Prifungsablauf fir die Lehrabschlussprifungen Metalltechnik und Metallbearbeiter

Ort WIFI Innsbruck
Egger- Lienz- StraRRe 120
SchweiBwerkstatt

Raum: C030
Zeit: 08:00
Termin: wird von der Lehrlingsstelle bekanntgegeben.

Prufungsablauf

Pausen: 1x 45 min.
Dauer: 08:00 Uhr bis ca. 17:00 Uhr

- BegriiRung, Vorlage eines amtlichen Dokumentes (Ausweis), Maschinen- und
Sicherheitsunterweisung, Ausgabe der Prifungsunterlagen.

- Bearbeiten eines schriftlichen Arbeitsauftrages.

- Praktische Arbeit.

- Mittagspause

- Praktische Arbeit.

- Reinigung der Maschinen und der Werkstatten.

- Verabschiedung.

Weitere wichtige Informationen unter: www.tirol-pruefung.at

Werkzeuge, Mess- und Arbeitsmittel sind anhand der Zeichnungen zu ermitteln und zur Priifung
mitzunehmen.
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PrUfungsabIauf WIRTSCHAFTSKAMMER TIROL


http://www.tirol-pruefung.at/

Kennnummer

Vor- und Zuname

Datum

Lehrabschlussprifung Metalltechnik
H5 Schmiedetechnik

Projekt Gelander

Betrieblicher Arbeitsauftrag
Fertigung

Vorgabezeit: 5,5 Stunden

Fertigung




Arbeitshinweise

1. Vor Beginn der Bearbeitung tragen Sie auf der Titelseite dieses

Aufgabenheftes Ihre Kennnummer, lhren Vor- und Zunamen und das
Datum ein.

2. Danach prufen sie, ob die Prifungsunterlagen vollstandig sind. Sie
miussen enthalten:

e 1 Zeichnungim Format A3

Fertigung mmm @

WIRTSCHAFTSKAMMER TIROL
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