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I. Ziele und Hintergrund dieser Schrift

1987 wurden die Inhalte der industriellen Metall- und Elektroberufe neu gefasst.
Neue Technologien wie die Elektrohydraulik, die Elektropneumatik oder die SPS-
Technik fanden damals erstmals den Weg in die Ausbildungsordnungen. Zugleich
wurde seinerzeit das Prifungssystem geandert. Bis dahin nahmen Prifungsaus-
schisse praktische Prifungen fast ausschlieBlich Uber die Prifungsstiicke ab.
Hierbei zahlte am Ende nur das Ergebnis. Uber die damalige Neuordnung kamen
neben den Prifungsstiicken so genannte Arbeitsproben zum Einsatz. Hierbei
Ubernahmen die Prifungsausschiisse die schwierige Aufgabe, die Qualifikationen
zu ermitteln, die der Prufling wahrend des Prozesses des praktischen Teils
offenbarte oder eben nicht an den Tag legte. Nicht allein auf das Ergebnis kam
es an, sondern auch auf die Art und Weise, wie dieses Ergebnis innerhalb der
vorgegebenen Prifungszeit von in der Regel 7 Stunden erzielt wurde.

Die damalige Neuordnung hielt 16 Jahre den betrieblichen Anforderungen stand. In
den Jahren 2003 und 2004 fassten die Fachleute auf Bundesebene dann abermals
die Ausbildungsordnungen in den Metall- und Elektroberufen neu, dabei
kam es jedoch nicht mehr zu durchgreifenden inhaltlichen Veranderungen.
Vielmehr ,beseitigte“ diese Neuordnung die bis dahin geltenden Fachrichtungen
und ersetzte sie gewissermalien durch das ,Konzept der Einsatzgebiete®.
Abermals gab es jedoch tiefgreifende Veranderungen in den Prifungsstrukturen.

Diese Veranderungen beschaftigen heute in der Umsetzung die meisten Betriebe,
vor allem aber auch Tausende von Prifern, denen die Aufgabe obliegt, auf der
Grundlage der neuen Prifungsstrukturen zu moglichst validen und gerechten
Prifungsleistungen zu gelangen. Die schriftichen Prifungsteile erfuhren nur
mafvolle Veranderungen; insgesamt wurde aber die Handlungsorientierung der
Aufgabenstellungen erhéht. An einigen wenigen Stellen anderte der Verordnungs-
geber die Gewichtungen. Im GroRRen und Ganzen blieb es jedoch bei der bis dahin
gegebenen Struktur. Erhebliche Anderungen wurden mit dem Grundmodell der
.gestreckten Abschlussprifungen® bewirkt. 40% der Prifungsleistungen werden
bereits nach 18 Monaten ermittelt. Sie flieRen komplett in die Abschlussbenotung
mit ein. Dies stellt eine erhebliche Aufwertung der bis dahin Ublichen Zwischen-
prifungen dar. Es macht das Prifungssystem insgesamt allerdings auch komple-
xer und komplizierter, jedoch nach Ubereinstimmender Auffassung nahezu aller
Fachleute auch gerechter.

Gravierende Veranderungen brachte in der Prufungssystematik das so genannte
,Variantenmodell“ im praktischen Teil der Prifungen mit sich. Jahrelang hatten die
berufsbildungspolitischen Experten aus Verbanden, Gewerkschaften und Kam-
mern darUber gestritten, ob fur einen in der industriellen Praxis tatigen Fachar-
beiter der so genannte betriebliche Auftrag oder eine bundeseinheitlich weitgehend
identische Prifungsaufgabe am Ende des Prifungszyklusses stehen sollte.

Das Modell der Uberregionalen Prifungsaufgabe sah im Grunde eine modifizierte
Form der bis dato geltenden PAL-Abschlussprifungen vor. Der betriebliche Auftrag
kontrastierte dazu grundsatzlich. Er sah die Bearbeitung einer aus der industriellen
Praxis abgeleiteten konkreten betrieblichen Fragestellung vor, deren Beurteilung
der Prifungsausschuss in einem Fachgesprach Gbernehmen sollte. Das, was 1987
mit der Einfihrung der Arbeitsproben begann, sollte jetzt zeitlich ausgedehnt und
vom Prufungsausschuss weg in den Betrieb verlagert werden. Dabei handelt es
sich allerdings nicht um die Prifung der betrieblichen Qualifikation, sondern wie bei
der praktischen Aufgabe um eine berufliche Prifung.



Ablauf Betrieblicher Auftrag

Bearbeiten des betrieblichen Auftrags .
Beantragung und Fachgesprach
Genehmigung Dokumentieren mit
des betrieblichen Auftrags praxisbezogenen Unterlagen max. 30 Min.
Lo . Grundlage fiir das
in héchstens 15 bis 24 Stunden M
<4 je nach Beruf - Fachgesprach
Ablauf Praktische Aufgabe
< héchstens 14 Stunden >
| 6 Stunden
und Nachbereiten

Vorbereiten, ‘ Durchfiihren
der praktischen Aufgabe

Uberregionale
Aufgabenerstellung
(PAL)

Dokumentieren mit
aufgabenbezogenen Unterlagen

Beobachten

Begleitendes
Fachgesprach
max. 20 Min.

Das Fir und Wider beider Modellansatze wurde Uber Jahre hinweg kontrovers
erortert. Im Ergebnis entstand der Kompromiss, dass die Betriebe zwischen zwei
Varianten im praktischen Teil der abschlieRenden Prifung wahlen konnten.

Die ersten Prufungsjahrgdnge haben sich mittlerweile zwischen den beiden
Varianten entscheiden mussen. Beide Prifungsvarianten kénnen sich danach ,an-
genommen® fuhlen. Der betriebliche Auftrag wurde bisher in knapp 40% der Falle
gewahlt, die Uberregionale PAL-Aufgabe in etwas uUber 60%. Eine vertiefte Analyse
der NRW-Kammern ergab dabei allerdings erhebliche regionale und sektorale
Unterschiede in der Inanspruchnahme der jeweiligen Varianten.

Immer wieder offenbarten sich den Industrie- und Handelskammern in den letzten
drei Jahren in ihrer taglichen Arbeitspraxis Unsicherheiten im Umgang mit dem
Variantenmodell. Die Industrie- und Handelskammern spurten sie sowohl bei
Ausbildern und Prifern als auch bei den angehenden Facharbeitern. Dabei aufer-
ten sich diese Unsicherheiten auf drei unterschiedlichen Problemfeldern.

(1) Viele Unternehmen verfugen Uber (noch) kein sicheres Gespur, welche
Variante fUr sie die geeignetere ist. RegelmaRig taucht in der taglichen
Beratungspraxis die Bitte nach IHK-Empfehlungen auf, welcher Unterneh-
menstypus welche Variante wahlen sollte.

(2) Zudem bestanden und bestehen erhebliche rechtliche und auch organisa-
torische Unsicherheiten bei bestimmten Fragestellungen im Ablauf des
Genehmigungsverfahrens und bei der Beurteilung von betrieblichen Auf-
tragen. Um nur einige wenige an dieser Stelle zu nennen: Ist die Ablehnung
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eines Auftrages gerichtlich anfechtbar? Hat der Ausschuss das Recht, vor
Genehmigung des Auftrags firmeninterne Unterlagen einzusehen?

(3) Gravierende Unsicherheit besteht darliber hinaus bei den Prifungs-
ausschussen, welches inhaltliche Niveau bei der Genehmigung und der
Durchfihrung von betrieblichen Auftrdgen in den relevanten Berufen
anzulegen ist.

Hierin spiegelt sich zum einen das Problem, dass Prifungsausschisse
nicht mit allen innerbetrieblichen Gegebenheiten vertraut sein kénnen, auf
deren Grundlage letztlich die betrieblichen Auftrage formuliert werden. Sie
mussen also ein Stlick weit auf das vertrauen, was in diesen betrieblichen
Auftragen beschrieben steht. Zum anderen offenbart sich hierin das nach
wie vor ungeléste Grundproblem dieser Prifungsform, dass der
Prifungsausschuss am Ende der Prifung auf der Grundlage eines
schriftlich fixierten Arbeitsauftrags zu einer inhaltlich fundierten Aussage
gelangen muss.

Immer wieder wurden vor diesem Hintergrund Fragen an die Industrie- und
Handelskammern herangetragen, ob nicht eine Beispielsammlung von geeigneten
und ungeeigneten betrieblichen Auftragen Sinn machen kénnte.

Die vorliegende Schrift der nordrhein-westfalischen Industrie- und Handels-
kammern unternimmt den Versuch, zu diesen drei zentralen Problemfeldern
Anhaltspunkte flr Ausbildungsbetriebe und Priufer zu formulieren. Wichtig ist in
diesem Zusammenhang der Hinweis, dass die Frage der geeigneten Variante
letztlich nur betriebsindividuell entschieden werden kann. Diese Entscheidung setzt
jeweils eine Prifung unterschiedlicher Parameter voraus, die sich auf das
Unternehmen und auch auf seine Auszubildenden beziehen kénnen und missen.
Zugleich wird angestrebt, den Prifern dabei zu helfen, ein halbwegs identisches
inhaltliches Niveau der Prifungsanforderungen zu definieren.

Zunachst wird der Versuch unternommen, die Vor- und Nachteile beider Pri-
fungsvarianten fir bestimmte ,Typen® von Unternehmen und bestimmte ,Typen®
von Auszubildenden zu beschreiben. Dadurch soll den Unternehmen auch ver-
deutlicht werden, welche innerbetrieblichen Parameter fir die Beantwortung der
Frage relevant sind, ob letztlich Variante 1 oder 2 fur die Auszubildenden gewahlt
wird. Hiermit befasst sich Kapitel |l.

Kapitel |l thematisiert die grundlegenden organisatorischen und rechtlichen Fra-
gestellungen, die mit dieser Neuordnung verbunden sind. Dabei wird die Rechts-
auffassung der Industrie- und Handelskammern dargestellt.

Die Auskinfte zu den organisatorischen Rahmenbedingungen kénnen von IHK zu
IHK differieren. Das hier formulierte Grundgerist ist jedoch weitgehend
landeseinheitlich zur Umsetzung gelangt.

Im Kapitel IV werden schlieBlich geeignete betriebliche Auftrdge dargestellt. Hier
wird der Versuch unternommen, die inhaltlichen Anforderungen an diese
betrieblichen Auftréage klar zu definieren. Dazu sind aus den ,Umsetzungshilfen fur
die Abschlussprifung der neuen industriellen und handwerklichen Elektroberufe®
der Sachverstandigen aus dem Neuordnungsverfahren Kriterien abgeleitet worden,
die wichtige Ansatzpunkte fur einheitliche Anforderungen an diese betrieblichen
Auftréage bieten. Die dargestellten ,Falle” stellen allesamt reale Auftrédge dar, die



die Industrie- und Handelskammern im vergangenen Jahr zur Genehmigung
vorgelegt bekamen. Diese betrieblichen Auftrdge werden jeweils daran gemessen,
ob sie

Uber gentigend Arbeits- und Problemumfang verfligen,

organisatorische ,Freiheitsgrade® bieten,
komplexe Arbeitsablaufe beinhalten und

unterschiedliche Losungsmaoglichkeiten zulassen.

Im Detail wird dabei jeweils kurzgefasst erlautert, warum sich diese Auftrége in
besonderem Malie eigneten. Dem geeigneten Beispiel folgt dann jeweils eine
verfremdete betriebliche Problemstellung desselben Auftrags. Der ,geeignete®
Auftrag wird also derart verschlechtert, dass eine Genehmigung versagt werden
muss. Die nordrhein-westfalischen Industrie- und Handelskammern verbinden da-
mit zwei Erwartungen. Zum einen hoffen sie, dass Prifer hierdurch inhaltliche
Anhaltspunkte dafiir finden, wie sinnvoller Weise betriebliche Auftrdge beurteilt
werden kénnen — und dies berufsspezifisch. Zum anderen wollen sie den Prifern
Handreichungen daflir bieten, wie diese aus den geeigneten Beispielen Einstiegs-
Fragestellungen erarbeiten kdnnen, um ein padagogisch sinnvolles und inhaltlich
Ziel fuhrendes Fachgesprach vorzubereiten.

Il. Welche Varianten eignen sich fiir welche Unternehmen?

Sichere theoretische Aussagen zur Eignung der beiden Varianten sind sicherlich
nur sehr schwer zu treffen. Hierfiir sind die Unternehmensstrukturen, die Produk-
tionsablaufe, die Ausbildungsorganisation und auch die Auszubildenden selbst zu
unterschiedlich. Daher gilt grundsatzlich, dass die Frage nach der Eignung der
entsprechenden Option sinnvoller Weise nur im Einzelfall zu treffen ist. Dennoch
lassen sich einige allgemeine Aussagen formulieren, die den Unternehmen als
Handreichung dienen kénnen.

Die praktische Aufgabe (PAL-Variante) ist insbesondere geeignet fir:

o Firmen, die Uberwiegend auflerbetrieblich ausbilden lassen, etwa indem sie
grolRere Teile ihrer Ausbildungsleistungen an GroRbetriebe oder Uberbetrieb-
liche Lehrwerkstatten delegieren;

o Betriebe mit Uberwiegender Serienfertigung, da die Planungs- und Durchflih-
rungsfreiheit von betrieblichen Auftragen durch Vorgaben (Zertifizierung,
interne Arbeitsanweisungen) eng begrenzt ist;

o ,handwerklich begabte“ Auszubildende, da hier verstarkt auch die manuellen
Fertigkeiten abgepruft werden;

e durch spezielle Malnahmen vorbereitete Priflinge (z. B. CNC-Lehrgange, Pri-
fungsvorbereitungskurse etc.), da diese hierbei auf die manuellen Inhalte
gezielt vorbereitet werden kénnen;
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Priflinge, die ihre Starken eher in der praktischen Umsetzung als in der
Beschreibung praktischer Arbeitssituationen haben, da nur ein kurzes
situatives Fachgesprach stattfindet und die ,Prasentationstechnik® im
Prifungsgeschehen nur eine untergeordnete Rolle spielt;

Priflingen, die Probleme in der zielgerichteten Argumentation aufweisen, um
zu verhindern, dass praktisches Kénnen durch missverstandliche Darstellun-
gen unterbewertet wird.

Betriebliche Auftrédge sind insbesondere geeignet fir:

Betriebe mit Einzelteilfertigung, da der Prifling dort in aller Regel eine grofiere
Planungs- und Durchfiihrungsfreiheit bei der Auftragsbearbeitung hat und nicht
zu stark durch festgelegte Arbeitsschritte eingeengt ist. So durften sich
,betriebliche Auftrage® beispielsweise Firmen des Werkzeugbaus anbieten, da
Werkzeuge regelmafig Einzelprodukte sind, die gelegentlich einen modularen
Aufbau aufweisen. Hier durften betriebliche Auftrdge in der Tendenz leichter
aufbaubar und ausfuhrbar sein als bei Unternehmen etwa mit Serienfertigung;

Betriebe, die Uber durchorganisierte Ausbildungsabteilungen verfiigen, die zu-
gleich die Gewahr dafur bieten, ,die Begleitung“ der betrieblichen Auftrage im
Betrieb sicherstellen zu konnen;

Firmen, die eine ausgebaute Qualitatssicherung aufweisen. Im Rahmen eines
Qualitatssicherungssystems wird regelmafig ein erheblicher Dokumentations-
aufwand betrieben. Dies erleichtert und beférdert die Erstellung praxis-
bezogener Unterlagen zur Durchflihrung des betrieblichen Auftrags;

Betriebe, die aus Kostengriinden keine ,Prifungssatze® anschaffen mdochten,
sondern reale betriebliche Auftrage durchfiihren lassen, die somit der
Wertschdpfung des Betriebes dienen;

redegewandte Prifungsteilnehmer, da diese hier die Mdglichkeit bekommen, in
einem ausflhrlichen Gesprach unter Fachleuten (Fachgesprach) Uber Planung,
Durchfuhrung und Kontrolle ihres Auftrages zu berichten;

selbststandig arbeitende Priflinge, die es gewohnt sind, Auftrdge im betrieb-
lichen Ablauf in enger Abstimmung mit den jeweils Verantwortlichen abzu-
stimmen, zu kommunizieren und zu dokumentieren;

Priflinge, die ihr Wissen in komprimierter Form punktgenau und gut
prasentieren kdnnen.



lll. Organisations- und Rechtsfragen zum betrieblichen Auftrag

Der ,betriebliche Auftrag® bringt in der Prifungsdurchfihrung eine ganze Fille
rechtlicher und organisatorischer Fragestellungen mit sich. Einige wesentliche hiervon
sind nachstehend aufgefiihrt. Dabei wird die Rechtsauffassung der Industrie- und
Handelskammern dargestellt.

Anmeldung zur Abschlussprifung Teil 2 inkl.
Variantenwahl 1 durch den Betrieb

>y

Erstellung des Antrags durch den Priifling,
Abgabe fristgerecht an die IHK

Abgabe

Priifung kann nicht fristgerecht?

abgelegt werden!

Auftragsgenehmigung durch den
Priifungsausschuss
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nein Auftrag ja, mit Auflage
genehmigt?

ja

Auftragsdurchfiihrung innerhalb des Durchfiihrungszeitraums

v

Abgabe der praxisbezogenen Unterlagen schnellstmdglich nach der Durchfiihrung

Abgabefrist

eingehalten
?

Priifung nicht
bestanden!

Weiterleitung an den Priifungsausschuss

v

Vorbereitung des Priifungsausschusses auf das Fachgesprach
anhand der praxisbezogenen Unterlagen

v

Fachgesprach
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Wer wihlt die Priifungsvariante aus?

Grundsatzlich wahlt der Ausbildungsbetrieb die Prifungsvariante aus. Die Entschei-
dung sollte aber gemeinsam mit dem Auszubildenden getroffen werden.

Was geschieht nach der Variantenwahl?

Hat sich der Ausbildungsbetrieb bei der Anmeldung zur Abschlussprufung Teil 2
verbindlich fur die Variante 1 entschieden, so erhalt er im Anschluss daran den Blanko-
Antrag auf Genehmigung des betrieblichen Auftrags und eine Entscheidungshilfe.
Diesen Antrag sowie die Entscheidungshilfe muss der Prifungsteilnehmer vollstandig
ausgefullt vor der Durchfuhrung des betrieblichen Auftrags zur Genehmigung einrei-
chen. Der Ausbildungsbetrieb bestatigt die Daten mit Unterzeichnung des Antrags.

Welchen Bezug hat der betriebliche Auftrag zur liblichen Tétigkeit des
Auszubildenden?

Der betriebliche Auftrag stellt keine ,kunstliche®, also ausschlieBlich fur die Prifung
entwickelte Aufgabenstellung dar, sondern ist ein ,Echtauftrag” und basiert in der
Thematik auf dem betrieblichen Einsatzgebiet. Dabei kann er ein eigenstandiger, in
sich abgeschlossener Auftrag oder auch ein Teilauftrag aus einem gréfieren Zusam-
menhang sein.

Wer muss den Antrag auf Genehmigung des betrieblichen Auftrags erstellen?

Der Antrag auf Genehmigung des betrieblichen Auftrags ist durch den Prifling
personlich zu erstellen und soll aus der Sichtweise des Pruflings formuliert sein.

Was muss der Antrag beinhalten?

Im Antrag muss der Teilnehmer neben der Auftragsbezeichnung eine Zielsetzung und
eine Zeitplanung entwickeln. Er muss angeben, in welchem Zeitraum der Auftrag
realisiert werden soll und wann er voraussichtlich beendet sein wird. Zum besseren
Verstandnis des Antrages sollten diesem auftragsspezifische Unterlagen (Zeichnung,
Skizze, Foto) beigefugt sein. Diese mussen in direktem Zusammenhang zum betrieb-
lichen Auftrag stehen und sollten auf das Notwendigste beschrankt sein. Umgangs-
sprachliche oder betriebsspezifische Formulierungen sind zu vermeiden.

Welche Mindestanforderungen miissen fiir die Genehmigung des Antrags erfiillt
sein?

Betriebliche Auftrage werden jeweils daran gemessen, ob sie

e Uber genlgend Arbeits- und Problemumfang verfugen, damit dem Prufling
genugend facharbeiterspezifischer Entscheidungsspielraum ermdglicht
wird;

e organisatorische ,Freiheitsgrade“ bieten, um dem Prifling die entspre-
chende Planungs- und Organisationsfreiheit zu geben;

e komplexe Arbeitsablaufe beinhalten; damit die fehlerfreie Ausfiihrung des
Auftrags keine Selbstverstandlichkeit ist;



e unterschiedliche Losungsmdglichkeiten zulassen, um dem Prifling die
eigenstandige Umsetzung des betrieblichen Auftrags zu ermdglichen.

Kann ein betrieblicher Auftrag aus dem Vorjahr erneut durchgefiihrt werden?

Da ein realer Auftrag mehrfach anfallen kann, ist die erneute Durchfuhrung eines
bereits verwendeten betrieblichen Auftrags =zulassig, sofern die eigenstandige
Prifungsleistung des Priflings erkennbar nachgewiesen wird. Dies ist insbesondere in
der Formulierung und Gestaltung von Genehmigungsantrag und praxisbezogenen
Unterlagen nachzuweisen.

Kann ein groBerer betrieblicher Auftrag von mehreren Priflingen gemeinsam
durchgefiihrt werden?

Ein grélerer betrieblicher Auftrag kann nur dann von mehreren Priflingen gemeinsam
durchgeflhrt werden, wenn er sich in einzelne, thematisch voneinander abgegrenzte,
Teilauftrage aufteilen lasst und die jeweils eigenstandige Prufungsleistung des Prif-
lings erkennbar ist. Hierbei muss jeder Prifungsteilnehmer alle geforderten
Qualifikationsanforderungen nachweisen.

Ist die Durchfiihrung von mehreren identischen Auftragen zulassig?

Die Durchfihrung von mehreren identischen Auftragen ist zulassig, sofern die eigen-
standige Prifungsleistung des Priflings erkennbar nachgewiesen wird. Dies ist
insbesondere in der Formulierung und Gestaltung von Genehmigungsantrag und
praxisbezogenen Unterlagen nachzuweisen.

Konnen mehrere identische Bauteile/Baugruppen angefertigt werden, um die
vorgegebene Priifungszeit auszufiillen?

Grundsatzlich muss bei Serienfertigung das Einzelteil den Mindestanforderungen fir
betriebliche Auftrdge entsprechen. Die Anfertigung von mehreren identischen
Bauteilen/Baugruppen in einem betrieblichen Auftrag zur Ausfullung der Prufungszeit
ist von daher grundsatzlich nicht mdglich. Ausnahmen sind beim Zerspanungsmecha-
niker zulassig, dessen berufstypische Aufgabe die Fertigung gréRerer Serien in einer
bestimmten Zeit ist. Das Einzelteil muss hier eine Bearbeitungszeit von mindestens der
Halfte der Gesamtbearbeitungszeit des betrieblichen Auftrags aufweisen.

Wie groR muss der Eigenanteil der zur erledigenden Arbeiten sein?

Werden zum Auftrag gehdrende Arbeiten nicht durch den Prifling selbst erledigt, sind
diese im Antrag vorab anzugeben. Der Prifungsausschuss entscheidet bei der
Antragsgenehmigung, ob der Eigenanteil der zu erledigenden Arbeiten trotzdem den
geforderten Bedingungen entspricht.

Welche Fristen miissen eingehalten werden?
Die Vorgabe der Fristen erfolgt durch die jeweils zustandige IHK.
Was geschieht, wenn ein Antrag verspatet oder nicht vorgelegt wird?

Wird ein Antrag verspatet oder gar nicht vorgelegt, kann keine Genehmigung erfolgen.
Der Prifling kann keinen betrieblichen Auftrag durchfiihren. Es wird dem Unternehmen
nahe gelegt, auf die Prifungsvariante Praktische Aufgabe (PAL-Variante)
auszuweichen. Ein solcher Wechsel vom betrieblichen Auftrag zur PAL-Aufgabe ist
jedoch nur bis zu dem Zeitpunkt mdéglich, zu dem die PAL-Aufgabe bekannt gemacht
worden ist.
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Welche Aufgabe hat der Priifungsausschuss im Genehmigungsverfahren?

Der Prufungsausschuss prift im Genehmigungsverfahren, ob ein Auftrag im Sinne des
Berufsbildes (fachlicher Anspruch) vorliegt und ob der angegebene zeitliche Rahmen
realistisch fur die Umsetzung des Auftrages ist. Sind diese Rahmenbedingungen nicht
erkennbar, kann der Antrag zur Uberarbeitung zuriickgegeben bzw. abgelehnt werden.
Eine inhaltliche Veranderung durch den Priifungsausschuss kann nicht erfolgen.

Welche Auswirkungen hat die Ablehnung eines Antrags auf das weitere
Priifungsverfahren?

Im Falle der Ablehnung eines Antrags auf Genehmigung des betrieblichen Auftrags
wird der Prufling aufgefordert, den bestehenden Antrag nachzubessern oder einen neu
formulierten Antrag einzureichen. Durch die Ablehnung entsteht dem Prifling kein
Bewertungsnachteil, allerdings verkurzt sich die Dauer des Durchfiihrungszeitraums
um ca. zwei bis drei Wochen.

Was passiert, wenn ein Antrag zum wiederholten Male abgelehnt wird?

Hierfir gibt es keine Vorgabe in den Verordnungen. Ein Ausschlusskriterium ist letztlich
die Nichteinhaltung der Antragsfrist. Sollte auch ein Hinweis des Prifungsausschusses
nicht zur Genehmigungsfahigkeit beitragen, legt die IHK dem Unternehmen einen
Variantenwechsel zur PAL-Aufgabe nahe. Ein solcher Wechsel vom betrieblichen
Auftrag zur PAL-Aufgabe ist jedoch nur bis zu dem Zeitpunkt mdglich, zu dem die PAL-
Aufgabe bekannt gemacht worden ist. Anderenfalls kann die Prufung nicht abgelegt
werden.

Kann gegen die Ablehnung eines Antrags Widerspruch eingelegt werden?

Da es sich bei der Beurteilung eines Antrags auf Genehmigung des betrieblichen
Auftrags durch den Prifungsausschuss nicht um einen Verwaltungsakt im Sinne der §§
35 — 52 des Verwaltungsverfahrensgesetzes handelt, kann gegen die Ablehnung eines
Antrags kein Widerspruch eingelegt werden. Die Beurteilung des Antrags ist im Sinne
von § 18 (1) der Prifungsordnung flr Abschluss- und Umschulungsprifungen als
Beschluss der Prufungsaufgabe durch den zustandigen Prifungsausschuss zu sehen.

Wann darf mit der Durchfiihrung begonnen werden?

Mit der Durchfiihrung des Auftrags darf erst nach Genehmigung durch den Prifungs-
ausschuss begonnen werden, und zwar zu dem im Antrag angegebenen Zeitpunkt.

Welcher Zeitrahmen steht fiir die Durchfiihrung zur Verfiigung?

Die maximal zur Verfliigung stehende Zeit ist durch die jeweils giltige Ausbildungs-
verordnung vorgegeben. Der vorgegebene Zeitaufwand ist dem Antrag zugrunde zu
legen und dementsprechend zu erlautern. Der ebenfalls im Antrag angegebene Durch-
fuhrungszeitraum ist einzuhalten. In Ausnahmefallen ist eine zeitliche Unterbrechung
der Durchfiihrung bereits im Antrag nachvollziehbar zu begriinden.



Was passiert, wenn ein betrieblicher Auftrag nicht oder in stark veranderter Form
durchgefiihrt wird?

Der betriebliche Auftrag ist auf Grundlage des genehmigten Antrags durchzufiihren und
zu dokumentieren. Weicht der durchgeflhrte Auftrag stark von den Inhalten des geneh-
migten Antrags ab oder bildet er die genannten Inhalte nicht vollstandig ab, so ist die IHK
dariber zu informieren, andernfalls wird das spatere Fachgesprach teilweise oder bei
schwerwiegenden Abweichungen vollstandig mit null Punkten bewertet.

Wird der Priufungsausschuss die praktische Durchfiilhrung im Betrieb
tiberwachen?

Im Regelfall wird der betriebliche Auftrag durch den Prifling eigenstandig und ohne
Beaufsichtigung durch den Prifungsausschuss im eigenen Betrieb durchgeflhrt. Der
Prufungsausschuss ist jedoch berechtigt, die Durchfiihrung des betrieblichen Auftrags
vor Ort zu Uberprifen; hiervon wird nur im Einzelfall Gebrauch gemacht.

Was beinhalten die praxisbezogenen Unterlagen?

Die Ausfihrung des betrieblichen Auftrags wird mit praxisbezogenen Unterlagen
dokumentiert und inhaltlich kurz beschrieben. Sie dienen als Basis flr das spatere
Fachgesprach. Praxisbezogene Unterlagen konnen Arbeitsplane oder Prif- und
Messprotokolle sein, aber auch Unterlagen wie Liefer- und Materialscheine bzw.
Abnahmeprotokolle. Bei den praxisbezogenen Unterlagen handelt es sich nicht um
eine Dokumentation, wie sie aus anderen Berufen bekannt ist.

Wer muss die praxisbezogenen Unterlagen erstellen?

Die praxisbezogenen Unterlagen sind - wie der Antrag auf Genehmigung des
betrieblichen Auftrags - personlich durch den Prifling zu erstellen und sollen aus der
Sichtweise des Priiflings formuliert sein.

Wann sind die praxisbezogenen Unterlagen zu erstellen?

Die praxisbezogenen Unterlagen sollen wahrend der Durchflihrung des betrieblichen
Auftrags ,automatisch“ entstehen und nicht gesondert fir die Prifung erstellt werden —
mit Ausnahme einer kurzen inhaltlichen Beschreibung.

Wie konnte ein beispielhafter Aufbau der praxisbezogenen Unterlagen
aussehen?

Wichtig sind eine Ubersichtliche Darstellung sowie eine gute Lesbarkeit. Die einzelnen
Seiten sind zu nummerieren. Format ausschlief3lich DIN A 4, maximal 10 Seiten in
ublicher Schriftgroe. Nicht selbst erstellte Unterlagen sind zu kennzeichnen. Es
empfiehlt sich auflerdem ein tabellarischer Arbeitsplan.

Inwieweit konnen und diirfen sich Antrag und praxisbezogene Unterlagen unter-
scheiden?

Grundsatzlich sind alle Anderungen, die sich im Rahmen der Abwicklung eines
Auftrags gegenlber dem urspringlichen Antrag ergeben, zu dokumentieren und zu
begrinden. Werden im Antrag Arbeitsschritte angegeben, die aus den praxis-
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bezogenen Unterlagen nicht ersichtlich sind, kann dieser Sachverhalt im Fachgesprach
geklart werden.

Wie flieBen die praxisbezogenen Unterlagen in das Ergebnis des Fachgesprachs
ein?

Die praxisbezogenen Unterlagen sind die Grundlage zur Durchfihrung des
Fachgesprachs. Sie haben keinen Einfluss auf das Ergebnis des Fachgesprachs.

Wann miissen die praxisbezogenen Unterlagen an die IHK abgegeben werden?

Die praxisbezogenen Unterlagen missen mit Ende des im Antrag angegebenen
Durchfihrungszeitraumes der IHK unverzuglich zur Verfigung gestellt werden.

Was geschieht, wenn praxisbezogene Unterlagen verspatet oder nicht vorgelegt
werden?

Werden die praxisbezogenen Unterlagen verspatet oder gar nicht vorgelegt, kann sich
der Prifungsausschuss nicht ausreichend auf das nachfolgende Fachgesprach vorbe-
reiten. MaRgeblich ist der Zeitpunkt, ab dem dem Prifungsausschuss unter Zugrunde-
legung objektiver Malistabe eine rechtzeitige Einarbeitung in die Unterlagen nicht mehr
zugemutet werden kann. Der praktische Prifungsbereich ist dann mit null Punkten zu
bewerten, weil der Prifling seine Mitwirkungspflicht im Rahmen der Prufung verletzt.

Wann findet das Fachgesprach statt?

Das Fachgesprach findet nach der Durchfiihrung des betrieblichen Auftrags statt. Der
Termin bzw. der mdgliche Zeitraum wird von der jeweils zustéandigen IHK festgelegt.

Was wird im Fachgesprach gepriift?

Es werden die "Prozessorientierung" und die "berufliche Handlungskompetenz" geprtift.
Das Fachgesprach basiert auf den praxisbezogenen Unterlagen des bearbeiteten
betrieblichen Auftrags. Unter Beriicksichtigung der praxisbezogenen Unterlagen sollen
durch das Fachgesprach die prozessrelevanten Qualifikationen bewertet werden. Der
gesamte Dialog soll konstruktiv und auf gleicher Augenhdhe gefiihrt werden, also ein
Gesprach unter ,Fachleuten® sein. Das Gesprach kann mit einer Einstiegsfrage
beginnen, die auf den durchgefiihrten Auftrag hinflhrt (Berufsspezifische Beispiele
hierzu finden sich in Kapitel IV). Die Abarbeitung von ,Fragenkatalogen“ sollte
unterbleiben, da sie dem Charakter des Fachgesprachs nicht gerecht wirden.

Was unterscheidet prozessbezogene Fragen zu herkommlichen Fachfragen?

Im Gegensatz zu Fachfragen, bei denen erlernte theoretische Kentnisse abgefragt wer-
den, geht es bei den prozessbezogenen Fragen um die richtige Anwendung des Fach-
wissens (siehe hierzu auch die Beispiele unter Kap. IV).

Sind im Fachgesprach so genannte “Fachfragen* verboten?

Als Prufungsgegenstand des betrieblichen Auftrags stehen sowohl die “Prozesslichkeit*
als auch die “Fachlichkeit* bzw. die “Prozesskompetenz“ und “Fachkompetenz® im
Mittelpunkt der neuen Prifungen. So genannte “Fachfragen“ sind bei einem



Fachgesprach keinesfalls verboten, sollten aber in einem direkten Zusammenhang zum
betrieblichen Auftrag stehen.

Werden im Fachgesprach ausschlieBlich Fragen zu den in der
Beurteilungsmatrix (Entscheidungshilfe) markierten Punkten gestelit?

Die in der Beurteilungsmatrix (Entscheidungshilfe) markierten Punkte dienen Prifling
und Prifungsausschuss als “Roter Faden“ und Orientierungshilfe flr die Durchflihrung
des Fachgesprachs. Fragestellungen zu anderen Teilgebieten sollten auf ein Minimum
begrenzt werden, sind aber grundsatzlich zulassig.

Wer fiihrt das Fachgesprach?

Da das Fachgesprach eine eigenstandige mindliche Prifungsleistung ist, wird es
durch einen beschlussfahigen Ausschuss geflhrt.

Wie erfolgt die Bewertung?

Die Dokumentation des Fachgesprachs soll mit Hilfe der Protokollierbégen erfolgen.
Die besprochenen Themen werden stichwortartig festgehalten und bewertet. Wenn
Hilfestellungen seitens der Prifer notwendig sind oder keine Beitrage seitens des
Priflings zum Gesprach eingebracht werden, muss dieser Sachverhalt detailliert
dokumentiert werden.

Wie lange darf das Fachgesprach dauern?

Das Fachgesprach mit dem Prufungsteilnehmer dauert maximal 30 Minuten. Nach
der Rechtsprechung darf diese Prifungsdauer um nicht mehr als 20 % unterschritten
werden.

Welche Folgen treten auf, wenn im Genehmigungsantrag (Entscheidungshilfe)
markierte Priifungsinhalte im Rahmen des betrieblichen Auftrags nur teilweise
oder gar nicht umgesetzt werden?

Der betriebliche Auftrag ist auf Grundlage des genehmigten Antrags durchzuflihren und
zu dokumentieren. Weicht der durchgefiihrte Auftrag stark von den Inhalten des
genehmigten Antrags ab oder bildet er die genannten Inhalte nicht vollstandig ab, so
wird das Fachgesprach teilweise oder bei schwerwiegenden Abweichungen vollstandig
mit null Punkten bewertet.

Welche Konsequenz hat eine nicht ausreichende Leistung im Fachgesprach?

Das Fachgesprach ist im Bereich Arbeitsauftrag der Abschlussprifung Teil 2 die einzige
Leistung, die bewertet wird. Eine nicht ausreichende Leistung hat somit das Nichtbeste-
hen der Abschlussprifung zur Folge. Da der betriebliche Auftrag als eine Einheit (Antrag,
Durchfiihrung, praxisbezogene Unterlagen und Fachgesprach) zu sehen ist, muss in
einer Wiederholungsprifung der gesamte Auftrag wiederholt werden. Eine Anrechnung
einzelner Leistungen ist nicht moglich.

Muss bei einer Wiederholungspriifung ein neuer betrieblicher Auftrag formuliert
werden?

Bei einer Wiederholungsprifung muss ein vollstandig neuer Auftrag formuliert werden.
Der Prifungsablauf muss von der Antragsgenehmigung Uber die Durchfihrung des Auf-
trags und die praxisbezogenen Unterlagen bis zum Fachgesprach alle Bestandteile einer
regularen Prufung beinhalten. Eine Wiederholung auf Grundlage des alten Auftrags ist
nicht moglich.
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IV. Sammlung geeigneter und weniger geeigneter Beispiele betrieblicher Auftrage

Musterauftrag |

Musterauftrag Il

Musterauftrag [l . ... e



Zerspanungsmechaniker
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Musterauftrag | / Positive Fassung

Beschreibung des betrieblichen Auftrags

Beschreiben Sie kurz und in verstandlicher Form den geplanten betrieblichen Auftrag. Beschreiben Sie dabei den Ausgangszustand, das
Ziel der Arbeit, die Rahmenbedingungen (Arbeitsumfeld), die Aspekte der einzelnen Phasen und die wesentlichen Tatigkeiten des
betrieblichen Auftrags.

Ausgangszustand, Ziel, Rahmenbedingungen:

Fir die Montage eines Etikettierers wird eine Lagerwelle und fur eine dazugehoérige ET-Grundstation ein
Deckel fur ein Schneidwerk bendtigt. Im Rahmen meines betrieblichen Auftrags sind diese Bauteile auf einer
konventionellen Drehmaschine zeichnungsgerecht zu fertigen. Hohe Anspriiche werden an die
Passgenauigkeit, den Rundlauf und die Oberflachengiite der Bauteile gestellt.

Zerspanungsmechaniker

Planung:

Fur die Herstellung der Bauteile erstelle ich einen Arbeits- und Zeitplan, klare die Terminvorgaben mit meinem
Vorgesetzten und beschaffe das bendtigte Material. Des Weiteren wahle ich die entsprechenden Mess- und
Prifmittel aus und beschaffe sie aus der Werkzeugausgabe. Abschlielend ist die Verfligbarkeit und
Betriebsbereitschaft der Maschine zu prifen.

Durchfiihrung:

Zu Beginn der Durchfiihrung bereite ich die entsprechenden Werkzeuge vor und richte sie aus. Zur
fachgerechten Spannung meiner Drehteile ist es notwendig, besondere Werkstiickspannmittel anzufertigen.
Hierzu werde ich weiche Backen passend ausdrehen. Bevor ich mit der Fertigung beginne, werde ich die
gelieferten Halbzeuge sorgfaltig prifen. Wahrend der manuellen Fertigung meiner Bauteile ist es wichtig, die
betrieblichen Sicherheits- und Umweltstandards zu beriicksichtigen. Um die hohen Qualitatsanforderungen an
meine Bauteile sicherzustellen, werde ich bereits wahrend der Fertigung einzelne MalRe kontrollieren. Hierzu
ist es notwendig, die ausgewahlten Mess- und Prifmittel vorab auf ihre Einsatzfahigkeit hin zu tberprifen.

Kontrolle:

Im Anschluss an die Fertigung meiner Bauteile fihre ich eine umfangreiche MaR- und Funktionskontrolle
durch. Die ermittelten Daten sind aus Qualitatssicherungsgriinden im Messprotokoll festzuhalten. Zur
Weitergabe an die nachgelagerten Abteilungen fiille ich die Begleitunterlagen wie Zeichnungen, Werkzeugliste
und Lohnzettel aus und Ubergebe sie meinem Vorgesetzten.
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Musterauftrag | / Positive Fassung

Industrie- und Handelskammern
in Nordrhein-Westfalen

Entscheidungshilfe fiir die Auswahl eines betrieblichen Auftrags
X Drehmaschinen-Systeme

[ Frasmaschinen-Systeme

[J Schleifmaschinen-Systeme
[] Drehautomaten-Systeme

Zerspanungsmechaniker/-in

Teilaufgaben Auswahl- Zeitplanung
Phase Aufgaben Fortl. Nummer Teilaufgaben in Stunden
1. Arbeitsumfang und Auftragsziel analysieren X
2. Informationen beschaffen (z.B. technische Unterlagen) X
Auftrags- -
klirung 3. Inforr_natlonen auswerten _ Z
g’ 4. Spezielle Kundenanforderungen klaren | | Auswahl
S 5. Arbeitsschritte planen X mindestens 7
% 6. Zeitplanung erstellen X
o 7. Freigabeantrage erstellen L
Auftrags- 8. Hilfs- und Prifmittel auswahlen und beschaffen X
planung - = =
9. Teilauftrdge veranlassen L | ca. 2h
10. Werkzeug und Material auswahlen und beschaffen X -
11. Betriebsbereitschaft von Werkzeugmaschinen X
einschlielich der Werkzeuge sicherstellen
12. Werkzeugspannmittel vorbereiten, montieren, ausrichten X
Inbetriebnahme 13. Werkzeuge spannen und einstellen X
und Einrichten 14. Werkstlickspannmittel vorbereiten, montieren, ausrichten X
von Werkzeug- 15. Transport-, Anschlagmittel, Hebezeuge handhaben ]
maschinen oder 16. Schutz- und Sicherheitseinrichtungen montieren und deren O
Fertigungs- Funktion priifen
systemen 17. Prifmittel auf Einsatzfahigkeit prifen und anwenden X
18. Bauteile nach betrieblichen Vorgaben herstellen X
19. Qualitat nach betrieblichen Vorgaben sichern X
=S N 20._Umweltschutzbestimmungen beachten | X
2 21. Programm ersteII?n/auswahIen . L Auswahl
:":=s 22. Werkzeuge auswahlen, spanr.1en und elnstellgn g mindestens 7
= 23. Werkzeugkorrekturdaten ermitteln und abspeichern L
e 24. Dateneingabegerate und Datenausgabegerate handhaben L
8 Programmieren 25. Maschine riisten | |
und Fertigen 26. Fertigungsparameter in Abhangigkeit von Werkstoff, 0
mit numerisch Schneidstoff, Werkstiick und Werkzeug festlegen
gesteuerten 27. Einr!chtung far Hilfs- und I?etriebﬁstoffe vorbereiten O
Werkzeug- 28. Fe[‘tlgungsprozess durchfiihren, Gberwachen und 0
maschinen optimieren
29. Fertigen unter Berlicksichtigung betrieblicher 0
Qualitatssicherungssysteme/Vorschriften
30. Steuerungstechnische Systeme anwenden ]
31. Datensicherung unter Berticksichtigung betrieblicher 0
____________________________ Bestimmungen durchfthren | T ____|
32. Weitere auftragsspezifische Teilaufgaben O ca. 11h
Nitrieren und Polieren veranlassen -
Ergebnis 33. Funktions- und/oder MaRkontrolle durchfiihren X
2 feststellen 34. Ubergabe an den Kunden X Auswahl
e 35. Skizzen/Zeichnungen/Pléne andern | mindestens 3
e Andern/ 36. Arbeitszeit/Materialverbrauch dokumentieren X
§ Erstellen 37. Prifprotokoll ausfiillen X ca. 2h
38. Ubergabebericht/Abnahmeprotokoll erstellen ] =
Gesamtzeit: 15h"

Bei der Durchflihrung des betrieblichen Auftrags sind die einschlagigen Bestimmungen fiir Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der
Arbeit sowie der Umweltschutz zu bertcksichtigen.

1)

Die Arbeitszeit fur die Erstellung der Dokumentation mit praxisbezogenen Unterlagen ist in der Gesamtzeit von 15 h enthalten.
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ANWENDUNG DER MINDESTSTANDARDS

1. UBER GENUGEND ARBEITS- UND PROBLEMUMFANG VERFUGEN,

damit dem Prifling genligend facharbeitertypischer Entscheidungsspielraum ermaoglicht wird.

e Aufgrund der umfangreichen konventionellen Dreharbeiten sowie der vorgesehenen
Mafkontrolle ist von geniigend Arbeits- und Problemumfang auszugehen.

ORGANISATORISCHE “FREIHEITSGRADE" BIETEN,

um dem Prifling die entsprechende Planungs- und Organisationsfreiheit zu geben.

e Durch die Erstellung eines Arbeitsplans kann der Priifling eine eigenstandige Planung und
Organisation seines betrieblichen Auftrags vornehmen. Weiterhin kann der Prifling auf die
Terminvorgaben zur Fertigung der Bauteile Einfluss nehmen.

KOMPLEXE ARBEITSABLAUFE BEINHALTEN,

damit die fehlerfreie Ausfiihrung des Auftrags keine Selbstverstandlichkeit ist.

o Aufgrund der detaillierten Auftragsbeschreibung, der Entscheidungshilfe mit Zeitplanung und
der beiliegenden Zeichnung ist von einem ausreichenden Anspruch und Umfang auszugehen.

UNTERSCHIEDLICHE LOSUNGSMOGLICHKEITEN ZULASSEN,

um dem Prifling die eigenstdndige Umsetzung des betrieblichen Auftrags zu erméglichen.

e Durch Komplexitat, Umfang und Anspruch des Auftrags sowie die dem Priifling im Bereich der
konventionellen Fertigung gegebene Entscheidungsfreiheit bietet sich eine Vielzahl an
verschiedenen Lésungsmoglichkeiten.

ZUSAMMENFASSUNG

Der vorliegende Projektantrag ist fur die Prifungsvariante "Betrieblicher Auftrag" besonders
geeignet, da er durch die eigenstdndige Erstellung eines Arbeitsplans die geforderte
“Prozesslichkeit® ausreichend abbildet. Weiterhin wird durch die umfangreiche und
anspruchsvolle konventionelle Drehbearbeitung die geforderte “Fachlichkeit® hinreichend
bericksichtigt.



Musterauftrag | / Negative Fassung

Beschreibung des betrieblichen Auftrags

Beschreiben Sie kurz und in verstandlicher Form den geplanten betrieblichen Auftrag. Beschreiben Sie dabei den Ausgangszustand, das
Ziel der Arbeit, die Rahmenbedingungen (Arbeitsumfeld), die Aspekte der einzelnen Phasen und die wesentlichen Tatigkeiten des
betrieblichen Auftrags.

Ausgangszustand, Ziel, Rahmenbedingungen:

Fir die Montage eines Etikettierers wird eine Lagerwelle und fir eine dazugehdrige ET-Grundstation ein
Deckel fir ein Schneidwerk benétigt. Im Rahmen meines betrieblichen Auftrags sind diese Bauteile auf einer
konventionellen Drehmaschine zeichnungsgerecht zu fertigen. Hohe Anspriche werden an die
Passgenauigkeit, den Rundlauf und die Oberflachengiite der Bauteile gestellt.

Jjlueydawsbunuedsiaz

Planung:

Fur die Herstellung der Bauteile erhalte ich einen Arbeits- und Zeitplan der Abteilung Arbeitsvorbereitung.
Diese Unterlagen enthalten weiterhin  Auftragskarte, Lohnkarte, Sticklisten, Rustplan und
Fertigungszeichnungen. Die vorgesehenen Terminvorgaben werden mir durch meinen Vorgesetzten mitgeteilt.
Das flir den Auftrag benétigte Material und die entsprechenden Hilfs- und Priifmittel erhalte ich vom Lageristen
in der Werkzeug- und Materialausgabe. Abschliefend ist die Verfiigbarkeit und Betriebsbereitschaft der
Maschine mit den Kollegen zu klaren.

Durchfiihrung:

Zu Beginn der Durchfihrung bereite ich die Werkzeuge vor und richte sie entsprechend des Ristplans aus.
Gemal betrieblicher Sicherheitsstandards tGberwacht und kontrolliert mein Vorgesetzter den Ristvorgang. Zur
fachgerechten Spannung meiner Drehteile ist es notwendig, besondere Werkstiickspannmittel anzufertigen.
Hierzu werde ich das Ausdrehen weicher Backen in der Lehrwerkstatt in Auftrag geben. Bevor ich mit der Ferti-
gung beginne, werde ich die gelieferten Halbzeuge sorgfaltig prifen. Wahrend der manuellen Fertigung meiner
Bauteile ist es wichtig, die betrieblichen Sicherheits- und Umweltstandards zu beriicksichtigen. Um die hohen
Qualitatsanforderungen an meine Bauteile sicherzustellen, wird mein Vorgesetzter bereits wahrend der Ferti-
gung einzelne Male kontrollieren. Hierzu ist es notwendig, die ausgewahlten Mess- und Prifmittel vorab auf ihre
Einsatzfahigkeit hin zu Uberprifen.

Kontrolle:

Im Anschluss an die Fertigung meiner Bauteile fuhre ich eine Werkerselbstkontrolle durch. Hierbei tberpriife
ich alle MaRe und Funktionen der Bauteile. Die ermittelten Daten sind aus Qualitatssicherungsgrinden im
Messprotokoll festzuhalten. Zur Endabnahme tbergebe ich die Bauteile der Abteilung Qualitatssicherung. In
Zusammenarbeit mit meinem Vorgesetzten werde ich abschliefend den Arbeitszeit- und Materialverbrauch
dokumentieren.

i



Musterauftrag | [ Negative Fassung

Zerspanungsmechaniker

Industrie- und Handelskammern Entscheidungshilfe fiir die Auswahl eines betrieblichen Auftrags
in Nordrhein-Westfalen Zerspanungsmechaniker/-in X Drehmaschinen-Systeme
[ Frasmaschinen-Systeme
[ Schleifmaschinen-Systeme
[] Drehautomaten-Systeme
Teilaufgaben Auswahl- Zeitplanung
Phase Aufgaben Fortl. Nummer Teilaufgaben in Stunden
1. Arbeitsumfang und Auftragsziel analysieren X
2. Informationen beschaffen (z.B. technische Unterlagen) X
Auftrags- -
. 3. Informationen auswerten X
= klarung 4. Spezielle Kundenanforderungen klaren [] Auswahl
c : - . = mindestens
=] 5. Arbeitsschritte planen || 7
% 6. Zeitplanung erstellen []
o 7. Freigabeantrage erstellen [l
Auftrags- 8. Hilfs- und Prifmittel auswahlen und beschaffen X
planung 9. Teilauftrége veranlassen X
- . 2h
10. Werkzeug und Material auswahlen und beschaffen X ga. N
11. Betriebsbereitschaft von Werkzeugmaschinen X
einschlieBlich der Werkzeuge sicherstellen
12. Werkzeugspannmittel vorbereiten, montieren, ausrichten X
Inbetriebnahme 13. Werkzeuge spannen und einstellen X
und Einrichten 14. Werkstlickspannmittel vorbereiten, montieren, ausrichten X
von Werkzeug- 15. Transport-, Anschlagmittel, Hebezeuge handhaben []
maschinen oder 16. Schutz- und Sicherheitseinrichtungen montieren und deren O
Fertigungs- Funktion priifen
systemen 17. Prifmittel auf Einsatzfahigkeit prifen und anwenden X
18. Bauteile nach betrieblichen Vorgaben herstellen X
19. Qualitat nach betrieblichen Vorgaben sichern X
2 .| .20 Umweltschutzbestimmungenbeachten | ______ =
> 21. Programm erstellen/auswahlen | Auswahl
< 22. Werkzeuge auswahlen, spannen und einstellen O mindestens
;'.E 23. Werkzeugkorrekturdaten ermitteln und abspeichern ; 7
° 24. Dateneingabegerate und Datenausgabegerate handhaben L
8 Programmieren 25. Maschine risten ||
und Fertigen 26. Fertigl.mgsparametenl'. in Abhangigkeit von Werkstoff, 0
mit numerisch Sc.:hr?eldstoff,__VVe.rkstuck und Werkzeug festleg(?n
gesteuerten 27. Elnr!chtung far Hilfs- und I?etrlebﬁstoffe vorbereiten |
Werkzeug- 28. Fe[‘tlgungsprozess durchfiihren, Gberwachen und 0
maschinen optimieren
29. Fertigen unter Berlcksichtigung betrieblicher 0
Qualitatssicherungssysteme/Vorschriften
30. Steuerungstechnische Systeme anwenden ]
31. Datensicherung unter Berlicksichtigung betrieblicher 0
__________________________ Bestimmungen durchfthren |l T
32. Weitere auftragsspezifische Teilaufgaben O ca. 8h
© Ergebnis 33. Funktions- und/oder Mafkontrolle durchfiihren X Auswahl
= feststellen 34. Ubergabe an den Kunden X mindestens
g . 35. Skizzen/Zeichnungen/Plane andern | 3
c Andern/ 36. Arbeitszeit/Materialverbrauch dokumentieren X
§ Erstellen 37. Prifprotokoll ausfiillen X ca. 1h
38. Ubergabebericht/Abnahmeprotokoll erstellen ] -
Gesamtzeit: 11h"

Bei der Durchflihrung des betrieblichen Auftrags sind die einschlagigen Bestimmungen fiir Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der
Arbeit sowie der Umweltschutz zu bertcksichtigen.

1)
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Die Arbeitszeit fur die Erstellung der Dokumentation mit praxisbezogenen Unterlagen ist in der Gesamtzeit von 15 h enthalten.




ANWENDUNG DER MINDESTSTANDARDS

1. UBER GENUGEND ARBEITS- UND PROBLEMUMFANG VERFUGEN,

damit dem Prifling genliigend facharbeitertypischer Entscheidungsspielraum ermoglicht wird.

e Aufgrund des bereits vorgegebenen Arbeits- und Ruistplans und des geringen Anteils an
eigenverantwortlicher Aufgaben ist nicht von genigend Arbeits- und Problemumfang
auszugehen.

ORGANISATORISCHE “FREIHEITSGRADE" BIETEN,

um dem Prifling die entsprechende Planungs- und Organisationsfreiheit zu geben.

e Durch die Vorgaben der Arbeitsvorbereitung sowie die permanente Abstimmung und Kontrolle
mit dem Vorgesetzten wird dem Priifling keinerlei Planungs- und Organisationsfreiheit bei der
Durchfuhrung des Auftrags gewahrt.

KOMPLEXE ARBEITSABLAUFE BEINHALTEN,

damit die fehlerfreie Ausfihrung des Auftrags keine Selbstverstandlichkeit ist.

e Aufgrund der geringen Eigenleistung des Priflings bei der Planung, Durchfiihrung und
Kontrolle des Auftrags ist von einem nicht ausreichenden Anspruch und Umfang auszugehen.

UNTERSCHIEDLICHE LOSUNGSMOGLICHKEITEN ZULASSEN,

um dem Prifling die eigenstandige Umsetzung des betrieblichen Auftrags zu ermdéglichen.

e Durch Vorgabe der verschiedenen Fertigungsschritte, die Uberwachung des Ristvorgangs
durch den Vorgesetzten und die Endabnahme durch die Abteilung Qualitatssicherung kann
der Prufling keine eigenen Lésungsmadglichkeiten entwickeln.

ZUSAMMENFASSUNG

Der vorliegende Projektantrag ist fur die Prufungsvariante "Betrieblicher Auftrag" ungeeignet, da
der Priifling durch die Vorgaben der Arbeitsvorbereitung und die permanente Kontrolle durch den
Vorgesetzten in der eigenstandigen Prifungsdurchfihrung stark eingeschrankt wird. Daraus
resultierend kann sowohl die “Fachlichkeit® als auch die “Prozesslichkeit” in diesem betrieblichen
Auftrag nur unzureichend berucksichtigt werden.
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Fachgesprach

Positive Fragebeispiele

Beschreiben Sie uns in maximal drei Minuten lhren betrieblichen Auftrag.

Nach welchen Kriterien haben Sie lhren Arbeitsplan erstellt?

Wie haben Sie die Zeitplanung erstellt?

Aus welchem Grund wird eine Zeitplanung erstellt?

Nach welchen Kriterien haben Sie Ihre Mess- und Prufmittel ausgewahlt?

Wie gehen Sie sicher, dass Ihre Mess- und Prifmittel verlassliche Ergebnisse ermitteln?

Negative Fragebeispiele

Entspricht lhr betrieblicher Auftrag Ihrem betrieblichen Alltag / Ihrer betrieblichen Praxis?
Hatten Sie gern einen anderen betrieblichen Auftrag gewahlt?

Erstellen Sie immer einen so umfangreichen Arbeitsplan?

Wird der von lhnen erstellte Arbeitsplan archiviert?

Positive Fragebeispiele

Erlautern Sie uns kurz die Durchfihrungsphase.

Warum haben Sie das Bauteil auf einer konventionellen Maschine gefertigt?

Nennen Sie uns Alternativen zur Fertigung auf einer konventionellen Maschine.
Erlautern Sie uns die Vor- und Nachteile von CNC- und konventionell-gesteuerten Maschinen.
Wie wirden Sie den zeitlichen Fertigungsaufwand mit einer CNC-gesteuerten Maschine
einschatzen?

Erlautern Sie uns den eigentlichen Rlstvorgang.

Welche Rustmittel haben Sie verwendet?

Wie haben Sie die Einsatzfahigkeit Ihrer Ristmittel Uberprift?

Erklaren Sie uns den Einsatz der weichen Backen.

Aus welchem Grund haben Sie die Backen ausgedreht?

Welche anderen Arten an Backen kennen Sie?

Welche Vor- und Nachteile haben weiche Backen?

Welche Arbeitsschritte kdnnten Sie zur Optimierung der Fertigung vornehmen?

Was miussen Sie bei einer Fertigungsoptimierung bertcksichtigen?

Negative Fragebeispiele

Woher bekommen Sie |hre Werkzeuge und Hilfsmittel?

Wie verfahren Sie, wenn Sie einen Defekt an lhren Werkzeugen und Hilfsmitteln feststellen?
Wird |hre Fertigungsplanung nochmals kontrolliert?

Haben Sie das Bauteil gemaf des Arbeitsplans gefertigt?

Positive Fragebeispiele

Erldutern Sie uns kurz die Kontrollphase.

Nennen Sie uns die wichtigsten MalRe des Bauteils.

Was mussen Sie bei Messungen mit einem Messschieber berlcksichtigen?
Woher kennen Sie die genauen Abmalie der Passungen?

Wie haben Sie den Arbeitszeit- und Materialverbrauch dokumentiert?
Warum wird der Arbeitszeit- und Materialverbrauch dokumentiert?

Negative Fragebeispiele

Haben Sie die MaRkontrolle selber durchgefiihrt?

Mussten Sie irgendwelche Nacharbeit vornehmen?

Wer entscheidet in lhrem Unternehmen tber "gut" und "Ausschuss"?
Warum ist das Messprotokoll auf Seite 8 nicht unterschrieben?
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Musterauftrag Il [ Positive Fassung

Beschreibung des betrieblichen Auftrags

Beschreiben Sie kurz und in verstandlicher Form den geplanten betrieblichen Auftrag. Beschreiben Sie dabei den Ausgangszustand, das
Ziel der Arbeit, die Rahmenbedingungen (Arbeitsumfeld), die Aspekte der einzelnen Phasen und die wesentlichen Tatigkeiten des
betrieblichen Auftrags.

Ausgangszustand, Ziel, Rahmenbedingungen:

Die Montageabteilung unseres Unternehmens bendtigt fir die Fertigstellung einer Aufhaspelvorrichtung eine
Stirnplatte. Da die Stirnplatte eines der zentralen Bauteile der Aufhaspelvorrichtung ist, werden hieran
besonders hohe Anforderungen gestellt. So ist bei der Fertigung der Stirnplatte besonders auf die Koaxialitat
sowie die Zylinderform zu achten. Mein betrieblicher Auftrag ist es, die Stirnplatte nach den gewiinschten
Qualitatsanforderungen herzustellen. Das Rohteil S355JO wurde bereits auf einer Brennschneidmaschine
ausgebrannt und spannungsarm gegluht.

Zerspanungsmechaniker

Planung:

Nachdem ich die Laufkarte und die Zeichnung des Auftrags an meinen Arbeitsplatz bekomme, informiere ich
mich bei dem zustandigen Meister Uber den Zeitraum, in dem die Stirnplatte gefertigt werden muss. Danach
werde ich einen Arbeitsplan erstellen und mir die benétigten Werkzeuge sowie Mess- und Prifmittel besorgen
bzw. vermessen. Aus dem auf der Laufkarte ausgewiesenen Lagerplatz werde ich dann das Rohteil
entnehmen.

Durchfiihrung:

Nach der Planungsphase werde ich zunachst das fir die Fertigung bendtigte CNC-Programm erstellen und in
einem anschlieRenden Testlauf erproben. Die Stirnplatte werde ich danach in zwei Aufspannungen
bearbeiten. Um die Einhaltung der geforderten Form- und Lagetoleranzen sowie der eng tolerierten Malle zu
gewahrleisten, ist es erforderlich, die Bohrungen 280H7, den Absatz 360h6 und die Plattendicke vorzufrasen
und anschlieBend bei geringem Druck des Schraubstocks fertigzufrdsen. Bei der Durchfihrung des Auftrags
sind die betrieblichen Umwelt- und Arbeitssicherheitsbestimmungen einzuhalten.

Kontrolle:

Um die gewinschte Qualitdt zu gewahrleisten, werde ich bereits wahrend der Fertigung immer wieder
einzelne Male zwischen den verschiedenen Arbeitschritten kontrollieren. Nach der Fertigung werde ich in
unserem Messraum eine Oberflachen- und Mafkontrolle durchfiihren. Danach ubergebe ich die Stirnplatte der
Montageabteilung zum Einbau in die Aufhaspelvorrichtung.
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Musterauftrag Il / Positive Fassung

Industrie- und Handelskammern
in Nordrhein-Westfalen

Entscheidungshilfe fiir die Auswahl eines betrieblichen Auftrags
X Drehmaschinen-Systeme

[ Frasmaschinen-Systeme

[J Schleifmaschinen-Systeme
[] Drehautomaten-Systeme

Zerspanungsmechaniker/-in

Teilaufgaben Auswahl- Zeitplanung
Phase Aufgaben Fortl. Nummer Teilaufgaben in Stunden
1. Arbeitsumfang und Auftragsziel analysieren X
2. Informationen beschaffen (z.B. technische Unterlagen) X
Auftrags- -
klirung 3. Inforr_natlonen auswerten _ Z
g’ 4. Spezielle Kundenanforderungen klaren | | Auswahl
S 5. Arbeitsschritte planen X mindestens 7
% 6. Zeitplanung erstellen X
o 7. Freigabeantrage erstellen [l
Auftrags- 8. Hilfs- und Prifmittel auswahlen und beschaffen X
planung - = =
9. Teilauftrdge veranlassen || ca. 2h
10. Werkzeug und Material auswahlen und beschaffen X -
11. Betriebsbereitschaft von Werkzeugmaschinen X
einschlielich der Werkzeuge sicherstellen
12. Werkzeugspannmittel vorbereiten, montieren, ausrichten O
Inbetriebnahme 13. Werkzeuge spannen und einstellen O
und Einrichten 14. Werkstlickspannmittel vorbereiten, montieren, ausrichten X
von Werkzeug- 15. Transport-, Anschlagmittel, Hebezeuge handhaben X
maschinen oder 16. Schutz- und Sicherheitseinrichtungen montieren und deren O
Fertigungs- Funktion priifen
systemen 17. Prifmittel auf Einsatzfahigkeit prifen und anwenden [l
18. Bauteile nach betrieblichen Vorgaben herstellen X
19. Qualitat nach betrieblichen Vorgaben sichern ]
=S N 20._Umweltschutzbestimmungen beachten | I
2 21. Programm erstellen/auswahlen X Auswahl
:":=s 22. Werkzeuge auswahlen, spanr.1en und elnstellgn @ mindestens 7
= 23. Werkzeugkorrekturdaten ermitteln und abspeichern L
e 24. Dateneingabegerate und Datenausgabegerate handhaben ||
8 Programmieren 25. Maschine riisten X
und Fertigen 26. Fertigungsparameter in Abhangigkeit von Werkstoff, X
mit numerisch Schneidstoff, Werkstiick und Werkzeug festlegen
gesteuerten 27. Einr!chtung far Hilfs- und I?etriebﬁstoffe vorbereiten O
Werkzeug- 28. Fe[‘tlgungsprozess durchfiihren, Gberwachen und X
maschinen optimieren
29. Fertigen unter Berlicksichtigung betrieblicher X
Qualitatssicherungssysteme/Vorschriften
30. Steuerungstechnische Systeme anwenden X
31. Datensicherung unter Berticksichtigung betrieblicher 0
____________________________ Bestimmungen durchfthren | T ____|
32. Weitere auftragsspezifische Teilaufgaben O ca. 11h
Ergebnis 33. Funktions- und/oder MaRkontrolle durchfiihren X
2 feststellen 34. Ubergabe an den Kunden X Auswahl
e 35. Skizzen/Zeichnungen/Pléne andern | mindestens 3
e Andern/ 36. Arbeitszeit/Materialverbrauch dokumentieren X
§ Erstellen 37. Prifprotokoll ausfiillen X ca. 2h
38. Ubergabebericht/Abnahmeprotokoll erstellen ] =
Gesamtzeit: 15h"

Bei der Durchflihrung des betrieblichen Auftrags sind die einschlagigen Bestimmungen fiir Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der
Arbeit sowie der Umweltschutz zu bertcksichtigen.

1)

Die Arbeitszeit fur die Erstellung der Dokumentation mit praxisbezogenen Unterlagen ist in der Gesamtzeit von 15 h enthalten.
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ANWENDUNG DER MINDESTSTANDARDS

1. UBER GENUGEND ARBEITS- UND PROBLEMUMFANG VERFUGEN,

damit dem Prifling genligend facharbeitertypischer Entscheidungsspielraum ermaoglicht wird.

e Aufgrund der umfangreichen Programmier- und Fertigungsverfahren sowie der vorgesehenen
Mafkontrolle ist von geniigend Arbeits- und Problemumfang auszugehen.

ORGANISATORISCHE “FREIHEITSGRADE" BIETEN,

um dem Prifling die entsprechende Planungs- und Organisationsfreiheit zu geben.

e Durch die Erstellung eines Arbeitsplans kann der Priifling eine eigenstandige Planung und
Organisation seines betrieblichen Auftrags vornehmen. Weiterhin wird das zur Fertigung des
Bauteils benétigte CNC-Programm durch den Prifling erstellt.

KOMPLEXE ARBEITSABLAUFE BEINHALTEN,

damit die fehlerfreie Ausfiihrung des Auftrags keine Selbstverstandlichkeit ist.

o Aufgrund der detaillierten Auftragsbeschreibung, der Entscheidungshilfe mit Zeitplanung und
der beiliegenden Zeichnung ist von einem ausreichenden Anspruch und Umfang auszugehen.

UNTERSCHIEDLICHE LOSUNGSMOGLICHKEITEN ZULASSEN,

um dem Prifling die eigenstdndige Umsetzung des betrieblichen Auftrags zu erméglichen.

e Durch Komplexitat, Umfang und Anspruch des Auftrags sowie die dem Priifling im Bereich der
Programmierung gegebene Entscheidungsfreiheit bietet sich eine Vielzahl an verschiedenen
Ldésungsmadglichkeiten.

ZUSAMMENFASSUNG

Der vorliegende Projektantrag ist fur die Prifungsvariante "Betrieblicher Auftrag" besonders
geeignet, da er durch die eigenstdndige Erstellung eines Arbeitsplans die geforderte
“Prozesslichkeit* ausreichend abbildet. Weiterhin wird durch die eigenstandige Erstellung eines
CNC-Programms die geforderte “Fachlichkeit* hinreichend berticksichtigt.



Beschreibung des betrieblichen Auftrags

Beschreiben Sie kurz und in verstandlicher Form den geplanten betrieblichen Auftrag. Beschreiben Sie dabei den Ausgangszustand, das
Ziel der Arbeit, die Rahmenbedingungen (Arbeitsumfeld), die Aspekte der einzelnen Phasen und die wesentlichen Tatigkeiten des
betrieblichen Auftrags.

Ausgangszustand, Ziel, Rahmenbedingungen:

Die Montageabteilung unseres Unternehmens bendtigt fir die Fertigstellung einer Aufhaspelvorrichtung eine
Stirnplatte. Da die Stirnplatte eines der zentralen Bauteile der Aufhaspelvorrichtung ist, werden hieran
besonders hohe Anforderungen gestellt. So ist bei der Fertigung der Stirnplatte besonders auf die Koaxialitat
sowie die Zylinderform zu achten. Mein betrieblicher Auftrag ist es, die Stirnplatte nach den gewlinschten
Qualitatsanforderungen herzustellen. Das Rohteil S355JO wurde bereits auf einer Brennschneidmaschine
ausgebrannt und spannungsarm gegluht.

Planung:

Nachdem ich die auftragsspezifischen Unterlagen wie Laufkarte, Zeichnung, Arbeitsanweisung und Rustplan
sowie Werkzeug- und Messmittelliste durch den zustdndigen Meister erhalten habe, prife ich deren
Vollstandigkeit und arbeite mich sorgfaltig darin ein. Im Anschluss melde ich die Bearbeitung des Auftrags im
Betriebsdatenerfassungssystem an, welches dann automatisch die Anforderung der bendétigten Werkzeuge
und Halbzeuge vornimmt. Das zur Fertigung der Stirnplatte benétigte CNC-Programm kann aus dem Netzwerk
der Abteilung Arbeitsvorbereitung in den Datenspeicher der Maschine geladen werden. Vor Beginn der
Fertigung kontrolliere ich die gelieferten Werkzeuge und Halbzeuge sowie das bereits erstellte CNC-
Programm.

Durchfiihrung:

Bei der Fertigung der Stirnplatte sind die entsprechenden Arbeitsschritte und Parameter der Arbeitsanweisung
zu beachten. Eventuelle Programmkorrekturen oder Anderung der Werkzeugdaten sind mit dem zusténdigen
Meister abzustimmen. Da hohe Anspriche an Koaxialitat und Zylinderform gestellt werden, sind wahrend des
Fertigungsprozesses unbedingt die laut Arbeitsanweisung vorgesehenen Mafikontrollen durchzufiihren und
die entsprechenden Protokolle zu flihren.

Kontrolle:

Nach der Fertigung der Stirnplatte erfolgt eine sog. "Werkerselbstkontrolle" anhand der vorliegenden
MaRprotokolle. Eine detaillierte MaRkontrolle findet im Anschluss durch einen Mitarbeiter der
Qualitatssicherung statt. AbschlieRend ist die Bearbeitung des Auftrags im Betriebsdatenerfassungssystem
abzumelden.




Musterauftrag Il / Negative Fassung

Zerspanungsmechaniker

Industrie- und Handelskammern Entscheidungshilfe fiir die Auswahl eines betrieblichen Auftrags
in Nordrhein-Westfalen Zerspanungsmechaniker/-in X Drehmaschinen-Systeme
[ Frasmaschinen-Systeme
[ Schleifmaschinen-Systeme
[] Drehautomaten-Systeme
Teilaufgaben Auswahl- Zeitplanung
Phase Aufgaben Fortl. Nummer Teilaufgaben in Stunden
1. Arbeitsumfang und Auftragsziel analysieren X
Auftrags- 2. Informationen beschaffen (z.B. technische Unterlagen) X
klirung 3. Informationen auswerten Z Auswahl
= 4. Spezielle Kundenanforderungen klaren || .
c - . = mindestens
=] 5. Arbeitsschritte planen || 7
% 6. Zeitplanung erstellen []
o 7. Freigabeantrage erstellen [l
Auftrags- 8. Hilfs- und Prifmittel auswahlen und beschaffen |
planung 9. Teilauftra | (]
. ge veranlassen Ll ca 2h
10. Werkzeug und Material auswahlen und beschaffen || =
11. Betriebsbereitschaft von Werkzeugmaschinen X
einschlieBlich der Werkzeuge sicherstellen
12. Werkzeugspannmittel vorbereiten, montieren, ausrichten |
Inbetriebnahme 13. Werkzeuge spannen und einstellen |
und Einrichten 14. Werkstlickspannmittel vorbereiten, montieren, ausrichten X
von Werkzeug- 15. Transport-, Anschlagmittel, Hebezeuge handhaben X
maschinen oder 16. Schutz- und Sicherheitseinrichtungen montieren und deren O
Fertigungs- Funktion priifen
systemen 17. Prifmittel auf Einsatzfahigkeit prifen und anwenden |
18. Bauteile nach betrieblichen Vorgaben herstellen X
19. Qualitat nach betrieblichen Vorgaben sichern ]
2 .| .20 Umweltschutzbestimmungenbeachten | I
> 21. Programm erstellen/auswéhlen X Auswahl
< 22. Werkzeuge auswahlen, spannen und einstellen X mindestens
;'.E 23. Werkzeugkorrekturdaten ermitteln und abspeichern ; 7
° 24. Dateneingabegerate und Datenausgabegerate handhaben |
8 Programmieren 25. Maschine riisten X
und Fertigen 26. Fertigungsparameter in Abhangigkeit von Werkstoff, 0
mit numerisch Schneidstoff, Werkstiick und Werkzeug festlegen
gesteuerten 27. Einr?chtung far Hilfs- und I?etriebﬁstoffe vorbereiten |
Werkzeug- 28. Fe[‘tlgungsprozess durchfiihren, Gberwachen und X
maschinen optimieren
29. Fertigen unter Berlcksichtigung betrieblicher X
Qualitatssicherungssysteme/Vorschriften
30. Steuerungstechnische Systeme anwenden X
31. Datensicherung unter Berlicksichtigung betrieblicher 0
__________________________ Bestimmungen durchfthren |l T
32. Weitere auftragsspezifische Teilaufgaben O ca. 8h
Ergebnis 33. Funktions- und/oder Mafkontrolle durchfiihren X A hi
é’ feststellen 34. Ubergabe an den Kunden (] minLiiSe\Aé?ens
g . 35. Skizzen/Zeichnungen/Plane andern | 3
c Andern/ 36. Arbeitszeit/Materialverbrauch dokumentieren [l
§ Erstellen 37. Prifprotokoll ausfiillen X ca. 1h
38. Ubergabebericht/Abnahmeprotokoll erstellen ] -
Gesamtzeit: 11h"

Bei der Durchflihrung des betrieblichen Auftrags sind die einschlagigen Bestimmungen fiir Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der
Arbeit sowie der Umweltschutz zu bertcksichtigen.

1)

30

Die Arbeitszeit fur die Erstellung der Dokumentation mit praxisbezogenen Unterlagen ist in der Gesamtzeit von 15 h enthalten.




ANWENDUNG DER MINDESTSTANDARDS

1. UBER GENUGEND ARBEITS- UND PROBLEMUMFANG VERFUGEN,

damit dem Prifling genliigend facharbeitertypischer Entscheidungsspielraum ermoglicht wird.

e Aufgrund des bereits vorgegebenen Arbeitsplans und des nicht selbststandig erstellten CNC-
Programms ist nicht von gentigend Arbeits- und Problemumfang auszugehen.

ORGANISATORISCHE “FREIHEITSGRADE" BIETEN,

um dem Prifling die entsprechende Planungs- und Organisationsfreiheit zu geben.

e Durch die strikten Vorgaben der Arbeitsanweisung sowie der Abstimmung mit dem
zustandigen Meister bei Abweichung wird dem Prifling keinerlei Planungs- und
Organisationsfreiheit bei der Durchfiihrung des Auftrags gewahrt.

KOMPLEXE ARBEITSABLAUFE BEINHALTEN,

damit die fehlerfreie Ausfiihrung des Auftrags keine Selbstverstandlichkeit ist.

e Aufgrund der geringen Eigenleistung des Priflings bei der Planung, Durchfiihrung und
Kontrolle des Auftrags ist von einem nicht ausreichenden Anspruch und Umfang auszugehen.

UNTERSCHIEDLICHE LOSUNGSMOGLICHKEITEN ZULASSEN,

um dem Prifling die eigenstdndige Umsetzung des betrieblichen Auftrags zu erméglichen.

e Durch Vorgabe der verschiedenen Fertigungsschritte und den dazugehérigen Parametern
sowie MaRkontrollen kann der Priifling keine eigenen Losungsmaoglichkeiten entwickeln.

ZUSAMMENFASSUNG

Der vorliegende Projektantrag ist flr die Prufungsvariante "Betrieblicher Auftrag" ungeeignet, da
der Prifling durch die strikten Vorgaben der Arbeitsanweisung und das bereits vorgegebene
CNC-Programm in der eigenstéandigen Prufungsdurchfihrung stark eingeschrankt wird. Sowohl
die “Fachlichkeit” als auch die “Prozesslichkeit® werden in diesem betrieblichen Auftrag nur
unzureichend bericksichtigt.
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KONTROLLE

Fachgesprach

Positive Fragebeispiele

Beschreiben Sie uns in maximal drei Minuten lhren betrieblichen Auftrag.
Warum haben Sie einen Arbeitsplan erstellt?

Nach welchen Kriterien haben Sie lhren Arbeitsplan erstellt?

Aus welchem Werkstoff wurde |hr Bauteil gefertigt?

Warum wurde das Bauteil aus diesem Werkstoff gefertigt?

Nennen Sie uns die Vor- und Nachteile des gewahlten Werkstoffs?

Negative Fragebeispiele

Haben Sie die vorgesehene Planungszeit einhalten kénnen?
Verfligt Ihre Firma Uber eine Arbeitsvorbereitung?

Ist eine Auftragsplanung in diesem Umfang rentabel?

Hatten Sie gerne einen anderen betrieblichen Auftrag gewahlt?

Positive Fragebeispiele

Erlautern Sie uns kurz die Durchfihrungsphase.

Wie haben Sie die Betriebsbereitschaft Ihrer Werkzeugmaschine Gberpruft?

Welche Anschlagmittel haben Sie zum Transport des Bauteils verwendet?

Was mussen Sie bei der Verwendung von Transportmagneten beachten?

Wie haben Sie die Zulassigkeit der Anschlagmittel Gberpruft?

Aus welchem Grund werden Transporthilfen wie Kran oder Gabelstapler eingesetzt?
Wie sind Sie beim Spannen des Bauteils vorgegangen?

Wie haben Sie das Bauteil unter "geringem Druck" gespannt?

Warum haben Sie das Bauteil in zwei Aufspannungen gefrast?

Wie sind Sie bei der Erstellung des CNC-Programms vorgegangen?

Begriinden Sie lhre Programmierung anhand der Bohrung 280H7.

Worauf haben Sie bei dem nach der Programmierung durchgefuhrten Testlauf geachtet?
Worauf haben Sie wahrend des Fertigungsprozesses geachtet?

Welche Parameter mussten Sie wahrend der Fertigung anpassen?

Welche Griinde machten die Anpassung der Fertigungsparameter erforderlich?

Negative Fragebeispiele

Wird Ihr Arbeitsplan vor der Fertigung nochmals kontrolliert?

Wirden Sie die Fertigung des Bauteils als zeitgemal bezeichnen?

Entsprach die Bohrung 280H7 bei den sehr hoch gewahlten Parametern noch den Toleranzen?
Haben Sie die Parameter selbst bestimmt?

Positive Fragebeispiele

Erlautern Sie uns kurz die Kontrollphase.

Wie haben Sie die einzelnen Mal3e kontrolliert?

Erklaren Sie uns den Unterschied zwischen Mess- und Prifmittel.

Was koénnen Sie aus der MaRbezeichnung 280H7 erkennen?

Warum gibt es Toleranzen?

Sind zur Fertigung eines Bauteils grol3e oder kleine Toleranzfelder vorteilhaft?

Negative Fragebeispiele

Suchen Sie das Hochst- und Mindestmal? der Passung 280H7 aus dem Tabellenbuch heraus?
Sind die Toleranzen fiir die Anforderungen an das Bauteil nicht zu hoch?

Erhalten Sie eine Rickmeldung von der Montageabteilung tber die Qualitat des Bauteils?
Wer ist in lhrem Unternehmen fiir eventuelle Reklamationen zustandig?
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Musterauftrag Ill [ Positive Fassung

Beschreibung des betrieblichen Auftrags

Beschreiben Sie kurz und in verstandlicher Form den geplanten betrieblichen Auftrag. Beschreiben Sie dabei den Ausgangszustand, das
Ziel der Arbeit, die Rahmenbedingungen (Arbeitsumfeld), die Aspekte der einzelnen Phasen und die wesentlichen Tatigkeiten des
betrieblichen Auftrags.

Zerspanungsmechaniker

Ausgangszustand, Ziel, Rahmenbedingungen:

Bei der Wartung einer RohrschweiRanlage RS 90 durch die Abteilung Instandhaltung wurde festgestellt, dass
zwei Achsen der Anlage erhéhten Verschleil® aufweisen. Es wurde entschieden, die Achsen neu anzufertigen.
Die Achsen missen eine hohe Oberflachengite und Rundlaufgenauigkeit aufweisen. Mein Auftrag ist es, die
Achsen zeichnungsgerecht anzufertigen.

Planung:

Die Auftragsunterlagen, wie z. B. Zeichnungen und Laufkarte, erhalte ich zu einem vereinbarten Termin durch
den zustandigen Meister. Ich prife die Unterlagen auf Vollstandigkeit und arbeite mich sorgfaltig ein. Detailfra-
gen stimme ich mit der Abteilung Instandhaltung ab. Danach erstelle ich einen Arbeitsplan und wahle die erfor-
derlichen Werkzeuge, Mess- und Prufmittel aus. Das Rohmaterial wird durch einen Mitarbeiter des Materialla-
gers angeliefert.

Durchfiihrung:

Zu Beginn der Durchfiihrung werde ich eine CNC-Drehmaschine entsprechend des betrieblichen Auftrags risten
und ein CNC-Programm mit den notwendigen Fertigungsparametern erstellen. Das CNC-Programm werde ich
in einem nachfolgenden Testlauf Gberprifen und eventuelle Programmkorrekturen vornehmen. Nach der CNC-
Drehbearbeitung werde ich vier M6-Befestigungsbohrungen auf einer konventionellen Frasmaschine herstellen.
Wahrend der Fertigung der Achsen sind einzelne Mafde entsprechend des Priifprotokoll zu Uberprifen. Nach
der Fertigung gebe ich die Bauteile zum Nitrieren und zur Vergitung der Oberflachen in die Fachabteilungen.

Kontrolle:

Nach Fertigstellung der Achsen werde ich eine umfangreiche Malikontrolle durchfliihren. Hierbei ist im
Besonderen auf die gewilinschte Rundlaufgenauigkeit und Oberflachengiite zu achten. Der betriebstibliche
Material- und Arbeitszeitverbrauch ist auf der Laufkarte des Auftrags zu dokumentieren. AbschlieRend folgt die
Ubergabe der zwei gefertigten Achsen zusammen mit den Arbeitsunterlagen an den internen Auftraggeber:
Abteilung Instandhaltung.
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Musterauftrag Ill / Positive Fassung

Industrie- und Handelskammern
in Nordrhein-Westfalen

Entscheidungshilfe fiir die Auswahl eines betrieblichen Auftrags
X Drehmaschinen-Systeme

[ Frasmaschinen-Systeme

[J Schleifmaschinen-Systeme
[] Drehautomaten-Systeme

Zerspanungsmechaniker/-in

Teilaufgaben Auswahl- Zeitplanung
Phase Aufgaben Fortl. Nummer Teilaufgaben in Stunden
1. Arbeitsumfang und Auftragsziel analysieren X
2. Informationen beschaffen (z.B. technische Unterlagen) X
Auftrags- -
klirung 3. Inforr_natlonen auswerten _ Z
g’ 4. Spezielle Kundenanforderungen klaren | | Auswahl
S 5. Arbeitsschritte planen X mindestens 7
% 6. Zeitplanung erstellen X
o 7. Freigabeantrage erstellen L
Auftrags- 8. Hilfs- und Prifmittel auswahlen und beschaffen X
planung - =
9. Teilauftrdge veranlassen X oh
10. Werkzeug und Material auswahlen und beschaffen X ga. <0
11. Betriebsbereitschaft von Werkzeugmaschinen X
einschlielich der Werkzeuge sicherstellen
12. Werkzeugspannmittel vorbereiten, montieren, ausrichten O
Inbetriebnahme 13. Werkzeuge spannen und einstellen O
und Einrichten 14. Werkstlickspannmittel vorbereiten, montieren, ausrichten ]
von Werkzeug- 15. Transport-, Anschlagmittel, Hebezeuge handhaben ]
maschinen oder 16. Schutz- und Sicherheitseinrichtungen montieren und deren O
Fertigungs- Funktion priifen
systemen 17. Prifmittel auf Einsatzfahigkeit prifen und anwenden X
18. Bauteile nach betrieblichen Vorgaben herstellen X
19. Qualitat nach betrieblichen Vorgaben sichern ]
=S N 20._Umweltschutzbestimmungen beachten | X
2 21. Programm erstellen/auswahlen X Auswahl
:":=s 22. Werkzeuge auswahlen, spannen und einstellen X mindestens 7
= 23. Werkzeugkorrekturdaten ermitteln und abspeichern Z
e 24. Dateneingabegerate und Datenausgabegerate handhaben ||
8 Programmieren 25. Maschine riisten X
und Fertigen 26. Fertigungsparameter in Abhangigkeit von Werkstoff, X
mit numerisch Schneidstoff, Werkstiick und Werkzeug festlegen
gesteuerten 27. Einr!chtung far Hilfs- und I?etriebﬁstoffe vorbereiten O
Werkzeug- 28. Fe[‘tlgungsprozess durchfiihren, Gberwachen und X
maschinen optimieren
29. Fertigen unter Berlicksichtigung betrieblicher 0
Qualitatssicherungssysteme/Vorschriften
30. Steuerungstechnische Systeme anwenden X
31. Datensicherung unter Berticksichtigung betrieblicher 0
____________________________ Bestimmungen durchfthren | T ____|
32. Weitere auftragsspezifische Teilaufgaben O ca. 11h
Nitrieren und Polieren veranlassen -
Ergebnis 33. Funktions- und/oder MaRkontrolle durchfiihren X
2 feststellen 34. Ubergabe an den Kunden X Auswahl
e 35. Skizzen/Zeichnungen/Pléne andern | mindestens 3
e Andern/ 36. Arbeitszeit/Materialverbrauch dokumentieren X
§ Erstellen 37. Prifprotokoll ausfiillen X ca. 2h
38. Ubergabebericht/Abnahmeprotokoll erstellen ] =
Gesamtzeit: 15h"

Bei der Durchflihrung des betrieblichen Auftrags sind die einschlagigen Bestimmungen fiir Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der
Arbeit sowie der Umweltschutz zu bertcksichtigen.

1)

Die Arbeitszeit fur die Erstellung der Dokumentation mit praxisbezogenen Unterlagen ist in der Gesamtzeit von 15 h enthalten.
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ANWENDUNG DER MINDESTSTANDARDS

1. UBER GENUGEND ARBEITS- UND PROBLEMUMFANG VERFUGEN,

damit dem Prifling genligend facharbeitertypischer Entscheidungsspielraum ermaoglicht wird.

e Aufgrund der umfangreichen Programmierarbeiten und Fertigungsverfahren sowie der
vorgesehenen Mal¥kontrolle ist von geniigend Arbeits- und Problemumfang auszugehen.

ORGANISATORISCHE “FREIHEITSGRADE" BIETEN,

um dem Prifling die entsprechende Planungs- und Organisationsfreiheit zu geben.

e Durch die Erstellung eines Arbeitsplans und eines CNC-Programms kann der Prufling eine
eigenstandige Planung und Organisation seines betrieblichen Auftrags vornehmen.

KOMPLEXE ARBEITSABLAUFE BEINHALTEN,

damit die fehlerfreie Ausfiihrung des Auftrags keine Selbstverstandlichkeit ist.

o Aufgrund der detaillierten Auftragsbeschreibung, der Entscheidungshilfe mit Zeitplanung und
der beiliegenden Zeichnung ist von einem ausreichenden Anspruch und Umfang auszugehen.

UNTERSCHIEDLICHE LOSUNGSMOGLICHKEITEN ZULASSEN,

um dem Prifling die eigenstdndige Umsetzung des betrieblichen Auftrags zu erméglichen.

e Durch Komplexitat, Umfang und Anspruch des Auftrags sowie die dem Priifling im Bereich der
Arbeitsplanung und CNC-Fertigung gegebene Entscheidungsfreiheit bietet sich eine Vielzahl
an verschiedenen Losungsmaoglichkeiten.

ZUSAMMENFASSUNG

Der vorliegende Projektantrag ist fur die Prufungsvariante "Betrieblicher Auftrag" besonders
geeignet, da er durch die eigenstadndige Erstellung des Arbeitsplans die geforderte
"Prozesslichkeit* ausreichend abbildet. Weiterhin wird durch die eigenstandige Erstellung eines
CNC-Programms die geforderte "Fachlichkeit hinreichend abgebildet.



Musterauftrag Ill / Negative Fassung

Beschreibung des betrieblichen Auftrags

Beschreiben Sie kurz und in verstandlicher Form den geplanten betrieblichen Auftrag. Beschreiben Sie dabei den Ausgangszustand, das
Ziel der Arbeit, die Rahmenbedingungen (Arbeitsumfeld), die Aspekte der einzelnen Phasen und die wesentlichen Tatigkeiten des
betrieblichen Auftrags.

Ausgangszustand, Ziel, Rahmenbedingungen:

Bei der Wartung einer Rohrschweiflanlage RS 90 durch die Abteilung Instandhaltung wurde festgestellt, dass
zwei Achsen der Anlage erhdhten Verschleifld aufweisen. Es wurde entschieden, die Achsen neu anzufertigen.
Die Achsen mussen eine hohe Oberflachengiite und Rundlaufgenauigkeit aufweisen. Mein Auftrag ist es, die
Achsen zeichnungsgerecht anzufertigen.

Jjlueydawsbunuedsiaz

Planung:

Die Auftragsunterlagen, wie z. B. Zeichnungen, Arbeitsplan und Laufkarte, erhalte ich zu einem vereinbarten
Termin durch den zustandigen Meister. Ich prife die Unterlagen auf Vollstandigkeit und arbeite mich sorgfaltig
ein. Detailfragen stimme ich mit der Abteilung Instandhaltung ab. Die erforderlichen Werkzeuge, Mess- und
Prifmittel sowie das entsprechende Rohmaterial erhalte ich von der Material- und Werkzeugausgabe.

Durchfiihrung:

Zu Beginn der Durchfiihrung werde ich eine CNC-Drehmaschine entsprechend des betrieblichen Auftrags
risten und ein CNC-Programm mit den notwendigen Fertigungsparametern aus dem Datenarchiv der
Abteilung Arbeitsvorbereitung in den Programmspeicher der CNC-Maschine ubertragen. Das CNC-Programm
werde ich in einem nachfolgenden Testlauf Gberpriifen und eventuelle Programmkorrekturen vornehmen.
Nach der CNC-Drehbearbeitung werde ich die Fertigung der vier M6-Befestigungsbohrungen in Auftrag geben.
Wahrend der Fertigung der Achsen sind einzelne MalRe entsprechend des Priifprotokolls im Rahmen einer
"Werkerselbstkontrolle" zu tiberprifen.

Kontrolle:

Nach Fertigstellung der Achsen werde ich die bei der "Werkerselbstkontrolle" ermittelten Daten in die
Messprotokolle eintragen und die gefertigten Achsen der Abteilung QS Ulbergeben. Nach Anweisung der QS
werde ich eventuelle Nacharbeiten ausfiihren. AbschlieRend folgt die Ubergabe der zwei gefertigten Achsen
zusammen mit den Arbeitsunterlagen an den internen Auftraggeber: Abteilung Instandhaltung.
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Musterauftrag Ill / Negative Fassung

Zerspanungsmechaniker

Industrie- und Handelskammern Entscheidungshilfe fiir die Auswahl eines betrieblichen Auftrags
in Nordrhein-Westfalen Zerspanungsmechaniker/-in X Drehmaschinen-Systeme
[ Frasmaschinen-Systeme
[ Schleifmaschinen-Systeme
[] Drehautomaten-Systeme
Teilaufgaben Auswahl- Zeitplanung
Phase Aufgaben Fortl. Nummer Teilaufgaben in Stunden
1. Arbeitsumfang und Auftragsziel analysieren X
2. Informationen beschaffen (z.B. technische Unterlagen) X
Auftrags- -
klirung 3. Informatlonen auswerten § X Auswahl
o 4. Spezielle Kundenanforderungen klaren X j
c - . = mindestens
=] 5. Arbeitsschritte planen || 7
% 6. Zeitplanung erstellen []
o 7. Freigabeantrage erstellen []
Auftrags- 8. Hilfs- und Prifmittel auswahlen und beschaffen
planung - =
9. Teilauftrége veranlassen X 1h
10. Werkzeug und Material auswahlen und beschaffen X ca. 1h
11. Betriebsbereitschaft von Werkzeugmaschinen 0
einschlieBlich der Werkzeuge sicherstellen
12. Werkzeugspannmittel vorbereiten, montieren, ausrichten X
Inbetriebnahme 13. Werkzeuge spannen und einstellen X
und Einrichten 14. Werkstlickspannmittel vorbereiten, montieren, ausrichten X
von Werkzeug- 15. Transport-, Anschlagmittel, Hebezeuge handhaben X
maschinen oder 16. Schutz- und Sicherheitseinrichtungen montieren und deren O
Fertigungs- Funktion priifen
systemen 17. Prifmittel auf Einsatzfahigkeit prifen und anwenden |
18. Bauteile nach betrieblichen Vorgaben herstellen X
19. Qualitat nach betrieblichen Vorgaben sichern ]
2 .| 20 Umweltschutzbestimmungenbeachten | ______ X
> 21. Programm erstellen/auswéhlen X Auswahl
< 22. Werkzeuge auswahlen, spannen und einstellen X mindestens
;'.E 23. Werkzeugkorrekturdaten ermitteln und abspeichern | 7
° 24. Dateneingabegerate und Datenausgabegerate handhaben X
8 Programmieren 25. Maschine riisten X
und Fertigen 26. Fertigungsparameter in Abhangigkeit von Werkstoff, 0
mit numerisch Schneidstoff, Werkstiick und Werkzeug festlegen
gesteuerten 27. Einr?chtung far Hilfs- und I?etriebﬁstoffe vorbereiten |
Werkzeug- 28. Fe[‘tlgungsprozess durchfiihren, Gberwachen und 0
maschinen optimieren
29. Fertigen unter Berlcksichtigung betrieblicher X
Qualitatssicherungssysteme/Vorschriften
30. Steuerungstechnische Systeme anwenden X
31. Datensicherung unter Berlicksichtigung betrieblicher 0
__________________________ Bestimmungen durchfthren |l T
32. Weitere auftragsspezifische Teilaufgaben O ca. 8h
Ergebnis 33. Funktions- und/oder Mafkontrolle durchfiihren X A hi
é’ feststellen 34. Ubergabe an den Kunden X minLiiSe\Aé?ens
g . 35. Skizzen/Zeichnungen/Plane andern | 3
c Andern/ 36. Arbeitszeit/Materialverbrauch dokumentieren [l
§ Erstellen 37. Prifprotokoll ausfiillen X ca. 1h
38. Ubergabebericht/Abnahmeprotokoll erstellen ] -
Gesamtzeit: 10h"

Bei der Durchflihrung des betrieblichen Auftrags sind die einschlagigen Bestimmungen fiir Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der
Arbeit sowie der Umweltschutz zu bertcksichtigen.

1)
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Die Arbeitszeit fur die Erstellung der Dokumentation mit praxisbezogenen Unterlagen ist in der Gesamtzeit von 15 h enthalten.




ANWENDUNG DER MINDESTSTANDARDS

1. UBER GENUGEND ARBEITS- UND PROBLEMUMFANG VERFUGEN,

damit dem Prifling genliigend facharbeitertypischer Entscheidungsspielraum ermoglicht wird.

e Aufgrund des nicht selbststandig erstellten CNC-Programms, dem bereits vorgegebenen
Arbeitsplan und der geringfligigen Malikontrolle ist nicht von genitigend Arbeits- und
Problemumfang auszugehen.

ORGANISATORISCHE “FREIHEITSGRADE" BIETEN,

um dem Prifling die entsprechende Planungs- und Organisationsfreiheit zu geben.

e Durch die bereits vorgegebene Arbeitsplanung, das nicht selbststandig erstellte CNC-
Programm sowie die Vorgabe der Messpunkte im Messprotokoll wird dem Prifling keinerlei
Planungs- und Organisationsfreiheit gewahrt.

KOMPLEXE ARBEITSABLAUFE BEINHALTEN,

damit die fehlerfreie Ausfihrung des Auftrags keine Selbstverstandlichkeit ist.

e Aufgrund der geringen Eigenleistung des Priflings bei der Planung und Durchflihrung des
Auftrags ist von einem nicht ausreichenden Anspruch und Umfang auszugehen.

UNTERSCHIEDLICHE LOSUNGSMOGLICHKEITEN ZULASSEN,

um dem Prifling die eigenstandige Umsetzung des betrieblichen Auftrags zu ermdéglichen.

e Durch den geringfiigigen Anteil an eigenverantwortlichen Tatigkeiten im Bereich der Planung,
Durchfiihrung und Kontrolle kann der Prifling keine eigenen Ldsungsmoglichkeiten zur
Umsetzung des betrieblichen Auftrags entwickeln.

ZUSAMMENFASSUNG

Der vorliegende Projektantrag ist fur die Prufungsvariante "Betrieblicher Auftrag" ungeeignet, da
der Prifling durch die bereits vorgegebene Arbeitsplanung, das nicht selbststandig erstellte CNC-
Programm sowie die Vorgabe der Messpunkte im Messprotokoll in der eigenstandigen
Prifungsdurchfihrung stark eingeschrankt wird. Sowohl "Fachlichkeit* als auch "Prozesslichkeit”
werden in diesem betrieblichen Auftrag nur unzureichend bericksichtigt.
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KONTROLLE

Fachgesprach

Positive Fragebeispiele

Beschreiben Sie uns in maximal drei Minuten lhren betrieblichen Auftrag.
Welche technischen Unterlagen und Informationen mussten Sie beschaffen?
Welche Parameter mussten Sie flr die Fertigung der Achsen ermitteln?
Durch welche Parameter beeinflussen Sie die Oberflachengulte der Achsen?
Nach welchen Kriterien haben Sie Ihre Werkzeuge ausgewahlt?

Nach welchen Kriterien haben Sie Ihre Spannmittel ausgewahit?

Negative Fragebeispiele

Von wem haben Sie Ihren betrieblichen Auftrag erhalten?

Ist Ihr betrieblicher Auftrag schon einmal gefertigt worden?

Ist der Werkstoff fir die zu fertigenden Achsen der richtige?
Entschlisseln Sie anhand des Tabellenbuchs die Werkstoff-Nr. 1.7225.

Positive Fragebeispiele

Welche Wendeplatten haben Sie beim Schruppen bzw. Schlichten eingesetzt?

Warum haben Sie diese Wendeplatten verwendet?

Welch Alternativen gibt es zur Verwendung von Wendeplatten?

Wie haben Sie die Werkzeuge vermessen?

Worauf haben Sie beim Vermessen der Werkzeuge besonders geachtet?

Erldautern Sie uns den Satz 13 (N 13) bei der Bearbeitung ,,Schruppen" des CNC-Programms.
Was miussen Sie beim Spannen der Werkstlicke hinsichtlich der Rundlaufgenauigkeit
bertcksichtigen?

Warum haben Sie bei der Fertigung der Achsen Kuhlschmiermittel verwendet?

Welche Kihlschmiermittel haben Sie verwendet?

Warum haben Sie diese Kihlschmiermittel verwendet?

Wie kdnnen Sie zusatzlich die Standzeit lhrer Werkzeuge erhéhen?

Warum wurden die Gewindebohrungen auf einer konventionellen Frasmaschine hergestellt?
Welche Alternativen haben Sie hinsichtlich der Herstellung der Gewindebohrungen?
Welche Arbeits- und Umweltschutzaspekte mussten Sie bei der Fertigung beriicksichtigen?

Negative Fragebeispiele

Haben Sie die Achsen genau nach Zeichnung gefertigt?

Wirden Sie lhre Programmierung und Fertigung als effizient bezeichnen?
Welche betrieblichen Qualitadtsstandards mussten Sie berucksichtigen?
Welche Probleme traten wahrend der Fertigung auf?

Positive Fragebeispiele

Erldutern Sie uns kurz die Kontrollphase.

Wie haben Sie die MaRe und die Rundlaufgenauigkeit gepruft?

Wie haben Sie den Arbeitszeit- und Materialverbrauch dokumentiert?

Warum wird der Arbeitszeit- und Materialverbrauch dokumentiert?

Warum wurde in der Zeichnung die Oberflachengute mit Rz 1 und im Prifprotokoll Ra 0.8
angegeben?

Negative Fragebeispiele

Haben Sie die Toleranzen eingehalten?

Wo verbleiben die Auftragsunterlagen nach der Fertigung der Achsen?
Wer erteilt die Freigabe des Auftrags?

Was geschieht mit den Achsen nach der Fertigstellung?




Die nordrhein-westfalischen Industrie- und Handelskammern danken den Unternehmen, die
ihre betrieblichen Auftrage fir die Publikation freigaben und den Kammern erlaubten, diese
Auftrage zu verfremden.
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