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Vorwort

Die neuen Lehrpline fiir den polytechnischen Unterricht der Klassen 7
bis 10 sind eine Weiterentwicklung der Lehrplane fiir den Unterrichtstag
in der Produktion und die Ficher .Einfihrung in die sozialistische Pro-
duktion* und , Technisches Zeichnen“ des Jahres 1959. Fiir die Uberarbei-
tung dieser Lehrpline war die Forderung des VI. Parleitages der Sozia-
listischen Einheitspartei Deutschlands nach einer weiteren Systematisie-
rung der polytechnischen Bildung und Verbesserung der Erziehung der
Schiiler zur Liebe zur Arbeit beslimmend. Die neuen Lehrpline berick-
sichtigen die Ergebnisse des II. Internationalen Polytechnischen Seminars
und die Erfahrungen der besten Lehrer und Betreuer bei der Verwirk-
lichung des Politburobeschlusses vom 17. Mai 1960.

Die Lehrpline gehen von den hoheren Anforderungen des wissenschaflt-
lich-technischen Fortschritts aus und beriicksichtigen, daBl in den letzien
Jahren das Niveau der mathematischen, naturwissenschaftlichen und poiy-
technischen Bildung an unseren Schulen erhéht werden konnte.

Die Uberarbeitung der Lehrpline ging von folgenden Grundsiitzen aus:
Die wachsende Bedeutung wissenschaftlicher Kenntnisse fiir die Produk-
tionsarbeit erfordert die bessere Ausbildung der Schiiler in den wrissen-
schaftlichen Grundlagen der Technik, Technologie und Okonomie. Deshalb
wurde das Fach ,Einfithrung in die sozialistische Produktion“ zu einem
einheitlichen, systematischen Unterrichtsfach fiir die Vermittlung techni-
scher, technologischer und okonomischer Grundkenntnisse weiterent-
wickelt. Die Schiiler sind zum schopferischen Arbeiten und zum aktiven
Eintreten fiir den wissenschaftlich-technischen Fortschritt zu erziehen. Des-
halb fordert der neue Lehrplan erkenntnisfordernde Arbeiten zu j-dem
einzelnen Thema, eine verstarkte wissenschaitliche Durchdringung der
Arbeit, die Orientierung auf die Erfahrungen der Neuerer und eine enge
Koordinierung zwischen der mathematischen und naturwissenschaftlichen
Bildung, dem Fach ,Einfiihrung ia die sozialistische Produktion* und der
Produktionsarbeit der Schiiler.

Dadurch sollen die Schiiler ein umfassendes Verstindnis filr die Anwen-
dung mathematischer und naturwissenschaftlicher Erkenntnisse in i’ro-
duktion und Technik und die Grundprinzipien der modernen sozialistischien
Produktion erwerben.

Es ist notwendig, die polytechnische Bildung und Erziehung besser fiir
die Orientierung der Schiiler auf volkswirtschaftlich wichtige berufliche
Titigkeiten und die Berufsvorbereitung zu nutzen. Die Schiiler sind friih-
zeitig zur qualifizierten Produktionsarbeit zu befihigen und schrittweise
mit eigenverantwortlichen Arbeitsaufgaben in volkswirtschaftlich wichti-
gen Produktionsbereichen zu betrauen.

Die Pline fiir das Fach ,Einfithrung in die sozialistische Produktion® und
die Produktionsarbeit der Klassen 7 und 8 orientieren auf eine einheitliche
und grindliche Vermittlung der wichtigsten Gxundfqnigketten und



Grundkenntnisse der Industriellen Produktion. Der Plan fiir die Produk-~
tionsarbeit der Klasse 8 sieht von Mitte des Schuljahres an eine iiber die
einheitlichen Grundforderungen hinausgehende Ausbildung im speziellen
Arbeitstechniken nach den besonderen Erfordernissen der einzelnen Be-
triebe und Produktionsbereiche vor. .Dabei wird eine Differenzierung des
polytechnischen Unterrichts eingelcitet, die im 8. und 10. Schuljahr ver-
stirkt wird.

Die Produktionsarbeit im den Klassen 8 und 10 wird durch die spezielle
Technologie des Betriebes und der Produktionsbereiche bestimmt, in denen
die einzelnen Schiiler und Schiilergruppen differenziert ausgebildet wer-
den. Der differenzierte Einsatz der Schiiler soll vom Kadernachwuchs-
bedarf der Produktionsbetriebe ausgehen und die Interessen und Nei-
gungen der Schiiler beriicksichtigen. Die Zeit fiir die Produktionsarbeit
ist in den Klassen 9 und 10 fir die Ausbildung spezieller Arbeitstechniken
zu nutzen und mit einer elementaren Einfiihrung in die spezielle Techno-
logie zu verbinden.

Der Unterricht im Fach .Einfiihrung in die sozialistische Produktion* wird
in den Klassen 9 und 10 so erteilt. dafl die im Plan vorgesehenen allge-
meinen maschinenkundlichen, elektrotechnischen und 6konomischen
Themen am Beispiel der speziellen Maschinen und Anlagen bzw. am Bei-
spiel der spezlellen Produktionsbedingungen der Betriebe und Produk-
tionsbereiche erarbeitet werden.

Die Lehr- und Ausbildungsprogramme fiir die Produktionsarbeit der
Schiiler in den Klassen 9 und 10 werden unter Beriicksichtigung der Aus-
bildungsunterlagen der Berufsausbildung ausgearbeitet und von den Poly-
technischen Beiriiten der Betricbe bestatigt. Dies gilt auch fiir die Bestiti-~
gung der speziellen Stoffverteilungsplane fiir das Fach ,Einfithrung in die
sozialistische Produktion* der Klassen 9 und 10.

Die verstarkte wissenschaftliche Durchdringung der Produktionsarbeit der
Schiiler und friihzeltige Befihigung der Schiiler fiir spezielle Produktions-
arbeiten werden die Berufswahl der Schiiler erleichtern, die Berufsaus-
bildung vorbereiten helfen und die Erzichung zur Liebe zur Arbeit und
zur sozialistischen Arbeitskultur verbessern.



Stundenverteilung

Stunden pro Wocle

7. KL 8. K1 9. Kl 10.KL
1. Einfiihrung in die )
sozialistische Produktion (24)9) 1 1 2
2. Produktionsarbeit Pl
der Schiiler 39 3 3 3?)
8. Technisches Zeichnen 1 1 1 -
Insgesamt: 4 5 5 B.

a) In der Klasse T sind von der Gesamtstundenzahl der Produktionsarbeit
der Schiiler 24 Stunden fiir das Fach ,Einfilhrung in die sozialistische
Produktion“ zu verwenden und In zweckmiBiger Weise auf das Schul-
jahr zu verteilen.

b) In den Klagsen 9 und 10 kann entsprechend den betrieblichen Bedin-
gungen die Produktionsarbeit der Schiller im 14tiiglichen Wechsel mit
dem Unterricht ,Einfiihrung in die sozialistische Produktion* und
»Technisches Zeichnen* erfolgen.

Bemerkung: Fir die Klassen 7 bis 9 wurden fir das Schuljahr jeweils

38 Unterrichtswochen zugrunde gelegt. In der Klasse 10 stehen wegen der

Abschlufipriifung nur 32 Unterrichtswochen fiir den Unterricht zur Ver-

figung.



Lehrplan fur das Fach

Finfithrung in die sozialistische Produktion
Klassen 7 bis 10

Ziel und Aufg~be dieses Unterrichtsfaches Ist es, den Schiilern in Verbin-
dung mit ihrer Produktionsarbeit und dem Fach ,Technisches Zeichnen®
srundlegende Kenntnisse aus den Bereichen der mechanischen Techno-
logie, der Maschinenkunde, der Elektrotechnik und der Okonomie zu ver-
mitteln. Im Mittelpunkt dieses Unterrichts steht die planmiBige, syste-
matische Vermittlung einheitlicher wissenschaftlich-technischer Grund-
lagen der Produktion im Zusammenhang mit der Anwendung mathemati-
scher und naturwissenschaftlicher Erkenntnisse, Methoden und Verfahren.

Dabel sind die Schiiler mit den Fragen des wissenschaftlich-technischen
Fortschritts, den wichtigsten ékonomischen Kennziffern und der Entwick-
lung der fithrenden Industriczweige vertraut zu machan, die sich aus dem
Programm der Socialistischen Einhecitspartei Deutschlands fiir den um-
fassenden Aufbau des Sozialismus in der Deutschen Demokratischen
Republik ergeben.

Um das umfassende, tiefe Verstindnis der Schiiler fiir die wissenschaft-
lich-technischen und okonomischen Grundlagen der sozialistischen Pro-
duktion, die technisch-konstruktiven Fahigkeiten und das Skonomische
Denken der Schiiler zu entwickeln, sind erkenntnisférdernde Arbeiten und
Exkursionen fester Beslandteil des Unterrichts.

Im Lehrplan sind daher den einzelnen Themcn Auswahlbeispiele, erkennt-
nisférdernde Arbeiten und Exkursionen zugeordnet worden, die entspre-
chend den speziellen betrieblichen Bedingungen und Maglichkeiten zu er-
girzen bzw. zu akzentuieren sind. Die erkenntnisfordernden Arbeiten
missen so angelegt sein, daB sie auch zur Erweiterung und Vertiefung
mathematischer und naturwissenschaftlicher Kenntnisse beitragen.

In Verbindung mit der Produktionsarbeit der Schiiler hat der Unterricht
+Einfihrung in die sozialistische Produktion“ die Aufgabe, die Schiiler mit
dem wissenschaftlich-technischen Fortschritt im Belrieb, der Neuerer-
bewegung, dem Vorschlagswesen t .d dem .Plan Neue Technik" vertraut
zu machen. Dabei sind die Schiiler zum schépferischen, selbstandigen Ler-
nen, zum technischen Knobeln und Erfinden sowie zum o6konomischen
Denken und rationellen Arbeiten zu befihigen. Bei der Gestaltung des
Unterrichts ist zu beachten, daB die technischen Probleme und technologi-
schen Themen stets unter dem Gkonomischen Aspekt der Sicigerung der
Arbeitsproduktivitat, der rationellen Fertigung und des Neuerertums
behandclt werden. .

Der Unterricht im Fach ,Einfiithrung in die sozialistische Produktion® in
den Klassen 9 und 10 ist so durchzufiihren, daf jedes Thema des vor-
liegenden Lehrplanes an Beispiclen der speziellen Produktionsbedingun-
gen und -aufgaben des Betriebes, der speziellen Fertigungstechnologie und
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der entsprechenden Maschinen, Apparate und Anlagen erarbeitet werden.
Die Schiiler sollen kennenlernen, wie unter den spezifischen Bedingungen,
Anforderungen und Aufgaben des Betriebes und einzelner Produktions-
bereiche die allgemeinen technischen, technologischen und 6konomischen
Grundziige des wissenschaftlich-technischen Fortschritts verwirklicht
werden,

Daher sind fiir dieses Fach die einzelnen Themen enisprechend den
spezifischen Anforderungen des Betriebes im Stoffverteilungsplan zu kon-
kretisieren. Dabei ist es méglich, die im Lehrplan angegebenen Stunden-
zahlen entsprechend den betrieblichen Erfordernissen und Maoglichkciten
zu variieren.

Die in der Klasse 10 vorgesehenen Themenkomplexe ,Maschinenkunde II*
und ,Elektrotechnik II“ kénnen sowohl parallel zueinander mit je einer
Wochenstunde als auch hintereinander mit je zwei Wochenstunden erteilt

werden.



Themeniibersicht

Klasse 7

1. Grundlagen der mechanischen Technologie

1.1. Messen
1.2. Formgebung durch Trennen
1.3. Formgebung durch Umformen

Klasse 8

1. Grundlagen der mechanischen Technologie
(Fortsetzung des Lehrprogramms der Klasse 7)

1.4. MeB- und Prilftechnik
1.3. Formgebung durch Fiigen und Verbiaden
1.8. Veredeln von Werkstoffen
1.7. Systematische Zusammenfassung
der Fertigungsverfahren

2. Okonomie I

2.1. Die Erzeugnisse des Betriebes
2.2. Die Aufgaben der Werktitigen
2.3. Die Arbeitsproduktivitit

Klasse 9

3. Maschinenkunde I (Maschinenelemente)

3.1. Achsen, Wellen, Zapfen

3.2. Gleit- und Wilzlager

3.3. Kupplungen und Gelenke
3.4. Getriebe

3.5. Kurbeltrieb

3.6. Bedien- und Schaltelemente
3.7. Zusammenfassung

4 Std.
12 Std.
8 Std.

8 Std.
10 Std.
4 Std.

4 Std.

4 Std.
7 Std.
3 Std.

2 Std.
3 Std.
2 Std.
6 Std.
2 Std.
2 Std.
3 Sid.

24 Sid.

24 Std

14 Sld._
38 Std

20 Std




4. Elektrotechnik I
4.1. Nutzung der Elektroenergie in der Volkswirtschaft 4 Std.

4.2. Starkstromtechnik 6 Std.
4.3. Prif- und MeBverfahren 8 Std. 18 Std.
38 Std.
Klasse 10
5. Elektrotechnik II
5.1. Drehstrom-Asynchron-Motoren 14 Sud.
5.2. Schwachstromtechnik 12 5. 26 Std.
6. Maschinenkunde II
8.1. Arbeits- und Werkzeugmaschinen des Betriebes 4 Sud.
6.2. Aufbau und Funktion der Maschinen 12 Std. .
8.3. Der technologische Einsatz der Maschinen 6 Std. 22 Std.
7. Okonomie II
7.1. Der wissenschaftlich-technische
Fortschritt — Hauptfaktor zur Steigerung
der Arbeltsproduktivitit 10 Std.
7.2. Das Prinzip der materiellen Interessiertheit 6 Std. 16 Std.

64 Std.




Lehrprogramm
Klasse 7

1. Grundlagen der mechanischen Technologie

1.1. Messen 4 Std.
Bedeutung und Anwendung des Messens bei den einzelnen Arbeitsopera-
tionen und in der Giitckontrolle —

Zuschnitt von Werkstoffen nach Mafl —

Forderungen an die Form und MaBe der Werkstiicke durch technische
Zeichnungen und Arbeitsanweisungen —

Fehler beim Messen, ihre Ursachen, Auswirkungen und Verhiitung —
Andruckkraft der MefBflichen, Einfluf3 der Temperatur

Erkenntnisfordernde Arbeiten

Ubungen mit einfachen Mefzeugen (2. B. Stahlmafstab und Megfschieber) =
Ableseiibungen an Skalen und Nonien — Versuche zum Problem Tempe-
ratur und Mefgenauigkeit

1.2. Formgebung durch Trennen 12 Std.

Zweck des Trennens — Trennen von Werkstiickteilen oder Abtrennen ein-
zelner Werkstoffteilchen —

Einteilung der Trennverfahren:

Schneiden z. B. Scheren

Spanen z. B. Feilen, Bohren, Gewindeschnell=n
Abtragen z. B. Brennschneiden

Sdgen:

Vergleiche zwischen Sigen von Holz und Siigen von Metal

(Bezug zur Schiilererfahrung aus dem Werkunterricht)

Arten der Ségeblitter, Zahnformen, Arten der S*gen bei Holz- un«
Metallbearbeitung —

Winkel und Krifte am Sigezahn —

Sigen aul Zug und Schub —

Technisch-tkonemischer Vergleich zwischen dem Sigen von Hand und
dem Maschincnsigen

Scheren:

Schervorgang, Winkel an den Scherbacken, Hebelgesetze —
Technologische Anwendung des Scherens und Wirtschaftlichkeit: Trennen
von Blechen, rationelle Ausnutzung des Werkstoffes, keine Spiine, geringer
Werkstoffverlust —

Technisch-6konomischer Vergleich zwischen dem Scheren und Sigen
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Erkenntnistdrdernde Arbeiten

Berechnungen des rationellen Zuschnitts

Anreifien und Schneidey am Anrif

Handhabung einfacher Werkzeuge: Handblcchschere und Handhebelschere
Versuch zum Problem Freischneiden

Feilen:

Arten der Feilen, Aawendungsgebiete des Feilens —

Spanbildung

Technologischer und 6konomischer Vergleich mit rationelleren Verfahren
der Formgebung —

Einschrankung des zeitraubenden Verfahrens des Feilens

Erkenntnisfdrdernde Arbeiten und Exkursion

Betriebsbesichtigung mit technologischen und 6koncmischen Vergleichen
zwischen Feilarbeiten von Hand, mit Feilinaschinen und anderen Werk-
zeugmaschinen — ©&konomische Einschdtzung des Arbeiiszeitaufwandes
beim Feilen und bei der maschinellen Fertigung

Bohren, Senken und Gewindeschneiden

Herstellung von Bohrungen und Gewinden, Aufbau,

Arten und Wirkungsweise der Bohrer, Senker und Gewindeschneidwerk-
zeuge in Abhingigkeit vom Werkstoff (Metalle und Nichtmetalle) —
Haupt- und Vorschubbewegung, Schnittgeschwindigkeit —

Kiihl- und Schmiermittel —

Gewindesysieme und Gewindearten —

Nenn- und Kerndurchmesser, Steigung (Verbindung zur Physik, schiefe
Ebene) —

Messen und Priifen von Bohrungen bzw. Gewinden —

Technologische Anwendung des Bohrens, Senkens und Gewindeschneidens,
Neuererverfahren und Anwendung der neuen Technik —
Bohrvorrichtungen, Programmwerkzeuge, moderne Arbeitsorganisation
beim Bohren, moderne Verfahren der Gewindeherstellung

Erkenntnistérdernde Arbeiten

Einstellen von Drehzahl und Vorschub einer Bohrmaschine —
Demonstration des Anschliffs von Bohrern —

Mef- und Priifiibungen —

Schiilerbericht iiber rationelle Fertigungsverfahren beim Bohren, Senken
und Gewindeschneiden im Betrieb

Abtragen:

Informatorisches Kennenlernen des Brennschncidens und der elektro-
erosiven Bearbeitung von Werkstiicken —

Grundprinzip an typischen Verfahren erliutern, nach Mdglichkeit mit
Betricbsexkursion —

Vergleiche mit anderen Trennverfahren, z. B. Scheren — Brennschneiden,
Bohren — elektroerosive Bearheitung
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1.3. Formgebung durch Umformen 8 Std
Formgebung an Werkstiicken durch Druck oder Schlag bei gleichbleiben-
dem Volumen —

Abhiingigkeit von der plastischen (bildsamen) Formbarkeit der Werkstoffe,
Formbarkeit im kalten und warmen Zustand —

Kraftwirkung beim Umformen

Informatorischer Uberblick iiber folgende Grundverfahren:

Walzen

Schmieden

Pressen

Bicgen

Physikalische Grundlagen und technologische Wirkprinzipien der Umform-
technik:

Verhallen der Werkstoffe bei Schlag und Druck, Faserverlauf beim Biegen;
Werkzeuge, Vorrichtungen und Maschinen zum Biegen, Schmieden, Walzen
und Pressen

Bedeutung der Umformbarkeit fiir die rationelle Fertigungstechnik, éko-
nomische und technologische Vergleiche zwischern Umformen und Trennen;
Einschriinkung von Zerspanungsarbeiten und Werkstoffverlusten; Abhiin-
gigkeit der Wirtschaftlichkeit von der Stiickzahl; Hinweis auf Umform-
technik bei Plast und Prefistoffen )

Erkenntnisférdernde Arbeiten und Exkursion

Besichtigung von Maschinen der Umformtechnik —

Biege- und Druckversuche mit verschiedenen Werkstoffen: z. B. Beobach-
ten des Krifteverlaufs —

Berechnen der Biegelinge —

Richten von Blech aus unterschiedlichen Metallen —

Umformen von Thermoplasten



Klasse 8

1. Grundlagen der mechanischen Technologie
(Fortsetzung des Lehrprogramms der Klasse 7)

1.4. MeB- und Priiftechnik 6 Std.
Im Zusammenhang mit dem Stoffgebiet ,Formgebung durch Fiigen urd
Verbinden" sind die Kenntnisse und Fihigkeiien der Schiiler in der Mae.i-
und Priiftechnik zu vervollkommnen —

Genauigkeitsgrad beim Messen: nicht so genau wie mdéglich, sondern =0
genau wie notig —

Beseitigung von subjektiven MefBfehlern, Priifen der MeBzeuge, Schit:.n
von Abmessungen mit nachfolgendem Messen —

Anwendung von Feinmefischrauben, Lehren und MeBzeigern (Priif-
uhren) —

Einfihrung in das Wesen der Passungen

Informatorisches Kennenlernen:

Aufgaben der betrieblichen Giitekontrollen —

Priazisic ate zum M und Priifen (entsprechend den betrioh'ichen
Bedingungen)

Erkenntnistdrdernde Arbeiten

Ubungen zur Giitekontrolle: Priifen der Teile mit Lehren —

Versuche mit Teilen verschiedener Passungen —

Berechnen und Schitzen: Toleranzberechnungen, obere und unter: Ab-
mafe vom Nennmaf —

Ubungen zum Erkennen der Mefbereiche und Ableseiibungen an ver-
schiedenen Nonien (2. B. Nonius am Mepschieber und am Winlkelmesser)

1.5. Formgebung durch Fiigen und Verbinden 10 S. 1.
Werkstiicke werden zu neuen Werkstiickformen zusammengefiigt und :it-
einander verbunden —

Vergleiche mit Verbindungsarten bei Papier, Holz, Plast und Metall (B>-
ziehung zu den Schiilererfahrungen aus dem Werkunterricht): Klcben,
Leimen, Verschrauben, Steckverbindungen usw.

Physikalische Grundlagen der Verbindungen: Reibung, schiefe Ehenr;
Stoff-, Form- und Kraftschlu8; Kohision und Adhidsion; Dehnung und
Schrumpfung (Beziehung zum Physikunterricht)

Schrauben- und Stiftverbindungen

Anwendungsgebiete beider Verbindungsarten, technische Funktion uri
Einsatzméglichkeit des Verschraubens und des Verstiftens —
Notwendigkeit der Standardisierung von Schrauben, Stiften und Werk-
zeugen —

Schratiben- und Stiftarten, Muttern und Scheiben —
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Auswahl un:} Handhabung der Werkzeuge und Normteile zum Verschrau-
ben und Veistiften:

Sicherung gegen Loscn, Selbsthemmung: Schrauben- und Mutternsiche-
rungen —

Erkenntnisférdernde Arbeifen

Belastungsversuche an Schroubenverbindungen —

Bestimmen der Grofe und Richtung der Kriifte —

Schétzen von Schrauben- und Stiftabmessungen —

Verhiltnis der Linge des Schraubenschiiissels zumm Nennmaf des Gewindes
Kegelberechnungen bei Kegelstiften —

Montage- und Demontageiibungen —

Lernauftrag fiir Schiler: Beispiclsammlung von Schraubensicherungen aus
der Belriebspraxis

Keil- und Federverbindungen

Anwendungsgebiete der Keil- und Federverbindungen, technisch-dkono-
mische Verglciche zwischen Schraub-, Stift-, Keil- und Federverbindun-
gen —

Physikalische Grundlagen des Kraft- und Formschlusses; schiéfe Ebene
und Kraftwirkungen (Bezichungen zum Physikunterricht) —
Standardisierung, Arten der Keile und Federn —

Arbeitsregeln zur Herstellung von Keil- und Federverbindungen
Informatorisches Kennenlernen: z. B. Prelverbindungen, K-Profll-Wellen,
Kerbzahnwellen

Erkenntnisférdernde Arbceiten

Montage- und Demontageiibungen
Paﬂarbeitevn und Anuwendung der Mef- und Priiftechnik .

Nieten, Kleben, Loten und Schuweifien

Anwendungsgebiete, physikalische Grundlagen der stoff-, kraft- und form-
schliissigen Verbindungen —

Bedeutung des Nietens, SchweiBens und Klebens fiir die wirtschaftliche
Fertigung und Reparatur —

Anwendung des Lotens

Arten der Lotverfahren und Arbeitsregeln fiir das Loten —

Hinwels auf Lotungen bei elekirotechnischen Arbeiten (kalte Liotstelle) —
Vergleiche zwischen den einzelnen Verbindungsarten, einschlieBlich
Schrauben-, Stift- und Preverhbindungen —

Informatorisches Kennenlernen moderner Schweilverfahren —
Demonstration bzw. Exkursion —

Erkenntnisférdernde Arbeiten

Léotarbeiten (Weichléten)

Lernauftrag fiir Schiiler: Erforschung der Anwendung der einzelnen Ver-
bindungsarten im Betrieb — Erforschung von Neuererverfahren

Nach betrieblichen Moglichkeiten: Ubungen im Nxeten und im Kleben von
Plast und Metallen
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1.6. Veredeln von Werkstoffen 4 Std.

Technisch-6konomische Bedeutung des Veredelns:

Schutz vor Korrosion, Vergiiten der Werkstoffeigenschaften, lingere
Lebensdauer der Erzeugnisse, bessere Funktionstiichtigkeit —

Uberblick iiber die physikalischen und chemischen Einfliisse aut die Werk-
stoffe —

Oberflichenbehandlung der Werkstiicke und Vergiiten der Werkstoffe:
Mechanische Oberflichenbehandlung —

Metallische und oxydische Uberziige —

Farb- und Lackanstriche, Folientiberziige —

Glithverfahren, Hiarten und Anlassen —

Physikalisch-chemische Grundlagen der Veredelungsverfahren: mecha-
nische, thermische und elektrochemische Benandlung —

Informatorisches Kennenlernen:

Betriebliche Sonderverfahren der Oberflichenbehandlung — Eloxieren,
Galvanisieren, Spachteln, Mattieren, Lackieren mit Kunstharzlacken

Erkenntnisfordernde Arbeiten und Exkursion

Exkursion nach betrieblichen Mdoglichkeiten: z. B. Galvanische Abteilung,
Hirterei —

Bestimmen der Fertigungstechnologie und der Arten der Oberflichen-
veredelung an Werkstiicken der Betriebsproduktion — Galvanische Expe-
rimentieriibungen — Bruchproben, Schleiffunkenproben und Demonstra-
tion von Werkstoffpriifungen (Hdrte- und sonstige Werkstoffpriifungen) —
Ursachenforschung an Verschleifteilen —

1.7. Systematische Zusammenfassung der Fe.tigungs-
verfahren 4 Std.

Technologischer Ablauf der Produktionsprozesse vom Rohstoff bis zum
Fertigprodukt:

Stoffzubereiten
Urformen

Umformen

Trennen

Veredeln

Fiigen und Verbinden

Beziehungen der einzelnen Fertigungsverfahren zueinander; Bedeutung
der mechanischen Technologie, einschlieBlich der MeB- und Pridftechnik —
Technisch-dkonomische Vergleiche am Beispiel der Produktion des Be-
triebes: Rolle der Elektro- und chemotechnologischen Verfahren, ihr Zu-
sammenhang mit der mechanischen Technologie, Weiterentwicklung der
mechanischen Technologie durch Neuererverfahren und Einbeziehung der
neuesten Erkenntnisse aus Wissenschaft und Technik, Chemisierung und
Elektrifizierung der Produktion —



rkenntnisférdernde Arbeiten und Exkursion

I.ctriebsbesichtigung mit Lernauftrigen fiir Schiiler: Feststellen der Ver-
jaiiren und Fertigungsgruppen der mechanischen Technologie, der Anwen-
d.ng elektrotechnologischer und chemotechnologischer Verfahren sowie
neuer Werlstoffe der Chemie (Plaste, Elaste, Kleber, Kunstharze)

2. Okonomie I 14 Std.

2.1. Die Erzeugnisse unseres Betriebes

Die Arten und Verwendung der Erzeugnisse —

Die Anforderungen an Menge und Qualitidt der Erzeugnisse —

Die Voraussetzungen zur Herstellung der Erzeugnisse: Werkzcuge, Maschi-
nen, Gebiude, RohstolTe, Malterialien, Arbeitskrifie —

Die Elemente der Pioduktion: Arbeitsmittel, Arbeitsgegenstand, Arbeits-
kraft

Erkenntnisférdernde Arbeiten

Darstellung ¢ »r mengenmdfigen Steigerung der Produktion durch Anferti-
gung eines Diagrammes

Untersuchung des Verhdltnisses von der Gesamtzahl der Erzeugnisse zur
Anzahl der Erzeugnisse mit dem Giitezeichen ,,Q*

2.2. Die Aufgaben der Werktiitigen im sozialistischen Betrieb

Die Notwendigkeit der Verbesserung der Produktion —
Die Rolle des Menschen in der Produktion

Wege zur Verbesserung der Produktion:

Die Verbesserung und Modernisierung der vorhandenen Werkzeuge und
Maschinen, z. B. durch Mechanisierung, Spezialwerkzeuge, Vorrichtungen.
Die sparsame Verwendung der Rohstoffe und Materialien, z. B. Vermeiden
von AusschuB3, Verwendung von Plaste und PreBstoffen

Der Einflul der Werktétigen auf die Verbesserung der Produktion, z. B.
durch den sozialistischen Wettbewerb, sozialistische Gemeinschaftsarbeit,
Neuererbewegung, ,Brigaden der sozialistischen Arbeit* und durch Quali-
fizierung

Erkenntnisférdernde Arbeiten

Untersuchung der Auslastung der Maschinen in wichiigen Abteilungen
des Betriebes

Exkursion zum Arbeitsplatz eines Neuerers (Welche Neuerung — erzielter
Nutzen)

Untersuchungen iiber die Ursachen des Ausschusses, Feststcllen von Maf-
nehmen zur Senkung des Ausschusses
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2.3. Die Arbeitsproduktivitiit

Der Inhalt der Steigerung der Arbeitsproduktivitiits

Die Verinderung des Verhiltnisses von Menge def Gebrauchswerte zur
aufgewandten Arbeit

Der Zusammenhang von Arbeitsproduktivitit und Lebensstandard
Stindige Steigerung der Arbeitsproduktiviiit als entscheidende Voraus-
setzung fiir den Sieg des Sozialismus

Erkenntnisférdernde Arbeiten
Darstellung der Steigerung der Arbeitsproduktivitdt im Betrieb durch
Anfertigen von Diagrammen



Klasse 9

3. Maschinenkunde I (Maschinenelemente) 2 Std.

3.1. Achsen, Wellen und Zagfen ]
Wirkungsweise, Funktion und Anwendungsgebiete von Achsen, Wellen
und Zapfen —

Phvsikalische Grundlagen und mathematische Berechnungen: Dreh-
moment, Drchbewegung, Flichenpressung und Biegemoment (Beziehung
zum Mathematik- und Physikunterricht) —

(‘konomische Gesichtspunkte ihrer Verwendung: z. B. Fertigungskosten,
Beanspruchung, Lebensdauer, Wartung und Pflege, Werkstoffeinsatz, Ver-
edeln der Werkstoffeigenschaften, Oberflichengite —

Erkenntnisfordernde Arbeiten

Beurteilen des Zustandes ausgebauter Maschinenelemente, Aufdecken
der Ursachen des Verschleifles —

Bestimmung des Werkstoffes und seiner Vergiitung bei Achsen, Wellen
und Zapjen (Bruchproben, Werlkstoffpriifungen, Schleiffunkenproben)
Lernauftrag fiir Schiiler: an betriebstypischen Maschinen die Maschinen-
elemente feststellen und tabellarisch ordnen

3.2. Gleit- und Wilzlager 3 Std.

Funktion, Bauarten und Anwendungsgebiete von Lagern, Lagerschalen
und Lagerbuchsen —

Werkstoft fiir Lager; Hinweis auf meue Werkstoffe (Plaste, Sinterwerk-
stoffe) —

Belastung, Lebensdauver

Physikalische Grundlagen: Reibung, Lagertemperatur, Schmierung
(Verbindung zum Physikunterricht)

Fin- und Ausbau von Lagern, Schmlerungsarten, Austauschbarkeit und
Standardisierung —

Informatorisches Kennenlernen von Lagersonderarten

Erkenntnisfordernde Arbeiten

Zusammenstellung der Schmierungsarten —
FEin- und Ausbauiibungen von Lagern —
Priifen des Lagerspiels, Gerdusch- und Temperaturpriifungen

3.3. Kupplungen und Gelenke 3 Std.

Funktion, Bauarten und Anwendungsgebiete von Kupplungen: nichtschalt-
bare und schaltbare Kupplungen

Gelenkarten, z. B. Kreuzgelenk, Kardangelenk an Kraftfahrzeugen
Physikalische Grundlagen: Reibung, Drehmoment, Kraft- und FormschluB
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Kriftezerlegung (Verbindung zum Physikunterr, at) .—
Regeln fir das Schalten von Kupplungen;
Wartung und Pflege von Kupplungen

Erkenntnisférdernde Arbeiten

Schalten, Ein- und Ausbau von Kupplungen an Maschinengruppen, Mo-
dellen und am Kraftfahrzeug —
Beobachiungen in der Betriebsproduktion bei der Montage und Reparatur
von Kupplungen und Gelenken

3.4. Getriebe 6 Std.
Anwendungsgebiete, Grundarten und Funktion der Getriebe;

Zahnradtrieb (Stirn-, Kegel-, Schnecken- und Zahnslangentirieb), Reib-
rider, Riementrieb, Kettentrieb —

Werkstoffe; Hinweis auf Plaste und PreBstoffe, Hartgummi —

Vergleich zwischen Riemen- und Kettentrieb und Reibrad- und Zahnrad-
trieb —

Physikalische Grundlagen und mathematische Berechnungen: Drech-
moment, Reibung, Umlangsgeschwindigkeit, Drehzahl —

Berechnung der Ubersetzungsverhiltnisse und der Umfangsgeschwindig-
keiten bei Zahn- und Riementirieben —

Informatorische Kenntnisse:

Verschiedene Zahnradarten, geometrische Grundlagen der Zahnformen
(Evolvente, Zykloide)

Erkenntnisférdernde Arbeiten

Berechnen der Ubersetzungsverhdltnisse und Zusammenbau der ent-
sprechenden Zahn- oder Reibtriebe im Modellversuch —

Auswechseln von Zahnridern im Getriebe —

Modell: Verdnderung der Ubersetzung und der Drehrichtung —
Beobachtungen am Wechselradgetriebe einer Werkzeugmaschine

3.5. Kurbeltriebe 2 Std.
Bemerkung: Entsprechend den betrieblichen Moglichkeiten oder am Kraft-
fahrzeug sind zu behandelin:

Funktion und Anwendungsgebiete des Kurbellriebes,

einfache Ausfithrungsarten des Kurbeltriebes (Kurbel, Kurbelwelle, Schub-
stange, Schubkurbel mit Exzenter oder Nocke, Kurbelschleife)

Erkenntnisférdernde Arbciten
Untersuchung der Funktion von Kurbeltricbsn an Werkzeug- oder Arbeits-
maschinen oder am Kraftfuhrzeug



2.5. Bedien- und Schaltclemente 2 Std.
Arten und- Funktion der Bedienelemente: z. B. Handriider, Kurbeln,
Griffe, Hebel —

Aiechanische Einrichtungen 7um Steuern und Regeln: mittels Exzenter,
Nocke oder Kurbelwelle, Fliehkraftregler, Schaltgeiriebe und Sperr-
mechanismen —

Maschinenelemente zur Fortleitung und Steuerung von Gasen und Fliissig-
keiten: Rohre, Ventile, Hihne, Schieber —

Informatorisches Kennenlernen:

Entwicklung der Schaltelemenie zur weiteren Mechanisierung der Pro-
duktlionsprozesse

Erkenntnisfordernde Arbciten

Bestimmen der wichtigsten Bedien- und Schaltelemente zum Steuern und
Regeln an Arbeitsmaschinen des Betriebes —

Modellversuche zu einfachen Steuerungsvorgingen bei Bewegungsabldufen,
z. B. Steuerung mit Kurbelwelle, Exzenter, Nocken bei Brennkraft-Kolben-
maschinen —

Beobachtungsauftrige zur Anwendung im Betrieb; Kleinmechanisierung,
2. B. schaltbare Vorrichtungen, Schnellspanneinrichtungen

3.7. Zusammenfassung 3 Sid.

Maschinenelemente als Grundbauteile aller Maschinen — Bedeutung fiir
die Mechanisierung und Automatisierung — Einteilungsprinzipien —
Austauschbarkeit, einheitliche Giiteanforderungen, Senkung der Selbst-
kosten und Steigerung der Arbeitsproduktivitit durch Standardisierung—
Normteilfertigung. Ersatzieilfertigung, Spezialisierung der Produktion, Ko-
operation im Rahmen der RGW-Lénder —

Exkursion

Besichtigung im Betrieb zur Systematisierung der Erkenntnisse iiber die
Maschinenelemente, ihre Anwendung und Standardisierung —
Vergleichen der Anwendungsgebiete der Maschinenelemente an verschie-
denen Vorrichtungen der Kleinmechanisierung und an unterschiedlichen
Maschinen

4. Elektrotechnik 1

In diesem Abschnitt des Lehrganges Elektrotechnik sollen die Schiiler mit
dem Stand und der Perspektive der Elektroenergieversorgung der Volks-
wirtschaft der DDR und des Betriebes vertraut gemacht werden.

Weiterhin sind den Schiilern Kenntnisse iiber den Aufbau und die Ver-
wendung wichtiger Schaltgerite und Schaltungen aus der Starkstromtech-
nik zu vermitteln. Dabei sind sie zu befahigen, selbstindig entsprechende
Schaliungen auszufiihren und in Verbindung mit dem »Technischen Zeich-
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nen* Schaltpline anzufertigen. Ferner sollen die Schiiler mit den Arten,
dem Einsatz und dem Umgang der am meisten verwendeten elektrischen
Priif- und MeBgerite bekannt gemacht werden.

Bei der Behandlung der einzelnen Themen sind den Schiilern die ent-
sprechenden gesetzlichen Vorschriften, VDE-Bestimmungen (VDE 0100 und
0134) und die Arbeitsschutzanordnungen (ASAO 900) zu erldutern und bei
den erkenntnisférdernden Arbeiten anzuwenden.

4.1. Nutzung der Elektroenergie in der Volkswirtschaft 4 Std.

Die Kohlen- und Wasserkraftwerke

(Grundlastkraftwerke — Hinweis auf Spitzenkraftwerke) —

Perspektive der Elektroenergieerzeugung —

Der Transport der Elektroenergie (das Verbundnetz — national und inter-
national — RGW) —

Vorteile der Elektroenergie im Vergleich zu anderen Energiearten.

Die Elektroenergieverbrauchergruppen und ihr Anteil am Gesamtver-
brauch —

(Chemieindustrie, Metallindustrie, Verkehrswesen, Haushalt)

Exkarsion

Besichtigung von Elektroenergieerzeugungsanlagen, Verteilungsanlagen
oder groferen Verbraucheranlagen

(Die Auswahl richtet sich nach den betrieblichen Mdglichkeiten und soll
die Bedeutung der weiteren Elektrifizierung im Betrieb fiir die Steigerung
der Arbeitsproduktivitit nachweisen.)

Bemerkungen:

Im Unterricht ist auf die Kenntnisse aus dem Physikunterricht der Klas-
sen 7 und 8 aufzubauen

(Abschnitt , Wasserkraftmaschinen®, Klasse 7, und Abschnitt ,Warmekraft-
maschinen®, Klasse 8).

4.2. Starkstromtechnik 6 Std.
Materialien der Installationstechnik

Aufbau und Verwendung der Aus-, Serien-, Wechsel- und Kreuzschalter;
einfache Relais (Installations-Fernschaltung), Zeitrelais (Treppenhaus-
automat).

Aufbau, Wirkungsweise und Einsatzmoglichkeiten der Glihlampen und
Niederspannungsleuchtstofflampen — ihre Vor- und Nachteile —

Arten und Verwendung der Wiirmegeriite und Tempcraturstrahler.

Die gebriuchlichsten Leitungsarten nach VDE 0100: NGA, NYA, NGM,
NYM, NLH, NLM, NRA, NFA.
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Erkenntnistdrdernde Arbeiten
Herstellen von Schaltungen unter Verwendung der entsprechenden Iustal-
lationsmaterialien (z. B. Treppenhausanlage mit Zeitrelais, schwachstrom-
gesteuerte Installationsanlage).

Bemerkungen: )
In dicsem Abschnitt ist auf die Kenntnisse aus dem Physikunterricht der
Klasse 8 aufzubauen (Wé&rme- und Lichtwirkungen des elektrischen
Stromes).

4.3. Priif- und Mefiverfahren 8 Std.
Elektrische Priif- und Mefgeriite

Aufbau, Wirkungsweise und Anwendung der im Betrieb am hiufigsten
cingesetzten Prif- und MeBgerite

(Leitungspriifer, Kurbelinduktor, Glihlampe, Summer oder Schauzeichen —
Dreheisen- und DrehspulmeBgeriite zur Strom- und Spannungsmessung)
Sinnbilder und McBgeriite — Kennzeichen

Erkenntnisfordernde Arbeiten

Priifen des Isolationszustandes — Durchgangspriifungen zum Uberwachen
elektrischer Anlagen und zum Erkennen von Stérungen — Mafnahmen
zum Beseitigen von Storungen.

Spannungs- und Strommessungen an Wdrmegerdten, Niederspannungs-
Ieuchtstofflampenr und anderen Licht- und Kraftanlagen — Gleich- und
Wechselstrommessungen in verziwceigten und unverzweigten Stromkreisen
in Verbindung mit Strom-, Spannungs-, Widerstands- und Leistungs-
berechnungen.

Bemerkung:

In diesem Abschnitt Ist auf die Kenntnisse aus dem Physikunterricht der
Klassen 8 und 9 aufzubauen. (Abschnitt: Unverzweigter und verzweigter
Stromkreis, maguetische Wirkungen, der Wechselsiromkreis, der Dreh-
sirom, der Transformator).



Klasse 10

5. Elektrotechnik II

Die Schiiler sollen in diesem Abschnitt mit dem Aufbau, der Wirkungs-
weise, dem Betriebsverhalten und den Einsatzméglichkeiter der in den
Betrieben am héduflgsten verwandten Drehstrom-Asynchror-Motoren ver-
traut gemacht werden.

Sie sollen die wichtigsten Schalt- und Anlafgeriite dieser Drehstrom-
motoren kennenlernen und befihigt werden, selbstdndig Schaltungs- und
Wartungsarbeiten an elektrischen Anlagen auszufiihren.

Der Lehrgang Elektrotechnik wird mit der Vermittlung von Kenntnissea
iiber den Aufbau und die Funktion wichtiger Gerédte, Anlagen und Lei-
tungen aus der Schwachstrom- und Fernmeldetechnik abgeschlossen. Da-
bel sind die Schiiler zu befdhigen, einfache Schaltungen hcrzustellen und
kleinere Instandsetzungsarbeiten selbst auszufiihren.

5.1. Drehstrom-Asynchron-Motoren 14 Std.

Der Drehstrom-KurzschluBldufer-Motor

Konstruktiver Aufbau — Daten des Leistungsschildes — Wirkungsweise
und Betriebsverhalten (Entstehung des Drchmomentes, Drehzahl und
Drehzahlberechnung, AnlaBspitzenstrom, Schlupf, Drehzahlverhalien bel
Belastungsénderung) —

Drehrichtungsénderung

Aufbau und Wirkungsweise eines Schiitzes als gebrHuchlichstes Schalt-
gerit fiir Drehstrom-KurzschluBldufer-Motoren — Lesen von Schaltplinen
(z. B. Schiitzschaltungen)

Notwendigkeit des Anlassens von Drehstrom-KurzschluBldufer-Motoren
groBerer Leistung — Aufbau und Wirkungsweise eines Stern-Dreieck-
Schalters und Skizzieren einer Stern-Dreieck-Schaltung — Die Abhéngig-
keit der Verwendung des Stern-Dreieck-Schalters vom Verhiltnis der
Nennspannung des Motors zur Netzspannung

Vorteile des Drehstrom-KurzschluBlaufers-Motors gegeniiber anderen
Elektromotoren

Bemeikung: Bei der Behandlung des Aufbaues und der Wirkungs-
weise des Drehstrom-KurzschiuBlaufer-Motors ist auf den im Physikunier-
richt der 9. Klasse vermittelten physikalisch-technischen Grundlagen auf-
zubauen,

Der Drehstrom-Schleifringldufer-Motor

Besonderheiten im konstruktiven Aufbau im Vergleich zum Drehsﬂtrom-
KurzschluBliufer-Motor — Aufbau und Wirkungsweise eines Laufer-
anlassers —
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Hinwels auf KurzschluS- und Bilrsten-Abhebevorrichtungen — Vor- und
Nachteile des Drehstrom-Schleifringldufer-Motors gegeniiber dem Dreh-
strom-KurzschluBliufer-Motor (Betriebseigenschaften und Wirtschaftlich-
keit) —

Skizzieren des Wirkschaltplanes —

Einsatzméglichkeiten des Drehstrom-Schleifringldufer-Motors in Industrie
und Landwirtschaft. -
Motorschutzarten und ihre Bedeutung fir die Einsatzmoglichkeiten von
Drehstrom-Asynchron-Motoren.

Erkenntnisférdernde Arbeiten und Exkursion

Ausfiihrung von Schaltungen mit Drehstrom-Asynchron-Motoren und ihren
Schalt- und Anlafigeriten — Stromstirkemessungen, Anlafspitzenstrom,
Stromaufnehme bei verinderlicher Belastung, (2. B. durch Bremsdynamo-
meter)

Erarbeitung von Strom- und Leistungsdiagrammen — Vergleich der ge-
messenen Werte mit den Angaben auf dem Leistungsschild (Leistungs-
faktor und Wirkungsgrad)

Exkursion zum Kennenlernen des Einsatzes der Drehstrom-Asynchron-
Motoren im Betrieb unter besonderer Beriicksichtigung der Motorschutz-
arten und den Schalt- und Anlafigerdten.

Bemerkung:

Die erkenntnisfordernden Arbeiten sind in enger Verbindung mit den in
der Elektrizititslehre (Abschnitt Drehstrom) erarbeiteten wissenschaft-
lichen Grundlagen auszufiihren.

5.2. Schwachstromtechnik 12 Std.
Melde- und Schaltgerdte fiir Fernmeldeeinrichtungen

Aufbau, Wirkungsweise und Verwendung von Sicht- und Hormeldern,
Warn- und Sicherungseinrichtungen sowie einfache Fernmeldeeinrich-
tungen. X

Anwendung der Schaltgerite aus der Fernmeldetechnik, z. B. Taster,
Offner, SchlieSer, Relais (Ruhestrom, Arbeitsstrom und Zeitrelais).

Erkenntnisférdernde Arbeiten und Exkursion

Herstellen von Schaltungen aus der Schwachstrom- und Fernmeldetechnik
(2. B. Schaltungen von Sicherungs- und Feuermeldeeinrichtungen, Schalten
einfacher Fernsprechanlagen).

Exkursion zum Kennenlernen von Schwachstrom- und Fernmeldeanlagen
zur Steuerung und Regelung des mechanisierten Produktionsprozesses und
zur betrieblichen Nachrichteniibermittlung,

Bemerkung:

In diesem Abschnitt sind enge ﬁeziehungen zu folgenden Lehrplanteilen
des Physikunterrichts herzustellen:
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Magnetische Wirkungen — das elektrische Feld — die elektromagnetische
Induktion — Leitungsvorginge in Festkérpern — physikalisches Praktikum
der 10. Klasse.

6. Maschinenkunde II

6.1. Arbeits- und Werkzeugmaschinen des Betriches 4 Std.
Uberblick iiber die im Betrieb vorhandenen Maschinen — Aufgaben, An-
wendungsgebiete und technologischer Einsatz der wichtigslen betriebs-
typischen Maschinen —

Einteilung der Maschinenarten:

Kraftmaschinen, Arbeitsmaschinen, Transportmaschinecn, Werkzeug-
maschinen

Erkenntnisférdernde Arbeiten und Exkursion

Besichtigung der wichtigsten Maschinen des Betriebes —

Einordnung der Maschinenarten entsprechend ihres technologischen Ein-
satzes, ihrer Funktion und ihrer Bauweise —

Beobachtungen zum Grundaufbau der Maschinen

6.2. Aufbau und Funktion der Maschinen 12 Std.
Am Beispiel einer betriebstypischen Arbeitsmaschine und einer Werk-
zeugmaschine (z. B. Dreh- oder Fridsmaschine) sind die Schiiler mit dem
Grundaufbau der Maschinen vertraut zu machen:

Antrieb

Ubertragungsmechanismus

Arbeitsmechanismus

Steuer- und Regeleinrichtungen

Der Antrieb

Bemerkung: Die Antriebsmaschine (Elektromotor) wird im Themen-
komplex 5, ,Elektrotechnik®, behandelt

Hinweise auf Sonderarten des Antriebes:

Brennkraftkolbenmaschinen z. B. Dieselaggregat im Bauwesen, Dampf-
maschinen. (Dle physikalischen Grundlagen werden im Physikunterricht
behandelt.)

Technische Bedeutung und dkonomische Vergleiche der einzelnen Antriebs-
arten,

Der Ubertragungsmechanismus

Aufgabe und Arten des Ubertragungsmechanismus — Energieiibermittlung
vom Antrieb zum Arbeits- und Steuermechanismus —

Funktion, Arten und Anwendungsgebiete der Getriebe: Wechselriader-
getriebe, Schaltgetriebe, Isurbeltrieb, Riemen- und Kettentrieb, Ausgleich-
triebe
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Physikalische und mathematische Grundlagen: Kraftflu, Drehmoment,
Umfangsgeschwindigkeit, Ubersetzungsverhiltnisse, Reibung, Wirkungs-
grad, Gesetz von der Erhaltung der Energie; Berechnungen der Uber-
setzungsverhiltnisse, des Wirkungsgrades und Wechselrdderberechnun-
gen —

Regeln zur Wartung, Pflege und Schmierung —

Aus- und Einbau von Ubertragungsmechanismen

Informatorisches Kennenlernen moderner Getriebearten

Erkenntnisférdernde Arbeiten und Exkursion

Feststellen der verschiedenen Arten des Ubertragungsmechanismus an
Maschinen des Betriebes —
Skizzieren des Krifteverlaufs, Angabe der Bewegungsrichtungen im

Getriebe —
Berechnen von Ubersetzungsverhdltnissen und Umfangsgeschwindig-

keiten —

Der Arbeitsmechanismus

Aufbau und Funktion der Arbeitsmechanismen an einer betriebstypischen
Arbeitsmaschine und an einer Werkzeugmaschine —

Bauteile, Maschinenelemente und Werkzeuge an den Arbeitsmechanis-
men —

Haupt- und Nebenbewegungen: rotierende oder gradlinige Hauptbewe-
ung, Zustellbewegung, Vorschubbewegung —

Berechnung der Leistungsfiihigkeit und der Geschwindigkeiten an Ma-
schinen

Spannvorrichtungen, Werkzeughalter, Revolverkopf, Mehrstiickspannung,
Programmwerkzeuge —

Neuererverfahren, Mehrmaschinenbedienung, Gruppentechnologie nach
Mitrofanow,

Auslastung der Maschinenkapazitidt —

Erkenntnisférdernde Arbeiten und Exkursion

Feststellen der verschiedenen Arten des Arbeitsmechanismus, Erkennen
moderner technischer Einrichtungen des Arbeitsmechanismus

Berechnen des Vorschubs, der Schnittgeschwindigkeit und der Haupt- und
Nebenzeiten bei Maschinenarbeiten

Begriindung der Arbeitsfolgen beim Einrichten, Einstellen und Arbeiten
an einer Maschine (betriebstypische Arbeitsmaschine oder Werkzeug-
maschine) .

Aufstellen von Regeln zur Wartung und Pflege der Maschine nach Schmier-
plan und Bedienungsanweisung

Technologische und konomische Vergleiche mit Neuererverfahren

(z. B. wirtschaftliches Zerspanen, Bearbeitung nach Gruppentechnologie,
Mehrmaschinenbedienung)
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Die Steuer- und Regelunaselnrightunaen

Einfache Grundarten der Steuerung und Regelung an Arbeits- und Werk-
zeugmaschinen;

Mechanische, pneumatische, hydraulische, elektromechanische Einrichtun-
gen und Gerite (z. B. Handrad mit Zustellspindel, Nockenwelle mit StdBel,
Nachformeinrichtungen mit Kurven bzw. Meisterstiick, Werkzeugtriger
an Vielstahldrehmaschinen, Lochkarten zur Programmsteuerung; Flieh-
kraftregler, Kraftstoffzufiihrregelung im Vergaser).

Physikalisch-technische Grundlagen der Steuer- und Regelungstechnik:
Steuereinrichtung, Stellglied, Steuerstrecke; Regelanlage, RegelgréBe und
StorgroBe (in Verbindung mit dem Physikunterricht der Klasse 10, Stoff-
gebiet 5) :

Zusammenwirken der Steuer- und Regelungseinrichtungen mit dem An-
triebs-, Ubertragungs- und Arbeitsmechanismus —

Bedeutung und Weiterentwicklung der Steuer- und Regelungseinrich-
tungen fiir die Mechanisierung und Automatisierung; Modernisierung der
Maschine durch Zusatzgerite (an betrieblichen Objekten und Beispielen
darstellen)

Erkenntnisférdernde Arbeiten und Exkursion

Modellversuch einer Temperaturregelung —

Prinzipskizzen von Steuerketten und Regelkreisen nach Beobachtung im
Betrieb vorhandener Anlagen und Einrichtungen —

Studium der Ablauffolge und des Zeitplans einer programmgesteuerten
Maschine (durch Nocken, Kurvenscheiben, Lochkarten, Kontaktwaizen,
Meisterstiick oder Schablone) —

6.3. Der technologische Einsatz der Maschinen 6 Std.

ProduktionsprozeB des Betriebes und Maschinenkapazitit — rationelle
Maschinenauslastung: Mehrmaschinenbedienung, Schichteinsatz, Nestferti-
gung, Maschinenreihen und Maschinensysteme, TaktstraGen
Kleinmechanisierung an Maschinen, Komplex- und Vollmechanisierung
simtlicher Grund- und Hilfsarbeiten, Moglichkeiten zur Verkiirzung der
Maschinen-Grundzeit und der Hilfszeiten

Konstruktion von Maschinen: Baukastenprinzip, Aufbau-Vielzweck-
maschinen, Automatisierung einzelner Baugruppen und Aggregate, Zusatz-
einrichtungen, halb- und vollautomatische Werlkzeug- und Arbeits-
maschinen

Bekanntmachen mit der technischen und technologischen Dokumentation
im Betrieb

Veriinderung des Charakters der Arbeit; Einschrinkung der Handarbeit
durch Mechanisierung; hohere Anforderungen an die Qualifikation eines
Facharbeiters .
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Exkursion

Betriebsbesichtigung: Analyse des Masc)uneneinsatzes, Uberschlagsrech-
nungen zum 6konomischen Vergleich, z. B. Neuererverfahren, rationelle
Fertigung auf modernen Maschinen und in Maschinensystemen.

7. Okonomie 1I

7.1. Der wissenschaftlich-technische Fortschritt — Haupt- 16 Std.
faktor zur Steigerung der Arbeitsproduktivitét

Die Hauptrichtungen des wissenschaftlich-technischen Fortschrittes:
Mechanisierung, Automatisierung, Elektrifizierung, Chemisierung; immer
umfassendere Anwendung der Wissenschaften in der Produktion, Wissen-
schaft als Produktivkraft.

Der Inhalt des wissenschaftlich-technischen Fortschritts:
Vervollkommnung der Arbeitsmitlel, Arbeitsgegenstinde und der Produk-
tionsorganisation

Die Anwendung des wissenschaftlich-technischen Fortschritts in unserem
Betrieb

Die wichtigsten MaBnahmen des Planes ,Neue Technik"

Der Ubergang von der Werkstattfertigung zur Nest- und FlieBfertigung.
Die Bedeutung der Spezialisierung, Kooperation und Standardisierung fir
unseren Betrieb, die nationale Wirtschaft und die Abstimmung und Zu-
sammenarbeit zwischen den Lindern des RGW.

Die vorrangige Entwicklung der fiihrenden Wirtschaftszweige sichert die
schnelle Durchsetzung des wissenschaftlich-technischen Fortschritts und
damit die schnelle Steigerung der Arbeitsproduktivitit in der gesamten
Volkswirtschaft.

Die wichtigsten Kennziffern {iber Umfang und Tempo der Entwicklung
einzelner fiihrender Wirtschaftszweige und iiber die geplante Steigerung
der Arbeitsproduktivitit.

Das Gesetz der planmaifigen proportionalen Entwicklung der Volkswirt-
schaft.

Erkenntnisférdernde Arbeiten

Die Schiiler untersuchen, welche MaBnahmen aus dem Plarn ,Neue Tech-
nik® fiir ihre Abteilungen vorgesehen sind und wie sie verwirklicht werden.

7.2. Das Prinzip der materiellen Interessiertheit

Die bewuBte Handhabung des Prinzips der materiellen Interessiertheit
durch die Gesellschaft ist ein wichtiger Hebel zur Entwicklung des poli-
tisch-6konomischen Denkens und Handelns der Werktitigen und zur
Slédrkung der DDR.

Die enge Verbindung der eigenen Interessen mit den Interessen des Be-
triebes und der sozialistivchen Gesellschalft.
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Die Arbeitsnormung als Grundlage der leistungsgerechten Entlohnung der
Werktitigen

(Die Gliederung des Arbeitsprozesses und der Arbeitszeit — Arbeitsstudie
ul Zeitmessung — Die Mitwirkung der Werktitigen bei der Aufstellung
der Norm)

Die Anwendung 6konomisch zweckmifiiger Lohnformen

Die Grundlage fiir die Pramiierung im Weltbewerb miissen echte, meG-
bare Leistungen sein

(Erfillung der Warenproduktion nach Sortiment, Qualitit und Menge —
Steigerung der Arbeitsproduktivitat — Senkung der Selbstkosten — Er-
filllung der Aufgaben im Plan ,Neue Technik")

Die Aufgaben der Leitung der Betriebe und der gesellschaftlichen Orga-
nisationen ‘bei der zielgerichteten Anwendung des Prinzips der materiellen
Interessiertheit

Erkenntnisférdernde Arbelten

Die Schiiler informieren sich iiber die Lohnformen, die in ihrer Abteilung
(Betrieb) angewandt werden und untersuchen sie auf ihre Zweckmidgigkeit
(Stand der Normerfiilluna).



Rahmenlehrplan fiir die
Produktionsarbeit der Schiiler
— Klassen 7 bis 10 —

Die Produktionsarbelt der Schiiler In den Klassen 7 bis 10 hat das Ziel,
die Schiiler in Verbindung mit den Fichern ,Einfithrung in die sozia-
listische Produktion“ und , Technisches Zeichnen“ mit anwendungsbereiten
Kenntnissen, Fihigkeiten und Fertigkelten der produktionsméBigen Werk-
stoffbearbeitung, der Montagetechnik, der Bedienung, Wartung und In-
standhaltung von Maschinen, Apparaten und Anlagen sowie der spezicllen
Prodiktionsarbeiten auszuriisten. Die Schiiler sind in zunehmendem Malle
fur cine qualifizierte Arbeit vorzubereiten und zu eigenverantwortlicher,
seibsldndiger Arbeit zu befihigen.

Das erfordert eine griindliche Ausbildung der wichtigsten Grundfertig-
loiten und Grundkenntnisse der Werkstoffbearbeitung und der Montage-
arbeiten. Daher sicht der Lehrplan fiir die Klassen 7 und 8 eine einheit-
liche Vermittlung von Grundfertigkeiten und Grundkenntnissen an kom-
plexen Werkstiicken und Produktionsarbeiten vor. Die Produltionsarbeit
der Sciiiler in diesen Klassen ist vorwiegend in Lehrwerkstétten, geeig-
noten Lehrecken bzw. polytechnischen Kabinettien durchzufiihren. Die zur
Vermittlung der polytechnischen Grundfertigkeiten erforderlichen Werk-
stiicke, Maschinenteile und Arbeitsauftrige sind aus dem Fertigungs- und
Reparaturprogramm des Betriebes oder durch Kooperation mit anderen
Betrieben auszuwihlen und bereitzustellen.

Dic Produktionsarbeit in den Lehrwerkstitten, Lehrecken oder polytech-
nischen Kabinetten ist so zu organisieren, daB die Schiiler {iber die Einzel-
fertigung von Werkstiicken auch mit neuen, arbeitsteiligen Produktions-
prinzipien (z. B. erzeugnisgebundene, arbeitsteilige Fertigung) vertraut
gormracht werden.

Im zweiten Halbjahr der Klasse 8 ist eine Erweiterung und Vertiefung
der Grundfertigkeiten und Grundkenntnisse durch betricbsspezifische Ar-
beitstechniken vorgeschen. Damit wird ein Ubergang zu der differenziertea
Ausbildung in den Klassen 9 und 10 geschaffen.

In den Klassen 9 und 10 sieht der Rahmenlehrplan fiir die Produktions-
arheit cine Differenzierung der Ausbildung nach den Erfordernissen der
Lelricblichen Produktion und des Kaderbedarfs vor. Unter Beriicksichti-
guny der Neigungen, Interessen und Fihigkeiten der Schiiler und der be-
tricblichen Nachwuchsentwicklung arbeilen einzelne Schiiler oder Schiiler-
gruppen in den entsprechenden Produktionsbereichen und beruflichen
Taligkeitsgebieten des Betriebes. Die Schiiler sollen, indem sie an den
ellen Arbeitspldizen der Produktionsbereiche iiber liingere Zeitriume
2 sind und immer mehr eigenverantwortliche qualifizierte Arbeiten
austihren lernen, besser zur Liebe zur Arbeit erzogen werden und solide
Grundlagen fiir ihre spilore Rirufsausbildung erwoerben,
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Im Rahmenlehrplan sind fiir die Klassen 9 und 10 die Grundsitze ange-
geben, nach denen die Auswahl der Arbeitsplitze und der Inhalt der be-
rufsvorbereitenden Ausbildung in den speziellen Produktionsbereichen
ungd beruflichen Tétigkeitsgebieten des Betriebes erfolgen soll. Von diesen
Grundsitzen ausgehend, sind in Zusammenarbeit von Schule und Betrieb
die speziellen Lehr- und Ausbildungsprogramme unter Beriicksichtigung
der Ausbildungsunterlagen der entsprechenden beruflichen Grundaus-
bildung auszuarbeiten und diese dem polytechnischen Beirat des Betriebes
gur Bestitigung vorzulegen.

Zur Produktionsarbeit der Schiiler gehtren Unterweisungen, in denen die
Arbeitsaufgaben, die Anwendung mathematisch-naturwissenschaftlicher
und technisch-okonomischer Kenntnisse, die Technologie und die Arbeits-
schutzanordnungen erldutert werden. Die Schiiler sind auch mit der Pla-
nung und Organisation der Arbeit, mit der modernen Technologie, der
Auswahl, Bereitstellung und Pflcge der Produktionsmittel, der Einspa-
rung von Werk- und Hilfsstoffen, der Kontrolle des Arbeitsablaufs und
der Selbstkontrolle der Arbeitsergebnisse vertraut zu machen. Fiir die
Unterweisungen in der Lehrwerkstatt und am Arbeitsplatz sind etwa
15 Minuten der vorgesehenen Arbeitszeit zu verwenden. Dariiber hinaus
sind vielfiltige Moglichkeiten und Formen der stindigen individuellen
Unterweisung der Schiiler wihrend der Produktionsarbeit der Schiler zu
nutzen und die Schiiler zur seibstindigen Ausfiihrung von Lernaulirigen
2u befihigen.



Ubersicht iiber die Produktionsarbelt
der Schiiler in den Klassen 7 bis 10
Klasse T Klasse 8

1. Kennenlernen des Betriebes 3 Std. -
2. Grundfertigkeiten der Werkstoffbearbeitung 87 Std. 87 Std.
3. Einfache Montage- und Kompleltierungsarbeiten
sowie andere betricbstypische Produktionsarbeiten [l 87 Std
90 Std. 114 Std
_——— =
Fiir das Fach ,Einfthrung in die sozlalistische
Produktion® 24 Std.
114 Std.
]
Klasse® Klasse 10*)
4. Spezielle Produktionsarbeiten 114 St_d. 98 S_td.

Bemerkung: * In der Klasse 10 sind wegen der AbschluBpriifungen
nur 32 Unterrichtswochen fiir die Produktionsarbeit der Schiiler vor-
gesehen.
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Rahmen!chrprogramm

Klassen7und 8

1. Kennenlernen des Betriebes 3 Std.
Bekanntmachen der Schiiler mit den Hauptproduktionsbereichen des Be-
triebes — erstes Kennenlernen des Fertigungsprogramms und der Plan-
aufgaben —

Belehrung iiber Arbeitsschutz und Sicherheitsbestimmungen; wichtigste
Bestimmungen der Arbeitsordnung —

Einfiihrung der Schiller in die Lehrwerkstatt bzw. in das polytechnische
Kabinett; Bekanntmachen mit dem Arbeitsplatz, Regeln fir die Ordnung
am Arbeitsplatz

2. Grundfertigkeiten der Werkstoffbearbeitung

2.1. Bearbeitung metallischer und nichtmetallischer

Werkstoffe 114 Std.
Erwerb und Festigung der Grundfertigkeiten bel der Bearbeitung metal-
lischer und nichtmetallischer Werkstoffe, Fortfiihrung der im Werkunter-
richt begonnenen Ausbildung —
Vermittlung der Arbeitstechniken durch komplexe Bearbeitung einzelner
Werkstiicke und Maschinenteile sowie nach der erzeugnisgebundenen Fer-
tigung (arbeitsteiliges Verfahren, Taktverfahren, FlieBfertigung)
Bearbeitung von Werkstiicken und Maschinenteilen entsprechend den
technologischen Erfordernissen —
Die Unterweisungen sind inhaltlich mit den einzelnen Themen des Faches
«Einfilhrung in die sozialistische Produktion* abzustimmen —
Folgende Arbeitstechniken sollen alle Schiiler als Grundfertigkeiten be-
herrschen: N
Sigen — Scheren — Bohren — Senken — Gewindeschneiden — Biegen —
Feilen sowie die dazu gehérenden Vor- und Zwischenarbeiten —
Um ein einheitlich hohes Ausbildungsniveau bei den von allen Schiilern
obligatorisch zu erwerbenden Grundfertigkeiten zu erreichen, sind die
einzelnen produktiven Arbeiten so auszuwiihlen, daB die Schiiler folgende
Kenntnisse, Fahigkeiten und Fertigkeiten erwerben:

Ségen (15 Std.)

Sidgen von metallischen und nichtmetallischen Werkstoffen (Bleche, Plat-
ten, Profile), Siigen nach MaB und Anrif}, Technik des Ansiigens —
SachgemiBes Handhaben der Handbiigelsige, Auswahl der Ségeblitter in
Abhingigkeit vom Werkstoff, richtiges Einspannen der Sigeblitier und
Werkstiicke —

Selbstindiges Planen der erforderlichen Arbeitsginge; Vorgidnge beim
Siigen, Freischneiden des Sigeblattes, Verteilung der Krifte bei Schub und
Zug, Arbeitstempo
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Scheren (18 Std.)

Schneiden mit der Handblechschere und Handhebelschere; gerade, winklige
und kurvenformige Schnitte nach Anrif3; erforderliche Vorarbeiten wie
Anreiien, Messen, Einrichten der Handhebelschere —

Selbstindiges Planen der Arbeitsgéinge, Auswahl der Werkzeuge in Ab-
hingigkeit vom Werkstick und seiner Dicke, Vorgédnge beim Scheren,
Offnungswinkel (Maulwinkel), sparsamer Materialverbrauch, rationeller
Zuschnitt, Beachten der Walzrichtung (fiir nachfolgende Biegearbeiten),
Fehler beim Scheren, thre Ursachen und Verhiitung

Bohren und Senken (27Std)

Bohren und Senken von Durchgangs- und Grundléchern (etwa bis 10 mm
Durchmesser) rRach AnriB und mit Bohrvorrichtung; Entgraten, Vor- und
Aufbohren —

Vorarbeiten wie Messen, Anreifien und Kérnen; Einspannen der Bohrer
und Senker, Ausrichten und Spannen der Werkstlicke im Maschinen-
schraubstock, auf dem Bohrtisch und in der Bohrvorrichtung;

Einstellen von Drehzahl, Vorschub und Bohrtiefe —

Bedienen, Warten und Pflegen von Tisch- und Stinderbohrmaschinen -
Selbstiindiges Planen der erforderlichen Arbeitsginge, Auswahl der
Boehrer und Senker in Abhiingigkeit vom Lochdurchmesser und Werkstoff;
Beurteilen des Bohreranschliffs —

Vorgang beim Bohren, Aufgaben und Verwendung von Kiihlmitteln

Gewindeschneiden (15 Std.)

Schneiden von Innengewinden (etwa von M4 bis M 10) mit Handwerk-
zeug und eingerichteter Maschine; Nachschneiden von AuBengewinden (bei
Reparaturarbeiten)

Nessen und Priffen von Gewinden —

Sclbstiandiges Planen der erforderlichen Arbeitsgiinge, Auswahl und Be-
reitsiellen der Werkzeuge und Hilfsmittel; Gewindesysteme und -formen;
Aufgabe und Verwendung von Schmier- und Kiihlmitteln, Anwendung
moderner Gewindeschneidwerkzeuge, Fehler belm Gewindeschneiden, ihre
Ursachen und Verhiitung, Aufbewahrung und Pflege der Gewindeschneid-
werkzeuge

Biegen und Richien (15 Std.)

Bicge- und Richtarbeiten von metallischen Werkstoffen im kalten Zu-
stand und von Thermoplasten im warmen Zustand, Biegen von Blechen
mit einer Dicke von etwa 2 mm — -

SachgeméBes Handhaben der Biegewerkzeuge und Biecgevorrichiungen;
T~chniken des Richiens; Vorarbeiten wie Anreillen. Anzeichnen, Messen —
Sclbstindiges Planen der erforderlichen Arbeitsginge, Auswahl und Be-
reitstellen der Werkzeuge, Vorrichtungen und Hilfsmittel;

Verhalten der Werksioffe beim Umformen,
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Vorgang beim Biegen (Buasamkeit, Spannung, neutrale Faser, Biegelinge),
Fehler beim Biegen und Richten, ihre Ursachen und Verhiitung (Beachten
der Walzrichtung und Kerbwirkung durch AnriB)

Feilen (245td)
Fellen von Kanten, ebenen Parallelen und Winkelflichen;

Giitemerkmale: MeBgenauigkeit elwa + 0,2 mm Toleranz, Schlichten,
Parallelitit und Winkligkeit, einfache Rundungen, Fasen —

Richtiges Einspannen der Werkstiicke; Auswahl der Feilen in Abhiingig-
keit vom Werkstoff und der verlangten Oberflichengiite —

Selbstindiges Planen und Vorbereiten der Arbeitsgiinge; Vorgang beim
Feilen, Arbeitstempo und -rhythmus, richtige Arbeitsstellung und Hand-
griffe; Hieb, Form und Abmessung der Feilen, Feilstricharlen; Pllege,
Reinigung und Aufbewahrung der Feilen

Vor- und Zwischenarbeiten

Anzeichnen, AnreiBen, Kérnen, Messen, Priifen, Kennzeichnen der Werk-
stlicke; einfacher Korrosionsschutz der Werkstiicke,

Pflege, Reinigung und sachgcmiiBe Aufbewahrung der Werkzeuge, In-
standhaltung und Kleinreparatur an Werkzeugen und Vorrichtungen.
Messen und Priifen mit den erforderlichen MeB- und Priifzeugen, z. B.
MeBschieber (Schieblehre), TiefenmeBschieber, ParallelreiBer (Hohen-
reiller), Haarlineal, Radien- und Gewindelehren.

Die Reihenfolge der zu vermitlelnden Arbeitstechniken wird durch die
Technologie der vorgesehenen produktiven Arbeit bestimmt. Die Auswahl
der Werkstiicke, Maschinenteile und Arbeitsauftrige aus dem Produk-
tions- und Reparaturprogramm des jewciligen Betriebes muB gewihr-
leisten, daB alle Schiiler die geforderten Arbeitstechniken als solide Grund-
tertigkeiten beherrschen lernen.

Die im Rahmenlehrplan fiir die einzelnen Arbeitstechniken in Klammern
angefiihrten Stundenzahlen sind Richtwerte, die entsprechend der ausge-
wihlten produktiven Arbeiten und den Erfordernissen der Ausbildung,
des unterschiedlichen Lernfortschritts der Schiiler und dem kombinierten
Auftreten von Arbeitstechniken in verschiedenen Arbeiten zu beriicksich-
tigen sind.

Von der Gesamtstundenzahl (144 Stunden) sind mindestens 114 Stunden
filr die Herausbildung solider Grundfertigkeiten in den genannten Ar-
beitstechniken, einschlieBlich der Vor- und Zwischenarbeiten, zu ver-
wenden, Die restlichen 30 Stunden kénnen fiir die Vermittlung zusétzlicher
Arbeitstechniken, entsprechend den betrieblichen Erfordernissen, ver-
wendet werden.

2.2, Betrichsspezifische Arbeitstechniken 30 Std.

Entsprechend den unterschiedlichen Produktionsaufgaben und Bedingungen
in den verschiedenen Industriezweigen bzw. Betrieben konnen die Schiiler
unter Beachtung der Arbeitsschuizanordnungen auch mit Grundfertig-
keiten vertraut gemacht werden.
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Maschinenbau:
z. B. Nieten, Kleben, Meileln, Warmbehandlung
der Plaste, Loten, PunktschweiSen.

Elektroindustrie:
z. B. Weichldten, Tauchléten, Isolierarbeiten, ein-
fache Installationsarbeiten, einfache Montage-
arbeiten an elektrotechnischen Bauelementen und
Geriten.

Textilindustyie:
z. B. einfache Wartungs- und Pflegearbeilen an
Textilmaschinen, Ausfithren einfacher Reparatu-
ren, Mithilfe bei der Vorbereitung der Rohmate-
rialien und der Einrichtung der Maschinen
(Aufstecken und Einrichten der Spulen, Sauber-
halten von Nadelfeldern und Nadeln —
Walzen, Kontrollieren, Auswechseln und Fetten
der Ringlaufer usw.).

Chemische Industrie:
t. B. einfache Wartungs-, Pflege- und Reparatur-
arbeiten an Armaturen, Pumpen und Absperrvor-
richtungen, Mithilfe bei einfachen Analysen und
Giitekontrollen.

Bauindustric:
z. B. einfache Wartungs-, Pflege- und Reparatur-
arbeiten an Baumaschinen, Mitarbeit beim Biegen
von Baustihlen, Auswechseln von Scherbacken an
Bolzenschneidemaschinen.

3. Einfache Montage- und Komplettierungsarbeiten sowie andere
betriebstypische Produktionsarbeiten 57 Std.

Montage-, Demontage- und Komplettierungsarbeiten zur Fertigung, War-
tung und Reparatur von Baugruppen und Erzeugnissen;
Komplettierungsarbeiten (z. B. Beschriften, Kennzeichnen, Einfetien,
Schmieren) —

Zusammen- und Einbau von Montagesitzen (z. B. Verbinden von Wellen
und Rédern durch Federn oder Keile) —

Montagetechniken des Einpassens, Auswihlens, Einstellens und Verbin-
dens von Maschinenelementen und Maschinenteilen bzw. Bauelementen
vnd Bauteilen —

Selbstindiges Planen der Arbeltsglinge, Bereitstellen der erforderlichen
Werkzeuge, Erkennen von Montagefehlern und Ursachen der Korrosion
uind des Verschleifes; MeB- und Priiftechnik einschlieSlich Funktions-
und Gerauschpriifungen
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Klassen9und 10

4. Spezielle Produktionsarbeiten

Klasse 9 Klasse 10
114 Std. 96 Std.

Filir die Auswahl der Arbeitsplitze und die Festlegungen des Inhalts der
Ausbildung der Schiiler werden folgende Grundsiitze angewendet:

Auswahl der Produktionsbereiche und Arbeitsplitze méglichst nach den
Erfordernissen des Kaderbedarfs und unter Beriicksichtigung der Inter-
essen, Neigungen und Fihigkeiten der Schiiler —

Teilnahme der Schiiler am ProduktionsprozeB mit steigenden Anforde-
rungen an das selbstiindige und verantwortliche Arbeiten der Schiiler;

Vertiefung und Festigung der im polytechnischen Unterricht der Klassen 7
und 8 erworbenen Grundkenntnisse und Grundiertigkeiten —

Einfiihrung in die speziclle Technik, Technologie und Okonomie des Be-
triebes und des Produktionsbereiches, in denen die einzelnen Schiiler und
Schiilergruppen entsprechend der differenzierten Berufsvorbereitung ein-
gesetzt sind —

Griindliche Ausbildung der Schiiler in der Bedienung, Wartung und Pflege
der speziellen Arbeitsmaschinen, Geriite und Apparaturen mit dem Ziel,
die Schiiller zur qualifizierten Arbeit fiir das spezielle Produktionspro-
gramm des Bctricbes nach den Erfordernissen der jeweiligen Produk-
tionsbereiche und beruflichen Tiitigkeitsgebiete zu befithigen;

Erwerb der Arbeitsfertigkeiten und Verfahrenstechnik der spezicllen
Technologie des Produklionsbereiches und des berutlichen Arbeitsgebictes,
in denen die Schiiler eingeselzt und ausgebildet werden —

Bei der Arbeit an Maschinen und Anlagen sowie in den speziellen Unter-
weisungen sind die maschinenkundlichen und elekirotechnischen Kennt-
nisse und Arbeitsfertigkeiten der Schiiler zu erweitern und zu vertiefenr —

Befihigung der Schiiler zur sachkundigen Anwendung von Technik,
Technologie und Okonomie im Zusammenhang mit der Anwendung von
Mathematik und Naturwissenschaften in der spezicllen Produktion des
Betriebes und der Produktionsbereiche;

Erziehung der Schiiler zum schopferischen Avbeiten, zur Teilna})me am
betrieblichen Vorschlags- und Verbesserungswesen ,Neue Technik* und
zur Anwendung von Neuererverfahren —

Von der fiir die Produktionsarbeit zur Verfiigung stchender.n~ Ze'it si‘nd
etwa 15 bis 20 Minuten fiir die Unterweisungen, besonders fiir die Ein-
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fiihrung Ia dle spezielle Technologle, Technik und Okonomle des Betriebes
und des Produktionsabschnittes, in denen die Schiiler tdtig sind, zu ver-
wenden,

Um zu errelchen, daB die Schiller solide Grundlagen fiir ihre spitere Be-
rufsausbildung erwerben, ist bel der Ausarbeitung der differenzierten
Lehrpline fiir die Produktionsarbeit der Schiller in den Klassen 9 und 10
von den Anmforderungen der jeweiligen beruflichen Grundausbildung aus-
zugehen,
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