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1. Einleitung

1.1.Ziele des ICSAS-Projekts

Die Ziele des Erasmus+ Projekts «Integrating Companies in a Sustainable Apprenticeship
System» (kurz: ICSAS, Ubersetzt: Integration von Produktionsfirmen in ein nachhaltiges
Ausbildungssystem) sind

e Wege aufzuzeigen, wie die vorhandenen Ausbildungssysteme fiir Schuh-Facharbeiter
in Rumanien und Portugal im Sinne einer praxisorientierten betrieblichen Ausbildung
weiterentwickelt werden kdnnen, und dariiber hinaus die Schulung der betrieblichen
Ausbilder in Spanien und Deutschland durch sektorspezifische Unterlagen zu
verbessern.

e Einen sektoralen Qualifikationsrahmen zu entwickeln, in den die nationalen
Qualifikationen, wie sie in Deutschland, Portugal, Rumanien und Spanien bestehen,
eingeordnet werden kdénnen.

1.2. Elf Leitfaden, an denen sich betriebliche Ausbilder orientieren konnen

Im dualen System wird das arbeitsplatzspezifische Wissen durch Facharbeiter in den
jeweiligen Abteilungen vermittelt. Im ICSAS-Projektantrag wurde vereinbart, dass das
Projektkonsortium elf Leitfaden entwickelt, die der Vorbereitung der betrieblichen Ausbilder
auf ihre Aufgabe dienen und das arbeitspraktische Lernen wahrend der Ausbildung
unterstitzen sollen. Die Aufgaben der Ausbilder sind:

e die Arbeitsgange zu demonstrieren, die die Auszubildenden am Ende eigenstandig
ausfiihren sollen

e die Auszubildenden anzuleiten und beim ersten eigenstandigen Herangehen an die
Aufgabe zu liberwachen und sie

e —sobald sie die Aufgabe immer besser meistern — weiter zu begleiten

e die Auszubildenden soweit in die jeweiligen Arbeitsschritte einzufiihren, dass sie sie
am Ende ihres Aufenthalts am jeweiligen Arbeitsplatz eigenstdandig ausfiihren konnen.

AuBerdem sollte jeder Betrieb, der in ein arbeitspraktisches Ausbildungssystem eingebunden
ist, einen Ausbildungsleiter bestimmen, dessen wichtigste Aufgaben die folgenden sind:

e Erstellung des individuellen Trainingsplans fir jeden Auszubildenden (wie lange jeder
Auszubildende an jeder einzelnen Lernstation verweilen soll und in welcher
Reihenfolge die Lernstationen durchlaufen werden — nicht alle Auszubildenden
kénnen zeitgleich beispielsweise im Zuschnitt anfangen)

e Beurteilung und Dokumentation des Lernfortschritts jedes Auszubildenden an jeder
Lernstation

Die elf Leitfaden sind nicht dazu gedacht, ein Lehrbuch zu ersetzen. Sie sollen die Ausbilder
bei der Planung der arbeitspraktischen Aktivitaten mit den Auszubildenden unterstiitzen. Die
Ausbilder kénnen gerne zuséatzlich weitere Unterlagen aus anderen Quellen (Lehrblicher aus
der eigenen Ausbildung etc.) hinzuziehen.
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1.3.Zum Auftakt: Betriebsfiihrung fiir die Auszubildenden

Bevor die Auszubildenden in der konkreten Abteilung mit der praktischen Ausbildung
beginnen, sollten sie das gesamte Unternehmen kennenlernen.

Die Betriebsbesichtigung kdnnte mit einer Produktvorstellung beginnen. Welche Art von
Schuhen stellt das Unternehmen her? Fiir welche Einsatzzwecke werden sie genutzt? Wer sind
die Kunden, in welche Segmente kann man sie kategorisieren? Welche Vertriebskanale
werden genutzt? Geben Sie den Auszubildenden Einblick in die Modellabteilung (Entwurf und
technische Ausarbeitung), Einkaufsabteilung, Produktionsplanung, alle
Produktionsabteilungen, Marketing und Verkauf und schlieBlich auch ins Lager und die
anschliefenden Logistikprozesse.

Zeigen Sie den Auszubildenden Details typischer Schuhmodelle, die der Betrieb produziert
(siehe Abb. 1) und erklaren sie die Besonderheiten, damit die Auszubildenden verstehen, wie
komplex das Produkt Schuh sein kann.

Abb. 1: Ansichten von Schuhteilen wie auf dem Foto kénnen fiir
Auszubildende sehr hilfreich sein, um die Komplexitit des
Schuhaufbaus zu verstehen. Bild: ISC

4]



Ausbilder-Unterlagen Stepperei

2. Nahen in der Schuhindustrie

Ndhen ist ein komplexer Prozess, der es erlaubt, zwei oder mehr Materialagen mit Hilfe von
Nadel und Faden zu verbinden. Die Nahtverbindung kommt durch ein flexibles Element
(Nahgarn) zustande, das durch Locher gefiihrt wird, die von einem Werkzeug (der
Ndahmaschinennadel) im Nahgut erzeugt werden. Die Nahtverbindung halt die
zusammengefligten Materialien dauerhaft zusammen und widersteht sowohl den
Belastungen bei der Schuhherstellung als auch spater beim Tragen des Schubhs.

Ndhen hat also den Zweck, eine dauerhafte Materialverbindung herzustellen. Neben der
Haltekraft wird das Aussehen der Naht, beeinflusst von Mode und Trends, immer wichtiger.
Eine Anderung des Stichbildes ist méglich, indem unterschiedliche Nadeltypen (mit
unterschiedlichen Spitzenformen) und die dazu passenden Ndhgarne verwendet werden.

2.1. Grundsatzliches tiiber das Nahen

Stich- und Nahtnarten

Ein Nahstich ist eine Garnschlinge, die entsteht, wenn die Nadel mit dem Nahfaden das Nahgut
durchsticht. Eine Naht kann als Linie von Stichen definiert werden, die entweder zur Zierde
dient oder zwei oder mehr Materiallagen miteinander verbindet. ISO 4915-1991 klassifiziert
die Stichtypen nach der Art und Weise, wie die Garnschlingen erzeugt werden:

Die gebrauchlichsten Stichtypen in der Schuhindustrie sind (nach 1ISO 4915-1991):

e Doppelsteppstich - Klasse 300
e Einfacher Kettenstich - Klasse 100
e Doppelkettenstich - Klasse 400
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Doppelsteppstich

Dieser Stich wird mit
zwei Faden erzeugt:
Ober- und Unterfaden
(auch als Nadel- und Quelle: Wikipedia
Greiferfaden
bezeichnet).

[ .

Quelle: www.minerva-boskovice.com/887-160020

Einfacher
Kettenstich

Diese Stichart ver-
wendet nur einen
Faden, der auf der
Materialunterseite zu = Quelle: Wikipedia
einer Kette ver-
schlungen wird.

Quelle: https://milohshop.com/products/waxwing-
leather-noce-classic-bifold-with-chain-stitch-135

Doppelkettenstich

Diese Stichart
erfordert zwei Faden.
An der
Materialunterseite
bildet sich eine Kette.

Quelle: Wikipedia

Quelle:
http://englishsourcery.com/M2fPTOcCuWQ.video

Tabelle 1: Sticharten
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Die Abbildung zeigt, wie der || ||| l
Doppelsteppstich durch Verschlingen

von Nadel- und Greiferfaden gebildet y\

wird: Die Nadel durchsticht das (. %}‘ 3\

Nadhgut. In der tiefsten Nadelposition
erfasst der Greifer den Nadelfaden und
fihrt ihn um die Garnspule mit dem
Greiferfaden.

|,_,.-—-n"_‘

Der Verschlingungspunkt beider Faden
wird in die Mitte des Néahgut- : Y I o
querschnitts gezogen. Damit ist der @ k.
Stich vollendet.

Abb. 2: Stichbildung beim Doppelsteppstich
Quelle: www.seampedia.com/en/by-the-sewing-stitch-begins-the-sewing/

Die gebrauchlichsten Nahtarten an Schuhschaften sind:

e Untertritt

e Bestechnaht
e Spannnaht

e Zickzacknaht

Nahte erfordern meist modelltechnische Zugaben, die vom Material, der Materialdicke, der
Anzahl der Stiche und von der An- oder Abwesenheit von Schuhschmuck oder Perforationen
abhangen.

Nahtart Schemazeichnung Anwendungsbeispiel

e Fligen von Quartier und Blatt, Quartier
und hinterem Besatz (Oberschaft) oder
von Futterteilen

Untertritt

Bild: ISC
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e SchlieRen der Fersennaht

Bestech-
naht
Bild: ISC
e SchlieBen der Hinternaht
Spann-
naht

Bild: ISC

e SchlieBen der Hinternaht, Futterteile
zusammenndhen, StoRnahte

Zickzack-
naht, ( i

Stofsnaht

Quelle: www.duerkopp-
adler.com/export/sites/duerkoppadler/commons/do
wnload/technology_praxis/Technologie Praxis_shoe

s.pdf

Tabelle 2: Nahtarten

8


https://www.duerkopp-adler.com/export/sites/duerkoppadler/commons/download/technology_praxis/Technologie_Praxis_shoes.pdf
https://www.duerkopp-adler.com/export/sites/duerkoppadler/commons/download/technology_praxis/Technologie_Praxis_shoes.pdf
https://www.duerkopp-adler.com/export/sites/duerkoppadler/commons/download/technology_praxis/Technologie_Praxis_shoes.pdf
https://www.duerkopp-adler.com/export/sites/duerkoppadler/commons/download/technology_praxis/Technologie_Praxis_shoes.pdf

Ausbilder-Unterlagen Stepperei

Das Einsteppen des Futters an der oberen Schaftkante wird an einer Sdaulenmaschine
ausgeflihrt. Dieser Arbeitsgang erflillt zwei Aufgaben:

e Befestigen des Futterschafts am Oberschaft

e Beschneiden des lGiberstehenden Futtermaterials

S -
Abb. 3: Sdulenndhmaschine mit Beschneideinrichtung zum Einsteppen des Schuhfutters;
Quelle: www.minerva-boskovice.com/888-356020

Nadeln und Faden

Die Nadel durchsticht das Leder
und transportiert dabei den Faden
von einer Nahgutseite auf die
andere. Die Teile der Nadel sind in
Abb. 4 beschrieben. Die Auswahl
des geeigneten Nadeltyps ist sehr
wichtig, um:

e starke, haltbare Nahtver-
bindungen zu erzielen;

e ein optisch ansprechendes
Nahtbild zu erreichen.

Abb. 4: Nadel

1L

®

1- Nadelkolben (ganz oben: Kolbenstirn) — ist
der dickste Teil der Nadel, mit dem die Nadel
in der Nadelhalterung der Maschine fixiert
wird.

2- Nadelschaft — das ist der Teil der Nadel, der
das Nahgut durchdringt. Der Schaft weist
normalerweise zwei Rinnen auf (3 - lange
Rinne und 4- kurze Rinne)

Die Nadelspitze besteht aus dem Nadel6hr
(5) und der Spitze (6). Die Spitze erzeugt das
Loch im Nahgut, durch das der Faden gefiihrt
wird.

Es gibt unterschiedliche Formen von Nadelspitzen. Die nachfolgende Tabelle 3 listet die
gebrduchlichsten Arten und nennt die entsprechenden Einsatzgebiete.
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LR

VR

SD

PCR

Schuhe und
Lederwaren

Zierndhte
an dicken
und mittel-
starken
Ledern

Taschen,
Schuhe,
Autositze

Schuhe,
feine Leder-
waren,
Stickereien

Gurtel, Brief-
taschen,
schweres
Schuhwerk,
Kunstleder,
Ledermdbel

Schuhe,
Mobel und
Taschen

Ziernahte flr
Schuhe,
Handtasch-
en, Taschen,
Gurtel und
Mobel

Schuhe,
Hand-
taschen,
Gurtel und
Leder-
accessoires

Nahtbild und
Perforierung
von bei P-
Spitzen

Nahte auf
weichem
Leder,
Stickereien
auf Leder,
Sportschuhe
Bekleidung,
Autositze

Tabelle 3: Nadeltypen, Nadelspitzen und empfohlene Anwendungen (Quelle: Groz-Beckert)

Qualitat und Starke einer Naht werden durch die physikalischen Eigenschaften des Nahfadens
bestimmt. Nahfaden kdnnen S- oder Z-Drehung aufweisen (S = Rechts-, Z = Linksdrehung). Die

Fadenqualitat wird durch folgende Parameter bestimmt:

e Artdes Fadens
e Dicke

e Starke

e Elastizitat
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e Abriebfestigkeit

e Gleichformigkeit

e Schrumpfungsgrad

e Erscheinungsbild, Farbe

All diese Parameter verleihen dem Faden eine gut Verarbeitbarkeit, die sich auf die Qualitat
der Naht auswirkt. Die Anforderungen fiir beste Verarbeitbarkeit von Nahfaden sind:

e kein Fadenbruch auch bei hohen Nahgeschwindigkeiten

e Glattheit und hohe Abriebfestigkeit, damit der Faden leicht durch die
Maschinenfiihrung gleiten kann

e gleichmaRige Stichbildung, um Fehlstiche zu vermeiden

e keine Spannungsanderung wahrend des Nahprozesse

Tabelle 4 beschreibt geeignete Nadeldicken und Fadenqualitdten fiir unterschiedliche
Lederarten.

Nadelgrofie Fadenstarke in TEX*
Lederart

mm Symbol | Baumwolle Seide Synthetik
Ziegenvelours 0,60 60 85/3 80/3 120/3
Lackleder,

. 0,70 70 60/3 80/3 100/3

geprdgtes Leder
Schweinsleder 0,75 75 60/3 80/3 70/3
Leder von einer Stdrke

0,80 80 60/3 80/3 70/3
unter 1 mm
Leder von einer Stdrke
. 0,9 90 40/3 60/3 50/3
tiber 1 mm
Schwere Leder 1,15 115 54/3x3 - 30/3

Tabelle 4: Welche Nadeln und Féden fiir welches Nédhgut?

* Hinweis: Tex ist die am hdufigsten verwendete Messmethode. Tex ist das Gewicht (in
Gramm) von 1.000 Metern Garn. Je h6her der Wert des Tex ist, desto dicker ist der Faden.
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Nahtbild

Die Anforderungen an das Nahtbild sind in Tabelle 5 zusammengefasst.

Kriterium Bedeutung

Stich )80 ) Yl
Der Abstand (p) zwischen zwei aufeinanderfolgenden Lochern in
Nahtrichtung

Stichdichte Die Anzahl von Stichen pro cm Nahtlange

Nahtbreite

(zum Beispiel bei

Zickzacknahten) a = Breite einer Naht (quer zur Nahtrichtung gemessen)

Fadenspannung Bei korrekter Fadenspannung liegt die Verschlingung beider Faden

des Doppelsteppstichs in der Mitte des Nahgutquerschnitts

Ndhgeschwindigkeit | Die Nahgeschwindigkeit beeinflusst das Erscheinungsbild der Naht
und die Lage der Schlinge von Ober- und Unterfaden. Sie kann auch
die Stichlange beeinflussen.

Qualitdtskriterien:

e GleichmaRigkeit der Stichlangen

e Parallelitat der Nahtlinie zur Nahgutkante

e Parallelitat der einzelnen Nahtlinien bei mehreren Nahten

e Korrekte Auswahl von Nadel und Faden in Abhangigkeit vom Nahgut

Tabelle 5: Wichtige Faktoren beim Ndhen und Qualitétskriterien

Nahtabstinde ermitteln
Die modelltechnischen Nahtabstdnde werden nach den folgenden Parametern ermittelt:

e Anzahl der Stiche

e Abstand des Nahtbeginns von der Kante des Nahguts
e Abstand zwischen den Stichen

e Durchmesser von Perforationen (falls vorhanden)

Ein Beispiel fiir Nahtabstandsberechnung zeigt Tabelle 6
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Kriterium Abstand (mm)

Abstand zwischen Nahgutkante und Naht-
beginn

e Lleder: 0,8 bis 1,5 mm
e Andere Materialien: 1,5 bis 2 mm

Abstand zwischen zwei Nahten

e Ohne Perforation: 1 bis 4 mm
e Mit Perforation (Durchmesser d
ermitteln): - d + (2 bis 3) mm

Abstand zwischen der duRRersten Naht und
der gescharften Kante: 1 bis 2 mm

Quelle: www.esquire.com/style/mens-fashion/a55401/made-
in-england-shoes-british/

Tabelle 6: Beispiel fiir die Berechnung der Aufmafe fiir Nahtabstdnde
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2.2.Nahmaschinen fiir die Schaftherstellung
In der Schuhherstellung sind folgende Nahmaschinentypen gebrauchlich:

e Flachbettmaschine: In der Aus-
fihrung als Ein- oder Zweinadel-
maschine oder mit einer Nadel und
Beschneideinrichtung, Zick-zack;

e S3ulenmaschine mit einer oder zwei
Nadeln oder mit einer Nadel und
Beschneideinrichtung;

Bild: Diirkopp Adler AG

e Zylinderarmmaschine

« Nahautomaten fiihren bestimmte
Arbeitsgange selbstandig aus. Ein
Beispiel eines programmierbaren
Nahautomaten zeigt dieses Video.

www.youtube.com/watch?v=EoWxsm2x4h0

Bild: HighTex
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Vor jedem Nadharbeitsgang muissen die Maschinen korrekt eingestellt werden:

e Die Einstellungen missen nach den Anweisungen (Handbuch) des
Maschinenherstellers erfolgen

e Der Nahfaden muss nach den Arbeitsanweisungen gewdahlt werden, die die Partie
begleiten.

e Die Nadel muss tberprift und wenn notig ausgetauscht werden.

e Stichldange und Fadenspannung missen eingestellt und getestet werden (siehe
Arbeitspapiere).

e Immer wenn ein Maschinenparameter neu eingestellt wird oder Teile ausgetauscht
oder ersetzt werden, miissen Nahtests durchgefihrt werden.

Der Maschinenbediener muss Nahfehler und Fehlstiche direkt erkennen und
KorrekturmaBnahmen einleiten. Idealerweise liegt der zu bearbeitenden Partie ein Hand-
muster bei, mit dem das Arbeitsergebnis zu vergleichen ist, um festzustellen, ob die
Qualitatskriterien eingehalten werden.

2.3.Fehlstiche und fehlerhafte Nahte

%@wd@te FAAEASPARIMUILG

Beim Doppelsteppstich sollte die Verschlingung von Nadel- und Greiferfaden in der Mitte des
Nahgutquerschnitts liegen.

Tabelle 7 zeigt die haufigsten Nahfehler bei der Schaftherstellung.
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Fehler

Loser Faden
und Fehl-
stiche

Quelle: www.styleforum.net/threads/brogue-quality-allen-
edmonds-strands.439502/
https://sewsweetness.com/2014/12/sew-faux-leather.html

_—
Unebene Naht

Naht gewellt

Sichtbare
Einstichlécher

Quelle: http://impactiva.com/Vvisible-stitching-holes-case-
641/, http://impactiva.com/visible-needle-holes-case-224/

Tabelle 7: Hdufige Néhfehler
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Greiferfadenspannung zu hoch:
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Nadelfadenspannung zu hoch:

Malnahme:
Fadenspannung lockern.

Auf der Vorder- oder Riickseite
des Nahguts sind
unregelmafige Stiche zu
sehen. Der Grund dafur kann
fehlerhaftes Ausreiben und
mangelndes Flachklopfen sein.

Die Naht wird wellig, weil der
Transport zu breit gewahlt ist.

Die Nadeleinstichlécher sind
nach der Materialverdehnung
durch das Zwicken sichtbar. In
diesem Fall muss das
Obermaterial mit
Verstarkungsmaterial kaschiert
werden. Aullerdem muss
kontrolliert werden, ob die
passende Nadel und das
richtige Nahgarn verwendet
wurden.


https://www.styleforum.net/threads/brogue-quality-allen-edmonds-strands.439502/
https://www.styleforum.net/threads/brogue-quality-allen-edmonds-strands.439502/
https://sewsweetness.com/2014/12/sew-faux-leather.html
http://impactiva.com/uneven-stitching-case-016/
http://impactiva.com/wavy-stitching-case-576/
http://impactiva.com/visible-stitching-holes-case-641/
http://impactiva.com/visible-stitching-holes-case-641/
http://impactiva.com/visible-needle-holes-case-224/

Ausbilder-Unterlagen Stepperei

2.4. Arbeitsschritte zur Herstellung eines Derbyschafts

Tabelle 8 zeigt die Folge von Arbeitsschritten in der Stepperei zur Herstellung eines
Derbyschafts.

Schaftteile:

Oberschaft: Blatt, Zunge,
Modell: Derby

Quartiere, Hinterriemen

Futter: Blattfutter, Fersenfutter,

Quartierfutter

1. Fersen- und

Quartierfutter Uberlap-

zusammen-

steppen i
naht,

A einfache

Naht

2. Blattfutter

und Zunge

zusammen-

teppen Uberlap-
pungs-
naht,
doppelte 71T
Naht

3. Hinternaht

an den

Quartieren

schlieBen
Zickzack-
naht
(StoRnaht)
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4, Hinter-
riemen
aufndhen .
Uberlap-
R pungs-
/"d_- naht,
Q
I'/ o einfache
a Naht
K
5. Quartier-
futter N
. Uberlap-
anndhen an
pungs-
der Oberkan-
naht, dann
te des Quar-
; Fut-
tiers
terkante
beschnei-
den
6. Hinter-
riemen mit

Uberlap- / ,7{'

einer zusatzli-

chen Halte- pungs- / ;//
naht an der naht, / ,/'}}f
Oberkante einfache =
versehen Naht
7. Blatt und
Quartiere e e———,
fligen. Derby- __,--"'ﬂ_ .-"I
riegel setzen f,-"’ f,-f f?,.- Sper
- erlap-

"r-r - pungs-

!“:- __d-J".'H\ naht, i

L fon" doppelte Z

-3 Naht

-
.,
R e S
_-&‘4\&3‘____.

s
'l.
g T
-\---
o —

Tabelle 8: Arbeitsfolge der Ndharbeiten zur Herstellung eines Derbyschafts

18 |



Ausbilder-Unterlagen Stepperei

3. Bewertungsbogen / Vorlage

3.1.Einleitung zum Feedback-Bogen

Anders als beim Lernen in formalen Umgebungen wie Klassenzimmern oder
Ausbildungswerkstdtten hangen die Lernergebnisse (Learning Outcomes, LO) des
arbeitspraktischen Lernens (Work-based Learning, WBL) stark von der jeweiligen Ausstattung
der Produktionslinie ab. Bendtigen die produzierten Schuhe einen bestimmten Arbeitsgang
nicht (beispielsweise eine eingestrobelte Brandsohle), so ist es eben nicht moglich, diesen
Arbeitsgang in diesem Betrieb zu erlernen.

Eine systematische und transparente Kommunikation iber konkrete Lernergebnisse, die von
einem Auszubildenden erworben werden, zwischen den betrieblichen Ausbildern, die den
Lernenden in den verschiedenen Abteilungen unterstiitzen, und dem Ausbildungsleiter ist von
groRer Bedeutung.

Fir diese Kommunikation empfehlen wir die nachfolgend zur Verfiigung gestellte Matrix: Sie
ermoglicht die Dokumentation der Lernergebnisse in jeder Abteilung und ist weder
zeitaufwendig noch mit einer formalen Bewertung verbunden.

Die Matrix beinhaltet die wichtigsten Arbeitsschritte und Aufgaben (fett), deren Ausfihrung
die Auszubildenden in der jeweiligen Abteilung lernen. Die Arbeitsschritte und Aufgaben
werden in Bezug mit den erworbenen Fahigkeiten gesetzt. Um anzuzeigen, dass zur Erfiillung
einer Arbeitsaufgabe grundlegende Kompetenzen und Wissen notig sind, sind die einzelnen
Elemente, die zur Ausfiihrung einer Arbeitsaufgabe noétig sind, aufgefiihrt.

Zur Nutzung der Matrix: Um den Lernfortschritt jedes Auszubildenden zu dokumentieren, soll
der Ausbilder in der Matrix fir jede Arbeitsaufgabe den erreichten Autonomiegrad angeben
(zur Wahl stehen ,Benétigt praktische Hilfestellung” / ,Bendtigt Anleitung” / ,Benétigt
Beobachtung” / ,Vollig eigenstandig”); wenn ein Arbeitsschritt oder eine Aufgabe in der
Matrix-Vorlage in lhrem Betrieb nicht vorkommt, kdnnen Sie diesen Punkt I6schen; wenn
zusatzliche Arbeitsschritte vorkommen, kdnnen Sie die Liste an die Gegebenheiten in lhrem
Betrieb anpassen.

Am Ende dokumentiert die ausgefiillte Matrix, was der Lernende gelernt hat (oder auch nicht)
und welchen Autonomiegrad er erreicht hat. Und nochmal: Bitte beachten Sie, dass Sie diese
Matrix entsprechend den Prozessen und den Ablaufen in Ihrer Abteilung anpassen miissen.
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Lernstation: Stepperei (mit Vorrichten)
Eingang der Materialien und Teile zum Steppen

Arbeitspapiere verstehen (wie Modellnummer, Paarzahl, Teile, GroRen, Materialien,
Arbeitsanweisungen);

Die richtigen Teile, die bearbeitet (verndht) werden sollen, aus der Transportbox nehmen,;
Uberpriifen, ob die vorhergehenden Arbeiten richtig ausgefiihrt wurden, wie
e Markieren
¢ Teile durch Kleben vorheften
e Verstarkungen aufkleben
» Uberstehende Fadenenden abschneiden
e Osen setzen
e Schniirung
e Futter beschneiden
e etc.
Nadhmaschine einrichten, dabei die Sicherheitsvorschriften beachten;
Naharbeiten durchfiihren, dabei die Sicherheitsvorschriften beachten;
Arbeitsergebnis kontrollieren und eventuelle Fehler erkennen;
Schuhteile mit den Arbeitspapieren zurlick in die Transportbox legen;
Um Hilfe fragen, wenn noétig.

Beurteilung
Bendtigt praktische Benotigt miindliche Bendtigt Vollig eigenstandig
Hilfestellung Anweisungen Beobachtung
O O O O
Ort, Datum Unterschrift
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Arbeitsschritt: Andere Ndharbeiten mit anderen Stich- und Nahtarten
(Kettenstich, Steppstich, Zickzack) auf anderen Maschinen
(Flachbett-, Sdulen-, Zylinderarmmaschine)

[Bitte entwickeln Sie liberpriifbare Kriterien (wie im obigen Beispiel), die fur die
Ablaufe in lhrem Unternehmen passen]

Beurteilung
Bendtigt praktische Bendtigt mindliche Bendtigt Vollig eigenstandig
Hilfestellung Anweisungen Beobachtung
O O O O
Ort, Datum Unterschrift

Abschlussbewertung (in der Abteilung Stepperei)

Stepperei mit allen genannten Arbeitsschritten

Beurteilung
Braucht weitere Ubung Kann (fast) alle Arbeiten selbstdndig ausfiihren
O O

Ort, Datum Unterschrift
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