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Vorwort zu den Unterrichtsmaterialien 
 
Die vorliegenden Materialien sind ein Ergebnis aus dem BLK-Modellversuch „Ge-
schäfts- und  arbeitsprozessbezogene dual -kooperative Ausbildung in ausgewähl-
ten Industrieberufen mit optionaler Fachhochschulreife“ (GAB ). In diesem Modell-
versuch wurden neue Konzepte der industriellen Berufsausbildung erprobt, die 
dadurch gekennzeichnet sind, dass … 

• die Trennlinien zwischen den einzelnen Berufen durch einen deutlichen Bezug 
 der Ausbildung auf die Arbeits- und Geschäftsprozesse überschritten wird, 

• neue Kooperationsbeziehungen zwischen schulischer und betrieblicher 
 Ausbildung aufgebaut werden und  

• sich die Curricula der Berufsausbildung am Entwicklungsprozess der Jugend- 
 lichen orientieren. 

Dieser Modellversuch wurde in der Zeit vom 01.02.1999 bis zum 31.01.2003 
durchgeführt und vom Bundesministerium für Bildung und Forschung sowie den 
beteiligten Bundesländern finanziert. Die Projektleitung für den schulischen Teil lag 
beim Niedersächsischen Landesinstitut für Schulentwicklung und Bildung (NLI), die 
wissenschaftliche Begleitung erfolgte durch das Institut Technik und Bildung (ITB) 
der Universität Bremen. 

Parallel dazu wurde auf der betrieblichen Seite ein gleichnamiger BiBB-Modellver-
such an allen Standorten der Volkswagen Coaching GmbH durchgeführt. 

Die im Modellversuch untersuchten Berufe sind zwischenzeitlich z. T. neu geordnet 
worden. Diese Materialien beziehen sich auf die zum Zeitpunkt der Modellver-
suchsdurchführung gültigen Berufe (z. B. „Automobilmechaniker“ statt „Kraftfahr-
zeugmechatroniker“ bzw. „Industrieelektroniker“ statt „Elektroniker für 
Automatisierungstechnik“). Sie beschreiben aber Entwicklungen, die wesentliche 
Teile dieser Neuordnung vorwegnahmen. 

Für die Berufe  
• Automobilmechaniker  / Automobilmechanikerin,  

• Industrieelektroniker  / Industrieelektronikerin,  

• Industriemechaniker  / Industriemechanikerin,  

• Mechatroniker /  Mechatronikerin und  

• Werkzeugmechaniker /  Werkzeugmechanikerin  

sowie für vier kaufmännische Industrieberufe wurden so genannte „Berufliche Ar-
beitsaufgaben“ (BAG) durch Befragung von Facharbeitern empirisch erhoben. Auf 
dieser Basis wurden Kompetenzen und Inhalte der Berufsausbildung bestimmt, 
entwicklungslogisch nach Lernbereichen gegliedert und in lernortübergreifenden 
Berufsbildungsplänen curricular verankert. 

• Lernbereich1: Berufsorientierende Arbeitsaufgaben – Orientierungs- und  
Überblickswissen 

• Lernbereich 2: Systemische Arbeitsaufgaben – Berufliches Zusammenhangs-
wissen 

• Lernbereich 3: Problembehaftete spezielle Arbeitsaufgaben – Detail- und  
Funktionswissen 

• Lernbereich 4: Nicht vorhersehbare Arbeitsaufgaben – Erfahrungsgeleitetes  
und fachsystematisches Vertiefungswissen 



 

In den vorliegenden Materialien wird auf die Lernfelder dieser Berufsbildungspläne 
und z.  T. auf ebenfalls im Modellversuch entwickelte lernfeldstrukturierte Lehrpläne 
gemäß KMK-Vorgaben Bezug genommen. 

Die für die ausgewählten Berufe vorliegenden Materialien stellen Momentaufnah-
men aus dem Modellversuch dar und sollen exemplarisch die Umsetzung des Mo-
dellversuchsansatzes im konkreten Unterricht aufzeigen. Dabei wird jeweils von 
einer betrieblichen Aufgabe als Konkretisierung einer beruflichen Arbeitsaufgabe 
ausgegangen. Die betriebliche Aufgabe und ihre Einbindung in die Arbeits- und 
Geschäftsprozesse wird beschrieben. Die Lernhaltigkeit wird lernortübergreifend im 
Hinblick auf betriebliche und schulische Bildungs- und Qualifizierungsziele analy -
siert. Die anschließende dual -kooperative Ausbildungsplanung mündet für die 
schulische Seite in der Beschreibung von Lernsituationen.  

Die Materialien stellen ein Angebot dar, das Ausgangspunkt für den konkreten Un-
terricht sein kann. Durch entsprechende Modifikationen lassen sich daraus bei Be-
darf Vorlagen für Flipcharts, Plakate, Mindmaps, Tafelbilder u.  a. entwickeln, um 
die methodische Variationsbreite des Unterrichts zu ermöglichen. 

 
Für die Berufsgruppen Automobilmechaniker  / Automobilmechanikerin, Industrie-
elektroniker  / Industrieelektronikerin, Industriemechaniker  / Industriemechanikerin 
und Werkzeugmechaniker  /  Werkzeugmechanikerin liegen Materialien in gedruck-
ter Form und auch als Word- bzw. PDF-Dateien unter der Internetadresse 
www.bbs.nibis.de vor. 

 
 
 
 
 
Die Projektleitung beim NLI möchte sich bei allen Autoren für das Engagement und 
die geleistete Arbeit im Modellversuch und bei der Erstellung der Unterrichtsmate-
rialien bedanken. Besonderer Dank gilt auch den Mitarbeitern der Volkswagen Co-
aching GmbH und des Instituts Technik und Bildung in Bremen, ohne deren 
tatkräftige Unterstützung diese Materialien nicht erstellt worden wären. 
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1   Beschreibung der betrieblichen Aufgabe 
Im Volkswagenwerk Wolfsburg werden im Geschäftsfeld des Presswerkes verschie-
dene Deformierungselemente für den Einbau in bestimmte Fahrzeuge gefertigt. Sie 
werden im Bereich der Stoßfänger in die Karosserie eingeschweißt und sollen bei 
einem Aufprall (Unfall) Verformungskräfte aufnehmen. Die Fertigung der 
Deformationselemente erfolgt durch Folgewerkzeuge, die in Pressen eingebaut 
werden. An die gefertigten Deformationselemente werden hohe 
Qualitätsansprüche gestellt, damit sie entsprechend der Qualitätsanforderungen in 
die Fahrzeugkarosserie eingeschweißt werden können.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Abbildung: Deformationselement 

  

1.1   Art und Umfang der Arbeiten 

Durch den ständigen Produktionsablauf kommt es zu einem Verschleiß an den 
Werkzeugen. Nach einem gefertigten Produktionsauftrag (z. B. 60.000 Teile) wer-
den die Werkzeuge nach dem Ausbau aus der Presse auf einem Lagerplatz abge-
stellt. 

Bei Beanstandungen und / oder Ablaufschwierigkeiten werden die Werkzeuge mit 
einem Auftrag der Produktion in den Werkstattbereich der Werkzeuginstandhal-
tung gebracht. Der Instandhaltungsauftrag, das beanstandete Blechteil und die 
Blechfolge werden mitgeliefert. Die Auszubildenden erkennen die Fehler (Gratbil-
dung, Riefen an der Oberfläche, Fehler an den Radien, u.  a.) am Nutzteil (Artikel), 
die sichtbar markiert sind und führen mit dem ABBA (Ausbildungsbeauftragten) 
eine Fehleranalyse am Werkzeug durch. Sind Fehler an den Bauteilen analysiert, 
werden die Teile (z.  B. Stempel, Schneidmatrize) ausgetauscht oder es wird eine 
Nacharbeit (Biegestempel) erforderlich. Sind benötigte Bauteile nicht vorhanden, 
erfolgt eine Einzelteilfertigung. 
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1.2   Einbindung in die Geschäfts- und Arbeitsprozesse 

Den Produktionsauftrag über die Programm-Stückzahl und den Fertigungstermin 
erteilt die Prozesssteuerung mit einer Arbeitsauftragskarte der Produktion.  Mögli-
che Störungen werden verschlüsselt auf der Auftragskarte dokumentiert. An jeder 
Presse liegt ein Straßenbuch aus, in dem zusätzliche Fehler im Prozessablauf fest-
gehalten werden. In der Regel wird nach ca. 60.000 gefertigten Teilen eine In-
standsetzungsmaßnahme an den Werkzeugen durchgeführt. Eine Sofortmaßnah-
me wird vom Team der Instandhaltung im 3-Schicht-Rhythmus  schnellstens 
durchgeführt und beinhaltet sehr oft nur  kleine Fehler im Produktionsablauf. 
Während des Instandhaltungsdurchlaufs durch die verschiedenen Bereiche der In-
standhaltung werden auf einer Werkzeug-Begleitkarte wichtige Daten (Teilebe-
zeichnung, Teilenummer, Werkzeug-Nr. , Gewicht) notiert. Nach  erfolgter Instand-
setzung oder Wartung wird das Werkzeug an die Produktion ausgeliefert. Nach 
dem Einbau in die Presse wird das Werkzeug eingefahren. Dabei werden die De-
formationselemente von der Qualitätssicherung auf Maßhaltigkeit und Oberflä-
chengüte überprüft. Das erste gefertigte Deformationselement verbleibt zur 
jederzeitigen Kontrolle an der Presse. 

 

1.3   Ressourcen 

Für die Durchführung einer Störungsbeseitigung, Instandsetzung oder Wartung 
sind der zuständige Meister der Instandhaltung Mechanik oder Elektrik und die 
Facharbeiter verantwortlich. Die in der betrieblichen Ausbildungsstelle eingesetzten 
7 Auszubildenden führen mit wechselnder Anzahl, je nach Umfang der Arbeit, un-
ter Anleitung ihres Ausbildungsbeauftragten eigenständig die  Instandhaltungs-
maßnahmen durch. Der zeitliche Umfang (z. B. 3 – 10 Tage) richtet sich nach 
Vorgaben, wann das Werkzeug in der Produktion benötigt wird.  Dabei werden 
Bohrmaschinen sowie Handschleifer und Standard- und Spezialwerkzeuge verwen-
det. Bei der Fertigung von Ersatzteilen wird der Auftrag mit einer Arbeitsbegleit-
Karte versehen an die Arbeitsvorbereitung weitergeleitet. In der Arbeitsvorberei-
tung wird der Auftrag über ein Datensystem (IBIS) erfasst und an den Maschinen-
park weitergeleitet, wo er von Zerspanungsmechanikern durch Drehen, Fräsen 
oder /  und Schleifen bearbeitet wird. Abgenutzte oder ausgebrochene Schneidkan-
ten werden von der Schweißerei aufgetragen. Die Qualitätskontrolle wird durch 
Güteprüfer an der Presse oder im Prüffeld, z. B. an CNC-Messmaschinen durchge-
führt und auf Qualitätsregelkarten (Prüfanweisung / Prüfaufzeichnung) dokumen-
tiert. 

 

  

2   Einordnung in das GAB-Curriculum 
2.1   Bezug der betrieblichen Aufgabe zum Lernbereich 

Im Berufsbildungsplan für den Werkzeugmechaniker (ITB – Berufsbildungsplan) 
sind dem Lernbereich 3 und 4 die Lernfelder „Fein- und Nachbearbeitung von 
Oberflächen“ und  „Fehleranalyse an Werkzeugen und Vorrichtungen“,  zugeord-
net worden, aus dem Lernbereich 2 „Instandsetzung defekter Bauteile an Werk-
zeugen und Vorrichtungen.“  Die Auszubildenden werden im dritten und vierten 
Ausbildungsjahr in die Instandhaltung Presswerk versetzt und führen dort ver-
schiedene Instandhaltungsarbeiten aus. Bevor die Auszubildenden Instandhal-
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tungsarbeiten durchführen, ist eine Fehleranalyse am Nutzteil (Artikel) und am 
Werkzeug notwendig. Die Fehleranalyse ist Grundlage für eine Instandhaltungs-
maßnahme, die abhängig vom Umfang oder vom Schwierigkeitsgrad, selbststän-
dig oder mit Hilfe eines Ausbildungsbeauftragten (ABBA) durchgeführt wird. Die 
Bewältigung der Arbeitsaufgabe benötigt ein breites Detail- und Funktionswissen 
über den Werkzeugbau, damit die im Lernbereich 4 angesiedelten Aufgaben be-
wältigt werden können.  Die Auszubildenden lernen die Einbindung des Werkzeu-
ges in den Geschäfts- und Arbeitsprozess kennen und erfahren in einer 
übersichtlichen Arbeitssituation den Zusammenhang der Facharbeiten. Die Bearbei-
tung dieser betrieblichen Aufgabe ist im Lernbereich 3 (Detail- und Funktionswis-
sen) und  dem Lernbereich 4 (Erfahrungsbasiertes, fachsystematisches Vertiefungs-
wissen) zuzuordnen. 

 

2.2   Bestimmung der Bildungs- und Qualifizierungsziele für die  
        betriebliche Aufgabe 

Ziel des Lernfeldes 12 ist die systematische Vorgehensweise bei der Fehlersuche an 
Werkzeugen und Vorrichtungen. Die Schüler sollen selbstständig alle Möglichkei-
ten ausnutzen, Fachinformationen zu bekommen, die zur Fehleranalyse herange-
zogen werden, da die Fehleranalyse die Grundlage ist, Instandhaltungsmaß-
nahmen einleiten zu können. Sie müssen den Arbeitsprozess kennen lernen, um 
die Arbeitsschritte für eine Instandsetzungs- oder Wartungsmaßnahme zügig 
durchführen  zu können, damit große Stillstandzeiten vermieden werden. Die Aus-
zubildenden dokumentieren die Ergebnisse der Fehleranalyse, die Durchführung 
der Instandhaltungsmaßnahme und die Qualitätskontrolle der ersten gefertigten 
Nutzteile. 

 

2.3   Abgleich mit den Zielen im Lernfeld (im Berufsbildungsplan) 

2.3.1   Betriebliche Bildungs- und Qualifizierungsziele 

Im Berufsbildungsplan werden im Lernfeld 12 (siehe Anhang „Fehleranalyse an 
Werkzeugen und Vorrichtungen“) Maßnahmen aufgezeigt, wie eine Fehleranalyse 
durchgeführt wird, wenn die mit Hilfe von Werkzeugen oder Vorrichtungen herge-
stellten Nutzteile nicht mehr den geforderten Qualitätsanforderungen gerecht 
werden. Die Fehleranalyse ist die Grundlage, um Instandsetzungsmaßnahmen ein-
zuleiten, Änderungsvorschläge für die Konstruktion zu machen oder den Produkti-
onsprozess zu optimieren. Die Auszubildenden analysieren anhand von fehlerhaft 
gefertigten / geprüften Nutzteilen Störungen an Werkzeugen und Vorrichtungen. 
Sie planen auf der Grundlage der vorgenommenen Fehleranalyse die folgenden In-
standsetzungsmaßnahmen und auch zukünftige Maßnahmen zur vorbeugenden 
Instandhaltung. Die Auszubildenden beschreiben Möglichkeiten zur Beseitigung 
der Fehlerursachen, wählen geeignete Varianten aus und realisieren diese. Sie 
wenden dabei bspw. Methoden der Werkstoffprüfung an, analysieren die thermi-
sche und mechanische Belastung, die Gestaltung der fehlerhaften Bauteile und die 
Arbeitsorganisation. Die Auszubildenden dokumentieren die Ergebnisse der Fehler-
analyse und wenden Maßnahmen zur Verbesserung der Arbeitssicherheit an. 
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2.3.2   Schulische Bildungs- und Qualifizierungsziele 

Die Schülerinnen und Schüler analysieren mögliche Störfaktoren in Produktionssys-
temen mit Werkzeugen und Vorrichtungen und bewerten diese. Sie beschreiben 
Strategien der Fehlersuche und beurteilen deren Anwendungsmöglichkeiten. Die 
Schülerinnen und Schüler erläutern die Funktion von Baugruppen und erkennen 
Fehler an der Baugruppe bzw. an deren Einzelteilen. Anhand von Nutzteilfehlern 
erkennen sie Störungen im Produktionssystem. Sie erkennen die wirtschaftliche 
bzw. technologische Notwendigkeit von Instandhaltungsmaßnahmen. Sie planen 
nach einem Auftrag Instandhaltungsmaßnahmen. Sie erklären den Aufbau und die 
Funktion von Mess- und Prüfeinrichtungen und beschreiben den Umgang mit ih-
nen zur Fehleranalyse. 

 

2.4   Schnittstellen zu anderen Lernfeldern 

Die von den Auszubildenden durchgeführten Arbeiten berühren das Lernfeld 4 
„Vorbeugende Instandhaltung und Wartung an Werkzeugen und Vorrichtungen“, 
Lernfeld 6 „Fein– und Nachbearbeitung von Bauteilen des Werkzeug – und Vor-
richtungsbaus“ und das Lernfeld 8 „Instandsetzung defekter Bauteile an  Werkzeu-
gen und  Vorrichtungen“. Dabei erkennen die Auszubildenden die wirtschaftliche 
und technologische Bedeutung und Notwendigkeit von Instandhaltungsmaßnah-
men. An den Werkzeugoberflächen müssen Fein- und Nachbearbeitungen durch-
geführt werden, um die geforderten Oberflächengüten zu erreichen. Das 
Einpassen von Schiebern, die Teilkonturen in Formwerkzeugen bilden, ist z. B. Be-
standteil des Lernfeldes 9 „Fein- und Nachbearbeitung von Oberflächen (konturge-
benden Formflächen)“. Die Fein- und Nachbearbeitung wird meist mit 
handgeführten Schleifmaschinen, aber auch mit unterschiedlichsten Feilen, Ab-
ziehsteinen, Schmirgelleinen und Schleifpasten ausgeführt. Trotz zunehmender 
Oberflächenqualität, die moderne spanende maschinelle Fertigungsverfahren er-
zeugen, ist die traditionelle Handarbeit des Werkzeugmechanikers weiterhin eine 
Kernaufgabe. Im Sinne der Instandhaltungsmaßnahmen müssen an den gefertig-
ten Nutzteilen Qualitätskontrollen durchgeführt werden. Diese Qualitätskontrollen 
berühren das Lernfeld 2 „Produktion und Qualitätskontrolle von Nutzteilen“. Die 
Art der Qualitätskontrolle ist abhängig von den Anforderungen an die Nutzteile. 
Von einer einfachen Sichtkontrolle, über Messungen mit Spezial -Messverfahren 
(z. B. Farbbestimmungen) bis hin zu Prüfungen durch Vorrichtungen, in die die 
Nutzteile eingebaut werden müssen, reicht das Spektrum der Kontrollverfahren. 
Prüfprotokolle dokumentieren das Ergebnis. 

 

2.5   Gestaltungspotenzial der betrieblichen Aufgabe  

Das  Gestaltungspotenzial  bei der Durchführung dieser betrieblichen Aufgabe ist 
unterschiedlich. Ist nur eine Wartung durchzuführen, wird nach einem vorgegebe-
nen Wartungsplan vorgegangen. Liegt eine Instandsetzung vor, führt der Auszu-
bildende eine Fehleranalyse teilweise selbstständig oder mit dem ABBA   
(Ausbildungsbeauftragten) durch, plant dann die Instandsetzung, z. B. die Vorge-
hensweise für die Ersatzteilfertigung. Da unterschiedliche Werkzeuge zur Instand-
setzung in die Abteilung kommen, ist die Organisation der Instandsetzung immer 
wieder neu zu planen (offen gestalteter Arbeitsauftrag). Bei der Analyse von Pro-
duktionssystemen im Unterricht findet, basierend auf dem Detail- und Funktions-
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wissen (Lernbereich 3) eine Anwendung an konkreten Aufgaben statt und führt 
zur Vertiefung (Lernbereich 4) der Inhalte. 

 

 

3   Dual-kooperative Ausbildungsplanung 
3.1   Inhalte von Arbeiten und Lernen in der betrieblichen Aufgabe 

3.1.1   Arbeitsgegenstände 

Grundlage für den Betrieb und der Schule ist ein realer Arbeitsauftrag. Arbeitsge-
genstände, ausgehend von Störungen im Produktionsprozess, sind der Instandhal-
tungsauftrag für die verschiedenen Werkzeuge oder Vorrichtungen und die Quali-
tätskontrollen an Nutzteilen. Dem Instandhaltungsauftrag ist eine Fehleranalyse am 
Nutzteil und am Werkzeug vorgeschaltet, die es nötig macht, den Aufbau und die 
Funktion von Folgewerkzeugen, Umformwerkzeugen und Vorrichtungen zu ken-
nen. Nur dann ist das Planen von Instandsetzungs- oder Wartungsmaßnahmen 
möglich. 

 

3.1.2   Werkzeuge, Methoden und Organisation 

Betrieblicherseits zählen dazu die Auftrags- und Ersatzteildisposition, Wartungsvor-
schriften und Betriebsanleitungen, Fehlerprotokolle und technische Zeichnungen, 
Standard- und Spezialwerkzeuge zur Durchführung des Auftrages, Ermitteln des 
Wartungs- und Austauschbedarfs, Funktionsanalyse durch Maß- und Sichtkontrolle 
sowie Mess- und Prüfverfahren zur Eingrenzung der Störung, Ermitteln möglicher 
Verschleißursachen, die Dokumentation der Störungen, Organisation der Auf-
tragsdurchführung, Arbeitsplatzgestaltung und -ausstattung sowie die Arbeitsor-
ganisation der Ver- und Entsorgung. 

In der Schule werden Strategien zur Fehleranalyse von Produktionssystemen, das 
Ermitteln von Mängeln an Werkzeugen bzw. Vorrichtungen, Instandhaltungspläne 
nach DIN 31051 / 31052 und die Organisation der Auftragsdurchführung zum Un-
terrichtsgegenstand. 

Mit unterschiedlicher Akzentuierung befassen sich beide Lernorte mit Betriebs- und 
Hilfsstoffen, dem Unterscheiden und Zuordnen von Betriebsstoffen und Prüfmit-
teln. 

 

3.1.3   Anforderungen an Facharbeit und Technik 

Im Betrieb stehen im Vordergrund die werkstattgerechte Auftragsannahme, die 
Gestaltung und Organisation der Annahme bzw. Auftragserweiterung, die termin-
gerechte Instandhaltung, die Einhaltung der Arbeits- und Gesundheitsschutzvor-
schriften unter Produktionsbedingungen und die Beachtung ökologischer Aspekte 
der Umweltvorschriften. In der Schule müssen Informationen und Kenntnisse zu 
einer systematischen Anwendung genutzt werden, damit Probleme aus der prakti-
schen Tätigkeit gelöst werden können. Eine fachgerechte Anwendung der Stö-
rungsanalyse ist notwendig. 
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3.2   Struktur der Aufgabenbearbeitung 

Die Aufgabenbearbeitung erfolgt mit Hilfe des Ausbildungsbeauftragten nach dem 
Modell der vollständigen Handlung. Im Lernbereich 4 ist vorgesehen, dass die Aus-
zubildenden weitgehend selbstständig ihre Arbeiten durchführen. Das der ABBA in 
die Tätigkeiten noch mit eingebunden wird, hat mit der Komplexität der Arbeiten 
zu tun und dass die Auszubildenden die Arbeitsabläufe in den Abteilungen noch 
nicht ausreichend kennen. Werden die Werkzeuge kurzfristig wieder in der Produk-
tion benötigt, dürfen keine Fehler und somit Verzögerungen eintreten. Die Auszu-
bildenden informieren sich beim Kunden (Anlagenführer, Qualitätssicherung) oder 
anhand des letzten fehlerhaften Nutzteils (Artikel) und eines Begleitschreibens (In-
standhaltungsauftrages) über den Arbeitsauftrag. Sie analysieren die Fehler am 
Produkt und formulieren daraus den konkreten Arbeitsauftrag. Die Auszubildenden 
besorgen sich die benötigten technischen Unterlagen für die Planung und Durch-
führung der Instandhaltung (z. B. FA-Beleg, Zeichnungen, Stücklisten, Qualitätsre-
gelkarte). Die Auszubildenden planen   und dokumentieren aufgrund ihrer Analyse 
den Arbeits- und Fertigungsprozess, z. B. mit Hilfe von Zeichnungen, Datensätzen, 
Prüfmitteln und Hilfsvorrichtungen und bestellen je nach Umfang der Instandhal-
tung die benötigten Materialien und Werkzeuge. Die Planung des  Arbeitsablaufs 
wird an den unterschiedlichen Lernorten (Betrieb – Schule)  erarbeitet.  

Die Auszubildenden stellen ihre Vorgehensweise dem Ausbildungsbeauftragten 
vor. Dieser  entscheidet, ob die Vorgehensweise / der Lösungsweg in Ordnung ist 
und die Auszubildenden beginnen mit der Durchführung des Auftrages. Ist der 
Auszubildende erst kurz in der Abteilung, erfolgt ein angeleitetes Handeln bei der 
Durchführung des Auftrages. Erkenntnisse sind zu notieren, die Arbeitsschritte sys-
tematisch zu dokumentieren, dabei Maßnahmen zum Arbeits- und Umweltschutz 
beachten. Nach 6 bis 8 Wochen führen die Auszubildenden ihre Aufträge weitge-
hend selbstständig durch. Ist der Arbeitsauftrag ausgeführt, wird ein Produktions-
auftrag (Beleg: an Produktion s. Anlage) mit den an dem Werkzeug durchge-
führten Instandhaltungsarbeiten geschrieben, sowie Hinweise für den Einbau des 
Werkzeuges, z. B. Einarbeitung nur in der Presse möglich. Die Abnahme und / oder  
die Inbetriebnahme des Werkzeuges ist zu dokumentieren. Das erste gefertigte 
Nutzteil (Artikel) wird kontrolliert  und ein Messprotokoll angefertigt. 

In der anschließenden Reflexionsphase wird das Messprotokoll und die Vorge-
hensweise der Auftragsbearbeitung vom Auszubildenden und Ausbildungsbeauf-
tragten ausgewertet. Die Ergebnisse sind zu dokumentieren und beim nächsten 
Auftrag zu verwerten. 

In der Schule werden mit den zur Verfügung gestellten Original–Zeichnungen und 
Daten (Auftragskarte, Werkzeug–Begleitkarte, Arbeitsbegleitkarte) und Büchern 
folgende zentrale Leitfragen bearbeitet: 
 

• Wie sind  die Werkzeuge aufgebaut? 

• Wie ist die Funktion der Werkzeuge? 

• Was sind die Ursachen für die Fehler am Nutzteil? 

• Wie wird eine Instandhaltung durchgeführt? 

• Wie erfolgt die Instandhaltung unter Beachtung des Arbeits-, 
   Gesundheits- und Umweltschutzes? 

• Wie wird eine Qualitätskontrolle am Werkzeug und am Nutzteil durchgeführt? 
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Die Erarbeitung der Fragen wird in Gruppen durchgeführt. Bei der Zusammenset-
zung der Gruppen ist darauf zu achten, dass je ein Auszubildender aus den ver-
schiedenen Abteilungen (s. 3.3) der Instandsetzung einer Gruppe zugeordnet wird, 
damit sie ihre jeweiligen Kenntnisse und Erfahrungen einbringen können. Exempla-
risch wird ein Produktionssystem (Folgeverbundwerkzeug) analysiert, um dann am 
konkreten Beispiel eine Fehleranalyse für eine Instandhaltungsmaßnahme durchzu-
führen. Anschließend wird eine Instandsetzung oder eine Wartung geplant. Die 
Schülerinnen und Schüler werden darauf hingewiesen, durchgeführte Tätigkeiten 
zu dokumentieren und eine Qualitätskontrolle durchzuführen. 

 

3.3   Planung und Abstimmung der Ausbildungsorte und -zeiten 

Die betriebliche Aufgabe „Fehleranalyse an Werkzeugen und Vorrichtungen“ ist 
Bezugspunkt für die geplanten Ausbildungselemente und Lernsituationen. Für die 
Bearbeitung dieser Aufgabe stimmen sich die Lernorte Betrieb und Schule hinsicht-
lich der schwerpunktmäßigen Vermittlung der Inhalte aus dem vorstehenden Lern-
feld des Berufsbildungsplanes ab. Die Inhalte (s. 5.1) müssen in der Schule exem-
plarisch vermittelt werden, da viele Werkzeuge und Vorrichtungen nur kurzzeitig in 
der Instandhaltung des Presswerkes bleiben. Die Schule kann nicht zu kurzfristig 
auf einen Tätigkeitswechsel (andere Werkzeuge) reagieren. Jeweils 5 – 8 Auszubil-
dende einer Schulklasse sind für 3 Monate in der Werkstatt und bearbeiten mit un-
terschiedlicher Anzahl und vorgegebener Zeit die Aufträge. Zur gleichen Zeit sind 
die übrigen Schülerinnen und Schüler in anderen Abteilungen (Instandhaltung) 
und bekommen ähnliche Arbeiten an Werkzeugen. In der Schule sind 60 Stunden 
für das Lernfeld vorgesehen. 

  

4   Betriebliche Ausbildungselemente 
Die betrieblichen Elemente sind in der Werkzeuginstandhaltung für den ABBA 
(Ausbildungsbeauftragten) überschaubar, für den Auszubildenden teilweise neu, 
somit muss er sich auf neue Situationen einstellen. Die Instandhaltung geschieht 
überwiegend an gleichen Werkzeug-Typen. Die Schule kann den Unterricht auf 
wiederkehrende Tätigkeiten  aufbauen und exemplarisch den Unterricht gestalten. 
Die Instandhaltungsaufgaben beinhalten im Betrieb z. B. folgende Tätigkeiten: 

• Montage und Demontage von Baugruppen 

• Bearbeiten von Flächen und Konturen an gehärteten und ungehärteten 
   Werkzeugteilen 

• Anwenden standardisierter Prüfverfahren 

• Planen von Instandhaltungsmaßnahmen 

• Fehlerursachen beschreiben und beseitigen 

• Dokumentation der Fehleranalyse 
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5   Schulische Lernsituationen 
5.1   Übersicht 

Für die Werkzeugmechaniker ist aus dem Berufsbildungsplan ein schulischer Lehr-
plan extrahiert worden (siehe Materialien). Im Betrieb steht die Instandsetzung und 
Wartung von Werkzeugen und Vorrichtungen nach dem Modell des vollständigen 
Handelns im Vordergrund. In der Schule ist die Analyse von Produktionssystemen 
und das systematische Ermitteln (Fehleranalyse) von Mängeln an Werkzeugen und 
Vorrichtungen Unterrichtsgegenstand. 

 

Übersicht über die Lernsituationen 

 

Lernsitua-
tion 

Beschreibung der 
Lernsituation 

Kompetenzzuwachs Inhalte Medien 

1.1 Anwendung von  
Instandhaltungsstrategien 

Die Schülerinnen und Schüler  

erstellen und beschaffen sich In-
standhaltungsmaßnahmen. 

Checkprotokolle von 
Werkzeugen und Pla-
tinenschnitten 

Stücklisten 
Zeichnungen 

Anleitungen 
DIN- Normen 

1.2 Fehleranalyse am Nutzteil Die Schülerinnen und Schüler 
stellen Zusammenhänge fest 
zwischen Werkzeugverschleiß 
und Fehler am Nutzteil              
(Artikel) 

Schneidspalt, 
Schneidstempel, 

Schneidplatte, 
Schnittfläche, 

Schneidvorgang 

Nutzteile 
Fachbücher 

Arbeitsblatt 
 

1.3 Funktionsanalyse des 

Folgewerkzeuges 

Die Schülerinnen und Schüler er-
kennen die Funktion und den 
Aufbau von Folgewerkzeugen. 

Folgewerkzeuge 

 

Original- 

Zeichnungen 
Fachbücher 

Blechfolge 

1.4 Analyse der Instand- 

haltungsmaßnahme 
 

Die Schülerinnen und Schüler er-
läutern die Prozesskette zur Her-
stellung eines Nutzteils und 
erkennen die Notwendigkeit von 
Instandsetzungs- und War-
tungsmaßnahmen. 

Fertigungsablauf zur 

Herstellung eines  
Nutzteils 

Fachbücher 

Zeichnungen 
Normalien 

1.5 Planen der Instand- 

haltungsmaßnahme 

Die Schülerinnen und Schüler 
erstellen Instandsetzungspläne, 
Fertigungspläne von 
Verschleißteilen. 

Umgang mit  

Betriebsvorschriften, 
Bestimmungen zum 

Arbeitsschutz 

Stücklisten 

Fachbücher 
Zeichnungen 

Anleitungen 

1.6 Prüfung und Dokumenta- 

tion der durchgeführten 
Instandhaltungsmaß- 

nahme 

Die Schülerinnen und Schüler 
prüfen und dokumentieren In-
standsetzungs- und Wartungs-
maßnahmen. 

Umgang mit  

Betriebsanleitungen 
und Wartungsvor- 

schriften 

 

1.7 Funktions- und Qualitäts-
kontrolle 

Die Schülerinnen und Schüler 
prüfen das erste Nutzteil und 
dokumentieren die Ergebnisse. 

Prüfmittel, 

Prüfpläne, 
Fachgespräche 
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5.2   Beschreibung einer Lernsituation 

Die Werkzeuge kommen aus der Produktion in die Fachabteilung. Anhand des 
mitgelieferten Nutzteils wird eine Fehleranalyse  durchgeführt. 

In der Schule werden Gruppen gebildet und Nutzteile (Artikel) verteilt. Anhand der 
Nutzteile wird die Oberfläche (Riefenbildung) und der Zustand der Schnittflächen 
überprüft. Die Schülerinnen und Schüler untersuchen die Schnittflächen hinsicht-
lich der Aufteilung 1 / 3 Schnitt, 2 / 3 Bruch und der Gratbildung. Aus dem Istzu-
stand des Nutzteils werden Rückschlüsse auf die Baugruppen / Elemente gezogen 
und bei vorhandenen Mängel Instandsetzungsmaßnahmen beschlossen. 

LernsituLernsitu ation 1ation 1  

Mit den Schülerinnen und Schüler wird die Vorgehensweise in der Instandhaltung 
erarbeitet (s. Schema in der Anlage: Vorgehensweise in der Instandhaltung). Mit 
Hilfe von Checkprotokollen, die im Betrieb eingesetzt werden, wird eine Analyse 
am Werkzeug durchgeführt und als Grundlage für eine Instandsetzungs- oder 
Wartungsmaßnahme verwendet. Eine Wiederholung der Begriffe über eine In-
standhaltung wird mit den DIN – Blättern 31051 und 31052 durchgeführt.             

Lernsituation 2Lernsituation 2  

Die Werkzeuge kommen aus der Produktion in die Fachabteilung. Anhand des 
mitgelieferten Nutzteils wird eine Fehleranalyse  durchgeführt. 

In der Schule werden Gruppen gebildet und Nutzteile (Artikel) verteilt. Anhand der 
Nutzteile wird die Oberfläche (Riefenbildung) und der Zustand der Schnittflächen 
überprüft. Die Schülerinnen und Schüler untersuchen die Schnittflächen hinsicht-
lich der Aufteilung 1 / 3 Schnitt, 2 / 3 Bruch und der Gratbildung. Aus dem Ist-Zu-
stand des Nutzteils werden Rückschlüsse auf den Zustand der Baugruppen / Ele-
mente gezogen und bei vorhandenen Mängeln Instandsetzungsmaßnahmen 
beschlossen. Die konkrete Umsetzung der Instandhaltung findet in der Praxis statt. 

Lernsituation 3Lernsituation 3  

In Gruppen wird der Aufbau von Folgewerkzeugen erarbeitet. Als Informationsma-
terial werden Fachbücher benutzt. Um den Aufbau der Werkzeuge aus dem Be-
trieb zu verstehen, werden Originalzeichnungen und Blechfolgen von einem Folge-
verbundwerkzeug analysiert. Die Gruppen präsentieren ihre Ergebnisse. 

Lernsituation 4Lernsituation 4  

Die Schülerinnen und Schüler erarbeiten in Gruppen den Fertigungsablauf für das 
Deformationselement. Unter Einbeziehung der Fehleranalyse am Nutzteil (Lernsitu-
ation 1.2) wird festgestellt, welche Instandsetzungsmaßnahme erforderlich ist. Ist 
dieses Werkzeug in der Instandhaltung, erfolgt eine Überprüfung am folgenden 
Arbeitstag. 

Lernsituation 5Lernsituation 5  

Die Schülerinnen und Schüler erstellen Instandsetzungspläne. Für die Auftragsbe-
arbeitung werden die erforderlichen Werkzeuge und Materialien definiert. Müssen 
Bauteile neu angefertigt werden sind Teilzeichnungen zu erstellen, das Material 
wird bestimmt und ein Fertigungsplan entwickelt. Betriebliche Abläufe und die Be-
stimmungen zum Arbeitsschutz sind zu beachten und in die Pläne mit aufzuneh-
men. 
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Lernsituation 6Lernsituation 6  

Die Schülerinnen und Schüler überprüfen die Instandsetzungs- oder Wartungs-
maßnahme mit Hilfe der Checkprotokolle des Folgeverbundwerkzeuges und do-
kumentieren die Ergebnisse. Die Schüler stellen ihre Ergebnisse vor. Am realen 
Auftrag wird die Vorgehensweise überprüft. 

Lernsituation 7Lernsituation 7  

Die Schüler erarbeiten in Gruppen unter Berücksichtigung von Kundenwünschen 
eine Funktions- und Qualitätskontrolle. Betriebsübliche Datenblätter (Prüfanwei-
sung, Prüfprotokoll) werden ausgewertet und aus den Ergebnissen Rückschlüsse 
auf die Anforderungen an die Werkzeuge gezogen. Die Ergebnisse werden proto-
kolliert. Im Betrieb wird die Qualität des Nutzteils und des Werkzeuges überprüft. 
Die Stationen der Qualitätskontrollen werden durchlaufen und Erkenntnisse proto-
kolliert.
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Lernfeld 12  (BBP) 
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Lernfeld 12 (MK)
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 Werkzeugbegleitkarte 
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Beleg Arbeitsvorbereitung 
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Prüfanweisung 
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1.1.1.1 

Prüfaufzeichnung Blatt 1 
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Fehleranalyse am Nutzteil Fehleranalyse am Nutzteil (Lernsituation 1.2) 
 

 

 

 

 

 

 

 

 Bild 1: Fertigungsstufe 1     Bild 2: Fertigungsstufe 2 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 Bild 3: Fertigungsstufe 3         Bild 4: Fertigungsstufe 4 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 Bild 5: Fertigungsstufe 5                                            Bild 6: Fertigungsstufe 6 
 
 
AufgAufgabe:abe:  
Die vorliegenden Nutzteile (Artikel) sind die letzten Teile einer Fertigungsserie von 60.000 Stück. 
Überprüft die Teile, ob sie in einem fachgerechten Zustand sind. Wenn Beanstandungen vorliegen, 
stellt fest, an welchen Bauteilen am Werkzeug Beschädigungen vorliegen und eine Instandset-
zungsmaßnahme erfolgen muss. 
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Übersicht: Instandhaltung 

 


