Lernsituation: CNC-Fertigung

Kompetenzbereich/Fach:  Berufsfachliche Kompetenz
Klasse/Jahrgangsstufe: 2. Ausbildungsjahr
Schulart/Berufsfeld/Beruf: Berufsschule / Metalltechnik / Industriemechaniker/Industriemechanikerin

Lehrplan-/Lernfeldbezug:  LF 5 - Fertigen von Einzelteilen mit Werkzeugmaschinen

LF 8 - Fertigen auf numerisch gesteuerten Werkzeugmaschinen

Zeitumfang: 2 UE

Betriebssystem/e: i0S

Apps: Apple Air View, Texteditor, Tabellenkalkulationsprogramm, Schnittdaten-App
Technische Settings: Arbeitsblatter (elektronisch), Tabellenbuch Metall, Beamer, Whiteboard, Schi-

lertablets, WLAN

Kurzbeschreibung und Lernziele dieser Unterrichtssequenz fiir den Tablet-Einsatz:

Die 2-stlindige Unterrichtseinheit rundet die Grundlagen des Themas CNC-Frasen ab. Im Mittelpunkt der Un-
terrichtseinheit stehen ein schrittweises Vorgehen bei der Entwicklung von CNC-Programmen und das An-
wenden unterschiedlicher Medien zur Unterstiitzung der Schiilerinnen und Schiler (SuS).

Entsprechend der Zielformulierungen des LF8 ermitteln die SuS auch die fiir die CNC-Fertigung notwendigen
Technologiedaten. Sie entwickeln ihre Fach-, Methoden- und Medienkompetenz weiter, indem sie digitale
Informationen nutzen, um selbstandig technische Probleme zu verstehen und zu I6sen. Die vorbereiteten
Hilfsmittel dienen in besonderem MaRe der visuellen Unterstiitzung und ermoglichen ein individuelles Lern-
tempo.

Die berufliche Handlung nimmt ihren Ausgangspunkt anhand eines einfachen Werkstiicks, das als technische
Zeichnung gegeben ist. Zur Fertigung dieses Werkstlicks liegt bereits ein vorgefertigter Rohling vor, der auf
einer CNC-Frasmaschine fertig bearbeitet werden soll.

Dabei werden auch Lerninhalte aus dem 1. und 2. Ausbildungsjahr aufgearbeitet und durch den Einsatz mo-
derner Hilfsmittel vertieft.



Zielanalyse zur verbindlichen Einordnung in den Lernfeldunterricht /zur Verlaufsplanung:

kompetenzbasierte Ziele (1:1 aus BP)

Inhalte (1:1 aus BP)

Handlungsergebnis

Uberfachliche Kompetenzen

LF5:

Sus fertigen Werkstlicke aus ver-
schiedenen Werkstoffen auf Werk-
zeugmaschinen.

Sie entnehmen Teilzeichnungen und
Skizzen die notwendigen Informatio-
nen.

SuS wahlen geeignete Fertigungs-
verfahren aus. Sie legen notwendige
technologische Daten fest und wah-
len die erforderlichen Hilfsstoffe aus.
Dafiir nutzen sie auch digitale Infor-
mationen.

spanende Fertigungsverfahren

technische Informationsquellen

Schneidstoffe,
Bearbeitungsparameter,
Kihlschmierstoffe

SuS ermitteln die notwendigen
technologischen Daten (als Zwi-
schenschritt).

SuS wiederholen und wenden den
gelernten Unterrichtsstoff an.

SuS vertiefen den Stoff unter Ver-
wendung neuer, digitaler Hilfsmit-
tel.

LF8:

Sus fertigen Bauelemente auf nume-
risch gesteuerten Werkzeugmaschi-
nen.

Sie ermitteln die technologischen
und geometrischen Daten fiir die
Bearbeitung.

Sie entwickeln CNC-Programme
durch grafische Programmierverfah-
ren und Uberprifen sie durch Simula-
tionen.

Aufbau und Funktion von CNC-
Maschinen

Koordinatensysteme, Bezugspunkte,
Geometriedaten, Technologiedaten

Programmaufbau, Werkzeugkorrek-
turen

SuS erlernen eine systematische,
schrittweise Vorgehensweise bei
der Entwicklung von CNC-
Programmen.

SuS erstellen einen vereinfach-
ten Koordinatenplan (als Zwi-
schenschritt).

SuS entwickeln das CNC-
Programm.

SuS Uberprifen und korrigieren
gef. durch Simulation des CNC-
Programmes.

- Erweiterung der Methoden- und
Medienkompetenz.

- Anwendung moderner Hilfsmittel
(Tablets, Apps).

- eigenstandiges
/eigenverantwortliches Arbeiten in
Gruppen.

- Teamfahigkeit




Verlaufsplanung

Methodisch-didaktische Hinweise

Was wird gelernt?

Wie wird gelernt?

Kooperation,

Dauer | Phase Medien Material Hinweise,
Angestrebte Kompetenzen |Handeln der Lehrkraft Handeln der Lernenden Erlduterungen
5 E, BegriiRung Aufgabe gemeinsam lesen und |PC, B, TT D01, D02
k L verteilt Arbeitsauftrag und be- |klaren der Aufgabenstellung (D = Datei)
spricht mit SuS die Lernsituation.
10 ERA, |SuS lesen die Zeichnung, legen |ggf. Unterstitzung SusS lesen die Zeichnung und 1T D01, D02 Einteilung in PA
koop |die Bearbeitungsrichtung fest zeichnen die fehlenden Kontur- erfolgt selbst-
und tragen die erforderlichen punkte ein. standig
Konturpunkte ein
20 ERA, |SuS erstellen einen vereinfach- |ggf. Unterstlitzung SuS erstellen den Koordinaten- |TT D02, D03 Jeder Partner hat
koop |ten Koordinatenplan plan. die andere Datei
(Zwischenschritt 1) auf seinem TT.
15 ERA, |SuS wahlen Fraswerkzeuge aus |ggf. Unterstlitzung SuS wahlen Fraswerkzeuge aus |TT, Schnittda-|D02, D04 Jeder Partner hat
koop |und ermitteln die technologi- und ermitteln Vorschub und ten-App, die andere Datei
schen Daten Drehzahl fur jedes Werkzeug. |TBB auf seinem TT.
(Zwischenschritt 2)
25 ERA, |SuS entwickeln das CNC- gef. Unterstitzung SusS erstellen das CNC- 1T, D03, D04 Ein Partner hat
koop |Programm. Programm in einem Texteditor. |Texteditor beide Dateien
auf seinem TT;
der andere Part-
ner den Textedi-
tor.
15 g, SuS Uberpriifen das fertige gef. Unterstiitzung, Reflexion SuS Ubertragen und simulieren |TT, D05 D05 wurde auf

CNC-Programm.

das CNC-Programmes; sie korri-
gieren ggf. das CNC-Programmes.

CNC-Software

dem Texteditor
erstellt




Abkiirzungen:

Phase:

Medien:

Weitere

Abkiirzungen:

Lernphase:

BA = Bearbeitung, E = Unterrichtser6ffnung, ERA = Erarbeitung, FM = FérdermaRnahme, K = Konsolidierung, KO = Konfrontation, PD = Padago-
gische Diagnose, Z = Zusammenfassung; R = Reflexion, U = Uberpriifung

AP = Audio-Player, B = Beamer, D = Dokumentenkamera, LB = Lehrbuch, O = Overheadprojektor, PC = Computer, PW = Pinnwand, T = Tafel, TT
= Tablet, WB = Whiteboard; SPH =Smartphone; ATB = Apple TV-Box

AA = Arbeitsauftrag, AB = Arbeitsblatt, AO= Advance Organizer, D = Datei, DK = Dokumentation, EA = Einzelarbeit, FK = Fachkompetenz, FOL =
Folie, GA = Gruppenarbeit, HA = Hausaufgaben, HuL= Handlungs- und Lernsituation, | = Information, IKL = Ich-Kann-Liste, KR = Kompetenzras-
ter, L = Lehrkraft, LAA = Losung Arbeitsauftrag, O = Ordner, P = Plenum PA = Partnerarbeit, PPT = PowerPoint-Prasentation, PR = Prasentation,
S = Schiilerinnen und Schiiler, TA = Tafelanschrieb, UFK = Uberfachliche Kompetenzen, V = Video

TBB = Tabellenbuch (Metall); FKB = Fachkundebuch (Metall)

k = kollektiv, koop = kooperativ, i = individuell



