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IHK

Abschlussprifung Teil 2 — Sommer 2019

Vorbereitung Industriemechaniker/-in
der praktischen Arbeitsaufgabe Maschinen- und Anlagenbau

Praktische Arbeitsaufgabe 14 Stunden

Y

Prifungstag (Beobachtung, begleitendes
Fachgesprach, Dokumentation, Nachbereitung)
Vorbereitung Durchfiihrung 6 Stunden
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Alle Informationen in diesem Heft erhalten die Pruflinge, Ausbildungs- und Prufungsbetriebe zur Vorbereitung
(Informieren, Planen, Bereitstellen) der praktischen Arbeitsaufgabe.

Zur ganzheitlichen und an die Arbeitsaufgabe angepassten Bereitstellung sind folgend aufgefiihrte Unterlagen in
diesem Heft enthalten.

— Materialbereitstellungsliste (ggf. mit Skizzen, Zeichnungen zur Vorfertigung von Einzelteilen etc.)
— Bereitstellung des Ausbildungsbetriebs (Notizen zur Bereitstellung)
— Vorschlag zur Bereitstellung im Prifungsbetrieb (Standardliste)

sowie

- Information zur Durchfiihrung (Prifungstag) der praktischen Arbeitsaufgabe
— Beschreibung des Arbeitsauftrags zur Durchflihrung der praktischen Arbeitsaufgabe )
— Zeichnungen zur Durchfihrung der praktischen Arbeitsaufgabe )

) Anhand dieser Unterlagen muss die praktische Arbeitsaufgabe am Priifungstag durchgeflihrt werden.
Bitte beachten Sie, dass hierflr eine am Arbeitsauftrag anteilige Vorfertigung Uber die Materialbereitstellungsliste
und/oder Zeichnungen ausgewiesen sein kann.

Dieser Prifungsaufgabensatz wurde von einem Uberregionalen nach § 40 Abs. 2 BBiG zusammengesetzten Ausschuss beschlossen. Er wurde firr die Priifungs-
abwicklung und -abnahme im Rahmen der Ausbildungspriifungen entwickelt. Weder der Priifungsaufgabensatz noch darauf basierende Produkte sind fiir den freien

Wirtschaftsverkehr bestimmt.
Beispielhafte Hinweise auf bestimmte Produkte erfolgen ausschlieBlich zum Veranschaulichen der Produktanforderung beziehungsweise zum Verstandnis der jeweiligen
Prifungsaufgabe. Diese Hinweise haben keinen bindenden Produktcharakter.

Internet: www.ihk-pal.de
S19 3933/4023 B -ar-gelb-080119



IHK

Abschlussprifung Teil 2 - Sommer 2019

Materialbereitstellungsliste fir Industriemechaniker/-in

den Ausbildungsbetrieb Maschinen- und Anlagenbau

Allgemein

Die Halbzeuge missen den angegebenen Normen" entsprechen. Bei der  Aligemeintoleranzen nach 1SO 2768
Vorbereitung sind die nebenstehenden Allgemeintoleranzen zu beachten. von | iber | tber | tber | tiber
Nicht unterstrichene MaBe sind FertigmaBe (Oberflachen V'Rz16). Igz;aenz ﬁ}i b?s b?s g‘g 1b2i£
Unterstrichene MaBe sind RohmaBe, die in der Priifung noch verandert 3 6 | 30 | 120 | 400

werden. Fir die Oberflachen der mit Stern * gekennzeichneten MaBe gilt Q/

Bei zeichnerischen Darstellungen gilt die Projektionsmethode 1 (] @).  |™" £01| 0.1 ) x02] £03 | 05

' EN 10278 zulassige Breiten- und Dickenabweichungen flr Flachstdhle nach ISO-Toleranzfeld h11;
EN 10278 zulassige Breiten- und Dickenabweichungen flr Vierkantstahle nach ISO-Toleranzfeld h11;
EN 10278 zulassige Nenndurchmesserabweichungen fir Rundstéhle nach ISO-Toleranzfeld h11

Profile und Materialien werden dem Baukasten entnommen. Die Profile, Halbzeuge, Normteile und Einzel-
teile sind unmontiert zur Priifung mitzubringen. Einzelteile mit eingekreister Positionsnummer, auf den
Zeichnungen zur Durchfiihrung der praktischen Arbeitsaufgabe, werden vorgefertigt zur Priifung mit-
gebracht.

Profil- und Materialbaukasten, welcher fiir jeden Priifling bereitgestellt werden muss:

1. 6 Profil 40 X 40 X 400=0,1 EN 12020 EN AW-Al MgSi0,5

2. 4 Profil 40 X 40 X 320=0,1 EN 12020 EN AW-Al MgSi0,5

3. 6 Profil 40 X 40 X 250*+0,1 EN 12020 EN AW-Al MgSi0,5

4. 4 Profil 40 X 40 X 200+0,1 EN 12020 EN AW-Al MgSi0,5

5. 4 Profil 40 X 40 X 150+0,1 EN 12020 EN AW-AlI MgSi0,5

6. 6 Profil 40 X 40 X 100=0,1 EN 12020 EN AW-Al MgSi0,5

7. 50 Winkel 40 X 40 X 5 bzw. passend zum Profilsystem

8. 120 Gewindeplatte M8 bzw. passend zum Profilsystem

9. 120 Zylinderschraube M8 X (12) bzw. passend zum Profilsystem
10. 4 FuB M8 passend zum Profilsystem
11. 1 Band 1050 mm X 100-3 mm z.B. Férdergurt, endlos, glatt, t =~ 1 bis 2 mm
12. 1 Kennzeichn.-schild ca. 40 X 60 z.B. Klebeetikett oder Kunststoff

oder Al, selbstklebend

13. 1 Rundstange 100" X 37 EN 754 EN AW-Al MgSiPb vorgef. nach Pos. 2.14
14. 1 Rundstahl 30* X 40 EN 10278 11SMn30+C vorgef. nach Pos. 2.11

I Halbzeuge, die fiir jeden Priifling bereitgestellt werden miissen:

Einige Halbzeuge und Normteile entsprechen dem letzten Priifungsausgangszustand und kénnen in der
Regel wiederverwendet werden.

Baugruppe 2
1. 2 Flachstahl 80* X 10* X 235 EN 10278 S235JRC+C vorgef. nach Skizze 1
2.1 Flachstahl 40* X 10* X 100 EN 10278  S235JRC+C vorgef. nach Pos. 2.6
3.1 Flachstahl 40* X 10* X 100 EN 10278  S235JRC+C vorgef. nach Pos. 2.7
4. 1 Flachstahl 40* X 10* X 135 EN 10278 S235JRC+C vorgef. nach Pos. 2.8
5.1 Flachstahl 40* X 10* X 135 EN 10278  S235JRC+C vorgef. nach Pos. 2.9
6. 4  Rundstahl 20" X 18 EN 10278 11SMn30+C vorgef. nach Pos. 2.10
7. 1 Rundstahl 40* X 202-0,2 EN 10278 11SMn30+C vorgef. nach Pos. 2.12
8. 1 Rundstahl 40* X 202-0,2 EN 10278 11SMn30+C vorgef. nach Pos. 2.13
9. 1 Rundstahl 10* X 200-0,2 EN 10278 11SMn30+C vorgef. nach Pos. 2.15

10. 2 Rundstahl 20* X 30 EN 10278 11SMn30+C vorgef. nach Pos. 2.16

S$19 3933/4023 B -ar-gelb-080119 3



Baugruppe 2

11. 2 Rohr 25* X 5* X 153-0,2 EN 10305 E235 (nahtlos) vorgef. nach Pos. 2.17
12. 2 Rundstahl 20* X 11-0,2 EN 10278 11SMn30+C vorgef. nach Pos. 2.18
13. 1 Rundstahl 20" X 183 EN 10278 11SMn30+C
14. 1 Rundstahl 12* X 270 EN 10278 11SMn30+C
15. 1 Rundstahl 80* X 25 EN 10278 11SMn30+C vorgef. nach Pos. 2.21
1} Kaufteil oder aus Halbzeug gefertigte Teile, die fiir jeden Priifling bereitgestellt werden miissen:
1. 1 Zahnstange Modul 1,5 St vorgef. nach Pos 2.22
2. 1 Zahnstange Modul 1,5 St vorgef. nach Pos. 2.23
3. 2 Stirnzahnrad Modul 1,5 St vorgef. nach Pos. 2.24
v Normteile, die fiir jeden Priifling bereitgestellt werden miissen:
Baugruppe 2
1. 4 Rillenkugellager 61804 DIN 625 d=20;D=32;B=7
2. 4 Rillenkugellager F63800 d=10;D=19;B =7 siehe Skizze 3
3. 2 Buchse F12 X 18 X 10 ISO 4379  Reihe 2 (b, = 3 mm) siehe Skizze 2
4. 8 Zylinderschraube M4 X 8 ISO 4762 8.8
5. 4 Zylinderschraube M5 X 25 ISO 4762 8.8
6. 2 Zylinderschraube M6 X 12 ISO 4762 8.8
7. 1 Zylinderschraube M6 X 55 ISO 4762 8.8
8. 8 Zylinderschraube M8 X (20) ISO 4762 8.8 Befestigung t = 8,5 mm
9. 2 Zylinderschraube M8 X 20 ISO 4762 8.8
10. 2 Sechskantschraube M6 X 45 ISO 4017 8.8
11. 2 Sechskantmutter M6 ISO 4032 8
12. 8 Scheibe 4 ISO 7089 200 HV
13. 2 Scheibe 5 ISO 7090 200 HV
14. 4 Scheibe 6 ISO 7089 200 HV
15. 3 Gewindestift M5 X 8 ISO 4026 St
16. 2 Klemmhebel M8 X (20) Befestigung t = 10 mm
\' Hilfsmittel fir 1 bis 5 Priiflinge
1. 1 Rundstahl 30" X 50 EN 10278 11SMn30+C vorgef. nach Skizze 7

(Einpresshilfe)

Anstelle der aufgeflihrten Positionen kénnen vergleichbare Werkstoffe flr Halbzeuge bzw. Normteile mit fir die
Anwendung ausreichenden Eigenschaften verwendet werden.

S$19 3933/4023 B -ar-gelb-080119



Hinweis:

Die in der Materialbereitstellung in Klammern gesetzte Schraubenlénge, z.B. M8 X (20), ist abhéngig vom ver-
wendeten Profilsystem sowie von den Befestigungselementen und muss gegebenenfalls angepasst werden. Die
Verwendung einer Scheibe, z.B. ISO 7089, ist zur weiteren Anpassung zuldssig.

Beispiel einer Profilverbindung: Beispiel einer Befestigung am Profil:
]
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Befestigung t = 10 mm
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IHK

Abschlussprifung Teil 2 — Sommer 2019

Bereitstellung Industriemechaniker/-in
des Ausbildungsbetriebs Maschinen- und Anlagenbau

Notizen zur Bereitstellung, bendtigte Werkzeuge, Priif- und Hilfsmittel zur Durchfiihrung der praktischen
Arbeitsaufgabe am Prifungstag:

Dieser Arbeitsauftrag (vorliegendes Heft, ggf. mit Notizen) kann gerne als Hilfestellung zur Durchflihrung der prakti-
schen Arbeitsaufgabe mitgebracht werden.

Der Prifling ist darauf hinzuweisen, dass die Arbeitskleidung den Vorschriften der DGUV entsprechen muss. Ent-
spricht die Arbeitskleidung nicht den Vorschriften, dann ist eine Teilnahme an der Prifung nicht zulassig.

519 3933/4023 B -ar-gelb-080119
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Abschlussprifung Teil 2 — Sommer 2019

Vorschlag zur Bereitstellung Industriemechaniker/-in
im Prifungsbetrieb Maschinen- und Anlagenbau

Die aufgefiihrten Betriebs- und Arbeitsmittel sind fiir die Durchfiihrung der praktischen Arbeitsaufgabe
auszuwahlen bzw. zu erganzen und kénnen an die betriebsiibliche Ausstattung angepasst werden.

[ N N G | —
PN

2.1
2.2

3.1
3.2
3.3
3.4
3.5

4.1
4.2
4.3
4.4
4.5

Betriebs- und Arbeitsmittel je Priifling:

1 Arbeitsplatz mit Parallelschraubstock (100 bis 150 mm Backenbreite mit Schutzbacken oder geschliffenen
Backen)

Betriebs- und Arbeitsmittel fiir 1 bis 5 Priflinge:

1 AnreiBplatz
1 HohenreiBer
1 AnreiBwinkel
1 AnreiBprisma
AnreiBlack oder Vergleichbares

1 Tischbohrmaschine oder

1 Saulenbohrmaschine, zum Reiben geeignet

1 Bohrfutter, ggf. Reduzierhllsen

1 Maschinenschraubstock mit Parallelunterlagen

1 Drehmaschine

1 Dreibackenfutter (ggf. weiche ausgedrehte Backen, Vierbackenfutter)
Spannzangen

1 Mitlaufende Zentrierspitze

1 Bohrfutter (ggf. Reduzierhilsen)
Drehwerkzeuge

1 Frasmaschine zum Senkrechtfrdsen und/oder

1 Frasmaschine zum Waagerechtfrédsen
Maschinenschraubstock
Teilapparat mit Dreibackenfutter und/oder Spannzange(n)
Spannzangen
Unterlagen
Fraswerkzeuge

S$19 3933/4023 B -ar-gelb-080119



IHK

Abschlussprifung Teil 2 - Sommer 2019

Information zur Durchfiihrung
der praktischen Arbeitsaufgabe

Industriemechaniker/-in
Maschinen- und Anlagenbau

Praktische Arbeitsaufgabe 14 Stunden

\/

Vorbereitung

Prifungstag (Beobachtung, begleitendes
Fachgesprach, Dokumentation, Nachbereitung)
Durchfiihrung 6 Stunden

\/

N - - N - - -

\
\
\ . \ \ \ .
> Informieren » > Planen > »Bereitst
/ 7 / /7 /
7 7 /
/7 /

R - S - S

>
>

N
\
IIen:> Durchfijh>> Kontrollie>> Ubergeben
/
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Die folgenden Seiten in diesem Heft enthalten Unterlagen zur Durchfiihrung der praktischen Arbeitsaufgabe,
welche dem Prifling erneut am Prifungstag bzw. Prifungsort Ubergeben werden.

Wie bereits im vorderen Teil des Hefts beschrieben, dienen diese zur ganzheitlichen Vorbereitung, um eine an die
Arbeitsaufgabe angepasste Bereitstellung ermoglichen zu kénnen.

Anhand folgender Unterlagen muss die praktische Arbeitsaufgabe am Priifungstag durchgeftihrt werden.

— Beschreibung des Arbeitsauftrags zur Durchfiihrung der praktischen Arbeitsaufgabe
— Zeichnungen zur Durchfilhrung der praktischen Arbeitsaufgabe

Zusatzlich erhalt der Prifling am Prifungstag die Arbeitsblatter (nicht in diesem Heft enthalten)

— Information und Planung
— Kontrolle

S$19 3933/4023 B -ar-gelb-080119
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Abschlussprifung Teil 2 — Sommer 2019

Beschreibung des Arbeitsauftrags Industriemechaniker/-in
zur Durchfluihrung der praktischen Maschinen- und Anlagenbau
Arbeitsaufgabe

1 Allgemein

10

In der Abschlussprifung Teil 2 haben Sie in der Durchfiihrung eine praktische Arbeitsaufgabe zu bearbeiten,
mit aufgabenspezifischen Unterlagen zu dokumentieren und dartber ein begleitendes Fachgesprach von
héchstens 20 Minuten zu flhren.

Vorgabezeit: 6 h
Richtzeit fur die Aufgaben zur ,Information und Planung* 0,5h
Richtzeit fur die ,,Durchfiihrung und Kontrolle* 55h

Die Vorgabezeit von 6 h beinhaltet das begleitende Fachgespréach von héchstens 20 Minuten.

Priifungsunterlagen, die Sie zusatzlich fiir die praktische Arbeitsaufgabe erhalten:

— Arbeitsblatt ,,Information und Planung*
— Zeichnungen zur Durchfiihrung der praktischen Arbeitsaufgabe
- Arbeitsblatt ,,Kontrolle*

Kennzeichnung der Priifungsunterlagen

Tragen Sie, wo vorgesehen, in den Kopf samtlicher Prifungsunterlagen Ihren Vor- und Familiennamen und
Ihre Priflingsnummer ein.

Beobachtung, begleitendes Fachgespréach

Durch Beobachtungen wahrend der Durchfiihrung und das begleitende Fachgesprédch werden die prozess-
relevanten Qualifikationen in Bezug auf die Durchfihrung der Arbeitsaufgabe bewertet.

Funktionsbeschreibung der Baugruppe

Durch Drehen des Handrads (Pos.-Nr. 2.14) wird das Teleskopband angetrieben. Uber die Spannvorrichtung an
der Umlenkrolle (Pos.-Nr. 2.17) kénnen die Spannung und der Lauf des Bands eingestellt werden. Durch Lésen
der Klemmhebel (Pos.-Nr. 2.43) an den verschiebbaren Lagerplatten (Pos.-Nr. 2.4 und 2.5) und durch Drehen des
Handrads (Pos.-Nr. 2.21) kann die Transportlange des Teleskopbands durch den Zahntrieb eingestellt werden.

S$19 3933/4023 B -ar-gelb-080119
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7.2

Arbeitsauftrag

Sie haben den Auftrag, das Bandsystem funktionsfahig und nach Zeichnung herzustellen. Fertigen Sie dazu

Einzelteile fachgerecht und maBhaltig an. Mégliche Drehmomentwerte entnehmen Sie technischen Unter-
lagen (z.B. Herstellerangaben zum Profilsystem). Der Arbeitsauftrag umfasst die vollstandige Montage
aller Teile.

Arbeitsblatt ,,Information und Planung* Richtzeit: 0,5 h
Arbeiten Sie sich in die Arbeitsunterlagen ein und bearbeiten Sie das Arbeitsblatt ,Information und
Planung®.

Durchfiihrung und Kontrolle Richtzeit: 5,5 h

Die Einzelteile und die Baugruppe(n) sind nach den auf den Zeichnungen angegebenen Normen und
Hinweisen herzustellen. Wahrend der Priifung haben Sie die Vorschriften der DGUV einzuhalten.

Alle Arbeitsschritte miissen unter Beriicksichtigung der vom Kunden geforderten Merkmale und des
Arbeitsauftrags durchgefiihrt werden. Merkmale sind wie folgt auf der Zeichnung gekennzeichnet:

D

Uberpriifen Sie mithilfe des Arbeitsblatts ,Kontrolle* Ihren Arbeitsauftrag. Entscheiden Sie selbst und
anhand der Merkmale, zu welchem Zeitpunkt Sie eine Kontrolle durchfiihren. Beurteilen Sie, ob die vor-
gegebenen Merkmale erflillt sind. Dokumentieren Sie dabei Ihre IstmaBe und Entscheidung in der Tabelle.

Abgabe der Unterlagen

Vergewissern Sie sich, dass alle von Ihnen bearbeiteten Unterlagen, auch Ihre eigenen Dokumentationen,
Skizzen und Notizen, mit Inrem Vor- und Familiennamen sowie lhrer Priflingsnummer versehen sind.

S$19 3933/4023 B -ar-gelb-080119
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2.43| 2 | Klemmhebel M8 x 20 Kunststoff bzw. passend zum Profilsystem

2.42| 3 | Gewindestift M5 x 8 ISO 4026 St

2.41| & | Scheibe 6 ISO 7089 200 HV

2.40| 2 | Scheibe 5 IS0 7090 200 HV

239| 8 | Scheibe & ISO 7089 200 HV

238| 2 | Sechskantmutter Mé ISO 4032 8

2.3T7| 2 | Sechskantschraube M6 x 45 ISO 4017 8.8

2.36| 10 | Zylinderschraube M8 x 20 ISO 4762 8.8 bzw. passend zum Profilsystem

2.35| X | Zylinderschraube M8 x 12 ISO 4762 8.8 bzw. passend zum Profilsystem

2.34| 1 | Zylinderschraube M6 x 55 ISO 4762 8.8

2.33| 2 | Zylinderschraube M6 x 12 ISO 4762 8.8

2.32| & | Zylinderschraube M5 x 25 ISO 4762 8.8

2.31| 8 | Zylinderschraube M4 x 8 ISO 4762 8.8

230| 2 | Gleiflagerbuchse 12 x 18 x 10 ISO 4379 CuSn8P Form F - Reihe 2

2.29| 4 | Rillenkugellager F63800 d=10; D=19; B=7

2.28| L | Rillenkugellager 61804 DIN 625 d=20, D=32; B=7

227| 1 |Band 1050 1050 x 100

2.26| X | Winkel bzw. passend zum Profilsystem

2.25| X | Gewindeplatte M8 bzw. passend zum Profilsystem

2.2k | 2 | Zahnrad St d=30; z=20; m=1,5

2.23| 1 | Zahnstange links St m=15 - 15 x 15 x 94

2.22| 1 | Zahnstange rechts St m=15 - 15 x 15 x 94

221| 1 | Handrad 11SMn30+C Rd 80 x 25 EN 10278

220 1 | Welle 11SMn30+C Rd 12 x 270 EN 10278

219 | 1 | Distanzstab 11SMn30+C Rd 20 x 183 EN 10278

218 | 2 | Zwischenstick 11SMn30+C Rd 20 x 11 EN 10278

217 | 2 | Umlenkrolle E235+N Rohr 25 x 5 x 153 EN 10305-1

216 | 2 | Lagerzapfen 11SMn30+C Rd 20 x 30 EN 10278

275 | 1 | Achse 11SMn30+C Rd 10 x 200 EN 10278

214 | 1 | Handrad ENAW-AIMgSi0.5 |Rd 100 x 37 EN 754-3

213 | 1 | Umlenkrolle 11SMn30+C Rd 40 x 202 EN 10278

212 | 1 | Anfriebswelle 11SMn30+C Rd 40 x 202 EN 10278

211 | 1 | Distanzstick 11SMn30+C Rd 30 x 40 EN 10278

210 | &4 | Fihrungsbolzen 11SMn30+C Rd 20 x 18 EN 10278

29 | 1 |Einstellplatte links S235JRC+C FL 40 x 10 x 135 EN 10278

28 | 1 |Einstellplatte rechts S235JRC+C FL 40 x 10 x 135 EN 10278

27 | 1 | Seitenplatte rechfs S235JRC+C FL 40 x 10 x 100 EN 10278

26 | 1 | Seitenplatte links S235JRC+C FL 40 x 10 x 100 EN 10278

25 | 1 |Lagerplatte links S235JRC+C FL 80 x 10 x 235 EN 10278

2.4 | 1 | Lagerplatte rechts S235JRC+C FL 80 x 10 x 235 EN 10278

23 | 2 |Profil ENAW-AIMgSi0.5 |40 x 40 x 100 EN 12020

22 | 2 |Profil ENAW-AIMgSi0.5 |40 x 40 =x 200 EN 12020

2.1 L | Profil ENAW-AIMgSi0.5 |40 =x 40 =x 250 EN 12020

Pos.-Nr.|Stiick [ Benennung Normblatt Werkstoff Halbzeug (nach Materialbereitstellungsliste)

[HK' abschiusspritung Teil 2 - Sommer 2019 robe
b= llndustriemechaniker/-in Blatt: ()

Maschinen- und Anlagenbau Lfd-Nr -
Baugruppe 2 —
Bandsystem Pimmars ™ XXX
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=
: |
- N1-02 ~ -
alle nicht bemaBten Fasen 0.5x45° Maf3 Y an Istmaf} der Baugruppe anpassen
/ Rz 16
Allgemeintoleranz nach ISO 2768
+0,3 -0,1 von | Uber |Uber |Uber | Uber
=y |+0:1 03 Toleranz- | 05 | 3 | 6 | 30 | 120
PN B | ] klasse bis | bis | bis | bis | bis
© S] © |£ 3 1 6 130|120 f400
mittel 0,1 10,1 [£0,2[£03]+0,5
10 Teile mit eingekreister Positionsnummer
werden fertig mitgebracht.
nicht bemafBte Fasen 0.5x45° 6
"Ergibt nach dem Einpressen Bitte beachten: Zeichnung ist nicht mafstablich
Toleranzklasse H8
| H K B ) Vorgabe-
Abschlussprifung Teil 2 - Sommer 2019 zeit™:
MaBstab ' ' '
2 l|ndustriemechaniker/-in Batt:  8(8)
Maschinen- und Anlagenbau LfdoNr.
Baugruppe 2
Priflings-
Bandsystem nummer: XXX
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PAL - Priifungsaufgaben- und
Lehrmittelentwicklungsstelle

IHK Region Stuttgart Informationen fir die Praxis

Aktuelles zu den industriellen Metallberufen

Anderungsverordnungen zum 1. August 2018

Informationen zur Anderungsverordnung finden Sie hier (QR-Code):

Die neuen Qualifikationsanforderungen — Industrie 4.0 und Digitalisierung — wurden in
den Ausbildungsordnungen und Rahmenlehrpléanen der industriellen Metall- und Elek-
troberufe sowie des Mechatronikers/der Mechatronikerin aktualisiert und die Aus-
bildungsinhalte auf den neuesten Stand der Technik angepasst.

Es wurden 5 industrielle Metallberufe angepasst:

Ausbildungsordnung ,Industrielle Metallberufe®

¢ Anlagenmechaniker/-in (AM)

¢ Industriemechaniker/-in (IM)

e Konstruktionsmechaniker/-in (KM)
e Werkzeugmechaniker/-in (WM)

e Zerspanungsmechaniker/-in (ZM)

Weitere Metallberufe sind von dieser Anderungsverordnung nicht betroffen.

Die Rahmenlehrplane fir die Berufsschulen der Kultusministerkonferenz (KMK) wurden ebenfalls in den

5 Berufen angepasst. In der schriftlichen Abschlussprifung Teil 2 werden die neuen Inhalte der geénderten
Rahmenlehrpléane berlcksichtigt.

Die Zusatzqualifikationen (ZQs) wurden als zusétzlicher Bestandteil in die Verordnungen aufgenommen.
Diese ZQs werden als Rahmenvorgaben von der PAL erstellt und den IHKs fir die Prifung zur Verfiigung
gestellt:

https://www.stuttgart.ihk24.de/pal/zusatzqualifikationen

Informationen zur Zusatzqualifikation finden Sie hier (QR-Code):

Weitere Informationen entnehmen Sie bitte der Internetseite der PAL — Prifungsaufga-
ben- und Lehrmittelentwicklungsstelle der IHK Region Stuttgart.

https://www.stuttgart.ihk24.de/pal/Metall_und_Kunststoffberufe/Info_fuer_die_Praxis/
metall-elektroberufe-aenderungsverordnung-infopraxis/4172600

Hier kdnnen Sie aktuelle Neuigkeiten rund um die Prifungsaufgabenerstellung und Prifung erfahren.

Mit unserem kostenlosen Newsletter-Service kommen die neuesten Informationen automatisch tages-
aktuell per E-Mail zu lhnen.
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