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Umsetzung der Priifungsregelungen in die Praxis

Fiir die schriftlich zu bearbeitenden Priifungsbereiche
Verfahrenstechnische Systeme, Produktionsplanung und
-analyse sowie Wirtschafts- und Sozialkunde werden
bundeseinheitliche Aufgaben von der PAL erstellt. Fiir
den praktisch durchzufithrenden Priifungsbereich ,Her-
stellen von Faserverbundbauteilen® ist die Erstellung
einer bundeseinheitlichen Arbeitsaufgabe nicht méglich,
da bei der Aufgabenstellung der Bereich, in dem der Aus-
zubildende iiberwiegend betrieblich ausgebildet wurde,

Zusatzmaterial, ergdanzt Kapitel 4.4.4.6

zu beriicksichtigen ist. Diese Regelung ist notwendig, da
Betriebe in der Regel nicht alle der Be- und Verarbei-
tungsverfahren in ihren Fertigungsprozessen einsetzen.
Aus diesem Grund stellt die PAL keine Aufgaben fiir den
praktisch zu priifenden Priifungsbereich zur Verfiigung,
sondern gibt den Priifungsausschiissen/Aufgabenerstel-
lungsausschiissen der Kammern Hinweise fiir die Gestal-
tung und Bewertung der Aufgaben. Auf diese Weise soll
sichergestellt werden, dass die Kammern gleichwertige
Arbeitsaufgaben stellen und die Bewertung nach ver-
gleichbaren Kriterien erfolgt (s. a. Kap. 4.4.3.1).

Beispiel fiir eine Arbeitsaufgabe Fachrichtung Faserverbundbauteile

Fiir den Priifungsbereich ,Herstellen von Faserverbundbauteilen“ wird im Folgenden ein Beispiel fiir eine Arbeits-

aufgabe vorgestellt:

a) ein Planungswerkzeug fiir den Aufgabenerstellungsausschuss/Priifungsausschuss,

b) eine Prédsentationsform fiir die Priiflinge.

a) Planungswerkzeug fiir Aufgabenerstellungsausschuss/Priifungsausschuss

Herstellen von Faserverbundbauteilen

Dabei ist
gewiesen werden konnen.

lage 1).
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m die Durchfiihrung als realer Fertigungs-/Reparaturauftrag wiinschenswert,
B bei der Aufgabenstellung zu beachten, dass alle im Priifungsbereich , Herstellen von
Faserverbundbauteilen” gestellten Anforderungen praktisch oder im Fachgesprach nach-

B Ein Faserverbundbauteil soll im Autoklavverfahren mit den im Fertigungsauftrag aufge-
flihrten Materialien und dem vorgegebenen Lagenaufbau laminiert werden. Anschlie-
Bend soll ein Vakuumaufbau fiir die Aushartung im Autoklav hergestellt werden (s. An-

B An dem ausgeharteten Bauteil soll auf der Grundlage von technischen Unterlagen (An-
lage 2) eine Reparatur durchgefiihrt werden.

Zusatzmaterial, ergdanzt AUSBILDUNG GESTALTEN: Verfahrensmechaniker/-in
fur Kunststoff- und Kautschuktechnik. Hrsg.: BIBB. Bielefeld 2014

lvon9
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Arbeitsvorbereitung und -planung (§ 28 Abs. 3) 80 %
B technische Unterlagen auf Vollstandigkeit priifen (Nr. 1a)
B Fertigungsvorschriften beschaffen (Nr. 1a)
B Arbeitsplan nach technischen Unterlagen erstellen (Nr. 1b)
(z. B. Arbeitsschritte, Werkzeuge, Werk- und Hilfsstoffe)
B Materialien und Werkzeuge bereitstellen (Nr. 1b)
B Einsatzbereitschaft von Maschinen und Anlagen sicherstellen (Nr. 1b)
W Sicherheitseinrichtungen tiberpriifen (Nr. 1d)

Durchfiihrung (§ 28 Abs. 3 Nr. 1¢, 1e)

B Laminiervorrichtung reinigen und eintrennen

m Verstarkungslagen zuschneiden

| Verstarkungslagen nach Legeplan laminieren

B ggf. Vakuumaufbau herstellen

B Bauteil ausharten

m Klimaanlage, Be- und Entliiftungsanlagen tiberwachen
® Bauteil entformen und entgraten

B Be- und Nacharbeiten des ausgeharteten Bauteils

B Bauteil kennzeichnen

Qualitatssicherung und Dokumentation (§ 28 Abs. 3 Nr. 1f, 1g)

| Bauteil kontrollieren und priifen (z. B. MaBkontrolle, Sichtpriifung, Klopfpriifung)

B Qualitats- und Messprotokoll erstellen

B Dokumentation erstellen (z. B. verwendete Materialien und Parameter)

Priifer beobachten die Durchfiihrung der Arbeitsaufgabe, fiihren ein situatives Fachge-
sprach durch und bewerten die erbrachten Leistungen mittels eines Punktesystems. Die
summierten Punkte werden in Noten (ibersetzt.

Vorgabe durch die Verordnung § 28 Abs. 3:

Der Priifling soll nachweisen, dass er

a) Produktionsauftrage nach Art und Umfang auswerten, Informationen fir die Auftrags-
abwicklung beschaffen,

b) Arbeitsablaufe und Betriebsmitteleinsatz planen und strukturieren sowie die Fertigungs-
voraussetzungen schaffen,

¢) Produktionsauftrage, insbesondere unter Berticksichtigung technischer Dokumente, der
Arbeitssicherheit und des Umweltschutzes, durchfiihren,

d) Sicherheitseinrichtungen auf ihre Wirksamkeit Gberpriifen,

e) Fertigungseinrichtungen zur Herstellung von Faserverbundbauteilen einrichten, Ferti-
gungsablaufe steuern, iberwachen und optimieren sowie MaBnahmen zur Behebung
von Stérungen ergreifen,

f) betriebliche Qualitatssicherungssysteme im eigenen Arbeitsbereich anwenden, Ursachen
von Qualitatsmangeln systematisch suchen, beseitigen und dokumentieren,

g) Priifverfahren und Priifmittel auswahlen und anwenden, Priifplane und Priifvorschriften
anwenden, Ergebnisse bewerten und dokumentieren sowie

h) die relevanten fachlichen Hintergriinde seiner Arbeit aufzeigen und seine Vorgehens-
weise begriinden

kann.
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Anlagen

Anlage 1: Materialien und Lagenaufbau

Anlage 2: Vorgaben fiir die durchzufiithrende Reparatur des Bauteils
Anlage 3: Vorschlag der PAL fiir den Bewertungsbogen

Anlage 4: Messprotokoll
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Anlage 1: Materialien und Lagenaufbau

Zulassige Werkstoffe

Werkstoff Benennung Werkstoff Benennung Werkstoff | Benennung Werkstoff
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Zulassige Hilfsstoffe

Hilfsstoff’ Benennung

Blatt 1
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Anlage 2: Vorgaben fiir die durchzufiihrende Reparatur des Bauteils
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Anlage 3: Bewertungsbogen der PAL

IHK

Vor- und Familienname:

Priflingsnummer:

Bewertu

Herstellen von Faserverbundbauteilen

ngsbogen Verfahrensmechaniker/-in

flr Kunststoff- und Kautschuktechnik
Fachrichtung: Faserverbundtechnologie

1 Arbeitsaufgabe
Vorgabezeit: 7 Stunden (inklusive hochstens 20 Minuten situatives Fachgespréach)

© PAL, IHK Region Stuttgart

Bewertung 10 bis O Punkte
Lfd.
Nr. Bewertungsgrundlagen Punkte |Faktor
1 | Auftragsabwicklung Planen und Vorbereiten X3
Technische Dokumente kontrollieren und ggf. beschaffen (Werkstoffe, Hilfsstoffe,
2 Betriebsmittel, Fertigungszeit, Berechnung und Ermittlung des Materialbedarfs)
S
s 2 | Fertigungsvoraussetzungen schaffen und bewerten X 3
o Maschinen und Anlagen, Vorrichtungen, Werkzeuge und Zubehor, Werkstoffe und
Hilfsstoffe bereitstellen.
Prozessablauf und -parameter gewéhrleisten, Prifeinrichtungen bereitstellen
3 | Sicherheitsiiberpriifung X 2
Sicherheitseinrichtungen kontrollieren, personliche Schutzausriistung, UVV,
=] Schutzbestimmungen, Gesundheits- und Umweltschutz, Ordnung und Sauberkeit
_‘cz-, 4 | Werkzeug- und Materialvorbereitung X2
E Werkzeug reinigen und einwachsen, Verstéarkungs- und Stiitzwerkstoffe zuschnei-
g den, Harz- und Klebstoffansétze
e 5 | Herstellen von Faserverbundbauteilen x5
Formgebende Verarbeitung fachgerecht durchfiihren, Fiigen und Kleben, Bauteil
entformen, Nachbehandlung/Nachbearbeitung
, B 6 | Qualitatsmanagement und Produktfreigabe X1
2 g Qualitatskontrolle nach Priifvorschriften, Mustervergleich, Sichtpriifung, Messen
5]
s 0 =
S & 7 |Dokumentation und Uberwachung X2
g - Umgebungsparameter, Ausharteparameter, Materialdaten, Prifergebnisse, Fehler-
£ erfassung, Qualitdtsmangel erfassen und bewerten
Zwischenergebnis
Ergebnis der Arbeitsaufgabe = Zwischenergebnis : 1,8 =
(max. 100 Punkte)
Das Ergebnis ist in das Feld 1 des Gesamtbewertungsbogens zu tbertragen | Feld 1

bb Bundesinstitut far
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Fortsetzung Bewertungsbogen

Zusatzmaterial, ergdnzt Kapitel 4.4.4.6

2. Situatives Fachgesprach

Lfd. Bewertung 10 bis 0 Punkte

Nr. | Fiihren Sie im Verlauf der Arbeitsaufgabe mit dem Priifling das
situative Fachgespréch, das aus mehreren Gesprachsphasen Punkte Faktor
bestehen kann, durch. Dokumentieren und beurteilen Sie dies.
Aufzeigen von Fachhintergrinden

1 Erkennen von technischen Zusammenhangen, Auseinandersetzen mit der Proble- 4
matik des Arbeitsauftrags, Fachkenntnisse bei der Beantwortung von Fragen)
Fachliche Argumentation

2 (Kompetenz bei der Anwendung von Fachbegriffen, Begriindungen der Vorgehens- 3
weise bei der Auftragsbearbeitung; Interpretation der Arbeitsergebnisse; Bewerten
von Alternativen)
Durchdringung der betrieblichen Zusammenhénge
(Reflexion des gesamten Produktionsablaufs, fachliche und betriebliche Zusam-

3 menhange, Betriebsdatenerfassung, Qualitdtsmanagement, Recycling, Unfallver- 3
hitung...

Ergebnis des situativen Fachgespréachs (max. 100 Punkte)
Feld 2
Datum Prufungsausschuss
-2-(2)

|
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Anlage 4: Messprotokoll

Zusatzmaterial, ergdnzt Kapitel 4.4.4.6

MeBprotokoll
Nr. NennmaB Toleranz IstmalB3 Nacharbeit Ausschuss
1 Schiftung
2 50
3 65
4 120
5 90 Bohrungsabstand 2x
6 60 Bohrungsabstand 2x
7 65 Winkelposition

Anmerkung (fiir alle Reparaturen)

*Fertigungsanweisung

*Nach dem Ausschleifen der Fehler ist das Mefprotokoll auszufiillen

*Anzahl der Reparaturlagen entsprechend Ausarbeitungstiefe

Blatt 5

*Bei fehlender Angabe der Faserorientierung gelten die Orientierungen
entsprechend Originalbauteil

Bennung: Prifung

mech. Bearbeiten

Einheit mm

Toleranz: +/-0.5

5

55
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b) Prasentationsform fiir Priiflinge

1. Ein Faserverbundbauteil soll im Autoklavverfahren mit den im Fertigungsauftrag 80 Punkte
aufgefiihrten Materialien und dem vorgegebenen Lagenaufbau laminiert werden.
AnschlieBend soll ein Vakuumaufbau fiir die Aushértung im Autoklav hergestellt
werden (s. Anlage 1).

2. An dem ausgeharteten Bauteil soll auf der Grundlage von technischen Unterla-

gen (Anlage 2) eine Reparatur durchgefiihrt werden. Die Schadstelle soll in dem

eingezeichneten Bereich ausgeschliffen werden. AnschlieBend soll die Schaftung

wieder fachgerecht laminiert werden

B Planung der entsprechenden Arbeitsschritte unter Berlicksichtigung des Werk-
zeugs, der Maschine, des Materials, der Betriebsmittel und der Peripherie

B Bestimmen der technologischen Daten

B Arbeits- und Umweltschutz

M Riisten der Anlage

® Anfahren der Anlage

B Optimieren des Prozesses

m Erwirken der Produktionsfreigabe

B Qualitatssicherung, Dokumentation in betriebsiblicher Form

Im Rahmen der Priifung wird ein maximal 20-miniitiges Fachgesprach mit Ihnen 20 Punkte

gefiihrt. Es bezieht sich auf die Durchfiihrung sowie die fachlichen Hintergriinde des

Fertigungsauftrags.

Anlagen

wie oben
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