1. Lernausgangslage 

1.1 Angaben zum Auszubildenden 

Der Auszubildende Lars Müller ist 17 Jahre alt und wurde am 15.03.1989 in Schwerte 

geboren. Nach der Grundschule besuchte er die Realschule, die er mit dem Erwerb

der Fachoberschulreife (Notendurchschnitt 2,9) erfolgreich abgeschlossen hat. Die Ausbildung

verläuft nach dem Dualen System. Die Vermittlung des theoretischen Lernstoffes erfolgt

einmal in der Woche in der Berufsschule. Dieses wird durch einen eigenen Werksunterricht,

der einmal in der Woche für vier Stunden abgehalten wird, ergänzt. In diesem Unterricht wird  auf eventuelle Schwächen der Auszubildenden eingegangen. Seine Berufschulleistungen in den naturwissenschaftlich- technischen Fächern sind gut. In den anderen Bereichen liegen sie im befriedigenden Bereich.

Sein Hobby ist das Fußballspielen, das er in einem ortansässigen Verein ausübt. 

Der Auszubildende befindet sich zur Zeit im ersten Ausbildungsjahr, das er in drei Monaten beendet. Die an ihn herangetragenen Aufgaben gemäß Ausbildungsrahmenplan hat er weitgehend selbständig und gut gelöst. Er kennt die geläufigen Werkzeuge und versteht sich im Umgang mit Messschieber und Tiefenmessschieber. In seiner bisherigen Ausbildung hat er folgende Bereiche erfolgreich durchlaufen: Sicherheits- und Gesundheitsschutz bei der Arbeit, Umweltschutz,  betriebliche und technische Kommunikation. Im Maschinenbetrieb hat er das Schleifen von Bohrern und Drehstählen erlernt .

Er ist altersgemäß entwickelt, ist freundlich, fleißig und hat eine gute Auffassungsgabe für technische  Zusammenhänge. Allerdings habe ich in vorangegangenen Gesprächen und Unterweisungen festgestellt, dass der Auszubildende etwas schüchtern ist. Dies ist bei einem Gesprächseinstieg  besonders zu beachten.

1.2 Angaben zum Ausbildungsberuf 

Der Auszubildende macht eine Ausbildung zum Zerspanungsmechaniker der Fachrichtung

Drehtechnik. Die Ausbildungszeit beträgt dreieinhalb Jahre.

1.3 Angaben zum Ausbildungsbetrieb

Die Ausbildung findet in der Ausbildungswerkstatt der Firma Hoesch Hohenlimburg statt.

Die Firma hat 845 Mitarbeiter und 60 Auszubildende.

Die Ausbildungsberufe umfassen in den gewerblichen Bereichen  Mechatroniker/in, Industriemechaniker, Zerspanungsmechaniker/Dreh- und-Frästechnik, Energieelektroniker, Werkzeugmechaniker und Werkstoffprüfer/in.

In den kaufmännischen Bereichen werden Ausbildungen zum Kaufmann/Kauffrau für Bürokommunikation und  Industriekaufmann/ Kauffrau  angeboten.

Die Firma stellt warmgewalztes Mittelband in den verschiedensten Qualitäten und Abmessungen her

.

Des Weiteren durchlaufen die Auszubildenden verschiedene Betriebe, in denen ihnen das

praxisorientierte Arbeiten unter  Berücksichtigung des Ausbildungsrahmenplans vermittelt wird.

2. Sachanalyse

2.1 Einordnung des Themas in den Ausbildungsrahmenplan

Das Thema Warten, Pflegen und Instandsetzen von Werkzeugen ist Bestandteil des Ausbildungsrahmenplans (§6 Abs.1 Nr8),b).Hierbei ist besonders auf die Einhaltung der UVV- Vorschriften zu achten, da die Gefahr von Schnittverletzungen sehr groß ist.

Zum derzeitigen Stand der Berufausbildung sind der Ausbildungsrahmenplan und der betriebliche Ausbildungsplan deckungsgleich.

2.2 Fachliche Aspekte

Beim Zerspanen (Drehen) ist der Werkstoff in besonderem Maße zu berücksichtigen.

Von ihm ist abhängig, mit welchem Werkzeug und welcher Wendeschneidplatte die Zerspanung erfolgt.

Auch die Qualität des zu fertigen Produktes spielt eine große Rolle. Sie entscheidet, wie

fachgerecht gefertigt werden muss, um z.B. einen sehr genauen Rundlauf zu erreichen.

Das Warten, Pflegen und Instandsetzen von Werkzeugen ist erforderlich, um ein wirtschaftliches und  effektives Arbeiten zu ermöglichen. Schlecht gewartete Werkzeuge führen zwangsläufig zu hohen Kosten und schlechten                                            Arbeitsergebnissen (erhöhter Ausschuss ).

2.3 Thema der vorangegangenen Ausbildungseinheit 

Das Thema lautete „Das Schleifen von Werkzeugen“ (Bohrern, HSS- Stählen), insbesondere

von Drehstählen mit aufgelöteter Hartmetallplatte.

2.4 Thema der nachfolgenden Ausbildungseinheit

Das nachfolgende Thema beinhaltet das  Herstellen von Bauteilen und Baugruppen,           sowie das Auswählen von Werk- und Spannwerkzeugen. Des Weiteren wird das Ausrichten und Spannen von Werkzeugen vermittelt.

Anschließend erfolgt die Unterweisung an der Drehmaschine.

3. Strukturierung der Kompetenzen 

3.1 Leitlernziel

Das Leitlernziel entspricht  dem sach- und fachgerechten Herstellen von Werkstücken  (Drehteilen) aus unterschiedlichen Werkstoffen mit verschiedenen Drehwerkzeugen sowohl

an einer konventionellen Drehmaschine als auch an einer CNC-Drehmaschine.

Hierbei ist immer auf die Einhaltung der UVV- Vorschriften zu achten.

3.2 Richtlernziel

Der Auszubildende soll Kenntnisse und Fertigkeiten, unter Einbeziehung selbständiger

Planung, Durchführung und Kontrolle anwenden. Das bedeutet das der Auszubildende

lernt, Einzelteile nach Zeichnungen und unter eigener Vorgehensweise fachgerecht zu fertigen.

3.3 Groblernziel

Der Auszubildende soll das Warten, Pflegen und Instandsetzen von Werkzeugen

kennen lernen. Die erforderlichen Kenntnisse  und Fertigkeiten sollen dabei erworben

werden.

3.4 Feinlernziel

Das Feinlernziel, Werkzeuge warten und wechseln einer Wendeschneidplatte, 

soll unter Berücksichtigung der Arbeitssicherheit vermittelt werden.

3.5 Lernbereiche

3.5.1 Kognitiver Bereich

Der Auszubildende soll nach der Unterweisung in der Lage sein, unter Beachtung der Unfallverhütungsvorschriften, insbesondere der für die Unterweisung relevanten Vorschriften, Werkzeuge fachgerecht zu warten, sowie  instand zu setzen

Er soll die Werkzeuge beschreiben und unterscheiden können und lernen, sie fachgerecht 

einzusetzen.

Des Weiteren soll er für die Wirtschaftlichkeit und den schonenden Umgang mit

den Materialien und Ressourcen sensibilisiert werden.

Durch die Unterweisung soll der Auszubildende erkennen, wann ein Werkzeug (Wendeschneidplatte) aus produktionstechnischen und wirtschaftlichen

Gründen ausgetauscht werden muss.

Ferner soll die Entwicklung einer lösungsorientierten Handlungsweise ( richtiges

Werkzeug, richtige Wendeschneidplatte) vermittelt werden .

Der Auszubildende soll den verantwortungsvollen Umgang mit der Druckluftpistole

üben, ohne sich selbst oder andere Mitarbeiter in Gefahr zu bringen.

Auch ist es wichtig darauf zu achten, dass sich keine Drehspäne mehr am Werkzeug

befinden, da sonst die Möglichkeit von Schnittverletzungen besteht

Dadurch soll der Auszubildende in die Lage versetzt werden, von dieser Aufgabe 

auf Aufgaben ähnlicher Art zu schließen (Transfer).

 Das Fertigen eines Werkstückes ohne Zeichnung, sondern nur nach einem

defekten Bauteil, fördert seine Kreativität, die fehlenden Maße zu ermitteln.

Dies ist besonders wichtig, da er später in einer Reparaturwerkstatt Arbeiten

wird, in der häufig nur die Maße von defekten Bauteilen bezogen werden können.

3.5.2 Psychomotorischer Lernbereich

Der Auszubildende kann durch den Umgang mit kleinen unhandlichen 

Teilen, die präzise Handhabung solcher Methoden entwickeln. Durch den Umgang

mit empfindlichen Messwerkzeugen (Messuhr, Bügelmessschraube und zweipunkt-

innenmessschraube) wird seine Feinmotorik gefördert und verbessert.

Ferner lernt er durch den Umgang mit Planscheibe und Messuhr, den

Ablauf  von „Ursache und Wirkung“ richtig einzuschätzen. Er erkennt, wie wichtig es ist,

komplexe Abläufe richtig durchzuführen, um ein hohes Maß an Genauigkeit zu erhalten.

(Lösen der richtigen Backe und gleichzeitiges Anziehen der anderen Backe)

3.5.3 Affektiver bereich

Durch eine Gefahrensensibilisierung soll der Auszubildende  lernen, dass man Drehwerkzeuge vor dem Wendeschneidplattenwechsel sorgfältig reinigen muss, 

um die Verletzungsgefahr durch Späne zu verringern. Er übt den verantwortungsvollen

Umgang mit der Luftdruckpistole im Sinne der UVV.

4. Didaktische Begründung 

4.1 Festlegung der Methode

Um das Lernziel „Wartung, Pflege und Wechseln einer Wendschneidplatte“

zu erreichen, stellt die „4- Stufen- Methode“ ein geeignetes Instrument dar. 

Der Auszubildenden wird fachgerecht und unter Einhaltung der UVV  unterwiesen.

Zum Einen bietet die Methode die Möglichkeit, den Auszubildenden zunächst

auf Gefahren bei der Umsetzung explizit hinzuweisen. Des weiteren kann durch

Einbeziehung des Auszubildenden der Schüchternheit entgegengewirkt 

werden. Durch das anschließende eigenständige, sowie praktische Arbeiten

des zu Unterweisenden kann ein sicheres und selbständiges Arbeiten bewirkt

werden.

4.2 Wahl des Zeitpunktes

Da ich bei vorangegangenen Unterweisungen festgestellt habe, dass Lars Müller

nach der Frühstückspause am leistungsfähigsten ist,  lege ich den Zeitpunkt

der Unterweisung auf 9.30 Uhr fest.

Für die Unterweisung habe ich einen Zeitraum von ca. 45 Minuten veranschlagt.

Dieser kann je nach Verlauf der Unterweisung unter- oder- überschritten werden
4.3 Der Ausbildungsort

Um reale Bedingungen vorzufinden, wird die Unterweisung im Maschinenraum

der Ausbildungswerkstatt ausgeführt. An dieser Drehmaschine wird Lars Müller auch später arbeiten. Zu dieser Zeit befinden sich die Auszubildenden der anderen Lehrjahre im

Werksunterricht, so dass die nötige Ruhe für die Unterweisung vorhanden ist.

Die Ausbildungswerkstatt entspricht dem heutigen Stand der arbeitsplatzergonomischen 

Richtlinien. 

5. Anwendung der Methoden

5.1 Erste Stufe (Vorbereitung)

Wie unter 1.1 beschrieben, ist Lars Müller schüchtern und zurückhaltend.

Deshalb ist ein auflockernder Gesprächseinstieg unbedingt wichtig.

Freundlich lächelnd gehe ich auf Lars Müller zu, und frage ihn, wie es ihm 

heute morgen geht. Durch einen Artikel in meiner Tageszeitung habe 

ich mitbekommen, dass die Mannschaft in der  Lars mitspielt, gewonnen hat und er sogar das

Siegtor erzielt hat. Diese Tatsache nutze ich und spreche ihn auf das Spiel an  um

seine Befangenheit zu lösen und eine entspannte Atmosphäre zu schaffen.

Lobend erwähne ich seine im vorigen Lernabschnitt erbrachten guten Leistungen und     nenne ihm das Ziel der heutigen Unterweisung (Wechseln einer Wendschneidplatte).

Hierbei zeige ich ihm die Verbindung zur vorangegangenen Unterweisung auf.

Ich erkläre ihm die Wichtigkeit der Wartung und Pflege von Drehwerkzeugen,

da sie eines der wichtigsten Voraussetzungen für eine Optimale Zerspanung

sind.

Um sein Interesse zu wecken, breite ich die dazu benötigten Arbeitsmittel aus.

Ich frage ihn, welche Parallelen er zu diesen beiden Drehstählen zieht(aufgelöteter Hartmetall- und Wendeplattendrehstahl) und welche

Unterschiede er erkennen kann. Hierbei findet auch die Überprüfung des vorangegangenen

Lernschrittes statt.  Sollte er diese Unterschiede nicht vollständig

erkennen , zeige ich ihm die großen Unterschiede auf und gebe ihm einen Denkanstoß.

Beim Erkennen der Unterschiede durch den Auszubildenden, in diesem Fall z.B.

die Klemmschraube fördere ich seine Fachkompetenz, indem ich ihn frage, wie man

die Schlüsselweite ermittelt und mit welchem Werkzeug man die Klemmschraube 

lösen kann. Sollte er hierbei Schwierigkeiten haben, frage ich ihn wo und wann die Verständnislücke aufgetreten ist. Dieses ist wichtig um eventuelle Schwachstellen

sofort erkennen, und beheben zu können.

5.2 Zweite Stufe (Vorführen)

Wenn Lars die richtige Vorgehensweise erkannt hat und das entsprechende Werkzeug

bestimmt hat, führe ich ihm das fachgerechte Wechseln der Wendeschneidplatt vor.

Dabei erkläre ich ihm die Reihenfolge und den kausalen Zusammenhang der einzelnen

Schritte. Ausdrücklich mache ich ihn auf mögliche Unfallgefahren aufmerksam.

Nach dem Wechsel der Wendeschneidplatte zeige ich ihm die wichtigsten Kontrollpunkte

und stelle Fragen zu dem Drehwerkzeug(z.B „Welche Bedeutung hat die Unterplatte“ ),um

ihn zu aktivieren .

5.2.1 Lernschritte- Matrix

 Lfd.Nr                        Was ?                                          Wie ?                               Warum ?

	     1
	Drehwerkzeug reinigen
	Mit Pinsel und        Druckluft und Putzlappen
	Um Verletzungsgefahr auszuschließen



	     2
	Richtiges Werkzeug zum Lösen der Klemmschraube ermitteln
	Durch Messen mit Messschieber oder Vergleichen mit der Prüflehre
	Um eine Beschädigung der Klemmschraube auszuschließen

	      3
	Klemmschraube lösen
	Mit ausgewähltem Werkzeug,   Drehrichtung links 
	Um Wendeplatte entnehmen zu können

	      4
	Wendeplatte entnehmen 
	Mit den Fingern vorsichtig entnehmen(Handschuhe verwenden)
	Gefahr durch Schnittverletzungen

	      5
	Sichtkontrolle Drehwerkzeug
	Sichtkontrolle der  Unterplatte und des Grundhalters vornehmen
	Um eventuelle Schäden festzustellen

	     6
	Unterplatte und Grundhalter in Ordnung, dann weiter mit Lfd.Nr 7./ Unterplatte defekt dann weiter mit Lfd. Nr 10
	
	

	     7
	Neue Wendeplatte einsetzen
	Mit den Fingern vorsichtig einsetzen(Handschuhe verwenden)
	Gefahr durch Schnittverletzungen

	     8
	Auf richtigen Sitz der Platte achten
	Optische Kontrolle(auf Lichtspalt achten)
	Um optimale Funktion zu gewährleisten

	     9
	Wendeplatte mit Klemmschraube fixieren
	Mit ausgewähltem Werkzeug (Drehrichtung rechts)
	Um sicherzustellen, dass Wendeplatte fest eingebaut ist

	
	
	
	

	    10
	Richtiges Werkzeug zum Lösen der Klemmschraube ermitteln
	Durch messen mit Messschieber oder vergleichen mit Prüflehre
	Um eine Beschädigung der Klemmschraube auszuschließen

	   11
	Klemmschraube lösen
	Mit ausgewähltem Werkzeug,   Drehrichtung links 
	Um Wendeplatte entnehmen zu können

	   12
	Unterplatte entnehmen 
	Mit den Fingern vorsichtig entnehmen(Handschuhe verwenden)
	Gefahr durch Schnittverletzungen

	   13
	Neue Unterplatte einsetzen
	Mit den Fingern vorsichtig einsetzen(Handschuhe verwenden)
	Gefahr durch Schnittverletzungen

	  14
	Auf richtigen Sitz der Unterplatte im Grundhalter achten
	Optische Kontrolle(auf Lichtspalt achten)
	Um optimale Funktion zu Gewährleisten

	   15
	Unterplatte mit Klemmschraube festziehen
	Mit ausgewähltem Werkzeug (Drehrichtung rechts)
	Um sicherzustellen, dass Wendeplatte fest eingebaut ist

	   16
	Mit lfd. Nr 7 fortfahren
	
	


5.3 Dritte Stufe (Ausführung)

Lars Müller soll nun selbst versuchen, die Wendeschneidplatte zu wechseln. 

Dabei lasse ich mir die einzelnen Arbeitsgänge von ihm erklären, um zu sehen,

ob er die einzelnen Schritte richtig verstanden und eingeordnet hat.

Ich lasse ihn die Arbeitsschritte üben bis er sicher ist und fachgerecht dabei vorgeht.

Dabei hat er immer die Möglichkeit, Fragen zu stellen.

Sollten hierbei  Mängel auftreten, gehe ich darauf ein und zeige es ihm erneut.

Sind die Mängel so gravierend, beginne ich noch einmal mit dem zweiten Schritt.

5.4 Vierte Stufe(Übung)

Nun soll Lars verschiedene Drehwerkzeuge aus dem Werkzeugschrank nehmen

und prüfen ob und welche defekt sind. Die Werkzeuge die nach seiner Meinung 

defekt sind, soll er selbständig mit seiner erarbeiteten Checkliste instandsetzen.

Ich sage ihm, dass ich jetzt an meinem Schreibtisch in der Werkstatt Übungsstücke

der Auszubildenden auswerten werde, er mich aber jederzeit bei auftretenden

Problemen ansprechen kann.

Den Zeitraum für seine Übung habe ich auf 45 Minuten festgelegt.

Nach Ablauf der Zeit werde ich mir die Ergebnisse seiner Arbeit anschauen und wir kontrollieren dann gemeinsam das Erarbeitete.

Bei fehlerfreier Durchführung lobe ich ihn.

Um ihn weiter zu motivieren, informiere ich ihn, dass wir morgen sein erstes Werkstück an

seiner Maschine aufspannen und eine leichte Zerspanung  vornehmen werden.

6.0 Planung und Sicherung des Lernerfolges

6.1 Lernerfolgskontrolle

Die Lernerfolgskontrolle erfolgt stetig in der Ausbildungswerkstatt.

Sie wird im Rahmen der Planung der aufeinanderfolgenden Unterweisungen

durchgeführt. Wie schon unter 5.1 erläutert fließt bei dem darauffolgendem

Lernabschnitt die Kontrolle des vorangegangenen ein.

Dies macht insofern Sinn als das die fachlichen Aspekte aufeinander aufbauen und

in sich verfließen oder nahtlos ineinander übergehen.

Dazu wird im Werksunterricht noch einmal auf fragen der Auszubildenden eingegangen

und ihr Wissen abgefragt. Sollten sich Lücken zeigen wird sofort darauf eingegangen

oder direkt an den Maschinen oder Werkzeugen das Problem erläutert.

Ab dem zweiten Ausbildungsjahr werden die gefertigten Bauteile auf

Maßhaltigkeit und Oberflächenqualität bewertet und mit dem Auszubildenden 

besprochen. Hierbei liegt der Schwerpunkt dann auf die Maßhaltigkeit.

Ferner steht die Einhaltung der Arbeitssicherheit und Sozialkompetenz immer im Vordergrund.

6.2 Gewichtungen und Bewertungsmaßstab

6.2.1 Fachlich- Praktische Bewertung

                 Qualität                                 Gewichtung in %                  erreichte Punkte

	Maßhaltigkeit bei Passungen
	                30 %
	

	Maßhaltigkeit bei Freimaßtolleranzen DIN mittel
	                2o %
	

	Einhaltung der Oberflächenqualität
	                20%
	

	Genauigkeit und Sauberkeit von 

Gewinden, Einstichen und Kegeln
	                30 %
	


6.2.2 Sozialkompetenz

             Bereich                                          Gewichtung in %                erreichte Punkte

	Einhaltung der Unfallverhütung -Vorschrift
	                50 %
	

	Teamfähigkeit und Umgang mit Auszubildenden und Ausbilder 
	                40 %
	

	Ordnung und Sauberkeit am Arbeitsplatz
	                10 %
	


Beide Bereiche fließen zu gleichen Teilen in die Bewertung ein.
7.  Lernhilfen und Arbeitsblätter

Da die Unterweisung direkt an der Maschine erfolgt sind keine Präsentationsmittel erforderlich. 

7.1 Ausbildungsmittel

Folgende Ausbildungsmittel werden benötigt:

Außendrehwerkzeug mit aufgelöteter Hartmetallplatte, Aussendrehwerkzeug mit Wendeschneidplatte, Aussenmessschieber, Wendeschneidplatten, Unterplatten, Inbusschlüssel, verschiedene Torx- Schraubendreher, Schutzbrille,

Handschuhe, Luftdruckpistole und Putzlappen.

7.2 Anhang

1.Ausbildungsrahmenplan Zerspanungsmechaniker der Fachrichtung Drehtechnik

2.Explosionszeichnung des Wendeschneidplattenhalters
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