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Vorwort

Zum 1. August 2004 ist die Neuordnung der industriellen Metallberufe in Kraft getreten. Mit der
Neuordnung wurden die bisherigen Ausbildungsinhalte grundlegend tberarbeitet. Der enorme
technologische Fortschritt fand in den neuen Berufen eine angemessene Berlcksichtigung.

Neben der inhaltlichen Uberarbeitung wurden auch der Ausbildungsaufbau und die Priifungs-
struktur angepasst, so dass betriebsspezifische Inhalte besser abgebildet werden kénnen, ohne
die Pramisse der Beruflichkeit zu verlieren. Mit der flexibleren Struktur kénnen betriebsspezifi-
sche Organisationsablaufe im Rahmen der Ausbildung besser abgebildet werden. Die Neuord-
nung wurde unter den Gestaltungsprinzipien "Prozessorientierung”, "Flexibilitat", "Berufliche
Handlungskompetenz" und "Lernen in der Arbeit" vollzogen. So werden die Ausbildungsinhalte
und -berufe zukinftig noch starker durch die jeweiligen Geschaftsprozesse bestimmt werden.

Die Ausbildungsdurchfiihrung kann flexibler gestaltet werden, da sich diese an der jeweiligen
betrieblichen Disposition orientieren lasst. Durch eine Qualifikationsvermittiung im betrieblichen
Kontext ist die Erreichung beruflicher Handlungskompetenz gesichert. Das "Lernen in der Ar-
beit" betont das erfahrungsgeleitete und selbst gesteuerte Lernen.

Ausbildungsstruktur

Die Metallberufe wurden auf wenige Berufsprofile reduziert. Im Rahmen der dreieinhalbjahrigen
Ausbildung werden die Ausbildungsinhalte zuktnftig zu einem Anteil von 21 Monaten im Be-
reich der Kernqualifikationen (Uber alle Berufe geméinsame Qualifikationen) vermittelt. Die
Struktur entspricht allerdings nicht dem Modell der beruflichen Grundqualifizierung, da die er-
génzenden Fachqualifikationen integriert vermittelt werden.

Gestreckte Abschlusspriifung

Die Prifung der Berufe wurde ebenfalls reformiert. In den Metallberufen wird zuklnftig die so
genannte gestreckte Abschlussprifung durchgefuhrt. Danach wird vor dem Ende des zweiten
Ausbildungsjahres eine Abschlussprifung Teil 1 durchgefihrt. Diese priift im Rahmen einer
komplexen Aufgabe die erforderlichen Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten.

Am Ende der Ausbildung wird dann die Abschlusspriifung Teil 2 durchgefiihrt. Das Gesamter-
gebnis der Prifung wird aus beiden Teilen der Abschlusspriifung ermittelt. Damit wurde die
Bedeutung der bisherigen Zwischenprifung erheblich aufgewertet, da diese in ihrer neuen
Form als "Abschlusspriifung Teil 1" zu 40 Prozent mit in das Gesamtergebnis einflieft.

Varianten-Modell

Innerhalb der praktischen Abschlussprifung im Teil 2 kann der Ausbildungsbetrieb zwischen
zwei Prifungsvarianten wahlen. Bei der Variante 1 handelt es sich um einen betrieblichen Auf-
trag aus dem Einsatzfeld des Prifungsteilnehmers. Dieser Auftrag darf héchstens 15 bis 18
Stunden umfassen (abhangig vom Beruf) und wird mit praxisbezogenen Unterlagen dokumen-
tiert. Hieriiber wird ein Fachgesprach von héchstens dreillig Minuten gefihrt. Bei der Variante 2
handelt es sich um eine praktische Aufgabe, die berbetrieblich und betriebstibergreifend zent-
ral erstellt wird. Diese Aufgabe wird in hochstens 14 Stunden durchgefiihrt, wobei hier sechs
Stunden fur die Durchfihrungszeit vorgesehen sind. Bei diesem Modell ist ein prifungsbeglei-
tendes Fachgesprach von zwanzig Minuten vorgesehen.
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1. Aufbau und Ablauf der Priifung

Die Abschlussprifung besteht aus den beiden zeitlich auseinanderfallenden Teilen 1 und 2.
Es wird eine "gestreckte Abschlussprifung" eingefihrt, die den herkémmlichen
Prufungsverlauf mit Zwischen- und Abschlusspriifung ersetzt. Die Sozialpartner mdchten
durch diese Malinahme die bisherige, nicht prifungsrelevante Zwischenprifung ersetzen und
somit aufwerten.

Die bisherige Zwischenpriifung z&hlt als so genannter Teil 1 der Abschlussprifung und fliefit mit
40% in das Gesamtergebnis ein. Hierbei werden die Inhalte der ersten 18 Monate der Ausbil-
dung zu den Terminen der bisherigen Zwischenpriifung abgepriift. Der zweite Teil der Priifung
findet zum bisherigen Termin der Abschlusspriifung statt und wird mit 60% gewichtet. Das
nachstehende Beispiel zeigt die Struktur der Metallberufe:

Komplexe Arbeitsaufgabe
Abschluss- insgesamt hochstens 8 Stunden
priifung
Teil 1 Schriftliche Auf-
Arbeitsaufgabe einschlieflich begleitender situativer gabenstellungen
40 0/0 Gesprachsphasen hdchstens
90 Minuten
Gesprachsphasen insgesamt héchstens 10 Minuten
20% 20%
Vier Priifungsbereiche
Auftrags- Fertigungs- | Wirtschafts-
Arbeitsauftrag und Funkti- technik und Sozial-
onsanalyse kunde
Variante 1:
Betrieblicher Auftrag
Abschluss- | schstens 15 bis 18 Stunden
priifung (je nach Beruf) und Fachge-
Teil 2 sprach von héchstens 30
600 /0 RISt héchstens héchstens héchstens
, 120 Minuten | 120 Minuten | 60 Minuten
Variante 2:
Praktlsche Aufgabe 12%" 129" 6%
héchstens 14 Stunden, davon
6 Stunden Durchfihrungszeit
einschlieBlich begleitendes
Fachgesprach von hochstens
20 Minuten Dauer
30%

7 Anteil am Gesamtergebnis der Priifung
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2. Teil 1 der gestreckten Priifung

Die gestreckte Abschlussprifung erstreckt sich nach wie vor auf die in der Ausbildungsverord-
nung aufgeflhrten Fertigkeiten, Fahigkeiten und Kenntnisse sowie auf den im Berufsschulunter-
richt zu vermittelnden Lehrstoff, soweit er fir die Berufsausbildung wesentlich ist.

Far den ersten Teil der Prifung erstellt die Prifungsaufgaben- und Lehrmittelentwicklungsstelle
(PAL) zentrale, bundeseinheitliche Aufgabensatze. Die Prifung besteht aus der Ausfiihrung
einer komplexen Arbeitsaufgabe, die situative Gesprachsphasen und schriftliche Aufgabenstel-
lungen beinhaltet. Die Prifung soll in insgesamt héchstens acht Stunden durchgeflihrt werden,
wobei die Gesprachsphasen insgesamt héchstens zehn Minuten umfassen sollen. Die schriftli-
chen Aufgabenstellungen sollen einen zeitlichen Umfang von héchstens 90 Minuten haben. Zu
diesem Zeitpunkt der Ausbildung wird Wert darauf gelegt, dass die fachbezogenen Kompeten-
zen Inhalt der Prifung sind. Geprift werden die berufspragenden Kenntnisse und Fertigkeiten.

Der Teil 1 der Prifung wird auf zwei Prifungstage verteilt. Die schriftlichen Aufgabenstellungen
werden an einem bundeseinheitlichen Prufungstermin geprift, wéhrend die praktische Durch-
fuhrung einschlieBlich der situativen Gesprachsphasen in einem Zeitfenster von sieben Werkta-
gen nach der Bearbeitung der schriftlichen Aufgabenstellungen durchgefiihrt wird. Die IHK Nord
Westfalen teilt nach Abstimmung mit den Priafungsausschissen dem Priifungsteilnehmer diese
Termine rechtzeitig mit.

Der Prufungsteilnehmer soll (am Beispiel "Industriemechaniker/-in" in Teil 1 der Prifung zeigen,

dass er

1. technische Unterlagen auswerten, technische Parameter bestimmen, Arbeitsablaufe planen
und abstimmen, Material und Werkzeug disponieren,

2. Fertigungsverfahren auswahlen, Bauteile durch manuelle und maschinelle Verfahren ferti-
gen, Unfallverhttungsvorschriften anwenden und Umweltschutzbestimmungen beachten,

3. die Sicherheit von Betriebsmitteln beurteilen,

4. Prifverfahren und Prufmittel auswahlen und anwenden, Einsatzfahigkeit von Prifmitteln
feststellen, Ergebnisse dokumentieren und bewerten,

5. Auftragsdurchfihrungen dokumentieren und erlautern, technische Unterlagen, einschlief3-
lich Prifprotokolle, erstellen

kann.

Fir den ersten Teil ist keine Sperrfachregelung vorgesehen; der Auszubildende kann in diesem
Teil der Prufung nicht "durchfallen", sondern legt bereits 40% seiner Facharbeiterprifung ab.
Uber das Bestehen kann erst entschieden werden, wenn die Facharbeiterprifung komplett, d.h.
Teil 1 und Teil 2 abgelegt worden sind. Hierbei wird der Teil 2 mit 60% an der Facharbeiterprii-
fung bewertet.
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3. Teil 2 der gestreckten Priifung

Der zweite Teil der Prifung, der am Ende der Ausbildungszeit stattfindet, praft insbesondere die
prozessbezogenen Kompetenzen des Auszubildenden ab. Selbstverstandlich muss die Priifung
einer komplexen Handlungsfahigkeit immer im Zusammenhang mit einer erforderlichen Fach-
kompetenz gesehen werden.

Die Abschlussprifung besteht aus den Prifungsbereichen
1. Arbeitsauftrag,

2. Auftrags- und Funktionsanalyse,

3. Fertigungstechnik sowie

4. Wirtschafts- und Sozialkunde.

Dabei sind Berufsbildung, Arbeits- und Tarifrecht, Aufbau und Organisation des Ausbildungsbe-
triebes, Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Arbeit, Umweltschutz, betriebliche und tech-
nische Kommunikation, Planen und Organisieren der Arbeit, Bewerten der Arbeitsergebnisse,
Qualitatssicherungssysteme, sowie Beurteilen der Sicherheit von Anlagen und Betriebsmitteln
zu beriicksichtigen. (Beispiel aus der Verordnung "Industriemechaniker/-in").

Beim Prifungsbereich Arbeitsauftrag wurde bewusst ein Variantenmodell entwickelt, um den
Ausbildungsbetrieben eine grétmagliche Flexibilitat der Prifung zu erlauben. Der Ausbil-
dungsbetrieb wahlt hierbei zwischen dem "betrieblichen Auftrag” und der "praktischen Aufgabe"
aus. Die Entscheidung hierliber teilt der Betrieb der IHK mit der Anmeldung zur Priifung mit.

Dem Ausbildungsbetrieb stehen somit zwei Moglichkeiten zur Verfugung:

Variante 1 — Betrieblicher Auftrag Variante 2 — Praktische Aufgabe
ein konkreter und echter betrieblicher betriebsiibergreifende, bundeseinheitliche
Auftrag aus dem Einsatzgebiet praktische Aufgabe
des Auszubildenden (erstellt von der PAL)

Bei beiden Varianten handelt es sich um gleichrangige Verfahren, die mit einem gleichen Pri-
fungsziel (der Feststellung der Prozessqualifikation des Auszubildenden), einem vergleichbaren
Qualifikationsniveau sowie gleichwertigen Bewertungskriterien absolviert werden.

Betrachtet man die Ausbildungsordnung in den industriellen Metallberufen, so ist in

§ 3, Abs. 1 definiert: "Die in dieser Verordnung genannten Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten
sollen prozessbezogen vermittelt werden. Die Auszubildenden werden zur Auslibung einer qualifizier-
ten beruflichen Tatigkeit ... befahigt, die insbesondere selbsténdiges Planen, Durchfiihren und
Kontrollieren sowie das Handeln im betrieblichen Gesamtzusammenhang einschlieRt."
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Weiter ist in § 3, Abs. 3 ausgefiihrt: ,Im Rahmen der berufsspezifischen Fachqualifikationen ist

die berufliche Handlungskompetenz in midestens einem Einsatzgebiet durch Qualifikationen zu
erweitern und zu vertiefen, die im jeweiligen Geschéftsprozess zur ganzheitlichen Durchflhrung
komplexer Aufgaben beféhigt."

3.1 Variante 1: Betrieblicher Auftrag

Der betriebliche Auftrag stammt aus dem Einsatzgebiet des Auszubildenden und wird dem Pri-
fungsausschuss vor der Durchfuhrung zur Genehmigung vorgelegt. Je nach Beruf sind unter-
schiedliche Durchfuhrungszeitraume fiir den gesamten betrieblichen Auftrag definiert:

Berufsbezeichnung Durchfihrungsdauer
Anlagenmechaniker/-in 18 Stunden
Industriemechaniker/-in 18 Stunden
Konstruktionsmechaniker/-in 18 Stunden
Werkzeugmechaniker/-in 18 Stunden
Zerspanungsmechaniker/-in 15 Stunden

Der Priifungsteilnehmer erstellt wahrend des Durchflihrungszeitraumes praxisbezogene Unter-
lagen, die als Grundlage fur das Fachgespréach genutzt werden. Diese Unterlagen sollen im
Idealfall wahrend des gesamten Prozesses "automatisch” erzeugt und nicht gesondert fur die
Prufung erstellt werden. Dies kénnen beispielsweise Prif- und Messprotokolle sein, aber auch
auftragsbezogene Unterlagen wie Liefer- und Materialscheine. Neben dem Antrag fur den be-
trieblichen Auftrag sollen somit keine weiteren Unterlagen speziell fir die Prafung angefertigt
werden.

Es handelt sich somit nicht um eine Dokumentation, wie sie aus anderen Berufen bekannt ist.

Uber die Darstellung des Prozesses sowie des Prozessumfeldes kann sich der Prifungsaus-
schuss ein geeignetes Bild Gber den betrieblichen Auftrag machen. Somit ist es nicht erforder-
lich, dass wahrend des Durchfihrungszeitraumes der Ausschuss den Prifungsteiinehmer an
seinem Arbeitsplatz aufsucht. Das Fachgesprach dauert héchstens 30 Minuten.

Mit der Durchfiihrung eines betrieblichen Auftrages wurde ein Prufungselement eingefiihrt, das
Abweichungen vom Ublichen Zeitablauf der Abschlusspriifung mit sich bringt. Zunachst erfolgt
wie Ublich die Anmeldung zur jeweiligen Abschlussprifung. Als zweiten Schritt muss der Aus-
zubildende vor der Durchfiihrung des betrieblichen Auftrages zusétzlich einen Antrag fir den
betrieblichen Auftrag in dreifacher Ausfertigung bei der Industrie- und Handelskammer Nord
Westfalen zur Genehmigung einreichen.

Bei der Umsetzung der Prifungsstruktur wurden keine festen Fristen eingerichtet, um die not-
wendige Flexibilitat fur die Durchfuhrung eines betrieblichen Auftrages zu wahren. Daher kann
der Antrag innerhalb eines Zeitrahmens bei der IHK Nord Westfalen eingereicht werden. Liegt
ein Antrag bis zum Ende der vorgegebenen Ausschlussfristen nicht vor, so kann dieser Teil der
Prifung nicht gewertet werden und gilt als nicht bestanden.

Seite 5



Die nachfolgende Tabelle zeigt exemplarisch die Fristen und Termine fur die Sommer- und
Winterprifung. Die genauen Termine erhalt der Ausbildungsbetrieb rechtzeitig mit der Anmel-
dung zur Abschlusspriifung mitgeteilt:

Sommerpriifung

Abgabe der Antrage fur den betrieblichen Ende Februar
Auftrag
Genehmigung durch den Prifungsausschuss Mitte Marz

Durchfiihrungsdauer des betrieblichen Auftrags

Schriftliche Aufgabenstellungen Mai (bundeseinheitlicher PAL-Termin)

Abgabe der praxisbezogenen Unterlagen Ende Mai

Fachgesprach Juni /Juli (abhingig von den
Sommerferien)

Winterpriifung

Abgabe der Antrage flr den betrieblichen Ende August

Auftrag

Genehmigung durch den Prifungsausschuss Mitte September

Durchfiihrungsdauer des betrieblichen Auftrags
Schriftliche Aufgabenstellungen Dezember (bundeseinheitlicher PAL-
Termin)
Abgabe der praxisbezogenen Unterlagen Ende November
Fachgesprach bis Ende Januar

Der Prufungsausschuss prift im Genehmigungsverfahren, ob ein Auftrag im Sinne des Berufs-
bildes vorliegt und ob der angegebene zeitliche Rahmen realistisch fiir die Umsetzung des Auf-
trages ist. Sind diese Rahmenbedingungen nicht erkennbar, kann der Antrag zur Nachbesse-

rung zuriickgewiesen bzw. abgelehnt werden. Auch dies teilt die IHK Nord Westfalen dem Pri-
fungsteilnehmer mit.

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. Der Prifungsausschuss wird maximal drei
Wochen nach Eingang des Antrages entscheiden, ob der Antrag genehmigt oder abgelehnt wird
bzw. nachgebessert werden muss. Mit der Durchfiihrung des Auftrages darf erst nach Ge-
nehmigung durch den Priifungsausschuss begonnen werden.

Betriebliche Auftrage haben die Eigenschaft, dass nicht ununterbrochen daran gearbeitet werden
kann. Vielfach sind auch zeitliche Abhangigkeiten und Verbindungen zu anderen Arbeitsschritten
zu beachten. Fur die Auftragsdurchfiihrung und die Erstellung der praxisbezogenen Unterlagen
ist daher ein Zeitfenster vorgesehen. Der Auftrag sollte zusammenhangend realisiert werden.



Dieser betriebliche Auftrag stellt keine ,kinstliche", also ausschlieflich fur die Priufung entwi-
ckelte Aufgabenstellung dar, sondern ist ,echt’ und basiert in der Thematik auf dem betriebli-
chen Einsatzgebiet. Dabei kann der betriebliche Auftrag ein eigensténdiges, in sich abge-
schlossener Auftrag oder auch ein Teilauftrag aus einem grofteren Zusammenhang sein. Die
Erstellung der praxisbezogenen Unterlagen gehért zur Bearbeitungszeit fir den betrieblichen
Auftrag.

Der Absatz 3 der Verordnung "Industriemechaniker/-in" beschreibt hierbei exemplarisch den
vollstandigen Handlungszyklus, den ein Auszubildender durchlaufen muss:

.Der Prifling soll zeigen, dass er

1. Art und Umfang von Auftragen klaren, Informationen beschaffen, Unterlagen erstellen,...
3. Auftrage durchfiihren, ...

4. Ergebnisse prifen, ...

kann." '

Dies beschreibt die drei Phasen

1. Information und Auftragsplanung
2. Durchfihrung und

4. Kontrolle

die der Prufungsteilnehmer in seinem betrieblichen Auftrag laut Ausbildungsordnung durchlau-
fen muss. Diese drei Phasen sind verpflichtend, d.h. ein betrieblicher Auftrag ist nur dann ge-
nehmigungsfahig, wenn diese drei Phasen vorhanden sind.

Das Fachgesprach wird diese drei Phasen aufgreifen, d.h. der Priffungsausschuss wird auch
den Prifungsteilnehmer zu diesen drei Phasen befragen. Die Grundlage fur dieses Fachge-
spréach bilden hierbei die praxisbezogenen Unterlagen, die jedoch nicht in die Bewertung ein-
fliefien.

Der formalisierte Antrag (Vorlage im Anhang A) enthalt zunéchst die Daten des Prifungsteil-
nehmers, Angaben zum Ausbildungsbetrieb und zum betrieblichen Betreuer als mogliche Kon-
taktperson fiir den Prifungsausschuss, die Auftragsbezeichnung oder das Thema der Arbeit
sowie den Durchfiihrungszeitraum. Darlber hinaus ist das Einverstandnis des Ausbildungsbe-
triebes zur Durchfiihrung des betrieblichen Auftrages einzuholen. Der Auftrag wird vom An-
tragsteller (Prifungsteilnehmer) sowie vom Ausbildungsbetrieb, eventuell auch Prufoetrieb,
unterzeichnet.

Von besonderer Wichtigkeit ist im Rahmen des Antrages die Auftragsbeschreibung. Darunter ist
die Darstellung des Auftrags zu verstehen. Weiterhin sind in kurzer und knapper Form die Ein-
bindung und die Schnittstellen des Auftrages innerhalb eines Auftrages bzw. Teilauftrages dar-
zustellen.

Es sind Angaben zur Ausgangssituation, d.h. zum Ist-Zustand anzugeben und auflerdem wer-
den Hinweise zur Nutzendarstellung bzw. zum Ziel des Auftrages erwartet.

Ferner sind die Arbeitsphasen einschlielich eines Zeitplanes anzugeben. Dazu gehoren die

Definition der Kernaufgaben des Auftrages, die Zuordnung dieser Aufgaben zu Zeitumfangen
sowie die Darstellung zeitlicher Abhangigkeiten innerhalb des Auftrages (sofern vorhanden).

Seite 7



Durch die Aufteilung des betrieblichen Auftrags in die drei Phasen kann der Auszubildende,
aber auch der Prifungsausschuss kontrollieren, ob alle drei Phasen entsprechend der Ausbil-
dungsordnung verhanden sind. Die Angabe der voraussichtlich benétigten Zeit bietet einen
weiteren Anhaltspunkt, ob es sich um einen realen betrieblichen Auftrag handelt.

Die IHK Nord Westfalen leitet den Antrag an den Prifungsausschuss weiter. Dieser entscheidet
innerhalb von ca. drei Wochen nach Eingang bei der IHK tber die Genehmigung.

Die Genehmigung des Antrages orientiert sich an folgenden Kriterien:

e Die Angaben auf dem Antragsformblatt missen vollstandig sein.

o Die Auftragsbeschreibung muss versténdlich sein.

¢ Der Prufungsausschuss wird die Darstellung der Auftragsphasen und des Zeitplanes dahin-
gehend beurteilen, ob der Auftrag in dieser Phaseneinteilung durchfuhrbar ist und die Struk-
tur- und Zeitplanung plausibel erscheint. Ferner wird geprift werden, ob die berufsrelevan-
ten Phasen der Auftragsbearbeitung ausreichend identifiziert und zeitlich geplant sind.

o Darlber hinaus ist es zwingend erforderlich, dass alle drei Phasen der Durchflhrung (In-
formation und Planung, Durchfuhrung und Kontrolle) enthalten sind, da es sich ansonsten
nicht um einen betrieblichen Auftrag im Sinne der Ausbildungsordnung handelt.

Im Anhang B befinden sich Checklisten, mit denen die Auswahl eines betrieblichen Auftrags
erleichtert werden kann. Die Checklisten zeigen die vor genannten drei Phasen Information und
Planung, Durchfihrung und Kontrolle.

Zur Feststellung, ob ein betrieblicher Auftrag genehmigungsfahig im Sinne der Ausbildungsord-
nung ist, muss in jeder Phase mindestens ein Bewertungskriterium anzutreffen sein. Die Auf-
stellung ist nicht abschlieBend, da es betriebliche Auftrage geben kann, an die andere Bewer-
tungskriterien (z.B. in der Informations- und Planungsphase) angelegt werden missen. Den-
noch kann der Priifungsteilnehmer erkennen, ob eine Phase génzlich fehlt. In diesem Fall ist
der Auftrag nicht genehmigungsfahig, da es kein betrieblicher Auftrag im Sinne der Ausbil-
dungsordnung ist. Weiterhin empfiehlt es sich, bereits an dieser Stelle zu prufen, ob in dieser
Phase praxisbezogene Unterlagen entstehen. Hierdurch wird sichergestellt, dass jede Phase im
Fachgesprach hinreichend thematisiert werden kann. Schlussendlich zeigt die Checkliste einen
Gewichtungskorridor, der vom Priifungsausschuss an die betrieblichen Auftrage angelegt wird.
Er gibt eine grobe Orientierung dariiber, in welchem Umfang die einzelnen Phasen des betrieb-
lichen Auftrags gewichtet werden.

Die Prifungsteilnehmer erhalten unverzuglich die Entscheidung des Prifungsausschusses
durch die IHK Nord Westfalen. Bei erfolgter Genehmigung kann zu dem im Antrag angegebe-
nen Zeitpunkt mit der Realisierung begonnen werden. Es kann jedoch auch erforderlich sein,
dass Nachbesserungen vorgenommen werden missen, wenn der Antrag Méangel aufweist.
Auftrage, die nicht den Anforderungen der Ausbildungsordnung entsprechen, werden vom Pri-
fungsausschuss abgelehnt. Der Prufungsteilnehmer muss dann innerhalb einer gestellten Frist
einen neuen Antrag stellen.

Es kann vorkommen, dass ein beantragter und genehmigter Auftrag nicht realisiert werden
kann. In diesem Fall ist sofort Kontakt zur IHK aufzunehmen. Ergeben sich im Rahmen der
Abwicklung eines Auftrages Anderungen gegeniber dem urspriinglichen Antrag, so kann das
Konzept weiterverfolgt werden. In den praxisbezogenen Unterlagen sind diese Anderungen
jedoch zu erlautern und zu begriinden.
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Die Ausfilhrung des betrieblichen Auftrages wird mit praxisbezogenen Unterlagen dokumentiert.
Der Prifungsausschuss bewertet also die Auftragsarbeit anhand dieser praxisbezogenen Un-
terlagen. Es mlssen drei Exemplare der praxisbezogenen Unterlagen in gebundener Form
(Heft-, Klebe- oder Spiralbindung) bei der IHK Nord Westfalen eingereicht werden.

Geprift wird die Prozesskompetenz — auf dieser Grundlage wird ein Fachgespréch mit einer
Dauer von maximal 30 Minuten mit dem Priifungsteilnehmer durchgefiihrt. Betrachtet man wie-
derum die Verordnung "Industriemechaniker/-in" so ist in § 14, Abs. 4, Nr. 1 definiert: "Das
Fachgesprach wird auf der Grundlage der praxisbezogenen Unterlagen des bearbeiteten be-
trieblichen Auftrags gefiihrt. Unter Berlcksichtigung der praxisbezogenen Unterlagen sollen
durch das Fachgesprach die prozessrelevanten Qualifikationen im Bezug zur Auftragsdurchfih-
rung bewertet werden.“ Dies beinhaltet bzw. setzt voraus, dass der Prufungsteilnehmer die
Qualifikationen aus Teil 1 — berufspragende Fertigkeiten und Kenntnisse — angewandt hat und
zu einem Ergebnis gekommen ist.

Die Protokollierung des Fachgespraches kann mit Hilfe eines Protokollierbogens erfolgen. Ide-
alerweise wird das Fachgesprach auch linear durch die drei Phasen gefuhrt, damit der Prii-
fungsteilnehmer den Prozess so wiedergeben kann, wie er durchgeflihrt wurde. Die besproche-
nen Themen werden hierbei stichwortartig protokolliert, ebenso die Punktevergabe. Das Ender-
gebnis kann auf dem Gesamtbewertungsbogen (Anhang |) eingetragen und in die Niederschrift
Ubernommen werden.

Im Anhang befindet sich ein betrieblicher Auftrag, als Musterauftrag mit den jeweiligen Antragen
zum betrieblichen Auftrag.

3.2 Variante 2: Praktische Aufgabe
Die praktische Aufgabe ist eine bundeseinheitliche Aufgabenstellung.

Der Prifungsteilnehmer muss hierbei in héchstens 14 Stunden eine praktische Aufgabe vorbe-
reiten, durchfithren, nachbereiten und mit aufgabenspezifischen Unterlagen dokumentieren
sowie dariiber ein begleitendes Fachgesprach von hdchstens 20 Minuten fiihren. Die Durchftih-
rung der praktischen Aufgabe soll dabei sechs Stunden betragen. Durch Beobachtungen der
Durchfuhrung der praktischen Aufgabe, der aufgabenspezifischen Unterlagen und durch das
Fachgesprach sollen die prozessrelevanten Kompetenzen in Bezug zur Durchfiihrung der prak-
tischen Aufgabe bewertet werden.
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Auf Grund der zeitlichen Struktur kann die praktische Aufgabe an einem Tag bei Anwesenheit
des Prifungsausschusses absolviert werden. Auch hierbei werden die drei Phasen vom Pri-
fungsteilnehmer durchlaufen.

Die Vorbereitung umfasst 8 Stunden und findet ohne Anwesenheit des Priifungsausschusses
statt. Die Durchfiihrung (sowie die Nachbereitung) werden von den Priferinnen und Priifern
beobachtet. Es soll hierbei so beohachtet werden, dass die Kriterien des Bewertungsbogens
eingesetzt werden kénnen.

Die Vorbereitung wie auch die Durchfithrung und Nachbereitung sind nach dem vollstandigen
Handlungszyklus in die Phasen Information und Planung, Durchfihrung und Kontrolle geglie-
dert. Der Bewertungsbogen weist hierzu drei Phasenergebnisse aus, die — abhangig vom Auf-
trag und Ausbildungsberuf — individuell in den vorgegebenen Bandbreiten gewichtet werden.

Die Prifungsausschiisse kénnen (wie auch bereits in Teil 1) weitere Bewertungskriterien auf-

nehmen, wenn zusatzliche Messpunkte bendétigt werden. Es ist selbstverstandlich auch még-

lich, die empfohlenen Bewertungskriterien zu Ubernehmen oder falls erforderlich, anzupassen.
Das Gesprach ist dabei so zu fuhren, dass die aufgefiihrten Bewertungskriterien genutzt wer-
den kénnen.

Bei der gesamten Prifung ist darauf zu achten, dass der Prozess im Vordergrund steht, d.h.
dass die Prifung handlungs- und prozessorientiert durchgefiihrt wird. Hierbei steht das Produkt
im Hintergrund — die prozessrelevanten Kompetenzen sollen gepr(ft werden. Der Prifungsteil-
nehmer erhalt einen achtstindigen Vorbereitungsauftrag sowie einen sechsstundigen Durchfiih-
rungsauftrag. Die Auftrage kénnen dabei in Unterauftrage unterteilt sein. Der Prufungsteilneh-
mer erstellt wahrend der 14-stindigen Prifung aufgabenspezifische Unterlagen, die neben den
Beobachtungen und dem begleitenden Fachgesprach die Bewertungsgrundlage bilden. Die
Pruferinnen und Prifer konnen wahlen, welche Instrumente zur Bewertung der aufgeflihrten
Bewertungskriterien am sinnvollsten einzusetzen sind. Der PAL-Fachausschuss empfiehlt im
Bewertungsbogen nur die — aus seiner Sicht sinnvollsten — Instrumente.

Der Prufungsbereich "Arbeitsauftrag" wird unabhangig von der Wahl der Variante mit 50% am
Teil 2 der Abschlussprifung gewichtet.

3.3 Priifungsbereich Auftrags- und Funktionsanalyse

Der Inhalt aus dem Prifungsbereich Auftrags- und Funktionsanalyse ist ebenfalls abhéngig vom
gewahlten Ausbildungsberuf. In allen industriellen Metallberufen soll in héchstens 120 Minuten
ein berufsspezifisches Problem bearbeitet werden. Dieser Bereich wird mit 20% am Teil 2 der
Prufung gewichtet. Der PAL-Hauptausschuss hat sich daflir ausgesprochen, diesen Prifungs-
bereich auf 105 Minuten zu reduzieren.
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Abhéangig vom Ausbildungsberuf kommen unterschiedliche Aufgabensétze zum Einsatz. Neben
einem zentralen Zeichnungssatz kénnen in den gebundenen Aufgaben weitere Zeichnungen
verwendet werden.

Anlagenmechaniker/-in

Im weien Heft K1 befinden sich insgesamt 28 gebundene Aufgaben, von denen drei zur Ab-
wahl und acht weitere abwahlgesperrt sind. In den ungebundenen Aufgaben sind im Heft K2
insgesamt drei Projekte vorhanden, von denen der Priifungsteilnehmer jeweils nur eines bear-
beiten muss. Die Projekte beziehen sich auf die Einsatzgebiete Anlagenbau, Apparate- und
Behalterbau, Instandhaltung, Rohrsystemtechnik sowie Schweiltechnik. Die Einsatzgebiete
Anlagenbau, Instandhaltung und Rohrsystemtechnik werden in einem Heft abgebildet.

Industriemechaniker/-in
Im weilen Heft K1 befinden sich 28 gebundene Aufgaben (drei zur Abwahl, acht gesperrt). Im
Heft K2 befinden sich acht ungebundene Aufgaben.

Konstruktionsmechaniker/-in

Im weilen Heft K1 befinden sich insgesamt 28 gebundene Aufgaben, von denen drei zur Ab-
wahl und acht weitere abwahlgesperrt sind. In den ungebundenen Aufgaben sind im Heft K2
insgesamt drei Projekte vorhanden, von denen der Prifungsteilnehmer jeweils nur eines bear-
beiten muss. Die Projekte beziehen sich auf die Einsatzgebiete Ausrtistungstechnik, Feinblech-
bau sowie Stahl- und Metallbau/Schweifdtechnik.

Werkzeugmechaniker/-in

Im weilen Heft K1 befinden sich insgesamt 28 gebundene Aufgaben, von denen drei zur Ab-
wah! und acht weitere abwahlgesperrt sind. In den ungebundenen Aufgaben sind im Heft K2
insgesamt drei Projekte vorhanden, von denen der Prlfungsteilnehmer jeweils nur eines bear-
beiten muss. Die Projekte beziehen sich auf die Einsatzgebiete Formentechnik, Stanztechnik
sowie Vorrichtungstechnik.

Zerspanungsmechaniker/-in

Fur die konventionell gefertigte Baugruppe gilt: Im weien Heft K1 befinden sich insgesamt 14
gebundene Aufgaben, von denen drei zur Abwahl und vier weitere abwahlgesperrt sind. Wei-
terhin sind vier ungebundene Aufgaben im Heft K2 zu bearbeiten. Fur das CNC-gefertigte Bau-
teil gilt: Im Heft K1 befindet sich je ein NC-Programm fur Drehen bzw. Frasen.

3.4 Priifungsbereich Fertigungstechnik

Der Inhalt aus dem Prufungsbereich Fertigungstechnik ist ebenfalls abhéngig vom gewahiten
Ausbildungsberuf. In allen industriellen Metallberufen soll in hochstens 120 Minuten der Pro-
zess der Herstellung oder Anderung von Anlagenteilen planen. Dieser Bereich wird mit 20 Pro-
zent am Teil 2 der Prufung gewichtet. Auch hier hat der PAL-Hauptausschuss entschieden, die
Bearbeitungszeit auf 105 Minuten zu senken.

Analog zum Prifungsbereich ,Auftrags- und Funktionsanalyse" finden auch hier unterschiedli-
che Aufgabensatze Verwendung:

Anlagenmechaniker/-in

In einem griinen Heft K4 befinden sich insgesamt 28 gebundene Aufgaben, von denen wieder-
um drei zur Abwahl und drei abwahlgesperrt sind. Im Heft K5 befinden sich analog wiederum
drei Projekte, welche die Einsatzgebiete abbilden. Auch hier muss der Prifungsteilnehmer nur

ein Projekt bearbeiten.
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Industriemechaniker/-in
Im grinen Heft K4 befinden sich 28 gebundene Aufgaben (drei zur Abwahl, acht gesperrt). Im
Heft K5 befinden sich acht ungebundene Aufgaben.

Konstruktionsmechaniker/-in

In einem griinen Heft K4 befinden sich insgesamt 28 gebundene Aufgaben, von denen wieder-
um drei zur Abwahl und drei abwahlgesperrt sind. Im Heft K5 befinden sich analog wiederum
drei Projekte, welche die Einsatzgebiete abbilden. Auch hier muss der Priifungsteilnehmer nur
ein Projekt bearbeiten.

Werkzeugmechaniker/-in
Im grinen Heft K4 befinden sich 28 gebundene Aufgaben (drei zur Abwahl, acht gesperrt). Im
Heft KS befinden sich acht ungebundene Aufgaben.

Zerspanungsmechaniker/-in

Fir die konventionell gefertigte Baugruppe gilt: Im griinen Heft K4 befinden sich insgesamt 14
gebundene Aufgaben, von denen drei zur Abwahl und vier weitere abwahlgesperrt sind. Wei-
terhin sind vier ungebundene Aufgaben im Heft K5 zu bearbeiten. Fir das CNC-gefertigte Bau-
teil gilt: Im Heft K4 befinden sich je fir das Drehen bzw. Frasen insgesamt 14 gebundene Auf-
gaben (keine Abwahl mdéglich) sowie im Heft K5 vier ungebundene Aufgaben (ebenfalls keine
Abwah! mdglich).

3.5 Priifungsbereich Wirtschaft- und Sozialkunde

Der Prufling soll im Priifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde in héchstens 60 Minuten
praxisbezogene handlungsocrientierte Aufgaben bearbeiten und dabei zeigen, dass er allgemei-
ne wirtschaftliche und gesellschaftliche Zusammenhange der Berufs- und Arbeitswelt darstellen
und beurteilen kann. Dieser Teil der Prifung geht mit 10 Prozent in den Teil 2 der Priifung ein.
Dieser Prifungsbereich wird in 45 Minuten geprift. Es kommen in einem blauen Heft K10 ins-
gesamt 15 gebundene Aufgaben (ohne Abwahl) sowie & ungebundene Aufgaben (ebenfalls
ohne Abwahl) zum Einsatz.
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4. Bestehen der Priifung

Die Priifung ist bestanden, wenn in der Summe von Teil 1 und Teil 2 mindestens ausreichende

Leistungen erbracht wurden. In den Prifungsbereichen Arbeitsauftrag sowie im Gesamtergeb-

nis der Prifungsbereiche Auftrags- und Funktionsanalyse, Fertigungstechnik sowie Wirtschafts-
und Sozialkunde darf keine mangelhafte oder gar ungentigende Leistung erbracht worden sein.
Das nachstehende Beispiel zeigt die Gewichtung firr die Elektroberufe:

Komplexe Arbeitsaufgabe

REbachinass insgesamt héchstens 8 Stunden

priifung

Teil 1

Arbeitsaufgabe einschlieBlich begleitender situativer Schriftliche Auf-

40% Gesprachsphasen gabenstellungen
héchstens
Gesprachsphasen insgesamt héchstens 10 Minuten 90 Minuten
Vier Priifungsbereiche
Auftrags- u. | Fertigungs- | Wirtschafts-
Arbeitsauftrag Funktions- technik und Sozial-
analyse kunde
Variante 1.
Betrieblicher Auftrag
héchstens 15 bis 18 Stunden
(je nach Beruf) und Fachge-
sprach von héchstens 30
Abschluss- | \iinuten Dauer
priifung héchstens héchstens héchstens
Teil 2 Variante 2: 120 Minuten | 120 Minuten | 60 Minuten
Praktische Aufgabe
600/0 héchstens 14 Stunden, davon
6 Stunden Durchfihrungszeit
einschlieBlich begleitendes
Fachgesprach von héchstens
20 Minuten Dauer

Mindestens ausreichende
Leistungen

In der Summe mindestens ausreichende
Leistungen; in zwei Prifungsbereichen
mindestens ausreichende Leistungen,

im dritten Prifungsbereich keine
ungenigenden Leistungen
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Die rechtlichen Bestimmungen sind grundsatzlich wie bisher anzuwenden. Die Abschlusspri-
fung ist eine Einheit, d.h. Teil 1 und Teil 2 gehéren zusammen - auch wenn die Prufungsleis-
tungen an unterschiedlichen Terminen erbracht werden.

Das Priifungsergebnis wird nach Beendigung von Teil 2 festgestellt. Wie bisher teilt die IHK
Nord Westfalen dem Priifungsteilnehmer unverzglich mit, ob er die Prifung bestanden hat.
Uber die in Teil 1 erbrachten Leistungen erhalt der Prufungsteilnehmer unmittelbar nach der
Durchftihrung eine schriftliche Bescheinigung.

Fehlen Punkte zum Bestehen, kann eine mindliche Erganzungsprifung erfolgen. Sie ist in der
jeweiligen Ausbildungsordnung geregelt. Die mundliche Erganzungsprifung ist nur fur die
schriftlichen Prifungsbereiche von Teil 2 méglich. Sie sollte héchstens 15 Minuten betragen
und muss die Ergebnisse der schriftlichen und der mundlichen Priifung im Verhaltnis 2:1 ge-
wichten.

Bei Nichtbestehen kann der Prufungsteilnehmer die Prufung zweimal wiederholen, wobei min-
destens ausreichende Prifungsleistungen in den einzelnen Priifungsteilen bzw. Prifungsberei-
chen anerkannt werden kénnen. Fehlt der Auszubildende bei einem Prufungsteil bzw. Pri-
fungsbereich, kann er diesen beim néchsten Prifungstermin nachholen.
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3 W Nord Westfalen

Antrag auf Genehmigung des betrieblichen Auftrags

Berufshezeichnung / Einsatzgebiet Abschlusspriifung Teil 2
] Sommer Winter
Priifling Ausbildungsbetrieb
Name: Firma:
Vorname:
Anschrift: Anschrift:
PLZ: Ort: PLZ: Ort:
Tel-Nr.: Tel-Nr.:
Fax-Nr.: Fax-Nr.:
E-Mail: E-Mail:

Bezeichnung des betrieblichen Auftrags:

Beschreibung des betrieblichen Auftrags

Beschreiben Sie kurz und in verstdndlicher Form lhren betrieblichen Auftrag. Beschreiben Sie dabei den Ausgangszustand, das Ziel
der Arbeit, die Rahmenbedingungen (Arbeitsumfeld), die Aspekte der einzelnen Phasen und die wesentlichen Tatigkeiten, z.B. Errich-
tung, Instandhaltung, Anderung. Geben Sie die voraussichtlich zu benétigende Zeit und die praxisbezogenen Unterlagen an, die vor-
aussichtlich bei der Durchfuihrung des Auftrags entstehen werden.

Ausgangszustand, Ziel, Rahmenbedingungen:

Information und Auftragsplanung:
ca. h

Auftragsdurchfiihrung:
ca. h
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Auftragskontrolle:

ca.______h

Priifling:

Ort: Datum:;

Unterschrift

Einverstidndniserkldrung des Ausbildungsbetriebes zur Durchfiihrung des betrieblichen

Auftrages:

Ort: Datum:

Firmenstempel und rechtswirksame Unterschrift

Geplanter Durchfiihrungszeitraum nach
Genehmigung:

Ausbildungsverantwortlicher im
Ausbildungsbetrieb:

von: Name: Vorname:
bis: Telefon:
*Wichtiger Hinweis! E-Mail:
Datum: Unterschrift
Nur vom Priifungsausschuss auszufiillen
Der betriebliche Auftrag ist  genehmigt [_] genehmigt unter Vorbehalt [_] abgelehnt [_|
(Auflagen siehe unten) (Begriindung s.u.)
Ort: Datum:

Unterschrift Prifungsausschuss

Auflagen/Begriindung bei Ablehnung:

* Die praxisbezogenen betrieblichen Unterlagen einschlieRlich einer kurzen inhaltlichen Beschreibung (max. 3 Seiten) mussen
schnellstmoglich nach dem Durchfiinrungszeitraum geheftet und in dreifacher Ausfiihrung bei der zustandigen IHK vorliegen.

Stand: 8/2007
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fo, Nord Westfal
“?m ord Westfalen

Entscheidungshilfe fiir die Auswahl eines Betrieblichen Auftrags (Variante 1)

Anlagenmechaniker/-in im Einsatzgebiet Anlagenbau

Name: Prifungsnummer:
Firma:
Phase Aufgaben Teilaufgaben Auswahl nggﬁ;g
1. Arbeitsumfang und Auftragsziel analysieren 1
2. Informationen beschaffen (z.B. technische Unterlagen) ]
Auftrags- :
) Kldrung 3. Informationen auswerten o] s
Information 4. Spezielle Kundenanforderungen klaren 1| e ca.
und 5. Arbeitsschritte planen | %
Auftrags- 6. Zeitplanung erstellen [
planung Auftrags. 7. Freigabeantrage erstellen (- E Stunden
planugg 8. Hilfs- und Prifmittel auswahlen und beschaffen I
9. Teilauftrage veranlassen |-
10. Werkzeug und Material auswahlen und beschaffen 3
11. Betriebshereitschaft der Bearbeitungsmaschinen einschlieBlich -
der Werkzeuge sicherstellen
Herstellen 12. Bauteile durch manuelle Fertigungsverfahren herstellen ] '::
von Bauteilen, | 13. Bauteile durch maschinelle Fertigungsverfahren herstellen 1 e
-gruppen oder |14, Bauteile durch Trennen und Umformen herstellen — ﬁ
technischen 15 Bauteile durch thermische Fiigeverfahren verbinden I
Systemen 16. Baugruppen demontieren und montieren 1| E
17. Weitere auftragsspezifische Teilaufgaben I
__ (mussen im Antrag naher erlautert werden) Rt
18. Betriebsbereitschaft der Bearbeltungsmaschmen einschlieBlich =
der Werkzeuge sicherstellen
19. Anlagensysteme oder Bauteile inspizieren und Fehler -
oder identifizieren
20. Anlagensysteme oder Bauteile demontieren und den | =
Instandhaltung Reparaturaufwand feststellen <
Auftrags- il 21. Reparatur durchfilhren 1| @ ca.
durch- Baugruppen - . 4
fiihrung oder 22. Fehlerf(elhelt und Funktion der ReparaturmaRnahmen muE:
technischen kontrollieren E | stunden
Systemen 23. Bauteile montieren und Anlagensysteme in Betrieb -
nehmen
24. Weitere auftragsspezifische Teilaufgaben -
| (missen im Antrag néher erldutert werden) N e
25, Betriebsbereitschaft der Bearbeltungsmaschlnen einschlieBlich (=4
der Werkzeuge sicherstellen
oder 26. Anlagensysteme oder Bauteile inspizieren, Schéden 1l -
durch geeignete Mittel feststellen o
Einrichten, 27. Zum Schweillen vorbereitende MaRnahmen treffen [ E
lﬁ:fue;tne::i; 28. Schweifvorgang und —parameter dokumentieren .| §
technischen |29. Ergebnisse der notwendigen Schweinachkontrollen einholen =l E
Systemen 30. Anlagensysteme in Betrieb nehmen [ |
31. Weitere auftragsspezifische Teilaufgaben -
(miissen im Antrag néher erldutert werden)
Ergebnis 32. Funktions- oder MaRkontrolle durchfilhren ] <
feststellen 33. Ubergabe an den Kunden I e
Auftrags- 34, Skizzen/Zeichnungen/Plane dndern | g 8
kontrolle Andern/ 35. Arbeitszeit/Materialverbrauch dokumentieren [
Erstellen 36. Prifprotokoll ausfiillen 1 E Stunden
37. Ubergabebericht/Abnahmeprotokoll erstellen [
Gesamtzeit (max. 18 Std.): 0,00 Std.

Die Arbeitszeit fiir die Erstellung der auftragsbezogenen Unterlagen ist gem. VO vom 23.07.2007 in der Gesamtzeit
von 18 Stunden enthalten. Bei der Durchfiihrung des Betrieblichen Auftrags sind die einschldgigen Bestimmungen
fiir Sicherheit, Gesundheitsschutz sowie der Umweltschutz zu beriicksichtigen. Juli 2011



ﬂ’_@ m Nord Westfalen

Entscheidungshilfe fiir die Auswahl eines Betrieblichen Auftrags (Variante 1)
Industriemechaniker/-in im Einsatzgebiet Feingeratebau

Name: Prifungsnummer:
Firma:
Phase Aufgaben Teilaufgaben Aoswarr | 2o
g planung
1. Arbeitsumfang und Auftragsziel analysieren [
2. Informationen beschaffen (z.B. technische Unterlagen) ]
Auftrags- "
' Klarung 3. Informationen auswerten i
Information 4. Spezielle Kundenanforderungen klaren 0
c ca.
und 5. Arbeitsschritte planen ] 2
Auftrags- 6. Zeitplanung erstellen 1| &
planung e 7. Freigabeantrage erstellen 1 E Stunden
plllalrtajg;. 8. Hilfs- und Prufmittel auswahlen und beschaffen [
9. Teilauftrage veranlassen ]
10. Werkzeug und Material auswéhlen und beschaffen ]
11. Betriebsbereitschaft von Werkzeugmaschinen einschlieBlich D
Werkzeug sicherstellen
Herstellen | 12: Bauteile durch manuelle Fertigungsverfahren herstellen 1] o
von Bauteilen, | 13- Bauteile durch maschinelle Fertigungsverfahren herstellen [
Baugruppen |14. Bauteile durch Trennen und Umformen herstellen ] %
hOderh 15. Baugruppen und Bauteile lage- und funktionsgerecht montieren Ll &
technischen - <
16. Baugruppen, Systeme oder Anlagen demontieren und =
Systemen kennzeichnen |:1 &
17, Weitere auftragsspezifische Teilaufgaben l:l
... {mdssen im Antrag naher erlautert werden) =
18. Maschinen oder Systeme reinigen und pflegen |
19. Betriebsstoffe auswahlen, anwenden und entsorgen E
i 20. Betriebsbereitschaft durch Priifen feststellen 1 .
21. Mechanische undfoder elektrische Bauteile und Verbindungen auf ]| ¢
Instandhaltung mechanische Beschadigungen sichtprifen =
. =1
Auftrags- von Maschinen |22 Stsrungen an Maschinen oder Systemen unter Beachtung der - g ca
oder Schnittstellen feststellen und Fehler eingrenzen 9 '
durch- technischen = Sehad hfah E
fii 23. MaRnahmen zur Beseitigung von Schaden durchfiihren und deren
Uhrung el Wirksamkeit sicherstellen < Stunden
24. Weitere auftragsspezifische Teilaufgaben D
[.....(Mdssen im Antrag ndher evautertwerdeny koL
25. Maschinen oder Systeme liberwachen, Arbeitsergebnisse ber-
priifen und diese durch Verandern von Fertigungsparametern E]
sicherstellen
otier 26. Schutz- und Sicherheitseinrichtungen montieren und deren L____l
Einrichten, Funktion prifen :
Andern oder |27. Elektrische Baugruppen oder Komponenten mechanisch |:I 5
Umriisten von aufbauen §
Maschinen 28. Mit Kleinspannung betriebene elektrische Baugruppen oder . 2
o&_ier Komponenten installieren und priifen ‘g
t?hs':'srﬁhen 29. Funktionsgerechten Ablauf von Steuerungen Gberpriifen ]
YSIeMeN 30, Maschinen oder Systeme fiir neuen Einsatzzweck rusten ]
31. Weitere auftragsspezifische Teilaufgaben I:]
{miissen im Antrag néher erlautert werden)
Ergebnis 32. Funktions- oder MaRkontrolle durchfiihren 1] .
feststellen 33. Ubergabe an den Kunden 1] @
Auftrags- 34. Skizzen/Zeichnungen/Plane dndern ] g ca.
kontrolle Andern/ 35. Arbeitszeit/Materialverbrauch dokumentieren 1| ¢
Erstellen 36. Priifprotokoll ausfiillen ] E Stunden
37. Ubergabebericht/Abnahmeprotokoll erstellen 1
Gesamtzeit (max. 18 Std.): 0,00 Std.

Die Arbeitszeit fiir die Erstellung der auftragshezogenen Unterlagen ist gem. VO vom 23.07.2007 in der Gesamtzeit
von 18 Stunden enthalten. Bei der Durchfiihrung des Betrieblichen Auftrags sind die einschligigen Bestimmungen
flir Sicherheit, Gesundheitsschutz sowie der Umweltschutz zu beriicksichtigen. Juli 2011



1151%4 Nord Westfalen

Entscheidungshilfe fiir die Auswahl eines Betrieblichen Auftrags (Variante 1)
Konstruktionsmechaniker/-in im Einsatzgebiet Ausristungstechnik

Name: Prifungsnummer:
Firma:
Phase Aufgaben Teilaufgaben Auswahl | 28t
a planung
1. Arbeitsumfang und Auftragsziel analysieren |
2. Informationen beschaffen (z.B. technische Unterlagen) ]
Auftrags- -
) Kldrung 3. Informationen auswerten - ~
Information 4. Spezielle Kundenanforderungen klaren C 1| @ o
und 5. Arbeitsschritte planen 1| &
v w
Auftrags- 6. Zeitplanung erstellen | e
planung P 7. Freigabeantrége erstellen [ E Stunden
p‘l'arfﬁﬁ;' 8. Hilfs- und Prafmittel auswahlen und beschaffen B
9. Teilauftrige veranlassen 1
10. Werkzeug und Material auswéhlen und beschaffen [ ]
11. Betriebshereitschaft von Werkzeugmaschinen einschliellich der |
Werkzeuge sicherstellen
12. Werkzeuge und Spannzeuge auswahlen, Werkstiicke ausrichten I:I
und spannen :
Herstellen von | 13. Werkstiicke durch manuelle und maschinelle Fertigungsverfahren e 5
. el
Bauteilen oder herstellen @
Baugruppen 14. Bauteile durch Trennen und Umformen herstellen [ ] =
15. Baugruppen und Bauteile lage- und funktionsgerecht montieren 1| €
16. Bauteile aus unterschiedlichen Werkstoffen zu Baugruppen fagen | [__]
17. Weitere auftragsspezifische Teilaufgaben =
| .. (mussen im Antrag naher erlautert werden) | T
18. Bleche, Rohre oder Profile nach Zeichnung und Schablonen -
vorrichten
19. Bleche, Rohre oder Profile handgefiihrt, maschinell und thermisch -
oder umformen und trennen
20. Hilfswerkzeuge nach Verwendungszweck auswéhlen und bl
Trennen und anwenden 1 %
Umformen, = 5 =
Auftrags- Einsatz von 21. Fehler feststellen, beheben und MaRnahmen zu ihrer Vermeidung :' o Sy
durch- Vorrichtungen einleiten - 3 £
f(ihrung und Hilfs- 22. Hilfskonstruktionen und Vorrichtungen planen sowie auf- und :! £
konstruktionen abbauen Stunden
23. Schablonen herstellen und anwenden
24. Weitere auftragsspezifische Teilaufgaben ]
.| (mussen im Antrag naher erlautert werden) LT
25. Bauteile und Baugruppen identifizieren und unter Beachtung ihrer
Funktion nach technischen Unterlagen zur Montage und 1]
Demontage priifen und Vorbereiten
26. Bauteile und Baugruppen unter Beachtung der Maftoleranzen
passen und hinsichtlich der Lage und Funktionszuordnung [:I
oder kennzeichnen b
; 27. Montageplatz und Baugruppen gegen Unfallgefahren sichern, é
Ng:ﬁ'g::{;:;:‘d Sicherheitseinrichtungen tiberpriifen 1] 9
von Metall- | 28. Fiigeteile entsprechende dem Fiigeverfahren vorbereiten (-
konstruktionen |29. Bleche, Rohre, Profile oder Baugruppen nach Zeichnungen form-, ] E
kraft- und stoffschlussig verbinden
30. Maschinen oder Systeme fiir neuen Einsatzzweck riisten ]
31. Weitere auftragsspezifische Teilaufgaben |:|
(miUssen im Antrag naher erldutert werden)
Ergebnis 32. Funktions- oder MafRkontrolle durchfiihren [ ] "
feststellen |33, Ubergabe an den Kunden 1| @
Auftrags- 34. Skizzen/Zeichnungen/Pléne dndern — & ki
kontrolle Andern/ 35. Arbeitszeit/Materialverbrauch dokumentieren [
Erstellen 36. Priifprotokoll ausfiillen 1] E Stunden
37. Ubergabebericht/Abnahmeprotokoll erstellen
Gesamtzeit (max. 18 Std.): 0,00 Std.

Die Arbeitszeit fir die Erstellung der auftragshbezogenen Unterlagen ist gem. VO vom 23.07.2007 in der Gesamtzeit
von 18 Stunden enthalten. Bei der Durchfiihrung des Betrieblichen Auftrags sind die einschldgigen Bestimmungen
fiir Sicherheit, Gesundheitsschutz sowie der Umweltschutz zu beriicksichtigen. Juli 2011



Entscheidungshilfe fiir die Auswahl eines Betrieblichen Auftrags (Variante 1)
Werkzeugmechaniker/-in im Einsatzgebiet Formentechnik

Name: Prifungsnummer:
Firma:
Phase Aufgaben Teilaufgaben Auswahl Zalt-
planung
1. Arbeitsumfang und Auftragsziel analysieren
2. Informationen beschaffen (z.B. technische Unterlagen)
Auftrags- - =
) Klrung 3. Informationen auswerten -
Information 4. Spezielle Kundenanforderungen klaren @ ca.
und 5. Arbeitsschritte planen ..3
Auftrags- 6. Zeitplanung erstellen 3
planung — 7. Freigabeantrige erstellen E Stunden
UIrags- 8. Hilfs- und Priifmittel auswéhlen und beschaffen
planung - =
9. Teilauftrdge veranlassen
10. Werkzeug und Material ausw&hlen und beschaffen
11. Betriebsbereitschaft von Werkzeugmaschinen sicherstellen
12. Werkzeuge, Bauteile, Baugruppen oder Instrumente durch I:‘
Herstellen von manuelle Fertigungsverfahren herstellen
Werkzeugen |13, Werkzeuge, Bauteile, Baugruppen oder Instrumente durch ]| =+
oder maschinelle Fertigungsverfahren herstellen )
Instrumenten, %, 5 ieile oder Instrumente durch T d Umf g
Bauteilen . Bauteile oder Instrumente durch Trennen und Umformen |:| o
! herstellen @
Baugruppen - . - o
oder 15. Werkzeuge, Baugruppen und Bauteile funktionsgerecht montieren I:I E
technischen 16. Werkzeuge, Baugruppen, Systeme oder Anlagen montieren und I:]
Systemen kennzeichnen
17. Weitere auftragsspezifische Teilaufgaben I:I
_|... . (mUssen im Antrag naher erdutert werden) ,
18. Werkzeuge, Maschinen oder Systeme reinigen und pflegen ]
. 19. Betriebsstoffe auswéhlen, anwenden und entsorgen ]
A 20. Betriebsbereitschaft durch Priifen feststellen ]
Instandhaltung |21. Mechanische und/oder elektrische Bauteile und Verbindungen auf ] pd
Auftrags- von mechanische Beschadigungen sichtpriifen e ca.
=1
durch- Werkzeugen, |22, Storungen an Werkzeugen, Maschinen oder Systemen unter ] &
filhrung Maschinen Beachtung der Schnittstellen feststellen und Fehler eingrenzen 9 .
tech%cilse;hen 23. MaBnahmen zur Beseitigung von Schaden durchfithren und deren :l E Stunden
Systemen Wirksamkeit smherstetllen :
24. Weitere auftragsspezifische Teilaufgaben :]
..{mussen im Antrag naher erlautertwerdeny =~ | =
25. Werkzeuge, Maschinen oder Systeme ilberwachen, I:I
Arbeitsergebnisse Uberprifen und optimieren
oder 26. Schutz- und Sicherheitseinrichtungen prifen ]
Einrichten, 27. Werkzeuge, Baugruppen oder Komponenten nach Vorgabe :] <
Andern oder andern 2
Umriisten von |28, Werkzeuge, Baugruppen ader Komponenten montieren, |:| g
Werkzeugen, demontieren und priifen 2
Mas%hinen 29. Funktionsgerechten Ablauf iiberpriifen ] E
oder ; " :
tachnischen 30. \rli\]t'stn;la-cﬁeuge‘ Maschinen oder Systeme fiir neuen Einsatzzweck |___|
Systemen -
31. Weitere auftragsspezifische Teilaufgaben :]
(miissen im Antrag néher erlautert werden)
Ergebnis 32. Funktions- oder Mafkontrolle durchfiihren <
feststellen 33. Ubergabe an den Kunden [ @
Auftrags- 34. Skizzen/Zeichnungen/Plane andern ] g G
kontrolle Andern/ 35, Arbeitszeit/Materialverbrauch dokumentieren 12
Erstellen 36. Prifprotokoll ausfiillen [ E Stunden
37. Ubergabebericht/Abnahmeprotokoll erstellen
Gesamtzeit (max. 18 Std.): 0,00 Std.

Die Arbeitszeit fiir die Erstellung der auftragsbezogenen Unterlagen ist gem. VO vom 23.07.2007 in der Gesamtzeit
von 18 Stunden enthalten. Bei der Durchfiihrung des Betrieblichen Auftrags sind die einschldgigen Bestimmungen
fiir Sicherheit, Gesundheitsschutz sowie der Umweltschutz zu berlicksichtigen. Juli 2011



[ K Nord Westfalen

Entscheidungshilfe fiir die Auswahl eines Betrieblichen Auftrags (Variante 1)
Zerspanungsmechaniker/-in im Einsatzgebiet Drehautomatensysteme

Name: Prifungsnummer:
Firma:
Ph ’ Zeit-
ase Aufgaben Teilaufgaben Auswahl planung
1. Arbeitsumfang und Auftragsziel analysieren
2. Informationen beschaffen (z.B. technische Unterlagen)
Auftrags- 3. Informationen auswerten
. kldrung i ) 1|~
Information 4. Spez.|elle K.u ndenanforderungen.klaren : P be
und 5. Arbeitsschritte planen bzw. Arbeitsplan und Zeichnung aus :l H
Auft hetrieblichem System ausfassen ‘g’
lll . 6. Zeitplanung erstellen/terminliche Vorgaben klaren 2 Stunden
planung . 7. Freigabeantrage erstellen E
p'"l‘ar:3§;' 8. Hilfs- und Prafmittel auswahlen und beschaffen
9. Teilauftrdge veranlassen
10. Werkzeug und Material auswéhlen und beschaffen
11. Betriebshereitschaft von Werkzeugmaschinen einschlieflich der I:l
Werkzeuge sicherstellen
12. Werkzeugspannmittel vorbereiten, montieren, ausrichten I
13. Werkzeuge spannen und einstellen I
Inbetriebnahme | 14. Werkstiickspannmittel varbereiten, montieren, ausrichten | i
und \l’-'_-‘;nr'i(chten 15, Transport-, Anschlagmittel, Hebezeuge handhaben | @
von Werkzeug- : e - s
maschingn 16. ?chtt_z- und"fSlcherhentsemnchtungen montieren und deren I:I .@
e unktion priifen 2
Fertigungs- | 17. Prifmittel auf Einsatzfahigkeit priifen und anwenden E
systemen 18. Bauteile nach betrieblichen Vorgaben herstellen
19. Qualitat nach betrieblichen Vorgaben sichern
20. Umweltschutzbestimmungen beachten
21, Weitere auftragsspezifische Teilaufgaben I:I
(miissen im Antrag naher erlautert werden)
AURIaHS= [«vnssssamsmmunaguspen guidoasdoaiacinrmaams e b=y i ca.
22. Programm erstellenfauswéhlen
durch- = . =
fiihrung 23. Werkzeuge auswahlen, spannen und einstellen e
24. Werkzeugkorrekturdaten ermitteln und abspeichern Stunden
25. Dateneingabegerite und Datenausgabegeréate handhaben
—— 26. Maschine risten ]
27. Fertigungsparameter in Abhangigkeit von Werkstoff, Schneidstoff, l:l ~
Programmieren Woerkstiick und Werkzeug festlegen @
und Fertigen |28. Einrichtung fur Hilfs- und Betriebsstoffe vorbereiten I %
mit numerisch 99 Fertigungsprozess durchfiihren, iiberwachen und optimieren | §
gesteuerten '™ e unter Berlicksichtigung betrieblicher Qualitats- £
Werkzeug- ; : |:] £
: sicherungssysteme/Vorschriften
maschinen -
31. Steuerungstechnische Systeme anwenden ]
32. Datensicherung unter Beriicksichtigung betrieblicher :]
Bestimmungen durchfiithren
33. Weitere auftragsspezifische Teilaufgaben [:]
(missen im Antrag naher erldutert werden)
Ergebnis 34, Betriebsubliche Begleitunterlagen ausfiillen =i~
feststellen 35. Ubergabe an den Kunden @
Auftrags- 36. Skizzen/Zeichnungen/Plane dndern [ 1| ¢ ca.
kontrolle Andern/ 37. Arbeitszeit/Materialverbrauch dokumentieren 1 38
Erstellen 38. Priifprotokoll ausfilllen E Stunden
39. Ubergabebericht/Abnahmepratokoll erstellen
Gesamtzeit (max. 15 Std.): 0,00 Std.

Die Arbeitszeit fiir die Erstellung der auftragsbezogenen Unterlagen ist gem. VO vom 23.07.2007 in der Gesamtzeit
von 15 Stunden enthalten. Bei der Durchfiihrung des Betrieblichen Auftrags sind die einschldgigen Bestimmungen
flir Sicherheit, Gesundheitsschutz sowie der Umweltschutz zu beriicksichtigen. Juli 2011



@ IHK Nord Westfalen

Personliche Erklarung zum betrieblichen Auftrag

Hiermit versichere ich, dass ich den betrieblichen Auftrag:

unter der Betreuung von

selbststandig durchgefiihrt und die vorliegenden praxisbezogenen Unterlagen
selbststandig zusammengestellt habe.

Dokumente, die ich nicht selbstandig erstellt habe, sind von mir entsprechend
gekennzeichnet.

Ort, Datum Prufungsteilnehmer Unterschrift

Ich bestatige die Richtigkeit der Angaben des Prifungsteilnehmers:

Ort, Datum Ausbilder/Ausbildungsverantwortlicher

Stand: 8/2007 S. 1von1
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l; "ili Nord Westfalen | Abschlusspriifung Teil 2 Flingindmier
. Vor- und Familienname

Gesamtbewertungsbogen Beioa

Berechnung des Ergebnisses des betrieblichen Auftrages

, Ergebnis- ; ;
Lfd. Teil der .. ; 1) Empf. Zwischenergebnis
Nr. | Arbeitsaufgabe Gbertrag | Gewichtung Gewichtung Punkte
Punkte
Feld 1
Information und
L Auftragsplanung 10=20%
Feld 2
Auftrags-
2 durchfiihrung At B0
Feld 3
Auftrags-
3 |kontrolle 20 =5l
Summe = 100 % ?
Ergebnis des betrieblichen Auftrags
Datum
Prifungsausschuss

1) Die Gewichtung ist vom Priifungsausschuss entsprechend des jeweiligen betrieblichen Auftrags zu wahlen.
2) Die Summe der Gewichtung der einzelnen Bewertungskriterien Information und Auftragsplanung, Auftragsdurchfilhrung und Auftragskontrolle

muss 100 % ergeben.

Stand: 8/2007 S.1von 1



