Maschinen- und Anlagenfihrer/-in
(Verordnung vom 27. April 2004)

Merkblatt
fur die Durchfuhrung der praktischen
Abschlussprufung
Ié](?ﬁjlztsrises—trl;rédeI—2|andelskammer zu Koblenz Koblenz

56068 Koblenz Starke Wirtschaft.
Starke Region.

Stand: 21.05.07
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Allgemeine Hinweise zur praktischen Prifung

Praktische Abschlusspriifung

Maschinen- und Anlagenfiihrer/-in
Metall- und Kunststofftechnik

Insgesamt max. 7 h

1

bzw.

Bearbeitung einer praktischen Aufgabe:

Bearbeitung zweier praktischer Aufgaben:

Bis zu zwei praktische Aufgaben

Gewichtung: 1 x 100 %

Gewichtung: nach Aufwand

Praktische Aufgabe

Einrichten, Inbetriebnehmen und
Bedienen einer Maschine oder
Anlage

Praktische Aufgabe

Umriisten, Inbetriebnehmen und
Bedienen einer Maschine oder

Praktische Aufgabe

Durchflihren einer vorbeugenden
Instandhaltung einschlieBlich der
Inbetriebnahme

Anlage
|

I

Planungsphase

Richtzeit:

— bei einer praktischen Aufgabe: 60 min
- bei zwei praktischen Aufgaben: je 30 min

Durchflinrungsphase mit integrierter
Qualitatsprifung

Richtzeit:

- bei einer praktischen Aufgabe: 6h
- bei zwei praktischen Aufgaben: je 3 h

Planungsphase

Richtzeit:

- bei einer praktischen Aufgabe: 60 min
- bei zwei praktischen Aufgaben: je 30 min

Durchfiihrungsphase mit integrierter
Qualitatsprifung

Richtzeit:

- bei einer praktischen Aufgabe: 6&h
- bei zwei praktischen Aufgaben: je 3 h

Planungsphase

Richtzeit:

- bei einer praktischen Aufgabe: 60 min
— bei zwei praktischen Aufgaben: je 30 min

Durchfuhrungsphase mit integrierter
Qualitatsprifung

Richtzeit:

- bei einer praktischen Aufgabe: 6h
— bei zwei praktischen Aufgaben: je 3 h

Gliederung der praktischen Priifung mit Aufteilung der Gesamtpriifungszeit und Gewichtungsangaben

Gemal Ausbildungsverordnung vom 27. April 2004 hat der Prifling innerhalb der Fertigkeits-
priafung bis zu zwei praktische Aufgaben durchzufiihren.

Hierbei kommen insbesondere in Betracht:

- das Einrichten, Inbetriebnehmen und Bedienen einer Maschine oder Anlage
- das Umrtsten, Inbetriebnehmen und Bedienen einer Maschine oder Anlage
- das Durchfiihren einer vorbeugenden Instandhaltung einschlief3lich der Inbetriebnahme

Die praktische(n) Aufgabe(n) soll(en) sich in eine Planungsphase und eine Durchfiihrungsphase
mit integrierter Qualitatsprifung gliedern. Diese Phasen kdnnen sowohl schriftliche als auch
mundliche Bestandteile enthalten. Die angegebenen Zeiten sind als Richtzeiten zu verstehen, da
die einzelnen Phasen der praktischen Aufgabe(n) ineinander greifen und eine Trennung somit
nicht immer maoglich bzw. sinnvoll ist.
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Beispiel:
(eine paktische Aufgabe)

- Planungsphase (1 h), Durchflihrungsphase incl. Qualitatsprifung (:6 h)
(zwei paktische Aufgaben)

- Planungsphase (0,5 h), Durchfiihrungsphase incl. Qualitatsprifung (:3 h)

Je nach betrieblichen Gegebenheiten ist die Prifung ganz oder teilweise an den Produktions-
anlagen abzunehmen an welchen der Priifling ausgebildet wurde. Die Praxisndhe ist durch die
Auswahl von Situationsaufgaben aus dem Produktionsbereich des Ausbildungsbetriebes
herzustellen.

Es sind die Fertigkeiten und Kenntnisse vorauszusetzen, die in der Anlage zu § 4 (unter
Berticksichtigung des Schwerpunktes nach 8 5) im Ausbildungsrahmenplan fir die
Berufsausbildung zum/ zur Maschinen- und Anlagenfiihrer/-in ausgewiesen sind.

Die praktische Prifung soll das Planen (Anlage 2) von Arbeitsablaufen, das Festlegen von
Werkzeugen, Betriebs- und Hilfsstoffen, das Durchfiihren von Messungen, das Nutzen technischer
Unterlagen, das Steuern von Prozessen, die Qualitatsprifung, MaRnahmen zur Sicherheit und
zum Gesundheitsschutz bei der Arbeit sowie MalRnahmen zum Umweltschutz enthalten.

Vorbereitende Arbeiten durch den Prifbetrieb:

Der Ausbildungsbetrieb (Ausbilder/betrieblicher Betreuer) erstellt zur praktischen
Abschlussprifung, geeignete praktische Priifungsaufgaben, fir seine zur Prifung anstehenden
Praflinge und stimmt diese mit dem zustandigen Prifungsausschuss und der Industrie- und
Handelskammer Koblenz ab. Diese Abstimmung kann derart erfolgen, dass der zustandige
Prufungsausschuss die erstellte(n) Aufgabe(n) im Vorfeld der Prifung im jeweiligen Ausbildungs-
Prifbetrieb in Augenschein nimmt und wenn ndétig Gberarbeiten bzw. genehmigen.

Zur Dokumentation der Aufgaben wurde ein Formular entworfen, welches unter www.ihk-
koblenz.de unter Aus- und Weiterbildung / Formularservice / Formulare zur Ausbildungsprifung
zum Download bereit steht. Eine Beispielaufgabenbeschreibung (Anlage 1) ist diesem Merkblatt
beigeflgt.

Die Prifungstermine der praktischen Prifung werden in Abstimmung mit den
Prifungsausschissen und den Priifbetrieben festgelegt und rechtzeitig durch die Industrie- und
Handelskammer bekannt gegeben.

Durchfuhrung der Prifung:

Am Prufungstag selbst wird der Prufungsausschuss den Priifbetrieb besuchen und in direkter
Abstimmung mit dem betrieblichen Betreuer/Ausbilder, die Prifung vor Ort abnehmen sowie die
praktischen Aufgaben bewerten. Diese Bewertung erfolgt mit Hilfe der von PAL entwickelten
Bewertungsbogen | bis Ill. (Muster siehe Anlage 3 und 4).

Fur die Durchfihrung der praktischen Aufgabe(n) werden dem Prifling die erforderlichen
Unterlagen (Aufgabenbeschreibung und Formular fir die Planungsaufgabe) ausgehandigt.

Der Prifling hat sich in die Prifungsunterlagen einzuarbeiten und die praktische(n) Aufgabe(n)
selbststandig durchzufuhren. Hierbei sollen vom Prifling alle im Prifungsbetrieb notwendigen
Dokumentationen (Verfahrensbeschreibungen, Prifungsdokumente, Stiicklisten, Zeichnungen
etc.) genutzt werden.
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Nutzliche Hinweise fur die Erstellung der praktische(n) Aufgabe(n)

Folgende Angaben kénnen die Unterlagen der praktische(n) Aufgabe(n) enthalten
(erweiterbar):

- Arbeitsanweisungen/Richtlinien zum Umrusten/Einrichten/Inbetriebnehmen/Bedienen einer
Maschine oder Anlage

- Auftragsnummer

- Benennung/Bezeichnung der zu fertigenden Teile/Produkte

- Anzahl der Teile/Menge, die durch diesen Auftrag gefertigt werden sollen

- Termin fur den Auftragsbeginn und das Auftragsende

- Unterlagennummern (z. B. Zeichnungsnummern)

- Wartungspléane der Maschine oder Anlage

- Standzeitangaben der Werkzeuge

- Die an der Bearbeitung des Auftrags beteiligten Abteilungen / Arbeitsgruppen / Kostenstellen
USW.

- Bearbeitungszeiten inklusive eventueller Ristzeiten

- Arbeitsgangtext/Fertigungsanweisung (Beschreibt stichwortartig die Vorgehensweise
innerhalb des Arbeitsgangs)

- Hinweise auf Fertigungs- und Qualitatssicherungsvorschriften sowie Hilfsstoff und Hilfsmittel

- Teillisten/Sticklisten (Enthalten alle zum Arbeits-/Fertigungsauftrag gehérenden Einzelteile,
Normteile und Baugruppen)

- Herstellerhinweise

- Sicherheit, Gesundheitsschutz sowie Umweltschutz bei der Arbeit

- Dokumente zur Qualitatskontrolle/-erfassung

Exemplarische Fragen/Aufgabenstellungen zu der/den praktische(n) Aufgabe(n) (erweiterbar):

- Erstellen Sie einen Arbeitsplan fir das Einrichten/Inbetriebnehmen der Maschine oder Anlage

- Erstellen Sie einen Arbeitsplan fir die vorbeugende Instandhaltung der Maschine oder
Anlage

- Erstellen Sie einen Arbeitsplan fiir das Umristen der Maschine oder Anlage

- Warum ist hier (zu diesem Zeitpunkt) eine vorbeugende Instandhaltung sinnvoll

- Bearbeiten der Dokumentation nach Umristen/Einrichten/vorbeugendem Instandhalten

- Bearbeiten der Dokumentation wahrend des Fertigungsprozesses

- Welche Unterlagen mit Bezeichnungen werden fiir die Arbeit benétigt

- Welche Herstellerteilezeichen/Bauteilenummer hat das herzustellende Bauteil

- Ermitteln Sie die Stiickzahl des Fertigungsauftrags

- Wann muss mit dem Auftrag begonnen werden

- An welche(n) Abteilung(en)/Kunden muss der Auftrag nach Fertigstellung geliefert werden

- Welche Ristzeit wird fur den entsprechenden Arbeitsgang vorgegeben

- Welche Planzeit (Zeit je Einheit) zum Bearbeiten wird vorgegeben

- Welche Lohnart ist flr den Arbeitsgang vorgesehen

- Nach welchen Fertigungsvorschriften soll gefertigt werden

- Nach welche Qualitatsvorschriften soll gefertigt werden

- Welche Toleranzen missen bei der Fertigung beachtet werden, wie werden diese gepruft

- Wie soll das fertig gestellte Bauteil/Produkt gekennzeichnet werden

- In welchen Intervallen ist diese Instandhaltungsmafnahme durchzufiihren

- Welches sind die wesentlichen Arbeitsschritte fur diesen Fertigungsprozess

- Welche Sicherheitsmal3nahmen sind bei diesem Fertigungsprozess zu berlcksichtigen

- Welche Vorschriften missen Sie kennen und wo sind sie zu finden

- Welche Betriebs- und Schmierstoffe werden bendtigt, wo sind diese zu kontrollieren/
nachzufillen
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Anlage 1: (Muster)

Vor- und Familienname:

IHK

Max Mustermann

Pruflingsnummer: | Ausbildungsbetrieb:

MUSTER 4711 Musterfirma
Abschlussprifung Sommer 2007 Musterstrasse 47
47111 Musterstadt
Praktische Aufgabe Maschinen- und Anlagefuhrer/-in
Aufgabenstellung/ -beschreibung Metall- und Kunststofftechnik

X] Einrichten, Inbetriebnehmen und Bedienen einer Maschine oder Anlage
[] Umristen, Inbetriebnehmen und Bedienen einer Maschine oder Anlage
[] Durchfiihren einer vorbeugenden Instandhaltung einschlieBlich der Inbetriebnahme

Thema: Vorbereitung einer PVD-Beschichtungsanlage:

Aufgabenbeschreibung:

Die Kunden lhres Unternehmens benétigen lhre Dienstleitung in der PVD-Beschichtung.

Ihre Aufgabe besteht darin unter Beriicksichtigung der Terminvorgaben die Beschichtungsanlage "BAl
1200" bzw. BAI 830 DLC einzurichten, umzuristen und die Anlage zu starten.

1. Planungsphase:
Richtzeit: 60 min (eine praktische Aufgabe)

Planen Sie die Arbeitsschritte unter Berticksichtigung der betriebsiiblichen Prozessbeschreibungen.
Legen Sie hierbei auch die benétigten Werks-, Hilfs- und Betriebsstoffe fest und planen Sie die
notwendigen Qualitatsprifungen.

Beachten Sie bei lhrer Planung auch die notwendigen Maf3nahmen zur Sicherheit und zum
Umweltschutz.

2. Durchfithrungsphase mit integrierter Qualitatsprifung:
Richtzeit: 6 h (eine praktische Aufgabe)

Fuhren Sie anhand lhrer Planungsaufgabe den Chargenwechsel an der Beschichtungsanlage BAI
1200, bzw. BAI 830 DLC durch.

Richtzeit: 5,5 Stunden

Fuhren Sie nachstehend aufgefiihrte Messungen durch

- Schichthaftungsmessung nach VDI-Richtlinie 3198 oder 3824 an HSS

- Schichthaftungsmessung nach VDI-Richtlinie 3198 oder 3824 an Hartmetall
- Kugelkalottenschliff nach VDI-Richtlinie 3198 oder 3824

Richtzeit: 0,5 Stunden

Gesamtzeit fur Planung und Durchfiihrung der Prifungsaufgabe betragt: 7 h

Name des betrieblichen E-Mail: Tel.-Nr.(geschéftlich): Fax.-Nr. (geschéftlich):
Betreuers:
Alexander Musterfirma Alexander.Musterfirma@muster.de 01234 5678-4711 01234 5678-4712
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ARBEITSPLANUNG Maschinen- und Anlagenfihrer/-in IHK-Koblenz

Name: Vorname: Ausbildungsschwerpunk: Pruflings-Nr. Datum:

Ort:
Lfd. | Arbeitsschritte Werkzeug, Betriebs- Prafmittel Arbeitssicherheit, |Hinweise,
Nr. und Hilfsstoffe Gesundheits- und | Bemerkungen

Umweltschutz
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Anlage 3:

IHK

Abschlussprifung Sommer 2006

Vor- und Familienname:

Priflingsnummer:

Bewertungsbogen |
Einrichten, Inbetriebnehmen und Bedienen
einer Maschine oder Anlage

Maschinen und Anlagenfiihrer/-in
Metall- und Kunststofftechnik

Aufgabenstellung: Montage von Spenderbehéltern
Bewertung 10-9-7-5-3-0 Punkte
Lfd. S 4ch-
Nr. | Bewertungskriterien Erreichte S Tatséch
aktor | liche
Punktzahl Punktzahl
1 | Arbeitsplanung/Arbeitsvorbereitung
(Erstellen eines Arbeitsplans; Arbeitsplanung erkldren/begriinden; Funktlcaswelse 10 |Xx 2 20
der Maschine/Anlage erkldren; Fertigungs-/Bereitstellungsabliufe erklareniw :
2| 2 | Fertigungsvoraussetzungen schaffen/priifen 4 -
{;':; (Bereitstellung von Material, Werkzeugen, Zubehtr, Unterlagen; té’fchn%che 10 |x1 10
o Dokumentation der Maschine/Anlage) g j\%"_ Vet
8 | Sicherheitspriifung und Beachtung von Schutzvorschrlﬂén NN
(Sicherheitseinrichtungen kontrollieren, Transport- und He&azeuge, Schutz- 1 0 X 1 1 0
bestimmungen, Betriebsanweisungen, UVV beach‘tén,éGrdr;ung und Sauberkeit)
4 | Einrichten x
(Systematische Vorgehenswets&ge@aﬁ Afbe|tsaljftr§g Einstellungen vornehmen/ 1 0 2 20
prifen; ggf. Demontage-!Momagq@eJten*su:herer und fachgerechter Umgang X
mit Werkzeugen und Hllfsmltteln} . .
g’ 5 | Probelauf nach dem Elnncl;wn A
5 (Priifen des Prozessablaufs gemﬁ[i Vorgaben; Kontrolle der Maschinen-/Anlagen- 10 [x1 10
2 funktionen auf Betnebsbererfé”chaft Einhaltung von Sicherheitsvorschriften)
E 6 | Maschine/Anlage in Betrieb nehmen und bedienen
=2 (Prozessablauf sichern und tiberwachen, ggf. optimieren; fachgerechter Umgang 1 0 X 3 30
C: mit Ausgangs- und Fertigkomponenten bzw. Maschinen-/Anlagenteilen,
£ Maschine/Anlage (ibergeben; Einhaltung der Sicherheitsvorschriften)
2
o | 7 | Kontrolle/Priifung und Freigabe des gefertigten Produkts
% (Mustervergleich; Sichtpriifung; Priifmittel fachgerecht anwenden;_ Prufergebnisse 1 0 X 2 20
- unter Berlicksichtigung des Qualititsstandards feststellen, beurteilen ggf.
£ eingreifen)
=2
E 8 | Datenerfassung und Dokumentation 1 0 1 1 0
= (Qualitétsregelkarte; statistische Qualitatskontrolle; Betriebsdatenerfassung) X
:-‘E, 9 | Produktionsiiberwachung und Behebung von Stérungen
3 (Uberwachungssysteme kennen und anwenden; Strategien zur Behebung/ 10 | x1 10
Vermeidung von Stérungen darlegen, erklaren bzw. anwenden; Ansprechpartner)
10 | Umwelt- und Gesundheitsschutz
(Entsorgungssysteme kennen, erkléren und anwenden; ressourcenschonender 10 X 1 10
Umgang mit Arbeits- und Hilfsmitteln; Beachtung der Vorschriften zum Gesund-
heitsschutz)
Zwischenergebnis 1 5 0
Ergebnis ,Einrichten, Inbetriebnehmen und Bedienen
einer Maschine oder Anlage* = Zwischenergebnis: 1,5= | 100
Datum Dieses Ergebnis ist in das Feld des Gesamtbewertungs-
bogens zu (ibertragen. max. 100
Feld 1
Prifungsausschuss
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Anlage 4:

IHK

Abschlussprifung Sommer 2006

Gesamtbewertungsbogen

Maschinen und Anlagenfiihrer/-in
Metall- und Kunststofftechnik

Berechnung des Ergebnisses der praktischen Priifung

3 Durchfiihren einer vorbeugenden Instandhaltung einschlieBlich der
Inbetriebnahme

100

0,3

Lfd. | Bewertungsgruppe Ergebnis im Gewich- Zwischen-
Nr. 100-Punkte- | tungs- ergebnis
Schlissel faktor
Feld 1
1 Einrichten, Inbetriebnehmen und Bedienen einer Maschine oder Anlage 1 00 0,7 70
Feld 2
2 Umrlsten, Inbetriebnehmen und Bedienen einer Maschine oder Anlage .
Feld 3

30

Zwei Praktische Aufgaben

Mindestens eine, hochstens jedoch
zwei praktische Aufgaben

A

Summe
Gewichtungs-
faktoren = 1,0

100

Summe

Mindestens eine, hochstens jedoch
zwei praktische Aufgaben
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faktoren = 1,0

Note
Abschlussprifung Sommer 2006
Gesamtbewertungsbogen Maschinen und Anlagenfiihrer/-in
Metall- und Kunststofftechnik
Berechnung des Ergebnisses der praktischen Priifung
Lfd. | Bewertungsgruppe Ergebnis im Gewich- Zwischen-
Nr. 100-Punkte- | tungs- ergebnis
Schltssel faktor
Feld 1
1 Einrichten, Inbetriebnehmen und Bedienen einer Maschine oder Anlage 1 00 1 ,0 100
Feld 2
2 Umristen, Inbetriebnehmen und Bedienen einer Maschine oder Anlage
i i - Al Feld 3
3 Durchfiihren einer vorbeugenden Instandhaltung einschlieBlich der
Inbetriebnahme
Eine Praktische Aufgabe 100
Sdmmie Summe
Gewichtungs-

Note
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