wissensaufbau aktiv sein, das
heif3t er muss versuchen die neuen Wissenselemente mit seinen bestehenden Konstrukten zu verkniipfen. Dies kann
nur gelingen in einer aktiven Auseinandersetzung mit dem zu erlernenden Stoff.

- Das Lernen selbst ist individuell verschieden. Es gibt nicht einen einzigen Lernweg.

- Wissen ist nicht vermittelbar. Der Lehrende kann seine Kenntnisse dem Lerner nicht direkt weitergeben. Der
Lehrende kann dem Lernenden allerdings durch die Gestaltung der Lernumgebung dabei helfen, selbst Wissen
zu konstruieren. Dazu sind die dberfachlichen Kompetenzen (das Werkzeug zum Lernen, ...) entscheidend und
nicht das Wissen selber. Dabei kann der Lehrende den Lernprozess nur unvollstandig und indirekt steuern. Der
Lehrende ist Berater, Anbieter, Coach. Reflexionen sind entscheidend, um die Lernentwicklung festzustellen
und damit das individuelle Lernprogamm abzustimmen.

- Lernschwierigkeiten und Probleme sind nicht méglichst schnell abzustellen, sondern bieten die Chance, die
wesentlichen Fragen und damit das Thema tiefer zu verstehen.

- Lernen heiBt, mentale, kognitive Landkarten zu konstruieren, die immer detaillierter und verfeinert werden. Es
gilt nicht sequentiell voranzuschreiten, vom Einfachen zum Komplexen, sondern Gesamtstruktur konstruieren
zu lassen, die im Laufe des individuellen Lernprozesses an Scharfe gewinnt.

- Das Ergebnis der Konstruktion funktionaler Reprasentationen der duBeren Welt ist immer in gewissem Aus-
maB individuell. Deshalb muss der Lernende selber aktiv sein.

- Essind Strategien, nicht Stoff zu lernen.

- Diese Strategien missen um abrufbar und damit sofort anwendbar zu sein, oft trainiert, vertieft und erweitert
werden. Dazu braucht es ein systematisches, gemeinschaftliches Vorgehen der Lehrenden.

Zentrale Ziele nach konstruktivistischen Prinzipien gestalteten Lernmaterialien sind das Verstehen und die aktive Ent-
wicklung von Kompetenzen, das Angebot von Herausforderungen. Lernende miissen die Chance erhalten, die Infor-
mation, die sie (wie auch immer) neu erhalten haben anzuwenden, auszuprobieren, aus méglichst unterschiedlichen
Blickwinkeln zu betrachten und zwar in vielen unterschiedlichen realen Bereichen.

Die Ansicht / Einsicht, Lernen sei ein konstruktiver Prozess, wirkt sich auf alle Aspekte bei der Entwicklung von Ler-
narrangements aus. Konstruktivisten legen keine Lern- und Leistungsziele fest, sondern suchen nach authentischen
Aufgaben. Die Lernziele ergeben sich aus diesen Aufgaben und werden von den Lernenden in dem MaBe realisiert, in
dem es fiir jeden Einzelnen angemessen ist.

In der Konsequenz dieser Annahmen ergibt sich ein anderes Verstandnis von Unterweisung. Im Mittelpunkt steht nicht
mehr der Lehrprozess des Lehrenden, sondern der Lernprozess des Lernenden. Die Wissensaneignung geschieht in der
aktiven Auseinandersetzung mit der systematisch gestalteten Lernumgebung.

Die Lernumgebung ist so zu gestalten, dass der aktive Erwerb der tiberfachlichen Kompetenzen mit den Fachinhalten,
das noch nicht erschlossene Wissen erméglicht wird, indem es die notwendigen Methoden und Medien zu dessen
ErschlieBung zur Verfiigung stellt (Fachbiicher und —zeitschriften, Bibliothek, Internet usw.).

Die Lehrenden als beratende Personen und die Lerngruppe (Ausbildungsjahr — Arbeitsgruppe) sind Elemente der zu
gestalteten Lernumgebung, neben der sdchlichen Ausstattung und den in der Ausbildung geltenden expliziten und
impliziten Regeln.

Damit die Qualitat der Lernprozesse der Lernenden in der vorhandenen Lernumgebung geférdert werden kann, miis-
sen folgende Bedingungen berlicksichtigt werden:

- Die Lernumgebung sollte méglichst “reich” im Sinne von anregend und mit vielfaltigen ErschlieBungsmedien
ausgestattet sein.

- Die Lernsituation sollte méglichst offen gestaltet sein. Das heiBt die Lernenden mussen (iber gewisse Frei-
heitsgrade und ein gewisses MaB an Autonomie verfiigen. Sowohl die Freiheitsgrade als auch das AusmaB an
Autonomie muss fiir die Lernenden erkennbar sein. Andernfalls entfiele z. B. die Mdglichkeit der Kooperation.

- Die Lernumgebung muss so gestaltet sein, dass die Handlung der Lernenden das Handlungsziel erreichen
kann.
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“ Die individuellen Voraussetzungen der Lernenden, ihr Vorwissen, ihre Vorerfahrung und ihre Interessen beeinflussen

\ wesentlich den Lernprozess. Samtliche neue Erfahrungen, neue Informationen oder Wissenselemente werden zu-
“ nachst an die bereits vorhandenen individuellen Konstrukte angebunden. Uber die aktive Auseinandersetzung mit
\ neuer Information gelangt der Lernende zur Phase der Verfigbarkeit des Wissens.

| Der Prozess der Integration neuer Routinen, neuer Wissenselemente in bereits vorhandene Konstrukte wird bei den
\ Lernenden zundchst zur Entwicklung von Wissensstrukturen fiihren, die nicht ibereinstimmen mit Wissensstrukturen,
‘ die Experten besitzen!

| Erst in der handelnden Auseinandersetzung der Lernenden mit Anforderungssituationen, in denen die neu zu er-

werbenden Kompetenzen und das neu zu erwerbende Wissen angewandt wird, ergeben sich die anzustrebenden
| Vernetzungen.

Damit die authentische Aufgabe, berufliche oder dem persénlichen Leben entnommene Anforderungssituation oder
“ Probleme bewaltigt oder gelost werden konnen, bedarf es passender Strategien, Information oder Wissen. Aufgabe

des Lehrenden ist es, im Vorfeld zu ermitteln, welche Kompetenzen und welches Wissen notwendig ist, damit die
‘ Lernenden in die Lage versetzt werden, die Aufgabe zu losen. Der Lernende entscheidet methodisch dartiber, wie die
i zu erwerbenden Kompetenzen an relevanten Information oder dem dazu notwendigen Wissen in die Lernumgebung
. eingebracht wird, indem er die Lernumgebung entsprechend seiner methodischen Entscheidung gestaltet. Im Rahmen
. eines handlungsorientierten Lehr-Lern-Arrangements sollte es maglich sein, dass Lernende sich das zur Losung der

Aufgabe erforderliche Wissen selbst erschlieBen und anschlieBend anwenden.
. Die Simulation konkreter Anforderungs- oder Problemsituationen kann férderlich fiir den Lernprozess sein, da in der

handelnden Auseinandersetzung mit einem Lerngegenstand Kompetenzen und Wissen konstruiert werden und quali-
tativ hoherwertige Lernprozesse stattfinden.

Die aus den heutigen Erkenntnissen anzustrebende padagogische Umsetzung fiir Lernen ist nachfolgend dargestellt.

Lehrender ist Lernvermittler
o Lernen durch Erfahrungen
in Netzwerken

Lehrender ist Coach
e Lernen durch persén-
liche Erfahrungen

Lehrender ist Tutor
e Lernen durch
Einsicht und

Lehrender ist Autoritatsperson
Denken

o Faktenwissen

o ... darbieten
o . erklaren A

Lehrtheorien
fremdbestimmtes Lernen

Beginn 20. Jahrhundert Mitte 20. Jahrhundert Ende 20. Jahrhundert

Kognitivismus Konstruktivismus

Anfang 21. Jahrhundert

Theorie Behaviorismus

Konnektivismus

IR TG Lehrender ist Autoritats-

person

Lehrender ist Tutor Lehrender ist Coach Lehrender ist Lernvermittler

Lernstra- Lernen durch Reiz-Reakti- Lernen durch Einsicht

tegie
Didaktik

Lernziel

Methode
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und Denken

Lernen durch persénliche
Erfahrungen

Lernen durch Erfahrungen
in Netzwerken

Faktenwissen
... darbieten
... erklaren

Methoden/Verfahren
... beraten
... bearbeiten

soziale Praktiken
... begleiten
... erkunden

Netzwerkbildung
... reflektieren

Verhalten initiieren

zielgerichtete Hand-
lungen

individuelle Problemlo-
sungen

Problemldsungen in und
mit Netzwerken

- Lernen am Erfolg
- klassische Konditionierung
- operante Konditionierung

- Lernen am Modell
- Lernen durch Einsicht
- Handlungslernen

- Zielorientierung

- Methodenvielfalt
- Selbstreflexion

- Selbstoptimierung

- Gruppendynamik
- Probleme teilen
- Relevantes filtern

- Team & Rollen
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Bei der Konstruktion der Aufgabe und der Einbettung der Aufgabe in die Lernumgebung muss gewahrleistet sein, dass
inhaltlich und zyklisch vollstdndige Handlungen ablaufen kdnnen.
Eine durchzufiihrende gegenstandliche oder geistige Handlung ist nur dann vollstandig, wenn sie die Phasen:

Ziele setzen, informieren

planen,

entscheiden

durchfthren,

kontrollieren und

bewerten

aufweist.

3. entscheiden

4, durchfiihren

Sowohl die Aufgabe / das Problem als auch die Lernumgebung missen Freiheitsgrade in ausreichendem MaB3e und
Information iber die Rahmenbedingungen bieten, um zyklische Vollstandigkeit zu gewahrleisten.

Beispielsweise muss die Aufgabe den Lernenden “sinnvoll” erscheinen, da in der Phase der Zielsetzung bereits durch
Aufgabenanalyse und Zielidentifikation durch die Lernenden die Motive (warum oder wozu) hinterfragt werden. Das
heiBt bereits in der ersten Phase der Zielsetzung erfolgt eine Bewertung. Wirde diese Bewertung ergeben, dass die
Aufgabe in der vorgegebenen Form keinen Sinn macht, ergeben sich fiir die Lernenden keinerlei Tatigkeitserforder-
nisse. Der Lernende braucht daher Herausforderungen!

Ein anderes Problem im Zusammenhang mit selbststandiger Zielsetzung ist das AusmaB der Tatigkeitserfordernisse
bzw. Denkanforderungen. Ist eine Aufgabe derart eng gefasst bzw. liegt in zu starkem MaBe Anleitung vor, so sind
ausreichende Tétigkeits- oder Denkerfordernisse nicht gegeben. Eine selbststandige Zielsetzung durch den Lerner ist
nicht méglich.

In der Phase der Planung werden verschiedene Vorgehensweisen antizipiert und in Hinblick auf die Wahrscheinlich-
keit der Zielerreichung bewertet. Um sicherzustellen, dass eine selbststandige Planung durch den Lerner méglich
ist, miissen verschiedene, etwa gleichwertige Handlungsalternativen zur Lernzielerreichung existieren und damit die
Notwendigkeit der Entscheidung fir eine Handlungsalternative.

Gdbe es nur eine einzige Handlungsalternative, bestiinde keinerlei Notwendigkeit, verschiedene Vorgehensalterna-
tiven gegeneinander abzuwégen und sich flir eine der antizipierten Alternativen zu entscheiden.

Ziel handlungsorientierter Lernaufgaben ist es neben Methoden- und Fachkompetenzen, auch soziale und ethisch-
reflexive Kompetenzen zu férdern. Fordern heiBt im Fall der Ausbildung von Kompetenzen, die Bewaltigung von
Handlungssituationen zu fordern, in denen die zu erwerbenden Kompetenzen notwendigerweise eingesetzt werden
miissen. Nur in der konkreten Auseinandersetzung mit Handlungssituationen werden jene Kompetenzen erworben,
die wir mit Methoden-, Sozial- und Methoden-Kompetenzen umschreiben.
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| Voraussetzung flir den Erwerb von Fach-, Soziial—iuﬁdrMefhdden—Kompetenzen:

| Konstruktion von Aufgabenstellungen / Handlungssituationen, die zu ihrer Bewaltigung mehr als nur reines Fachwis-

\ sen bendtigen.

| Die Aufgabe muss derart gestaltet sein, dass die Notwendigkeit besteht, z. B.

Wissen transformieren zu mussen,

Entscheidungen zu treffen,

Problemlésungsverfahren anzuwenden,

mit anderen zu kooperieren, kommunizieren und interagieren,

Verantwortung fiir das eigene Handeln sich und anderen gegeniiber zu tibernehmen,
Konflikte bewaltigen kdnnen.

| Kriterien der Gestaltung (konstruktivistischer) Lernarrangements:

Zentrales Moment der Unterweisung ist der Lernprozess des Lerners,

Die Lernumgebung sollte so gestaltet sein, dass Lernprozesse optimal geférdert werden. Es sollte sich um eine
"reiche”, offene Lernumgebung handeln. Die Rahmenbedingungen sollten Freiheitsgrade aufweisen und die
Autonomie der Lerner férdern. Der Lehrende tritt als Berater, Moderator auf,

Die zu bearbeitende Aufgabe oder zu bewaltigende Anforderung sollte sich an authentischen Aufgaben und
Anforderungen orientieren,

Die Aneignung von Uberfachlichen Kompetenzen mit Fachthemen steht im Vordergrund. Inhaltliche Vollstan-
digkeit ist nicht Anzustreben. Es geht um exemplarisches Lernen, dies aber in systematischen Schleifen der
Vollsténdigen Handlung mit den Phasen der selbsténdigen Zielsetzung, Information, Planung, Entscheidung,
Durchfiihrung, Kontrolle und Bewertung.

Verfahren der Beurteilung sollten neben der Analyse der Handlungsprodukte, die Beobachtung und Befragung
sein. Lehrende und Lernende miissen regelméBig gemeinsam Uber die abgelaufenen Prozesse reflektieren.

Die Beurteilungskriterien fir die in einem konstruktivistischen Lehr-Lern-Setting erbrachten Leistungen mils-
sen transparent sein.

Unterschiede

Es ist nicht verwunderlich, dass eine derartige Entwicklung von Lerngebieten (fast jahrhundertealten Fachern) zu Lern-
feldern (zu einer prozess- und handlungsorientierten Unterrichtsform) nicht nur als Paradigmenwechsel bezeichnet,
sondern z.T. als padagogische Revolution wahrgenommen wird.

Der wichtigste Unterschiede zur bisherigen Lerpraxis ist, dass nicht nur Wissen vermittelt sondern die Kompetenz-
entwicklung im Vordergrund steht und in der Anwendung gelernt wird. Im traditionellen Curriculum sind Inhalte und
Ziele vorgegeben, wahrend sich die Lernorganisation und die didaktische Ausgestaltung in der Verantwortung des
Lehrenden befand. Ein lernfeldstrukturiertes Curriculum legt die zu entwickelnden Kompetenzen fest. Die Entschei-
dung Uber die Inhalte zur Forderung der Kompetenzen liegt bei den Lehrenden.

bisherige Berufsbildung zukiinftige Berufsbildung

Die zwei Lernorte Betrieb und Schule waren bisher klar getrennt.
Die Berufsschule war fiir das berufliche Fachwissen und der Be-
trieb fiir die berufliche Praxis zustandig. Diese zwei Blocke erga-
ben dann die berufliche Qualifikation. Jede Seite war der Meinung
den wichtigeren Teil der Ausbildung zu leisten. Oftmals wurden
gleiche Themen unabgesprochen von beiden Partnern vermittelt.

Betrieb Berufsschule

| berufliche Praxis ‘ erufliches Fachwissen

‘ berufliche Qualifikation '
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Die heutige Arbeitswelt mit Qualitats- und Dienstleistungsan-
spruch erfordert in den meisten Berufen viel mehr Denkarbeit da

Ablaufe und bzw. Prozesse immer komplizierter werden. Eine Tren-
nung in Theorie und Praxis lasst sich nicht mehr verantworten. Zu-
mal Schulen heute kaum mehr mit den technischen Innovationen
(Investition / didaktische Aufbereitung, ... ) mithalten konnen.
Moderne Ausbildung braucht die enge Zusammenarbeit der Du-
alpartner. Die Stofffiille erfordert exemplarisches selbsterfahrbares
Lernen abgestimmt auf die Erfordernisse vor Ort.

| handlungsorientiert '

komplexes Lernen

| Betrieb
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unterrichten nach Lernfeldern

Durch die Verdnderung der Gesellschaft hin zu einer Wissens- und Informationsgesellschaft tritt die Dominanz des
Fachwissens zugunsten iibergeordneter, grundsatzlicher Kompetenzen in den Hintergrund. Um auf dem heutigen
schnelllebigen Arbeitsmarkt bestehen zu konnen ist Gestaltungskompetenz erforderlich. Sie setzt sich aus Methoden-
kompetenz, Sozial- und Fachkompetenz zusammen. Um dies zu erreichen ist exemplarisches eigenverantwortliches
Lernen des Lernenden anzustreben. Individuelle Lernwege und Bedirfnisse des Lernenden sollen dabei berticksichtigt
werden.

Der Lernfeldunterricht kennt keine Facher mehr, sondern abgeschlossene Themenfelder. Lernfeldunterricht ist somit
weit mehr als facheriibergreifender Unterricht! Im Lernfeldunterricht haben neben der fachlichen Orientierung die
tiberfachlichen Kompetenzen einen groBen Stellenwert. Methoden- und Sozialkompetenz kénnen nicht mehr einfach
nur als Nebenprodukt der Fachkompetenz vermittelt werden, sondern sind wesentliche Bestandteile des handlungs-
orientierten Lernens. Mit den Lernfeldern wird selbstverantwortliches Lernen in den Mittelpunkt gestellt. Erreicht
wird dies durch Projekte und Projektaufgaben. Lernfeldunterricht ist nicht von der Schule allein, sondern nur in enger
Abstimmung mit den Dualpartnern zu leisten! Richtig verstandener Lernfeldunterricht ist nicht mehr vom Einzelleh-
renden, sondern von einer Lehrendenmannschaft zu leisten, da Projekte, Kompetenzen und die dazu notwendigen
Methoden gemeinsam geplant und durchgefiihrt werden sollten.

berufliche

berufliche Handlungsablaufe
e Handlungsfahigkeit

Betrieb

typische
berufliche Handlungsablaufe

Zeitrahmen

Lernfelder

adaquate schulische Lern-

felder zur Durchdringung

der beruflichen Handlungs-
ablaufe

Berufsschule

- einzelne Facher - exemplarische berufliche Handlungen

- Fachsystematik - an beruflichen Handlungen, am Prozess orientiert

- Lehrende als Einzelkdmpfer - Lehrendenmannschaft fir einzelne Ausbildungsbe-
rufe, Lernfelder, Lernsituationen, Lernarrangements

- Wissensvermittlung, Faktenwissen kognitive| - selbstverantwortliches Lernen, ganzheitliche Kompe-

Ausrichtung des Lernens tenzen, berufliche Gestaltungskompetenz steht im

Vordergrund

- Uberwiegend sprachlich orientierte, lehrenden-| - Projekte, Projektaufgaben, ganzheitliches Lernen

zentrierte Vermittlungsformen, wenig verstand-
nisorientiert

- wenig Kontakt und Abstimmung mit Dualpart-| - intensive Abstimmung mit den Dualpartnern notwen-
nern erforderlich dig

- Orientierung am Zeittakt von (Unterrichts)Stun-| - Lernen in Themenbldcken, prozessorientiert
den

- Uberfachliche Kompetenzen werden zufallig| - Uberfachliche Kompetenzen werden systematisch
vermittelt vermittelt und stehen im Vordergrund

- Themen werden einmalig unterrichtet - exemplarische Themen werden wiederkehrend erar-

beitet, vertieft und erweitert

- von der Lehrperson wird ein Lernweg angebo-| - von der Lehrperson wird in weiten Teilen ein individu-

ten alisiertes, selbstgesteuertes Lernen angestoBen

/T

§ == 435

futurelearning

© by Dr.-Ing. Paul Christiani GmbH & Co. KG www.christiani.de



Thomas Hug | Ausbildungsprojekt ,,Presse*

Ausbilderausgabe Christiani

4. Auflage 2019
Artikelnr.: 74244

seit 1931

projekt presse

zeitrahmen, Lernfelder / Grundgedanke

,f‘rf,,,,,,,,,,,,,,, S

Bei der Neuordnung in Zeitrahmen und Lernfeld handelt es sich nicht etwa um ein im theoretischen Raum ent-
“ wickeltes Konzept, das nun in den Betrieben und der Schule eingefiihrt werden soll. Insofern gibt es auch keine

“Theorie der Neuordnung (der Zeitrahmen und Lernfelder)”. Im Hintergrund steht vielmehr die von den Abnehmern
“ der Lernenden aus der Praxis immer wieder vorgetragene Skepsis, ob es den Lernenden ohne weiteres gelingt, nach

Fachsystematiken erlerntes Wissen auf die konkrete Berufsanforderung anzuwenden.
| Hinzu kommt die Beobachtung, dass die berufliche Ausbildung dazu neigt, ein “inhaltliches Eigenleben” zu fiihren
| und hierbei Stofffiille mit teilweise zweifelhaftem Berufsbezug erzeugt. Deshalb liegt es nahe, nach praxisgerechteren
‘ Inhaltsstrukturen als denen der herkdmmlichen Ausbildung und auch Unterrichtsfacher zu suchen. Gute Erfahrungen
| mit facherlbergreifendem Unterricht mégen richtungsweisend gewesen sein. Die Neuordnung mit dem Zeitrahmen-

: und Lernfeldkonzept stellt einen pragmatischen Versuch dar, berufliche Gestaltungskompetenz durch Verstéarkung des
| Berufsbezugs in den Strukturen der Lerninhalte zu unterstiitzen.

., didaktisches Konzept

. Zeitrahmen, Lernfelder werden als systematisch aufbereitete Handlungsfelder definiert.

+ Damit entsteht ein von Einzelthemen und Facher losgelGster Lehrplan. An die Stelle der fachlogischen Struktur tritt
eine handlungslogische. Das heiBt, dass die Ausbildung aus den Zeitrahmen (und Lernfeldern) aufbauend explizit

facheriibergreifend ausgerichtet und handlungsorientiert gestaltet werden muss.

Von entscheidender Bedeutung bei der systematischen Aufbereitung der Handlungsfelder zu Zeitrahmen und Lern-

feldern ist die Kompetenzorientierung und folgende didaktische Uberlegungen wichtig:

Zeitrahmen und Lernfelder beriicksichtigen ausdrticklich den Bildungsauftrag einer Ausbildung!

Unter Handlungsfeldern sind umfassend Lebensraume zu verstehen! Folglich ist bei der curricularen Prézisierung

ausdriicklich auf die individuelle Lebenssituation der Lerner in Betrieb und Gesellschaft abzuheben. Dieser Anspruch

beinhaltet, die Kernprobleme unserer Zeit aufzunehmen! Und damit die Kompetenzentwicklung in den Vordergrund

zu stellen.

Zeitrahmen, Lernfelder sollen als komplexe Aufgabenstellungen problemorientiert formuliert werden!

e Das zentrale der heutigen Ausbildungsordnungen sind Zeitrahmen und Lernfelder.
o Diese Zeitrahmen, Lernfelder werden dem Lehrenden als grober Plan vorgegeben. Zeitrahmen und Lernfelder
miissen durch die Lehrenden fiir die konkrete Aushildung idealerweise gemeinsam aufbereitet werden.

Ausgangspunkt der ganzen Uberlegungen sind die beruflichen Tatigkeiten, die durch die beruflichen, die persénlichen
und die gesellschaftlichen Realitdten gepragt sind. Der bisher oft vorherrschende Taylorismus (Zergliederung von
Arbeit in kleine Einzelschritte, die durch unterschiedliche Personen ausgefiihrt werden) wird abgeldst von komplexen
Arbeitsauftragen. Sie sind nicht mehr von Einzelnen zu bewaltigen, sondemn erfordern Zusammenarbeit. Effektive
Methodik und Systematik in der Vorgehensweise sind gefragt.

¥y ¥ ¥

Handlungsfelder

)
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projektgestaltungsmaéglichkeiten

| Diese Projektunterlagen unterstlitzen Sie bei der Veranderung ihrer Ausbildung zu mehr selbstgesteuertem Lernen
| des Lernenden.

\ Optimal und fiir einen effektiven Lernerfolg des Lerners ist die Kooperation mit anderen Unternehmen und mit der
| Berufsschule. Sie sollten versuchen, dass alle Lerner einer Klasse dieses Projekt bearbeiten. Damit hat die Berufsschule

[ die Méglichkeit den Unterricht auf dieses Projekt abzustimmen. futurelearning bietet dazu Materialien fir alle
Lehrenden an.

| Fiir Ihre Hilfe hier vier Umsetzungsmdglichkeiten in Ihrer Ausbildung:
i Der schwachere Lernende

‘ Die Projektunterlagen sind generell nur Vorschlage fir einen Ausbildungsablauf. Sie entscheiden immer wie und wann
! Sie Zeichnungen, Informationen, Unterweisungen, usw. einbringen.

 Derschwachere Lerner ist oft eher praktisch begabt und hat nicht selten Schwierigkeiten mit , Papierarbeit”. Dies liegt
. sehr oft an negativen Vorerfahrungen aus seiner bisherigen Schulzeit. Wichtigste Vorgehensweise ist in diesem Fall:
+ Kleinschrittige Abschnitte die positive Lernerfolge ermdglichen. Der Einsatz unterschiedlichster Anschauungsmateri-
" alien kann bei einem schwacheren Lerner sehr hilfreich sein. Bei einem schwacheren Lernenden sollten Sie besonders

Uiberlegen wo kann ein kurzes echtes Lob dem Lernenden helfen! Zwingen Sie sich bewusst zum ,loben”. Wenn

Sie genau beobachten finden Sie sicher lobenswertes! Es gilt die Starken herauszustellen und Herausforderungen
anzubieten.

Um gerade bei einem schwacheren Lerner einen guten, nachhaltigen Erfolg zu erreichen ist die Zusammenarbeit mit
der Berufsschule extrem wichtig. Mit der Schule sollte gemeinsam versucht werden dem Lernenden Lerntechniken
einzuliben die das selbststandige Lernen erméglichen.

Zu Beginn sollte ein Einflihrungsgesprach (iber diese Projektaushildung geflihrt werden. Hier wird mit anschau-
lichen Beispielen dem Lernenden gezeigt, warum selbststéndiges Arbeiten fiir einen Facharbeiter sehr wichtig ist.
Dies kénnte an einem konkreten Fall Ihres Unternehmens stattfinden. Z. B. ein neues Werkzeug soll im Werkzeugbau
hergestellt werden. Die Lernenden kénnten sich gemeinsam vor Ort dartber erkundigen wie dieser Vorgang ablauft
und welche Kompetenzen dazu notwendig sind. Dabei kdnnten mit dem Lernenden die wesentlichen Schritte und die
notwendigen Kompetenzen aufgeschrieben werden.

Um dem Lernenden die Bedeutung des Selbstlernens naher zu bringen sollte der Lernprozess mit dem Lerner bespro-
chen werden. (Eine eher theoretische Einfiihrung konnte von der Schule iibernommen werden!) Dies kann mit einigen
eindrticklichen Gedéchtnisiibungen veranschaulicht werden. Der Lernenden soll klar erkennen, dass es nur Sinn macht
wenn er selbst versucht den Lernstoff zu erfassen.

Bei einem schwacheren Lernenden wiirde sich noch anbieten den schnellen technologischen Wandel zu zeigen und
deutlich zu machen. Dies geht sicher mit Produkten aus dem Betrieb sehr anschaulich.

Um sich mit dem Projekt Presse auseinanderzusetzen hilft es dem schwacheren Lernenden oftmals, sich mit der
,Hardware” auseinandersetzen zu diirfen. Also die Presse in die Hand zu nehmen und damit , spielen”. Der Lernende
soll dann die Funktion der Baugruppen selbst herausfinden, benennen und dokumentieren.

Mit diesem Hintergrund empfiehlt es sich, die ersten Lernschritte des Projekts gemeinsam mit dem schwacheren
Lerner durchzufihren. Die Projektablaufschritte miissen dem Lernenden genau erklart werden. Er muss klar verstehen
was er in jedem Teilbereich zu tun hat. Vor allem muss er genau verstehen was von ihm erwartet wird. Aber bitte keine
Losungen vorgeben. Bitte immer versuchen Ideen und Gedanken beim Lernenden herauszulocken.

Zeigen Sie dem Lernenden den Selbsteinschatzungs- Beurteilungsbogen und erkléren Sie ihm klar wie die einzelnen
Punkte zu verstehen sind. Lassen Sie den Lernenden erkldren, ob er die Anforderungen klar verstanden hat. Legen
Sie Zeitabschnitte fest zu denen dieser Bogen ausgeflllt und besprochen wird. Formulieren Sie gegeniiber dem Ler-
nenden klar was erwartet wird!
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Der schwachere Lernende sollte nicht die ganzen Unterlagen bekommen. Wir schlagen vor, dass der Lernende immer
die einzelnen Baugruppen zur Be- und Erarbeitung bekommt. Einzelne Blatter sollten Sie nicht ausgeben, da auch der
schwachere Lernende einen guten Uberblick des Projektes haben sollte und auch braucht!

Zuerst sollten die Lernziele mit dem Lernenden besprochen werden. Der Lernende muss verstanden haben, welche
Ziele mit den einzelnen Arbeiten erreicht werden sollen. Die eigenstandige Zielkontrolle sollte eingefordert werden.
Also hier immer wieder nachfragen, ob und wie die Lernziele erreicht sind. Das Abarbeiten der ,Ich kann”-Listen
konsequent einfordern!

Schaffen Sie schnell und immer wieder kleine Erfolgserlebnisse, damit der schwéchere Lernende sicher wird und damit
selbststandiger. Lassen Sie lhre Lernenden aber nicht nur reden und praktisch arbeiten. Er soll ruhig mal Texte zu-
sammenfassen. Vielleicht helfen da heutige Kommunikationsmittel wie PC oder Smartphone. Gerade der schwachere
Lernende baucht hier Anleitung und viel Geduld von Ihrer Seite. Je mehr Selbstbewusstsein Ihr Lernender entwickelt
desto mehr kann er selbststandig arbeiten.

Wenn der Lernende das Projekt, den Projektablauf und die Lernziele verstanden hat (der Lernende soll Ihnen seine
Aufgaben konkret nennen und zusammengefasst aufschreiben) sollte er sich mit der ersten Zeichnung auseinander-
setzen. Lassen Sie ihn allein diberlegen welche Funktion das Teil hat und wie er dieses Teil funktionsfahig herstellen
konnte. Dies soll er beschreiben (Stichworte geniigen fir den Anfang auch). Damit dies gelingt, muss ihm geholfen
werden eine technische Zeichnung zu verstehen. Geben Sie dem Lernenden ruhig das Rohmaterial fiir das erste Teil
zur Zeichnung in die Hand. Einem schwécheren Lernenden hilft das meist. Mit der Baugruppenbeschreibung kann er
nun vergleichen, ob er die Funktion richtig erkannt hat. Er soll im Text das Wichtige markieren. Nach dem Durcharbei-
ten soll er Ihnen mit eigenen Worten die Funktion erklaren!

Wenn der Lernende die Funktion verstanden hat, dann sollte er sich mit dem Arbeitsablauf beschaftigen. Geben Sie
ihm die Arbeitsschrittkarten zur Hilfe, denn ganz ohne Hilfe ist der Lernende am Anfang nicht in der Lage den Arbeits-
ablauf festzulegen. Lassen Sie die Arbeitsschrittkarten ruhig vom Lernenden ausschneiden. Diese ,handwerkliche”
Tatigkeit kann den Lernprozess sehr fordern. Er soll selbststandig eine Reihenfolge durch sortieren der Karten festle-
gen. Dabei kann er iiberpriifen, ob er alle Schritte herausgefunden hatte. Wenn nicht, soll er sich iiberlegen, warum
er einen Schritt so nicht hat. Oft ist flr unsere Lernenden klar was gemacht werden muss, sie konnen es aber nicht
textlich fassen. Mit dem Arbeitsplan vergleicht der Lernende dann seine Reihenfolge.

Danach besprechen Sie gemeinsam den einzuschlagenden Weg. Lassen Sie den schwacheren Lernenden einen ,fal-
schen” Weg ausprobieren, wenn er von seinem Vorschlag iberzeugt ist. Der Lernende muss aber wissen, dass er in
der ersten Baugruppe ein Teil maximal zwei mal herstellen kann, dann muss es Ihrer Qualitatskontrolle standhalten.

Dieser schriftliche Vorgang kann von der Schule begleitet werden. Z. B. kdnnen Hilfen zur Formulierung gelibt werden,
usw. Fordern Sie es doch ein.

Uns erscheint es nicht sinnvoll Voriibungssticke herzustellen bevor an die eigentlichen Pressenteile gegangen wird!
AnreiBibungen z. B. (wenn diese fiir Sie notwendig sein sollten) kdnnen auch an den Pressenteilen durchgefiihrt
werden.

Dem schwacheren Lerner sollte nicht erspart werden, sich die notwendigen Fertigungsverfahren zu erarbeiten.

Um den Lernenden nicht zu Uberfordern kénnte der Lehrende direkt zeigen wie er sich das Durcharbeiten der Un-
terlagen, das Zeitmanagement, usw. vorstellt. Der Lernende soll danach selbst erste Schritte der Selbsterarbeitung
versuchen.

Um den schwacheren Lernenden nicht zu demotivieren sollten kleine Abschnitte miteinander besprochen werden.
Dabei ist vor allem dem Lernenden ein Zugang zur Arbeitsmethodik zu schaffen. Wie markiere ich? Wie und wo finde
ich Erklérungen zu den Texten? Wie formuliere ich mir die wesentlichen Punkte? Wie entwickle ich mir eine Systematik
des Vorgehens? Wie helfe ich mir, wenn ich nicht mehr weiter komme, usw. Gleich zu Beginn muss dem Lernenden
vermittelt werden, dass er die gemeinsam vereinbarte Zeit zu kontrollieren und einzuhalten hat. Geben Sie dem Ler-
nenden notfalls einen Uhr!

Einen groBen Teil der theoretischen Inhalte tibernimmt die Schule. Aber gerade der Umgang, die richtige Benlitzung
von Werkzeugen, die Arbeitssicherheit sollte der Lernende sich selbst im Betrieb erarbeiten.
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| Achten Sie darauf, dass der schwdchere Lernende die Texte durcharbeitet und nicht einfach , nur durchliest”. (Schén
\ wdre es, wenn der Lernende bis zu diesem Schritt in der Schule Markierungstechnik kennengelernt und geiibt hat-
| te). Es ist zwar fiir viele Lernende mihsam den Text fir sich aufzubereiten, das bringt aber den besten Lernerfolg.
\ Wichtiges herausschreiben, ein Mind-Map erstellen oder visualisieren hilft vor allem schwécheren Lernenden. Ideal
ware es, wenn der Lernende sein eigenes Plakat (FlipChart) zu jedem Fertigungsverfahren erstellt. Das miisste meh-
| rere Prinzipbilder und in Stichworten die wesentlichen technologischen Aspekte enthalten. Wenn es irgendwie geht,
[ sollten diese selbst gezeichnet und selbst geschrieben werden. Die ersten Plakate werden vielleicht nicht ganz Ihren
| graphischen Vorstellungen entsprechen. Seien Sie nicht zu streng. Vielleicht sind Sie aber auch positiv Uiberrascht! Die
| Bilder sollten klar und eindeutig und der Text gut lesbar sein. Diese Plakate sollten dann in der Werkstatt, der Lerne-
‘ cke, usw. fiir Iangere Zeit prasentiert werden. Wenn Sie dieses Projekt mehrere Jahre hintereinander durchfiihren sollte
| der neue Lernende diese Plakate, nachdem er einen Entwurf gemacht hat, zur Optimierung erhalten. (Methodische
‘ Hilfen finden Sie im Buch , berufliches lernen darf spaB machen” futurelearning)

| Gerade bei einem schwacheren Lernenden ist es wichtig, dass er sich selber Gedanken machen muss zu einzelnen
. Themen. Also ,zwingen” Sie den Lemenden zum selbststéndigen Arbeiten. Sollte es Schwierigkeiten geben, kdnnen
. Sie den Lernenden berichten lassen was er sich gerade denkt und welche Gedanken er sich gemacht hat, usw.

Der Lehrende braucht in dieser ersten Phase sehr viel Geduld. Es empfiehlt sich auch, verschiedene Lernwege und
Maglichkeiten auszuprobieren. Anschauungsmaterialien und Lernhilfen (z. B. spezielle Lernspiele --> siehe Produkte
futurelearning) sind hier sehr hilfreich. Die Zeiten der , Kopfarbeit” sollten wirklich eingefordert werden, aber mit
praktischer Arbeit unterbrochen sein. Bei schwacheren Lernenden kann der Lehrende Grundkenntnisse (z. B. beim
Priifen, Bohren) zu Beginn auch direkt einbringen, damit die Selbsterarbeitungsphase mit den praktischen Phasen
abwechslungsreich gestaltet werden kann.

Wechseln Sie oft zwischen ,Kopfarbeit” und ,Handarbeit”, damit der schwachere Lernende unterschiedliche Lern-
anforderungen erlebt. Die Denkarbeit sollte fiir den Anfang vorwiegend morgens eingeplant werden. Machen Sie mit
Ihrem schwacheren Lernenden einen Lernplan. Wann ist welche Arbeit wie zu tun. Erfahrungen haben gezeigt, dass es
qgut ist, sich daftr immer am Montagmorgen eine halbe Stunde Zeit zu nehmen um die Woche zu planen. Zu Beginn
sicher gemeinsam. So schnell wie méglich sollte der Lernende diese Planung als Ritual eingelibt haben und allein
machen. Auch hier den Lernenden anregen sich selbst eigene Gedanken zu machen. Schwécheren Lernenden wurde
friiher oft viel zu viel vorgegeben, ohne dass sie eigene Anstrengungen unternehmen mussten!

Sprechen Sie mit einem schwacheren Lernenden die Kontrollfragen und Erfolgskontrollen zu Beginn sehr ausfiihrlich
durch. Lassen Sie den Lernenden seine Losungen vortragen und erkldren. Versuchen Sie dber Fragen notwendige
Ergénzungen zu erreichen und nicht einfach die fehlenden Gesichtspunkte erganzen. Der Lernende soll die Ldsung
nicht nur richtig horen, sondern auch in seinen Unterlagen richtig stellen, korrigieren und erganzen. Bitte unbedingt
schriftlich!

Uberlegen Sie immer gemeinsam mit dem Lernenden die Schritte die gut gelaufen sind und diejenigen, die noch
verbessert werden miissen. Diese Reflexion sollte wenn mdglich so positiv wie mdglich ausfallen, damit der Lernende
seine Erfolgserlebnisse hat. Er sollte splren, dass sich Einsatz und Anstrengung lohnt. Schaffen Sie unbedingt diese
Erfolgserlebnisse. Aber sagen Sie auch wenn etwas nicht in Ordnung ist. Das gehort zu einer guten Ausbildung. Sol-
che Punkte lassen sich auch positiv ausdrlicken. Das gelingt Ihnen besser, wenn das Vertrauensverhaltnis zu lhrem
Lernenden stimmt. Arbeiten Sie unbedingt gemeinsam an einer guten Beziehung. Der Lernende muss spiiren, dass er
als Mensch wertgeschatzt wird, auch wenn er nicht so gut und schnell ist.

Nach der Montage der ersten Baugruppe sollte auch der schwéchere Lernende so weit sein, dass er nun die nachste
Baugruppe schneller und selbststandiger erarbeitet. Sie kennen Ihren Lernenden nun gut und kdnnen beurteilen, ob
bei der zweiten Baugruppe z. B. wiederkehrende Fertigungsverfahren nochmals zur Vertiefung durchgearbeitet wer-
den sollen. Geben Sie diesen Arbeitsauftrag an lhren Lernenden. Von allein wird er das noch nicht tun!

Die Erfahrung zeigt, dass einem schwacheren Lernenden oft nicht so viel zugetraut wird. Lehrende sind bei diesen
Lernenden sehr vorsichtig. Trauen Sie bitte auch einem schwdcheren Lernenden etwas zu. Vertrauen ist ein wichtiger
Schritt zur Selbststandigkeit! Viel Erfolg!
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der gute Lernende

Die Projektunterlagen sind generell nur Vorschldge fiir einen Ausbildungsablauf. Der Lehrende entscheidet wie und
wann Zeichnungen, Informationen, Unterweisungen, usw. einzubringen sind.

Der gute Lernende wird oft unterfordert und nicht seinen Mdglichkeiten entsprechend gefordert. Ziel ist es nicht,
alle Lernende gleich zu behandeln, sondern das maximal mégliche bei jedem Lernenden zu entwickeln. Es gilt zu
iiberlegen, wie ein guter Lernender aus der Reserve gelockt werden kann. SchmeiBen Sie einen guten Lernende wie
man so sagt einfach ins , kalte Wasser”. Aber Vorsicht, nicht selten wird durch gute Arbeitsergebnisse die Entwicklung
der Uberfachlichen Kompetenzen, der eigentliche Lernprozess vernachlassigt. Das ware schade. Achten Sie bei guten
Lernenden auch darauf, dass die Zeit nicht ,verbummelt” wird. Besonderes Ziel bei guten Lernenden sollte es sein
auch seine personliche Effektivitat und Leistungsmaoglichkeit zu steigern. Dazu gehdrt z. B., dass er Aufgaben selbst
erkennt, selbststandig den Arbeitsprozess in seine Hand nimmt und nicht auf den Lehrenden wartet, neue Ideen ent-
wickelt und diese auch systematisch umsetzt.

Um einen guten Lernenden nicht zu unterfordern und einen schnellen nachhaltigen Erfolg zu erreichen, ist die Zu-
sammenarbeit mit der Berufsschule extrem wichtig. Oft schafft es die Schule nicht, die guten Lerner entsprechend zu
fordern, da die Schwacheren das Leistungsgeschehen bestimmen.

Zu Beginn sollte ein Einfiihrungsgesprach tiber die Projektausbildung gefihrt werden. Hier sollte dem Lernenden kurz
gezeigt werden, warum selbststéandiges Arbeiten fir einen Facharbeiter sehr wichtig ist. Lassen Sie diese Gesichts-
punkte den Lernenden selbst herausarbeiten. Dazu konnte er ein Interview mit einem Facharbeiter (iber dessen Aufga-
ben und die notwendigen Kompetenzen flihren. Dariiber kdnnte der Lernende einen Bericht fiir eine , Betriebszeitung
oder das schwarze Brett, usw.” schreiben. Dieser Arbeitsauftrag kann von Ihnen je nach Situation ausgebaut werden.
Ziel dabei ist, dass der Lernende erkennt und das schriftlich festgehalten wird, dass von einem Facharbeiter weit mehr
verlangt wird als Fachwissen. In diesem Einfiihrungsgesprach sollte dem guten Lernenden klar erklart werden was
erwartet wird. Der gute Lernende muss wissen was Sie unter selbststandigem Arbeiten alles verstehen. Unter anderem
konnte dies z. B. sein:
e Der Lernende plant Lernziele und Zeiten selbststandig und stimmt diese mit dem Lehrenden ab.
o Der Lernende arbeitet selbststandig, zielgerichtet und sucht bei Schwierigkeiten nach Lésungen. Dabei ist der
Lehrende nur eine Hilfestation.
e Beiallen Arbeiten ist Sorgfalt und Sauberkeit wichtig (viele Ergebnisse sind nicht nur im Kopf, sondern schrift-
lich festzuhalten).
e Der Lernende beschaftigt sich nicht nur mit der Herstellung (Praxis), sondern auch die dahinterstehende The-
orie wird selbststandig erarbeitet.
e Jeder ist fiir seinen Lernerfolg selbst verantwortlich und hat die ihm zur Verfligung gestellte Zeit optimal dafir
U nutzen.
o Der Lernende bringt sich aktiv in den Lernablauf ein, macht Vorschldge fiir Verdnderungen, Verbesserungen in
allen Bereichen und hilft mit diese umzusetzen.
o Der Lernende arbeitet aktiv in der Berufsschule mit, da diese Inhalte fir eine betriebliche Umsetzung wichtig
sind.
e Nicht das Produktergebnis ist entscheidend, sondern auch der Weg dorthin. Der Lernende reflektiert deshalb
in regelmaBigen Abschnitten (6. Stufe der vollstandigen Handlung) mit dem Lehrenden seinen Lernprozess.
® Usw.

Um die Bedeutung des eigenen Lernens und des richtigen Lernwegs zu verstdrken sollte sich der gute Lernende
mit seinem Lernprozess beschaftigen. Dazu ist das Verstandnis Uber Abléufe im Gehirn sehr hilfreich. (Eine eher
theoretische Einfiihrung kénnte von der Schule gemacht werden!) Der Lernende sollte sein bisheriges Lernverhalten
reflektieren und daraus Schlisse fiir das weitere Lernen ziehen.

Nach einer grundsatzlichen Einflhrung sollte das Projekt zligig zum Einsatz kommen. Die gesamten Unterlagen
kénnen dem Lernenden an die Hand gegeben werden. Ein guter Lernender sollte mit den Unterlagen und den Erkla-
rungen fiir den Lernenden auskommen. Lassen Sie die Arbeitsaufgabe und die zukiinftige Arbeitsweise den Lernenden
selbst herausarbeiten. Diese soll lhnen der Lernende mit einem Ziel- und Zeitplan vorstellen.

Der globale Arbeitsauftrag lautet, die Presse so ziigig wie moglich optimal herzustellen. Dabei schadet es guten
Lernenden nicht, wenn hier die Einschrankung gemacht wird, dass jedes Teil nur einmal hergestellt werden darf. Der
Lernende muss sich also so vorbereiten, dass dies méglich ist. Lieber etwas langsamer und sorgfaltig, dafiir aber beim
erstem Mal richtig!
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eine schwachere Lernergruppe

| Die Projektunterlagen sind generell nur Vorschldge fiir einen Aushildungsablauf. Sie entscheiden immer wie und wann
| Sie Zeichnungen, Informationen, Unterweisungen, usw. einbringen.

| Bei einer Gruppe von Lernenden liegt die Gefahr in der Gruppendynamik. Keiner will hervortreten und als , Streber”
\ gelten. Man bremst sich eher. Sie haben hier die Aufgabe diese Systematik zu durchbrechen. Nutzen Sie die positiven
| Potentiale die in einer Gruppe stecken.

[ Die schwacheren Lernenden sind oft eher praktisch begabt und haben nicht selten Schwierigkeiten mit ,Papierar-
| beit"”. Dies liegt sehr oft an negativen Vorerfahrungen aus der Schulzeit. Wichtigste Vorgehensweise ist in diesem
w Fall: Kleinschrittige Abschnitte, die positive Lernerfolge ermdglichen. Der Einsatz unterschiedlichster Anschauungs-
‘ materialien kann bei schwacheren Lernenden sehr hilfreich sein. Bei schwécheren Lernenden sollten Sie besonders
| Uberlegen wo kann ein kurzes echtes Lob dem Lernenden helfen! Zwingen Sie sich bewusst zum ,loben”. Wenn Sie

genau beobachten finden Sie sicher lobenswertes! Wenn Sie genau beobachten finden Sie sicher lobenswertes! Es
. gilt die Starken herauszustellen und Herausforderungen anzubieten.

Um gerade bei schwacheren Lernenden einen guten, nachhaltigen Erfolg zu erreichen ist die Zusammenarbeit mit
. der Berufsschule extrem wichtig. Mit der Schule sollte gemeinsam versucht werden mit den Lernenden Lerntechniken
" einzutiben, die das selbststandige Lernen erméglichen.

. Zu Beginn sollte ein Einflihrungsgesprach Gber diese Projektausbildung gefiihrt werden. Hier wird mit anschaulichen

" Beispielen den Lernenden gezeigt, warum selbststandiges Arbeiten fiir einen Facharbeiter sehr wichtig ist. Dies konnte
an einem konkreten Fall Ihres Unternehmens stattfinden. Z. B. ein neuer Produktionsauftrag fir kleine ,Pressen”
kommt aus England und muss noch zusatzlich eingeschoben werden. Die Lernenden kdnnten sich gemeinsam vor Ort
darlber erkundigen wie dieser Vorgang ablduft und welche Kompetenzen dazu notwendig sind. Dabei kénnten dann
mit den Lernenden die wesentlichen Schritte und notwendigen Kompetenzen aufgeschrieben und mit dem Lehrenden
besprochen werden.

Um den Lernenden die Bedeutung des Selbstlernens naher zu bringen sollte der Lernprozess mit den Lernern bespro-
chen werden. (Eine eher theoretische Einfihrung konnte von der Schule gemacht werden!) Dies kann mit einigen ein-
driicklichen Gedachtnisiibungen veranschaulicht werden. Die Lernenden sollten klar erkennen, dass es nur Sinn macht
wenn jeder selbst versucht den Lernstoff zu erfassen, wenn jeder sich in der Gruppe einbringt, wenn die Lernenden
sich gegenseitig helfen und nicht einfach nur etwas voneinander Uibernehmen, abschreiben.

Die Lernendengruppe sollte mit einer Art Teamentwicklung auf das gemeinsame Arbeiten eingestimmt werden. So
sollten die Lernenden wissen, welche Persdnlichkeitstypen es denn in einem Team gibt und welche Auswirkungen dies
haben kann. Teamarbeit kommt nicht von selbst und muss entwickelt werden. Nehmen Sie sich dazu Zeit. Bevor Sie
konkrete mit dem Projekt Presse starten lassen Sie die Lernendengruppe gemeinsam die Gruppe erleben. Erfahrungen
zum gemeinsamen guten Umgang und einer effektiven gemeinsamen Arbeitsweise unterstiitzen das gemeinsame
Lernen. Dies Idsst sich leichter erreichen bei globaleren Themen. So kdnnten sie die Frage nach den Konsequenzen
fir den Facharbeiter aus dem schnellen technologischen Wandel erarbeiten lassen. Dies geht sicher mit Produkten
aus dem Betrieb sehr anschaulich. Beobachten Sie dabei wie die Gruppe diese Aufgabe 18st und spiegeln Sie ihre
Beobachtungen. Erarbeiten Sie dann mit den Lernenden Spielregeln fiir eine gute Teamarbeit. Die Hauptaufgabe in
der darauffolgenden Zeit wird es sein, dass Sie diese Spielregeln einfordern und das Gelingen reflektieren. Seien Sie
zu Beginn nicht enttauscht, wenn die Lernenden sich nicht so sehr daran halten. Nur wenige sind es gewohnt nach
den selbst aufgestellten Spielregeln auch zu handeln. Machen Sie den Lernenden klar, was es fiir Sie als Lehrender
bedeutet, wenn die Lernenden gegen diese Spielregeln verstoBen.

Um sich mit dem Projekt Presse auseinanderzusetzen hilft es den schwacheren Lernenden oftmals, sich mit der , Hard-
ware" auseinandersetzen zu diirfen. Also die Presse in die Hand zu nehmen und damit , spielen”. Jeder Lernende soll
dann die Funktion der Baugruppen selbst herausfinden, benennen und dokumentieren.

Mit diesem Hintergrund empfiehlt es sich nun, die ersten Lernschritte des Projekts gemeinsam mit den schwacheren
Lernenden durchzufiihren. Die Projektablaufschritte missen jedem Lernenden genau erklért werden. Jeder muss ge-
nau wissen was er in jedem Teilbereich zu tun hat. Vor allem muss jeder genau verstehen was von ihm erwartet. Aber
bitte keine Losungen vorgeben. Bitte immer versuchen Ideen und Gedanken bei den Lernenden herauszulocken.
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eine gute Lernergruppe

| Die Projektunterlagen sind generell nur Vorschldge fiir einen Aushildungsablauf. Der Lehrende entscheidet wie und
\ wann Zeichnungen, Informationen, Unterweisungen, usw. einzubringen sind. Hier viel zu formulieren ist sicher unné-
| tig. Deshalb nur einige zu beachtende Gesichtspunkte.

[ Die guten Lernenden werden oft unterfordert und nicht ihren Moglichkeiten entsprechend gefordert. Ziel ist es nicht,
| alle Lernende gleich zu behandeln, sondern das maximal mdgliche bei jedem Lernenden zu entwickeln. Es gilt zu
\ Uberlegen, wie gute Lernende aus der Reserve gelockt werden kénnen. SchmeiBen Sie die guten Lernenden wie man
| so sagt einfach ins ,kalte Wasser”. Aber Vorsicht, nicht selten wird durch gute Arbeitsergebnisse die Entwicklung
| der Uberfachlichen Kompetenzen, der eigentliche Lernprozess vernachlassigt. Das ware schade. Achten Sie bei guten
Lernenden auch darauf, dass die Zeit nicht ,verbummelt” wird. Besonderes Ziel bei guten Lernenden sollte es sein
| auch seine personliche Effektivitat und Leistungsméglichkeit zu steigern. Dazu gehort z. B., dass sie Aufgaben selbst
! erkennen, selbststandig den Arbeitsprozess in ihre Hand nehmen und nicht auf den Lehrenden warten, neue Ideen
‘ entwickeln und diese auch systematisch umsetzen.

Um einen guten Lernenden nicht zu unterfordern und einen schnellen nachhaltigen Erfolg zu erreichen, ist die Zusam-
‘ menarbeit mit der Berufsschule extrem wichtig. Oft schafft es die Schule nicht, die guten Lernenden entsprechend zu
+ fordern, da die Schwaécheren das Leistungsgeschehen bestimmen.

Zu Beginn sollte ein Einfiihrungsgesprach Uber die Projektausbildung gefiihrt werden. Hier sollte den Lernenden
kurz gezeigt werden, warum selbststandiges Arbeiten fir einen Facharbeiter sehr wichtig ist. Lassen Sie diese Ge-
sichtspunkte die Lernenden selbst herausarbeiten. Dazu kénnten sie ein Interview mit einem Facharbeiter Uber des-
sen Aufgaben und die notwendigen Kompetenzen flhren. Dariiber konnten die Lernenden einen Bericht fiir eine
,Betriebszeitung oder das schwarze Brett, usw.” schreiben. Dieser Arbeitsauftrag kann von lhnen je nach Situation
ausgebaut werden. Ziel dabei ist, dass die Lernenden erkennen und das schriftlich festgehalten wird, dass von einem
Facharbeiter weit mehr verlangt wird als Fachwissen. In diesem Einfiihrungsgesprach sollte den guten Lernenden klar
erklart werden was erwartet wird. Die guten Lernenden miissen wissen was Sie unter selbststandigem Arbeiten alles
verstehen. Unter anderem konnte dies z. B. sein:
o Der Lernende plant Lernziele und Zeiten selbststandig und stimmt diese mit dem Lehrenden ab.
e Der Lernende arbeitet selbststandig, zielgerichtet und sucht bei Schwierigkeiten nach Lésungen. Dabei ist der
Lehrende nur eine Hilfestation.
o Beiallen Arbeiten ist Sorgfalt und Sauberkeit wichtig (viele Ergebnisse sind nicht nur im Kopf, sondern schrift-
lich festzuhalten).
o Der Lerende beschaftigt sich nicht nur mit der Herstellung (Praxis), sondern auch die dahinterstehende The-
orie wird selbststandig erarbeitet.
o Jeder ist fiir seinen Lernerfolg selbst verantwortlich und hat die ihm zur Verfiigung gestellte Zeit optimal dafiir
zu nutzen.
o Der Lernende bringt sich aktiv in den Lernablauf ein, macht Vorschlége fiir Veranderungen, Verbesserungen in
allen Bereichen und hilft mit diese umzusetzen.
o Der Lernende arbeitet aktiv in der Berufsschule mit, da diese Inhalte fir eine betriebliche Umsetzung wichtig
sind.
o Nicht das Produktergebnis ist entscheidend, sondern auch der Weg dorthin. Der Lernende reflektiert deshalb

in regelmaBigen Abschnitten (6. Stufe der vollstdndigen Handlung) mit dem Lehrenden seinen Lernprozess.
o usw.

Diese Gesichtspunkte und den Lernprozess kénnen Sie Ihre Lernendengruppe ruhig kreativ erarbeiten lassen (Plakat,
Lehrlingszeitschrift, Vertrag, usw.).

Um die Bedeutung des eigenen Lernens und des richtigen Lernwegs zu verstarken sollten sich die guten Lernenden
mit ihrem Lernprozess beschaftigen. Dazu ist das Verstandnis diber Ablaufe im Gehirn sehr hilfreich. (Eine eher the-
oretische Einfiihrung konnte von der Schule gemacht werden!) Die Lernenden sollten ihr bisheriges Lernverhalten
reflektieren und daraus Schllisse fir das weitere Lernen ziehen. Dabei ist es wichtig, dass jeder den Lernweg der
Gruppe und seinen eigenen Lernweg betrachtet.

Nach einer grundsatzlichen Einfihrung sollte das Projekt ziigig zum Einsatz kommen. Die gesamten Unterlagen
kénnen den Lernenden an die Hand gegeben werden. Eine gute Lernendengruppe sollte mit den Unterlagen und
den Erkldrungen flir den Lernenden auskommen. Lassen Sie die Arbeitsaufgabe und die zukiinftige Arbeitsweise die
Lernenden selbst herausarbeiten. Diese soll die Gruppe mit einem Ziel- und Zeitplan vorstellen.
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unsere Auslegung der derzeitigen Anforderungen

Bevor Sie mit dem Lehrgang arbeiten, wollen wir Ihnen kurz unsere Sichtweise zu den Inhalten und Kompetenzen er-
ldutern. Diese mssen Sie nicht teilen. Sie sind selbstverstandlich frei in der Ausfiihrung. Die Unterlagen und Losungen
sind allerdings darauf abgestimmt.

Wir unterscheiden zwischen Priifungskompetenz und beruflicher Kompetenz.

Unser Ausbildungslehrgang ist fir die berufliche Kompetenz konzipiert. Hier steht der Erwerb der iberfachlichen
Kompetenzen im Vordergrund. Die fachlichen Themen sind die Trdgerthemen dafiir! Priifungskompetenz sollte in einer
Prifungsvorbereitung direkt vor der Priifung erworben werden.

Wir reduzieren die Handfertigkeiten extrem, da Feilen und eine Technische Zeichnung von Hand erstellen fiir uns reine
Prifungskompetenzen sind. In Baugruppe 1 ist Feilen fiir uns abgeschlossen. Wir kénnten uns sogar vorstellen schon
nach den ersten zwei Teilen, vielleicht sogar sofort mit Maschinenarbeiten (Frésen) zu beginnen.

Technischen Zeichnungen muss ein Lernender lesen kdnnen aber nicht selbst mit Bleistift und Tusche zeichnen kon-
nen. Wir legen jedoch Wert darauf, dass er Technische Skizzen richtig erstellt. Eine saubere ,exakte” Technische
Zeichnung wird mit einem CAD-Programm erstellt. Bevor der Lernende das Zeichnen von Hand lernt, sollte er das
zeichnen mit dem CAD erlernen kdnnen.

Zugegeben, diese Interpretation ist sicher sehr umstritten. Wir stellen uns aber gerne einer Diskussion. Mit der Re-
duktion der Handfertigkeiten legen wir den Schwerpunkt auf die Maschinenarbeiten und die tiberfachlichen Kompe-
tenzen. Zielstrebig, gewissenhaft bzw. selbststandig, auch im Team, zu arbeiten ist unser wichtigster Gesichtspunkt.
Sich selbst Wissen und Fertigkeiten anzueignen soll der Lerner trainieren.

Um gut fiir die Priifung vorbereitet zu sein pladieren wir fir eine entsprechende Priifungsvorbereitung (entsprechend
vor der Prifung und nur auf die Prifungsanforderungen ausgerichtet!)

Viel Erfolg

unsere Lernorte

Dieses Projekt eignet sich hervorragend fir die Zusammenarbeit der beiden Lernorte in der Ausbildung. Betrieb und
Berufsschule. futurelearning hat dazu ein Konzept ausgearbeitet. Ralf Dierenbach und Thomas Hug beschreiben in
der Reihe ,unterricht konkret” wie die Lernfelder mit diesem Projekt unterrichtet werden kénnen. Darin gibt
es auch Abstimmungsmodelle zwischen Berufsschule und Betrieb. Gehen Sie auf die Schule zu und ermutigen Sie die
Lehrenden ein gemeinsames Projekt durchzuftihren.

Ideal ware es, wenn Sie es schaffen, dass mehrere, oder sogar alle Betriebe einer Klasse das gleiche Projekt durchfih-
ren. Dann lésst sich der Unterricht ideal auf die betriebliche Ausbildung abstimmen. Oft wird argumentiert, dass das
nicht gemacht werden kann, weil ja sonst alle Betriebe gleich ausbilden und damit kein Unterschied mehr sichtbar
wird. Wir sind der Uberzeugung und die Erfahrung einiger Modellschulen zeigt, dass sich eine gute Ausbildung auch
bei gleichem Projekt hervorhebt und auffallt. Allein das Herstellen eines anderen Projekts macht eine Ausbildung nicht
herausragend. Das gemeinsame Projekt hat aber fir den Lernenden und der steht bei uns im Mittelpunkt, besondere
Bedeutung, weil dann Theorie und Praxis zueinander harmonieren. Dieses Projekt ist daflir konzipiert! Die Grundidee
des dualen Systems und der Neuordnung mit Zeitrahmen und Lernfeldern.

Legen Sie gemeinsam Zeitabschnitte fest, bis wann Betrieb und Schule mit ihrem Part fertig sein muss. Damit dies
klappt sollten sie nicht schneller sein als die verabredeten Zeiten.

Gerne helfen wir lhnen bei der Einflihrung in Ihrer Raumschaft und der Berufsschule. Kommen Sie einfach auf uns zu.
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ihre Rickmeldung ist uns wichtig!
|
*‘fffffffffffff——f -
\
\
“ Wir haben uns bemiiht hervorragende Unterlagen fiir Sie zu erarbeiten. Sicher lassen sich noch viele Verbesserungen
\‘ und Anderungen finden. Gerne iiberpriifen wir diese auf, wenn Sie uns diese mitteilen.
|
\ Wir haben auch groBes Interesse zu erfahren wie Sie mit diesen Unterlagen arbeiten. Welche Abwandlungen Sie
“ durchftihren, wie die Lerner diesen Lehrgang aufnehmen, usw. Berichten Sie uns einfach Ihre Erfahrungen damit wir
| weiterhin praxisgerechte Unterlagen erarbeiten konnen!
[
\
[ futurelearning; Ledergasse 5; 79677 Schénau; Fax.: 07673 / 888 777; Tel.: 07673 / 888 778
\
|
|
|
|
| Weitere Hilfen von futureleaming
' Lemen vollzieht sich groBtenteils im Spiel. Wir lernen beim Spielen. Ganz nebenbei, mit Begeisterung und viel SpaB.
| Volle Konzentration, hdchste Motivation, Schnelligkeit, usw. sind notwendig und werden auch ohne Mihe geleistet.
' Padagogisch betrachtet ist das Spiel die Hochstform des Lernens. Denn wohl die meisten Spiele vereinigen viele
padagogische Grundsdtze ideal:
Lernen mit allen Sinnen, schnelle Aufnahme von Information durch Bilder, mit Schliisselworten arbeiten und erklaren,
einfache klare Anweisungen geben, verstandlich sprechen, konzentriertes horen und selber aktiv sein, Wiederho-
lungen nutzen, Ehrgeiz entwickeln, Motivation nutzen, usw. - im Spiel wird ganzheitlich gelernt.
Lernen durch Spielen; spielend lernen. So kann Ausbildung sein.
Lernen ... beginnt mit spielen
Das alles ist bekannt und wird ansatzweise auch in der Padagogik angewandt. Leider noch viel zu wenig, weil wir
Spiele auf Kind sein, auf unproduktiv sein, reduzieren. Mit unseren Angeboten kann Schule, kann Berufsschule und
Ausbildung endlich SpaB machen.
Einige Spiele aus unserem Programm:
magic box
In einer Box befindet sich ein Modell, ein Werksttick, ein Gegenstand. Nur
mit Hilfe des Tastsinns soll die Kontur des Gegenstands erfasst und zeichne-
risch dargestellt werden. Als Alternative muss anderen der Gegenstand so
beschrieben werden, damit sie in der Lage sind, diesen zu zeichnen.
bauaufsicht
... fr das selbststandige ,begreifen” der Projektionsmethode 1 und des rdumlichen Vorstellungsvermdgens. 1 bis
4 Spielteilnehmer missen zu der gegebenen Vorder-, Seiten- sowie Draufsicht das ,Raumbild” mit Hilfe von max. 8
Bauklétzen bauen.
Bei diesem Spiel ,fehlen” die unsichtbaren Kanten und werden dadurch
zum Argernis fir den , Erbauer”. Wenn nach 20 Aufgaben das Verstandnis
der technischen Darstellung selbststandig erarbeitet ist, kann der Wettstreit
zwischen den Spielern beginnen.
Die letzten Aufgaben sind ,Nisse”, aber nur fiir denjenigen, der nicht vorne
begonnen hat. Ein Spiel nicht nur fir kindsthetische Lerntypen: Durch das
Aufbauen raumlicher Korper wird unter anderem die ,Sicht” geschult, das
Vorstellungsvermdgen erweitert, Phantasie und Kreativitat angeregt und
die Konzentration trainiert - und das alles , freiwillig” im Spiel!
—/
e/ /]
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einige Bicher aus unserem Programm

wege aus dem lernfeld-dschungel / eine EinfGhrung

Was haben Lernfelder mit dem Stamm der Ache in Ostparaguay zu tun?
NI Beim Stamm der Ache, die heute noch unter Steinzeitbedingungen leben,
| konnte beobachtet werden, dass dessen Manner mit 24 zwar ihre groBte

korperliche Stérke erreichen, jedoch erst mit Mitte 40 die meiste Beute

‘ nach Hause bringen.

Nun - der Stamm hat mit Sicherheit noch keinen Kontakt mit den Lern-
| feldern deutscher Berufsschulen gehabt, aber dennoch zeigt er uns, dass
| wir auf dem richtigen Weg sind. Wir miissen statt des vielen fachsyste-

e matischen Fachwissens viel mehr Handlungskompetenzen vermitteln.
” Dazu gibt das Buch Hilfestellungen, keine fertigen Losungen und schon

\wege aus dem_ Ie_rqu\d-dsc!mrlggl

gar nicht eine exakte Vorlage wie mit den Lernfeldern umzugehen ist. Es
bieten Losungsmdglichkeiten und Ideen die schon sehr vielen geholfen
e haben den Lernfeldgedanken zu verstehen.

Wie kénnen Présentationen, Teamsitzungen, Besprechungen, Seminare oder einfach Unterricht bzw. Unterweisung
effektiver und attraktiver gestaltet werden?
mit methoden e
Das Buch zeigt dber 140 Methoden und Arbeitstechniken sowie eine
Vielzahl von Varianten die sofort umgesetzt werden kdnnen. Der Autor
erklart jede Methode auf zwei Seiten ausfiihrlich und systematisch. Dazu
gehdren:

- der "Grundgedanke”

- die klare Abfolge der Durchfihrung

- erganzende, methodische Anregungen

- mogliche Varianten

- Hinweise, die aus Erfahrung sprechen

- Beispiele, die Lust auf die eigene Umsetzung machen

thomas hug

berufliches lernen darf spaB machen

Das Buch zeigt, wie systematisch offenes, eigenverantwortliches Arbeiten
und Lernen in der Ausbildung erfolgen kann. Die berufliche Aus- und Wei-
terbildung ist fachlich sehr groBen und schnellen Veranderungen unter-
worfen. Wo bleibt aber die Verdnderung der Methodik und der Didaktik?
Der Autor schildert und konkretisiert Methoden und Formen der ,veran-
wensicres lernen darf spaB machen derten Lernkultur” und liefert dartiber hinaus Anregungen zur Erneuerung

rer wie Schiiler SpaB am beruflichen Lernen haben kénnen. Eine wichtige

des Unterrichts.
Ausgewahlte und in der Praxis durchgefiihrte Bausteine helfen, dass Leh-
Voraussetzung fiir gutes und effektives Lehren und Lernen!

unser Beratungsangebot
Viele Lehrende, Betriebe, Berufsschulen sind unsicher wohin der Weg der Pédagogik geht und worauf sich eine mo-
derne Ausbildung konzentrieren soll. Gerne helfen wir mit unserer umfangreichen Erfahrung bei der Umstellung in
der Ausbildung, bei der Umsetzung zeitgemaBer padagogischer Ansétze, bei der Schulung von Ausbilder und Lehrern,
usw. Kommen Sie einfach auf uns zu. Gerne unterbreiten wir ein Angebot.
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| Lernfelder 1-4 metallberufe
\ komplette Ausarbeitung der Lernfelder 1-4.

\ Das Buch bietet Vorschldge zu Lernsituationen bis zu formulierten Ler-
| narrangements!

| Jedes Lernfeld wird in Lernsituationen gegliedert, die wiederum in Ler-
‘ narrangements ausgearbeitet sind. Diese Ausarbeitung ist ein Vorschlag . I :

| fiir das erste Ausbildungsjahr. Der Vorschlag orientiert sich an den beruf- ~ Lemfelder 1-4 Metallberufe
lichen Handlungen und versucht vor allem auch die tiberfachlichen Kom-
| petenzen zu bilden. Um die Kompetenzentwicklung méglichst gut umzu-
\ setzen wurde versucht ein aufbauendes Methodenkonzept zu entwickeln
‘ das die Schiiler und Schiilerinnen zum selbststandigen Arbeiten fihrt.

unterricht konkret
modul 1
Die Lehrerausgabe beinhaltet die komplette Unterrichtsvorbereitung der Ler-

narrangements des ersten Teil des Lernfeldes 1 mit ausfiihrlicher Beschreibung
des Unterrichtsverlaufs mit Musterldsungen.

In den Schilerunterlagen sind entsprechende Arbeitsaufgaben und Selbst-
lernunterlagen, usw. enthalten.

modul 2

Fiir die Lernfelder 1 und 2 mit ausfthrlicher Beschreibung des Unterrichtsver-
laufs mit Musterldsungen.

In den Schilerunterlagen sind entsprechende Arbeitsaufgaben und Selbst-
lernunterlagen, usw. enthalten.

modul 2 arbeitet durchgangig mit dem Projekt ,Presse” so dass eine ideale
Zusammenarbeit mit dem Dualpartner ermdglicht wird.

projekt Presse gesteuert

Reine Mechanik ist heute in der modernen Produktionstechnik
nicht mehr denkbar. Diesem Umstand wird die Presse gesteuert
gerecht. Die mechanische Presse wird um einige Teile vereinfacht
und um einen mechatronischen Teil erweitert. Durch diese Anpas-
sung kann die Presse teil- oder vollautomatisiert werden. Eine rei-
ne pneumatische Steuerung bis hin zu einer Steuerung mit einer
SPS sind méglich. Mit diesen Varianten kdnnen die Grundlagen esteuert
der Steuerungstechnik ideal gelernt werden. Durch den offenen -
Aufbau gibt es viele Erweiterungs- und Umsetzungsmaglich-
keiten. Ideal nicht nur fiir die Mechatronikerausbildung.

Interesse? - dann melden sie sich einfach bei:

futureleaming; Ledergasse 5; 79677 Schénau; Fon 07673 888778; Fax 07673 888777
besuchen Sie uns auch im Internet unter http://www.futurelearning.de
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