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Die Schiiler der Klassen 9 und 10 leisten ihre produktive Arbeit entsprechend
den territorialen Bedingungen in ausgewiihlten sozialistischen Betrieben ver-
schiedener Wirtschaftszweige. Das sind Betriebe der metallverarbeitenden In-
dustrie, der Elektrotechnik/Elektronik, des Bauwesens, der Landwirtschaft, der
chemischen Industrie, der Textilindustrie, der Bekleidungsindustrie, der In-
standhaltung der Landtechnik, der holzbearbeitenden Industrie und der leder-
verarbeitenden Industrie.

Entsprechend ihrer gewachsenen Reife und ihrem héheren Leistungsvermégen
sollen die Schiiler im zunehmenden MaBe unmittelbar am betrieblichen Produk-
tionsprozeB teilnehmen und konomisch abrechenbare Arbeitsaufgaben zur Er-
fiillung des Betriebsplanes iibernehmen. Die Anforderungen an die geistige und
korperliche Tétigkeit der Schiiler, an ihr VerantwortungsbewuBtsein, ihre Aus-
dauer, Disziplin und ihr gewissenhaftes Arbeiten sind systematisch zu erhéhen.

Die Schiiler sollen die Produktionsatmosphire, in der die Werktitigen im sozia-
listischen Wettbewerb um die Planerfiillung, die Steigerung der Arbeitsproduk-
tivitdt und die Meisterung des wissenschaftlich-technischen Fortschritts ringen,
erleben. Bei ihrer produktiven Arbeit in den Betriebsabteilungen lernen sie klas-
senbewuBte Arbeiter kennen und schétzen. Das ist fiir die klassenméBige Erzie-
hung der Schiiler im Geiste der Weltanschauung und der Moral der Arbeiter-
klasse, fiir ihre Erziehung zur Liebe zur Arbeit und zur Achtung der arbeitenden
Menschen zu nutzen.

Unter Fiihrung der FDJ-Organisation sind die Jugendlichen zu befihigen, ihren
Arbeitswettbewerb zunehmend selbstindig zu gestdlten und auszuwerten. Sie
sind mit den wesentlichen Zielen und Aufgaben des Wettbewerbs der Werktiti-
gen vertraut zu machen. Ihnen soll bewuBt werden, welchen Beitrag sie leisten
kénnen, um die Wettbewerbsverpflichtungen zu erfiillen, die sich das betref-
fende Arbeitskollektiv gestellt hat.

Bei ihrer produktiven Arbeit sollen die Schiiler mit MaBnahmen zur Durchset-
zung des wissenschaftlich-technischen Fortschritts im Betrieb vertraut gemacht
werden und vielfiltige Interessen an Wissenschaft und Technik entwickeln. Ent-
sprechend den betrieblichen Méglichkeiten sollen sie an moderne Maschinen,
Anlagen und Fertigungsverfahren herangefiihrt und mit MaBnahmen zur Ver-
besserung der Arbeit, zur Rationalisierung der Arbeitsweise und zum wirt-
schaftlichen Einsatz von Werkstoffen, Maschinen und Anlagen vertraut ge-
macht werden.

Auf diese Weise triigt die produktive Arbeit der Schiiler der Klassen 9 und 10
zur Vorbereitung auf ihre kiinftige Ausbildung und Titigkeit als Facharbeiter in
der Produktion und in anderen Bereichen des gesellschaftlichen Lebens bei.

Bei ihrer produktiven Arbeit sollen den Schiilern die Arbeitsfertigkeiten, Ar-
" beitskenntnisse und Arbeitsgewohnheiten vermittelt werden, die zur qualitits-
gerechten Erfiillung der ihnen iibertragenen Arbeitsaufgabe an einem bestimm-
ten Arbeitsplatz erforderlich sind. Von den Schiilern ist zu fordern, technische
Dokumentationen, Bedienungsanleitungen, technologische Unterlagen, Zeich-
nungen u. a. zunehmend selbststiindig auszuwerten und ihrer Arbeit zugrunde
zu legen. Das im mathematischen und im naturwissenschaftlichen Unterricht,
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im Werkunterricht, bei der produktiven Arbeit in den Klassen 7 und 8 und im
Unterricht der Fiicher ,Einfithrung in die sozialistische Produktion“ und , Tech-
nisches Zeichnen” erworbene Wissen und Kénnen ist sinnvoll anzuwenden und
zu vertiefen.

Um die Realisierung des Planes unter den unterschiedlichen Bedingungen zu
erméglichen, sind Arbeitsplatzanalysen zu erarbeiten, die die im Plan ausgewie-
senen Arbeitsfertigkeiten, Arbeitskenntnisse und Arbeitsgewohnheiten sowie
die in der jeweiligen Arbeitsaufgabe enthaltenen Méglichkeiten fiir die Erzie-
hung ausweisen. Auf der Grundlage der Arbeitsplatzanalysen sind der Plan de:
produktiven Tétigkeit und Einsatz- bzw. Durchlaufpline anzufertigen. Es sind
alle Moglichkeiten auszuschépfen, die Schiiler in den, gesamten Arbeitsprozef3
von der Vorbereitung und Planung iiber die Ausfiihrung bis zur Kontrolle und
Auswertung der Arbeit einzubeziehen, ihnen Verantwortung zu iibertragen und
die Titigkeit der Schiiler fiir die kommunistische Erziehung, insbesondere fiir
die Entwicklung ihrer Einstellung zur Arbeit und fiir die Ausprégung ihrer be-
ruflichen Intéeressen zu nutzen.

Beim Einsatz der Schiller sind die Anordnung fiir dén Gesundheits- und Ar-
beitsschutz sowie Brandschutz im polytechnischen Unterricht . ..!, die entspre-
chenden Arbeits- und Brandschutzanordnungen, die betrieblichen Regelungen
des Gesundheits- und Arbeitsschutzes sowie Brandschutzes zugrunde zu legen.
Es ist zu gewiihrleisten, daB die in den Vorbemerkungen zu den einzelnen Ar-
beitsbereichen ausgewiesenen Vorschriften des Gesundheits- und Arbeitsschut-
zes sowie Brandschutzes, Grundlagenstandards und Standards mit Forderun-
gen des Gesundheits- und Arbeitsschutzes sowie Brandschutzes und die betrieb-
lichen Regelungen (z. B. Werkstandards, Betriebsanweisungen) eingehalten
werden. Die Festlegungen des Stundenplanes fiir den polytechnischen Unter-
richt haben entsprechend der arbeits- und bildungsrechtlichen Bestimmungen,
-insbesondere unter Beachtung des § 170 des Arbeitsgesetzbuches (Arbeitszeit-
regelung fiir Jugendliche) zu erfolgen.

Die Schiiler sind bei Arbeitsaufnahme aktenkundig iiber die fiir sie zutreffenden
Rechtsvorschriften und betrieblichen Regelungen auf dem Gebiet des Gesund-
heits- und Arbeitsschutzes, liber die Abwendung arbeitsbedingter Gefahren zu
belehren und zum arbeitsschutzgerechten Verhalten zu erziehen. AuBerdem
sind die Schiiler in regelmiBigen Abstiinden, bei voriibergehender Ubertragung
einer anderen Arbeit, bei Verinderung der Arbeitsbedingungen sowie nach be-
sonderen Vorkommnissen zu belehren.

Die Auswahl der Arbeitspliitze ist mit den zustindigen Arbeitshygieneinspektio-
nen der Kreise und Bezirke abzustimmen. Die Einhaltung der Bestimmungen
des Gesundheits- und Arbeitsschutzes sowie Brandschutzes ist durch den Ein-
satz einer sicheren Technik zu gewihrleisten.

1 Anordnung vom 2. September 1975 fiir den G dheits- und Arbeitsschutz sowle Brandschutz im poly-
technischen Unterricht der Klassen 7 bis 12 und in Arbeitsgemeinschaften mit praktisch-produktivem
und naturwissenschaftlichem Charakter. In: Gesetzblatt der DDR, Teil I, Nr.40, S. 877




UBERSICHT

Betriebe der metall-  Betriebe der
verarbeitenden Elektrotechnik/
Industrie Elektronik

Arbeitsbereich 1 60 Std. 30 Std.

1.1. Einrichten, Bedienen, Uber-
wachen und Warten von
Zerspanungsmaschinen

1.2. Einrichten, Bedienen, Uber-
wachen und Warten von Umform-
und Fligemaschinen

1.3. Mithilfe beim Bedienen, Uber-
wachen, Warten und Pflegen
von automatisierten Werk-
zeugmaschinen und Anlagen

Arbeitsbereich 2 78 Std. 108 Std.

2.1. Ausfiihren von komplexen
Montagearbeiten

2.2. Ausfiihren von
Instandhaltungsarbeiten

Arbeitsbereich 3 36 Std. 36 Std.

3.1. Ausfiihren von Arbeiten in
der Qualititssicherung und
Qualitidtskontrolle

3.2. Ausfiihren von Lagerarbeiten

Die Reihenfolge der Arbeitsbereiche kann entsprechend den betrieblichen und
schulorganisatorischen Bedingungen veréndert werden.

Fiir Betriebe der metallverarbeitenden Industrie gilt:

Die Schiiler sind in allen Arbeitsbereichen einzusetzen. Das Arbeitsgebiet 1.1.
ist fiir alle Schiiler verbindlich. Die Schiiler kénnen dariiber hinaus im Arbeits-
gebiet 1.2. ausgebildet werden. Der Einsatz der Schiiler im Arbeitsgebiet 1.3. er-
folgt entsprechend den betrieblichen Méglichkeiten.

Im Arbeitsbereich 2 kénnen die Schiiler in einem Arbeitsgebiet oder in beiden
Arbeitsgebieten eingesetzt werden; bevorzugt sollten Instandhaltungsarbeiten
bereitgestellt werden.



Im Arbeitsbereich 3 sollen die Schiiler in einem der angebotenen Arbeitsgebiete
ausgebildet werden. Dariiber hinaus konnen sie auch in weiteren technischen
Abteilungen (z. B. Arbeitsvorbereitung, Modellbau, Werkzeug- und Vorrich-
tungsbau, technische Labors) eingesetzt werden.

Fiir Betriebe der Elektrotechnik/Elektronik gilt:

Die Schiiler sind in allen Arbeitsbereichen einzusetzen. Im Arbeitsgebiet 1.1.
sind alle Schiiler mit mindestens, 30 Stunden auszubilden. Die Arbeitsgebiete
1.2. und 1.3. sollten entsprechend den betrieblichen Mdglichkeiten realisiert
werden. Zusitzliche Stunden fiir den Arbeitsbereich 1 sind aus dem Volumen
des Arbeitsbereiches 2 zu entnehmen.

Im Arbeitsbereich 2 konnen die Schiiler in einem Arbeitsgebiet oder in beiden
Arbeitsgebieten eingesetzt werden; bevorzugt sollten Instandhaltungsarbeiten
bereitgestellt werden.

Im Arbeitsbereich 3 sollen die Schiiler in einem der angebotenen Arbeitsgebiete
ausgebildet werden. Dariiber hinaus kénnen sie auch in weiteren technischen
Abteilungen (z. B. Arbeitsvorbereitung, Modellbau, Werkzeug- und Vorrich-
tungsbau, technische Labors) eingesetzt werden.

Arbeitsbereich 1 Metallverarbeitende Industrie 60 Std.
Elektrotechnik/Elektronik 30 Std.

1.1. Einrichten, Bedienen, Uberwachen und Warten von
Zerspanungsmaschinen

Die Schiiler sollen in diesem Arbeitsgebiet Arbeitsfertigkeiten, Arbeitskennt-
nisse und Arbeitsgewohnheiten bei der Arbeit an Zerspanungsmaschinen er-
werben. Sie sind zu befihigen, einfache Aufgaben des Einrichtens, des Bedie-
nens, Uberwachens und Wartens von Maschinen selbstiindig auszufiihren. Da-
bei vertiefen sie ihre Kenntnisse iiber die Eigenschaften metallischer und nicht-
metallischer Werkstoffe und lernen wichtige technologische Verfahren der
Werkstoffbearbeitung kennen. Die Schiiler werden in die Planung ihrer produk-
tiven Arbeit, in die Ermittlung des Materialbedarfs und die Qualitéitsbeurteilung
ihrer Arbeitsergebnisse einbezogen und zur Arbeit nach technischen Zeichnun-
gen sowie technischen Dokumentationen (z. B. Arbeitsplanstammkarten, Tabel-
len) befdhigt. Sie sind anzuhalten, qualitétsgerecht zu arbeiten und mit Werk-
stoffen sparsam umzugehen.

Den Schiilern ist bewuBtzumachen, daB8 ihnen der Betrieb fiir ihre produktive
Arbeit Maschinen zur Verfiigung stellt, die einen hohen Wert représentieren.
Auf der Grundlage dieser Einsicht sind die Schiiler anzuhalten, die Maschinen
als al:eertvclles Volkseigentum zu achten und dementsprechend gewissenhaft zu
warten.
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Entsprechend den materiell-technischen Bedingungen und den unterschiedli-
chen Erfordernissen in den einzelnen Betrieben werden fiir den Einsatz der
Schiiler folgende Maschinen zur Auswahl vorgeschlagen:

- Drehmaschine
- Frésmaschine
- WaagerechtstoBmaschine

Die Schiiler sind griindlich in die Arbeit an einer Zerspanungsmaschine einzu-
filhren. Dazu gehort, daB jeder Schiiler die zweckmiiBigen Arbeitsschritte (Tech-
nologie) nach vorliegendem Arbeitsauftrag und technischer Zeichnung plant,
die bendtigten Arbeitsmittel und Arbeitsgegenstinde auswihlt, die
Zerspanungsmaschine teilweise einrichtet, erforderliche Arbeitsoperationen
ausfiihrt, die Arbeitsergebnisse kontrolliert und die Maschinen wartet und

pflegt.

Die Schiiler verfiigen bereits aus dem Werkunterricht und der produktiven Ar-
beit der Klassen 7 und 8 liber Arbeitserfahrungen bei der Bedienung von Werk-
zeugmaschinen; daran ist anzukniipfen. Im Fach ,Einfilhrung in die sozialisti-
sche Produktion“ erwerben die Schiiler Kenntnisse iiber Formgebung durch
Drehen, iiber Funktion und Aufbau von Werkzeugmaschinen. Die Schiiler wer-
den mit dem Stoff-, Energie- und InformationsfluB in Werkzeugmaschinen ver-
traut gemacht. Dieses Wissen ist im ArbeitsprozeB bei der Tétigkeit an der Ma-
schine zu festigen und zu vertiefen. Aus dem Fach ,Technisches Zeichnen“ sind
die Kenntnisse und Fahigkeiten der Schiiler zum Lesen einfacher technischer
Zeichnungen in mehreren Ansichten mit Schnitt- und Gewindedarstellungen
bei der produktiven Arbeit anzuwenden.

Die Tétigkeit der Schiiler ist fiir die Berufsorientierung (Zerspanungsfacharbei-
ter) zielgerichtet zu nutzen.

Zur Gewiihrleistung eines sicheren und qualitidtsgerechten Arbeitens sind die
Schiiler mit den Anforderungen der jeweiligen Arbeitsaufgabe vertraut zu ma-
chen. Grundsiitzlich diirfen die Schiiler die Arbeit erst dann beginnen, wenn sie
fachlich eingewiesen sind und aktenkundig iiber die zutreffenden Bedienungs-
und Verhaltensvorschriften des Gesundheits- und Arbeitsschutzes sowie Brand-
schutzes belehrt wurden. Das betrifft vor allem die Festlegungen in der 3. und 6.
Durchfiihrungsbestimmung zur ASVO, in den TGL 10687/02, 22315/01, 30101,
30102, 30104, 30535/01-02, 30108/02, 30265, 30266 (besonders Blatt 01, 03, 05, 06),
30060, 32600/01, 32601/01, 32603/01, 32604/01-02, 32610/01 sowie den ASAQ/
ABAO 5, 20/1, 900/1 und in den betrieblichen Regelungen des Gesundheits- und

Arbeitsschutzes sowie Brandschutzes.

Die Arbeitsmittel, Arbeitsverfahren und Arbeitsstitten miissen entsprechend § 3
ff. der ASVO sichere und den arbeitshygienischen Normen entsprechende Ar-
beitsbedingungen gewihrleisten.

Die Schiiler sind zu einer Arbeitsweise und zu solchen Verhaltensweisen zu er-
ziehen, die das Einhalten der Arbeitsschutzanordnungen, Arbeits- und Brand-
schutzanordnungen, Grundlagenstandards des Gesundheits- und Arbeitsschut-
zes sowie Brandschutzes und der betrieblichen Regelungen gewiihrleisten.



Bei der Arbeit an Zerspanungsmaschinen sollen die Schiiler folgende Tatigkei-
ten ausfiihren:

Drehmaschine

- Festlegen zweckmiBiger Arbeitsschritte (Technologie) nach vorliegendem
Arbeitsauftrag und technischer Zeichnung;

— Auswihlen, Bereitstellen und Uberpriifen der benétigten Produktionsmittel
entsprechend dem Arbeitsauftrag
. Werkzeuge (DrehmeiBel zum Plan- und Langdrehen fiir Schrupp- und

Schlichtarbeiten bei Uberdreh- und Bohrarbeiten, AbstechmeiBel und
FormdrehmeiBel, Zentrier- und Spiralbohrer)

. Vorrichtungen (Spannvorrichtungen zum Aufnehmen des DrehmeiBels, Ju-
stieren auf Mittenhdhe, Reitstock, mitlaufende Spitze, Anschlige)

. MeB- und Priifmittel (MeBschieber, TiefenmaB, Fasenlehre, Radienlehre,
BiigelmeBschraube)

- Hilfsmittel, Hilfsstoffe, Werkstoffe (Rohlinge, Halbzeuge, Profile);

- Ausfiihren einfacher Einrichtarbeiten wie Auswihlen der notwendigen An-
zahl von Unterlagen zum Einstellen der DrehmeiBel auf Mittenhdhe, Mitar-
beit beim Einstellen der erforderlichen Frei- und Anstellwinkel fiir Plandreh-,
Langdreh- und Bohrarbeiten, Ermitteln und Einstellen der Drehzahl und der
Vorschubgeschwindigkeit auf der Grundlage technischer Dokumentationen
(Dreileitertafel, v-d-Diagramm, Tabellen);

— Ausfiihren entsprechender Arbeitsoperationen (anzustrebende Arbeitsgenau-
igkeit + 0,1 mm auf 100 mm Drehlédnge)

- Plan- und Langdrehen: Einspannen der Werkstiicke, Ingangsetzen der Ar-
beitsspindel, Heranfahren des Werkzeugschlittens (Ankratzen), Bestimmen
und Einstellen der Schnittiefe mit Hilfe der technischen Zeichnung und der
Skaleneinteilung, Plan- und Langdrehen mit Vorschub von Hand und me-
chanischem Vorschub, Umspannen des Werkstiicks, Fasen und Entgraten,
Abstechen ’

- Zentrieren und Bohren: Einsetzen des Bohrfutters in die Pinole (Aufnahme-
kegel), Einspannen des Zentrierbohrers in das Bohrfutter, Heranschieben
und Festspannen des Reitstocks, Ingangsetzen der Arbeitsspindel, Heran-
fahren des Zentrierbohrers, Einspannen des Spiralbohrers und Bohren auf
das erforderliche Ma8;

- stindiges Uberpriifen des Arbeitsergebnisses mittels MeBschieber, Biigel-
meBschraube, TiefenmaB und Fasenlehre; Sichtkontrolle der erreichten Ober-
flichengiite;

- Erkennen der Ursachen von Stérungen bzw. Fehlern im Arbeitsablauf wie
Rattermarken beim Zentrieren und Fasen, unsaubere Oberflichen beim
Plandrehen, Langdrehen und Bohren (Riefen), ausgebrochene DrehmeiBel-
schneiden, Erkennen von Werkstoffehlern (Lunker, Einschliisse, Luftblasen);

- Kontrollieren der MaBhaltigkeit und Oberflichengiite, Kontrollieren auf vor-
handenen Grat, Erfassen der benétigten Arbeitszeit (einschlieBlich Vorberei-
tungs- und AbschluBzeit) und Vergleichen mit der Vorgabe- bzw. Normzeit;

- Ausspannen von Werkstlick und Werkzeug, Siubern aller verwendeten
Werkzeuge, MeB- und Priifzeuge, leichtes Einfetten der MeBmittel, Beseitigen
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der Spéne und Kiihlmittelreste von Plan-, Ober- und Werkzeugschlitten, Séu-
bern des Futters der Arbeitsspindel, des Maschinenbetts und der Spéne-
wanne, Abschmieren der Maschine laut Schmierplan;
Einhalten der Anordnungen und Regelungen zum Gesundheits- und Arbeits-
schutz sowie Brandschutz. '

Friismaschine

Festlegen zweckmiiBiger Arbeitsschritte (Techndlogie) nach vorliegendem

Arbeitsauftrag und technischer Zeichnung;

Mithilfe beim Auswéhlen, Bereitstellen und U’berpriifen der benétigten Pro-

duktionsmittel entsprechend dem Arbeitsauftrag

- Werkzeuge (Walzenfriiser; Stirnfriser/Friiskopf zum Friisen ebener, paralle-
ler und abgesetzter Flichen; Walzenstirnfriser zum Friisen rechtwinklig
zueinander stehender Flidchen; Schaftfriser zum Friisen von Nuten und
Langléchern; Kreissiigeblatt zum Trennen und Schlitzen; Formfriiser zum
Friisen von Radien, Fasen und winklig zueinander stehenden Fliichen)

- Spannvorrichtungen fiir Werkzeuge (Friserdorne, Friserspannfutter und
Spannzange)

. Werkstuckspannvomchtungen und -elemente (Spannschrauben, Spannei~
sen, Spannunterlagen, Parallelstiicke, Nutensteine, Spanntreppe, Maschi-
nenschraubstock, Backenfutter fiir zylindrische Werkstiicke, Aufspannwin-
kel)

- Me8- und Priifmittel (MeBschieber, TiefenmaB, Fasen- und Radienlehren,
Winkelmesser, Universalwinkelmesser)

- Hilfsmittel, Hilfsstoffe, Werkstoffe (Rohlinge, Halbzeuge, Profile);
Ausfiihren einfacher Einrichtarbeiten wie Mithilfe beim Auswihlen und Mon-
tieren der erforderlichen Werkstiickspannvorrichtungen fiir Werkstiicke auf
dem Arbeitstisch sowie beim Auswidhlen und Montieren der ausgewihlten
Spannvorrichtungen fiir Werkzeuge, Einspannen des Werkzeugs, Ermitteln
und Einstellen der Drehzahl von Werkzeugspindel (Arbeitsspindel) und der
Vorschubgeschwindigkeit auf der Grundlage technischer Dokumentationen
(Dreileitertafeln, Tabellen, v-d-Diagramm) sowie zweckmifBige Auswahl der
Vorschubrichtung des Werkstiicks (Gegenlauffrisen, Gleichlauffréisen);
Ausfiihren erforderlicher Arbeitsoperationen (anzustrebende Arbeitsgenauig-
keit + 0,1 mm)

- Trennen von Werkstiicken
- Friisen von ebenen, parallelen, abgesetzten und winklig zueinander stehen-

den Flichen

- Frisen von Nuten und Langlochern
Ingangsetzen der Arbeitsspindel, Heranfahren des Werkstiickes an das

Werkzeug (Ankratzen), Bestimmen und Einstellen des ZustellmaBes mit
Hilfe der technischen Zeichnung und der Skaleneinteilung, Frisen mit me-
chanischem Vorschub und Vorschub von Hand, Umspannen des Werk-
stiicks, Fasen und Entgraten;
stiindiges Uberpriifen des Arbeitsergebnisses mittels MeBschieber, Tiefen-
maB, Fasen- und Radienlehren, Winkelmesser, Universalwinkelmesser; Sicht-

-kontrolle der erreichten Oberflichengiite;
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Erkennen von Stérungen bzw. Fehlern im Arbeitsablauf wie Ausfall des Vor-
schubs, Ausbrechen von Werkzeugschneiden, Oberflichenfehler des Werk-
stiicks, MaBabweichungen, Lockerung des Werkstlicks oder Werkzeugs in
der Spannvorrichtung, Erkennen von Werkstoffehlern (Lunker, Einschliisse,
Luftblasen);

Kontrollieren der MaBhaltigkeit und Oberflichengiite, Kontrollieren auf vor-
handenen Grat, Erfassen der benstigten Arbeitszeit (einschlieBlich Vorberei-
tungs- und AbschluBzeit) und Vergleichen mit der Vorgabe- bzw. Normzeit;
Ausspannen von Werkzeugen und Demontage der Werkstiickspannvorrich-
tungen, Skubern aller verwendeten Werkzeuge, Me8- und Priifmittel, Werk-
stiickspannvorrichtungen, leichtes Einfetten der Me8- und Priifmittel, Besei-
tigen der Spine und Kiihlmittelreste vom Arbeitstisch und den Zusatzein-
richtungen sowie vom Konsol und dem Maschinenstiinder, Abschmieren der
Maschine laut Schmierplan;

Einhalten der Anordnungen und Regelungen zum Gesundheits- und Arbeits-
schutz sowie Brandschutz.

WaagerechtstoSmaschine

12

Festlegen zweckmiiBiger Arbeitsschritte (Technologie) nach vorliegendem

Arbeitsauftrag und technischer Zeichnung;

Mithilfe beim Auswiihlen, Bereitstellen und Uberpriifen der benétigten Pro-

duktionsmittel entsprechend dem Arbeitsauftrag

- Werkzeuge (HobelmeiBel fiir Schrupp- und Schlichtarbeiten zur Herstel-
lung ebener, paralleler und abgesetzter sowie im Winkel stehender Fldchen)

- Werkstiickspannvorrichtungen (Spannschrauben, Spanneisen, Spannunter-
lagen, Parallelstiicke, Nutensteine, Maschinenschraubstock, Spannbock mit
Spannfinger und Gegenlage, Spanntreppe)

- MeB- und Priifmittel (MeBschieber, TiefenmaB, Winkelmesser)

- Hilfsmittel, Hilfsstoffe, Werkstoffe (Rohlinge, Halbzeuge, Profile);

Ausfiihren von einfachen Einrichtarbeiten wie

Mithilfe beim Auswihlen und Montieren der erforderlichen Werkstiickspann-

vorrichtungen fiir Werkstlicke auf dem Arbeitstisch, beim zweckmé&Bigen

Einspannen des HobelmeiBels im Werkzeughalter entsprechend der vorgege-

benen Arbeitsaufgabe, Ermitteln und Einstellen der Schnitt- und Vorschubge-

schwindigkeit auf der Grundlage technischer Dokumentationen (Nomo-
gramme, Tabellen) sowie der Hubléinge;

Austiihren erforderlicher Arbeitsoperationen (anzustrebende Arbeitsgenauig-

keit + 0,1 mm)

- Hobeln von ebenen, parallelen und winklig zueinander stehenden Flidchen
in Quer-, Senkrecht- oder Schrégrichtung, Bestimmen und Einstellen des
ZustellmaBes mit Hilfe der technischen Zeichnung und der Skaleneinteilun-
gen, Hobeln mit mechanischem Vorschub, Umspannen des Werkstiicks, Fa-
sen und Entgraten;

stiindiges Uberpriifen des Arbeitsergebnisses mittels MeBschieber, Tiefen-

maB, Winkelmesser, Sichtkontrolle der erreichten Oberflichengiite;



Erkennen von Stdrungen bzw. Fehlern im Arbeitsablauf wie Auftreten von
Oberflichenfehlern am Werkstiick, Ausbrechen des HobelmeiBels, Erkennen
von Werkstoffehlern (Lunker, Einschliisse, Luftblasen);

Kontrollieren aller vorgegebenen MaBe sowie der Oberflichengiite, Kontrol-
lieren auf vorhandenen Grat, Erfassen der benétigten Arbeitszeit (einschlief-
lich Vorbereitungs- und AbschluBzeit) und Vergleichen mit der Vorgabe-
bzw. Normzeit;

Demontieren der Werkstiickspannvorrichtungen, Siubern aller verwendeten
MeB- und Priifmittel, der Werkstiickspannvorrichtungen, Beseitigen der
Spédne vom Arbeitstisch und den Zusatzeinrichtungen, Einfetten der MeB-
und Priifzeuge, Abschmieren der Maschine laut Schmierplan;

Einhalten der Anordnungen und Regelungen zum Gesundheits- und Arbeits-
schutz sowie Brandschutz.

Folgende fiir die Losung der Arbeitsaufgaben an Zerspanungsmaschinen not-
wendige Kenntnisse sind zu vermitteln:

Uberblick iiber die wichtigsten Plankennziffern, Bedeutung der Arbextsaufga-
ben der Schiiler im Produktionsproze8 des Betriebes;

Einsatzméglichkeiten von Zerspanungsmaschinen im Betrieb, Einblick in Be-
rufe der spangebenden Formung;

Verwendungszweck des Werkstiicks;

Hauptbestandteile des Arbeitsauftrages (Arbeitsplanstammkarte, technische
Zeichnung als Grundlage fiir den BearbeitungsprozeB, Bezeichnung der Ar-
beitsgdinge und der Arbeitsmittel, Qualititsanforderungen, Vorgaben fiir
Stiickzeit, Vorbereitungs- und AbschluBzeit);

wichtige Eigenschaften der zu bearbeitenden Werkstoffe, die beim Arbeits-
prozeB zu beobachten sind, wie Festigkeit, Sprodigkeit, Elastizitidt, Hérte;
Arbeitsregeln beim Umgang mit Zerspanungsmaschinen (z. B. Vorschriften
zum Einrichten, Bedienen, Uberwachen und Warten der Zerspanungsmaschi-
nen, rationelle Arbeitsfolgen zur Einhaltung der Zeitvorgabe, Umgang mit
Diagrammen und Tabellen, Umgang mit Werkstiick- und Werkzeugspannvor-
richtung);

Anwendung und Handhabung von MeB- und Priifmitteln (MeBschieber, Tie-
fenmaB, StahlmaBstab, Winkelmesser, Fasenlehre); Bedeutung der Sicht-,
Tast- und Klangpriifung;

Pflege- und Wartungsvorschriften fiir Zerspanungsmaschinen, Werkzeuge,
MeB- und Priifmittel;

Rationalisierungsmittel fiir die Arbeit an Zerspanungsmaschinen (Schnell-
spannvorrichtungen, Zufiihreinrichtungen);

Arbeitsschutzanordnungen, Arbeits- und Brandschutzanordnungen, Grundla-
genstandards des Gesundheits- und Arbeitsschutzes sowie Brandschutzes
und weitere betriebliche Regelungen.

1.2. Arbeiten an Umform- und Fiigemaschinen

In diesem Arbeitsgebiet erwerben die Schiiler Arbeitsfertigkeiten, Arbeitskennt-
nisse und Arbeitsgewohnheiten fiir die fachgerechte Ausfiihrung von Umform-
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und Fiigearbeiten mit Maschinen. Die Schiiler sind zu befihigen, Halbzeuge
und Fertigerzeugnisse mit Hilfe der Umform- und Fiigetechnik herzustellen und
die dazu genutzten Maschinen zu bedienen, zu warten und zu pflegen. Die Schii-
ler lernen mit der Umform- und Fiigetechnik wichtige Fertigungstechniken ken-
nen, erwerben Kenntnisse iiber die erforderlichen Arbeitsregeln beim Umgang
mit Umform- und Fiigemaschinen und vertiefen ihre Kenntnisse {iber die Eigen-
schaften metallischer und nichtmetallischer Werkstoffe. Die Schiiler werden in
die Planung der Arbeit und in die Qualitédtsbeurteilung der Produkte einbezogen
und zur Ausfithrung einfacher Werkstoffpriifungen, zur Berechnung des Mate-
rialbedarfs und zur Nutzung technischer Zeichnungen beféhigt. Sie sind anzu-
halten, sachgeméB und qualititsgerecht zu arbeiten und mit den Werkstoffen
sparsam umzugehen. )

Entsprechend den materiell-technischen Bedingungen und den unterschiedli-
chen Erfordernissen in den einzelnen Betrieben werden fiir den Einsatz der
Schiiler folgende Maschinen zur Auswahl vorgeschlagen:

N

Umformmpschinen

- Arbeiten an Pressen (Reibspindelpresse, Exzenterpresse, Kurbelpresse, hy-
draulische Pressen, Kniehebelpresse)

- Arbeiten an Profilwalzmaschinen :

- Arbeiten an Abkantmaschinen und Abkantpressen -

~ Arbeiten an Richt- und Biegemaschinen

- Arbeiten an Sickenwalz-, Falz- und Bérdelmaschinen

Filigemaschinen

- Arbeiten an Widerstandspre8schweiBmaschinen (RollennahtschweiBma-
schine, Punktschweimaschine)

- Arbeiten an Létmaschinen

Bei der Vermittlung von Arbeitsfertigkeiten, Arbeitskenntnissen und Arbeitsge-
wohnheiten ist an das Wissen und Konnen der Schiiler, das sie beim Einrichten,
Bedienen, Uberwachen und Warten von Zerspanungsmaschinen erworben ha-
ben, anzukniipfen. Uber den Rahmen der beim Arbéitsgebiet 1.1. (Zerspanungs-
maschinen) angegebenen Méglichkeiten zur Nutzung von Kenntnissen, Fihig-
keiten und Fertigkeiten der Schiiler aus anderen Unterrichtsfiichern hinaus
sollte bei der Erlduterung der Wirkungsweise von Umform- und Flgemaschinen
vor allem an die Kenntnisse der Schiiler aus dem Physik- und Chemieunterricht
sowie aus dem Fach ,Einfilhrung in die sozialistische Produktion“ angekniipft
werden, insbesondere iiber den Aufbau und die Wirkungsweise der Drehma-
schine, die Formgebung durch Drehen sowie den rationellen Einsatz von Ferti-
gungsverfahren.

Zur Gewiihrleistung eines sicheren und qualitiitsgerechten Arbeitens sind die
Schiiler mit den Anforderungen der jeweiligen Arbeitsaufgabe vertraut zu ma-
chen: Gru'ndsﬁt‘zlich diirfen die Schiiler die Arbeit erst dann beginnen, wenn sie
fachlich eingewiesen sind und aktenkundig iiber die zutreffenden Bedienungs-
und Verhaltensvorschriften des Gesundheits- und Arbeitsschutzes sowie Brand-
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schutzes belehrt wurden. Das betrifft vor allem die Festlegungen in der 3. und 6.
Durchfiihrungsbestimmung zur ASVO, in den TGL 10687/02, 22315/01, 30102,
30104, 30108/02, 30265, 30535/01-02, 32600/01, 32601/01, 32603/01, '32604/01-02,
32610 sowie den ASAO/ABAO 5, 20/1, 900/1 und in den betrieblichen Regelun-
gen des Gesundheits- und Arbeltsschutzes sowie Brandschutzes.

Die Arbeitsmittel, Arbeitsverfahren und Arbeitsstitten miissen entsprechend § 3
ff. der ASVO sichere und den arbeitshygienischen Normen entsprechende Ar-
beitsbedingungen gewihrleisten.

Die Schiller sind zu einer Arbeitsweise und zu solchen Verhaltensweisen zu er-
ziehen, die das Einhalten der Arbeitsschutzanordnungen, Arbeits- und Brand-
schutzanordnungen, Grundlagenstandards des Gesundheits- und Arbeitsschut-
zes sowie Brandschutzes und der betrieblichen Regelungen gewihrleisten. Bei
der Arbeit an Umform- und Fiigemaschinen sollen die Schiiler folgende Tatig-
keiten ausfiihren:

- Ermitteln einer zweckma#Bigen Arbeitsfolge nach vorliegendem Arbeitsauf-
trag und technologischen Unterlagen;

- Mithilfe beim Auswiihlen, Bereitstellen und Uberpriifen der benétigten Werk-
zeuge (Stempel, Waagen, Rollen und Biegeprismen fiir die verschiedenen
Umformmaschinen, Elektroden fiir PunktschweiBmaschinen), Hilfsmittel
(Dichtungen, Kuhlfliissigkeit, FluBmittel) und Werkstoffe entsprechend dem
Arbeitsauftrag;

- Mithilfe beim Einrichten von Umform- und Fligemaschinen _

- Umformmaschinen: Einsetzen entsprechender Biegeschienen und Biege-
prismen bei Biegemaschinen und Abkantpressen, Rollen und Stempel bei
Sickenwalz- und Bérdelmaschinen, Flachbacken in Gewindewalzmaschi-
nen; Anbringen von Vorrichtungen an Pressentischen; Einstellen von An-
schligen und Endschaltern, Montage und Einstellen von Zéhlwerken
- Fiigemaschinen: Wechseln und Nacharbeiten der Elektroden;

— Zufiihren bzw. Einlegen der Werkstiicke und Halbzeuge in die Umform- und
Fiigemaschinen, Bedienen der Maschinen und Uberwachen der ablau'fenden
Arbeitsoperationen, Abnehmen der bearbeiteten Werkstlicke;

- Uberpriifen der Werkstiicke mit Lehren, Sichtkontrolle der Oberflichengiite
und der Qualitdt der Verbindung;

- Erkennen der Ursachen von Stérungen bei Arbeitsoperationen des Umfor-
mens und Fiigens (durch VerschleiB von PreBformen und PreBSwerkzeugen,
Matrizen oder Zieheisen, Abbrennen der Elektroden); Beseitigen der Fehler
und Mingel im Arbeitsablauf;

- Priifen der qualitiitsgerechten Ausfiihrung der Werkstiicke entsprechend den
technologischen Unterlagen;

- Séubern der verwendeten Werkzeuge, MeB- und Priifmittel, Reinigen der
Umform- und Fiigemaschinen;

- Einhalten der Anordnungen und Regelungen zum Gesundheits- und Arbeits-
schutz sowie Brandschutz.

Folgende fiir die Lésung der Arbeitsaufgaben an Umform- und Fiigemaschinen
notwendige Kenntnisse sind zu vermitteln:
15



Uberblick {iber die wichtigsten Plankennziffern, Bedeutung von Arbeitsauf-

gaben der Schiiler im Produktionsprozef des Betriebes;

- grundlegender Aufbau und Wirkungsweise der Umform- oder Fiigemaschine;

_ Einsatz von Umform- oder Fiigemaschinen im Betrieb, Umform- oder Fiige-
technik als rationelle technologische Verfahren, Verkettungseinrichtungen
an Umformmaschinen;

— Verwendungszweck und volkswirtschaftlicher Nutzen der herzustellenden
Erzeugnisse; i

— Bestandteile und wesentliche Merkmale des Arbeitsauftrages sowie der tech-
nologischen Unterlagen einschlieBllich der Qualititsanforderungen, Zeit- und
Terminvorgaben; :

— Elastizitit und Plastizitit als grundlegende Voraussetzungen fiir das Umfor-
men von Werkstoffen, Wahl des Umformverfahrens in Abhingigkeit von den
Werkstoffeigenschaften; Anforderungen an die Werkstoffe bei Fiigeprozes-
sen;

- Bedienungs-, Pflege- und Wartungsvorschriften der Umform- oder Fligema-
schinen, Reihenfolge der Arbeitsoperationen, Priifvorschriften bei der Kon-
trolle der Werkstiicke;

- Arbeitsschutzanordnungen, Arbeits- und Brandschutzanordnungen, Grundla-

genstandards des Gesundheits- und Arbeitsschutzes sowie Brandschutzes,

Arbeitsschutzinstruktionen sowie weitere betriebliche Regelungen. -

1.3. Mithilfe beim Bedienen, Uberwachen, Warten und Pflegen
von atutomatisierten Werkzeugmaschinen und Anlagen

In diesem Arbeitsgebiet sollen die Schiiler elementare praktische Arbeitskennt-
nisse und Fertigkeiten in Bereichen automatisierter Produktion erwerben. Sie
sollen beim Uberpriifen der Einsatzbereitschaft und Funktionssicherheit der
Maschinen und Anlagen, beim Auf- und Abbau von Spannvorrichtungen, beim
Ein- und Ausspannen von Werkzeugen und beim Uberpriifen des Programms
(Probedurchlauf) mitwirken. Sie helfen mit bei der Inbetriebnahme der Maschi-
nen und Anlagen, beim Uberpriifen der Werkstiicke auf Oberfldchengiite und
MaBgenauigkeit sowie beim stindigen Uberwachen der Maschinen und Anla-
gen. Die Schiiler sind zu befihigen, Baugruppen der Maschinen und Anlagen zu
warten und zu pflegen.

Bei ihrer produktiven Arbeit sollen die Schiiler den grundlegenden Wirkimgs-
mechanismus der Maschinen und Anlagen erkennen, tiber den Werkzeug- und
WerkstiickfluB, iiber Zufiihr- und Spannvorrichtungen und iiber Steuerungspro-
zesse (z. B. durch Schablone, Lochband, Zentralrechner, Mikroprozessor) infor-
miert werden. Wo es méglich ist, sind die Schiiler mit moderner Industrierobo-
tertechnik, automatisierten Zufiihr- und Entnahmeeinrichtungen sowie moder-
nen Transportprozessen bekannt zu machen.

Die Tatigkeit an automatisierten Werkzeugmaschinen und Anlagen ist zu nut-
zen, den Schiilern praxisnahe Einblicke in grundlegende Entwicklungstenden-
zen des wissenschaftlich-technisghen Fortschritts und in die notwendigen Ar-
beitsanforderungen in automatisierten Produktionsbereichen zu gewishren.
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Im Fach ,Einfiihrung in die sozialistische Produktion“ erwerben die Schiiler
einige Kenntnisse in der Informationselektrik und in der Automatisierung der
Produktion.

Zur Gewihrleistung eines sicheren und qualitiétsgerechten Arbeitens sind die
Schiiler mit den Anforderungen der jeweiligen Arbeitsaufgabe vertraut zu ma-
chen. Grundsitzlich diirfen die Schiiler die Arbeit erst dann beginnen, wenn sie
fachlich eingewiesen sind und aktenkundig iiber die zutreffenden Bedienungs-
und Verhaltensvorschriften des Gesundheits- und Arbeitsschutzes sowie Brand-
schutzes belehrt wurden. Das betrifft vor allem die Festlegungen in der 3. und 6.
Durchfiihrungsbestimmung zur ASVO, in den TGL 30101, 30102, 30104,
22315/01-02, 32604/01-02, 30108/02, 30265, 30266, 30535/01-02 sowie in den
ASAO/ABAO 5, 20/1, 900/1 und in den betrieblichen Regelungen des Gesund-
heits- und Arbeitsschutzes sowie Brandschutzes. :

Die Arbeitsmittel, Arbeitsverfahren und Arbeitsstéitten miissen entsprechend § 3
ff. der ASVO sichere und den arbeitshygienischen Normen entsprechende Ar-
beitsbedingungen gewihrleisten.

Die Schiiler sind zu einer Arbeitsweise und zu solchen Verhaltensweisen zu er-
ziehen, die das Einhalten der Arbeitsschutzanordnungen, Arbeits- und Brand-
schutzanordnungen, Grundlagenstandards des Gesundheits- und Arbeitsschut-
zes sowie Brandschutzes und der betrieblichen Regelungen gewihrleisten.

Bei der Arbeit an automatisierten Werkzeugmaschinen und Anlagen sollen die
Schiiler folgende Tiitigkeiten ausfiihren:

- Mithilfe bei der Uberpriifung der Einsatzbereitschaft und Funktionssicherheit
der Maschinen und Anlagen, Abarbeiten der Handlungsvorschriften zur In-
betriebnahme; ’

- Mitwirken beim Ein- und Ausspannen von Werkzeugen und Werkstiicken so-
wie beim Uberpriifen der Werkzeugschiirfe;

- Mithilfe beim Auf- und Abbau von Spannvorrichtungen;

- Mitarbeit bei der Programmeingabe;

- Mithilfe beim Probelauf der Maschinen und Anlagen;

~ Beobachten der Fertigung der Werkstiicke;

- Uberpriifen der Werkstiicke auf Oberflichengiite und MaBgenauigkeit;

- Warten und Pflegen von Baugruppen der Maschinen und Anlagen (Kontrol-
lieren der Kiihlfliissigkeitskreisldufe und der Olstinde, Abschmieren nach
Schmierplan); .

- Einhalten der Anordnungen und Regelungen zum Gesundheits- und Arbeits-
schutz sowie Brandschutz.

Folgende fiir die Lsung der Arbeitsaufgaben an automatisferten Werkzeugma-
schinen und Anlagen notwendige Kenntnisse sind zu vermitteln:

- Uberblick iiber wichtige Plankennziffern; ) ) L
- Einsatz der automatisierten Maschinen und Anlagen im Betrieb, wichtige

Gkonomische Parameter der Maschinen und Anlagen, Verwendungszweck

der Werkstiicke; . .
- Uberblick iiber die wichtigsten Wirkungsmechanismen der Maschinen und
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Anlagen, Information iiber das Prinzip der automatischen Steuerung (Block-
‘bilddarstellung);
- Hauptbestandteile des Arbeitsauftrages (z. B. LosgréBe, Qualitidtsanforderun-
gen, Vorbereitungs- und AbschluBzeit);
- Arbeitsregeln zum Bedienen und Einrichten der Zufiihr-, Spann- und Trans-
porteinrichtungen, Bezeichnung der Bedienelemente;
- wichtige Eigenschaften der zu bearbeitenden Werkstoffe;
- Regeln iiber die Anwendung und Handhabung von Me8- und Priifmitteln;
- Pflege- und Wartungsvorschriften;
— Arbeitsschutzanordnungen, Arbeits- und Brandschutzanordnungen, Grundla-
genstandards des Gesundheits- und Arbeitsschutzes sowie Brandschutzes
und weitere betriebliche Regelungen.

Arbeitsbereich 2 Metallverarbeitende Industrie 78 Std.
Elektrotechnik/Elektronik 108 Std.

2.1. Ausfilhren von komplexen Montagearbeiten

In diesem Arbeitsgebiet erwerben die Schiiler Arbeitsfertigkeiten, Arbeitskennt-
nisse und Arbeitsgewohnheiten bei der Montage von mechanischen, elektrome-
chanischen, elektrotechnischen, elektronischen, pneumatischen oder hydrauli-
schen Baugruppen, Geriiten, Aggregaten und Maschinen. Die Schiiler sind zu
befihigen, die zu montierenden Teile durch manuelle oder maschinelle Bearbei-
tung vorzubereiten, die Bauelemente durch Techniken des Verbindens (wie
Schraub-, Stift-, Kleb-, Niet-, Lét-, Feder-, Keil-, Quetsch-, Pre3-, Wickel-, Korb-,
PunktschweiBlverbindungen) zu komplettieren und die Baugruppen, Gerite, Ag-
gregate und Maschinen zu montieren. Die Schiiler sollen erforderliche PaB- und
Justierarbeiten ausfiihren, bei der Erprobung und Uberpriifung der hergestell-
ten Erzeugnisse mitwirken und die im ArbeitsprozeB verwendeten Maschinen
und Werkzeuge warten und pflegen. Im MontageprozeB sollen die Schiiler bei
ihrer Arbeit die Moglichkeit zu selbstindigen Entscheidungen (Veriinderung
der Zugriffsbedingungen, interne Arbeitsorganisation) erhalten, in die Planung
der Arbeit und die Qualititsbeurteilung einbezogen und zur Berechnung des
Materialbedarfs und zum Umgang mit Zusammenbauzeichnungen befihigt
werden. Sie sind zu erziehen, sachgemi und qualititsgerecht zu arbeiten und
mit Material, Energie und Zeit sparsam umzugehen.

Bei der Montage von Baugruppen und Geriiten sind die Schiiler dazu zu erzie-

hen, die sich oftmals wiederholenden Arbeiten mit Ausdauer, Sorgfalt, Flei3 aus-

zufiihren. Durch die Ubertragung geeigneter Aufgaben sollen die Schiiler in die

Bemiihungen der Arbeitskollektive zur Verbesserung der Arbeit, besonders zur

genkung des Aufwandes an Arbeitszeit, Material und Kosten, einbezogen wer-
en. *

Die Schiiler haben bereits in den Klassen 1 bis 8 Kenntnisse, Fertigkeiten und
Féhigkeiten beim Verbinden von Bauteilen und Baugruppen erworben. Sie ha-
ben einfache Montage- und Komplettierungsarbeiten ausgefiihrt und entspre-
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chende Arbeitserfahrungen gesammelt. An diese Vorleistungen ist anzukniip-
fen. Im ProzeB der Arbeit sollen die Schiiler die Kenntnisse anwenden und ver-
tiefen, die sie im Fach ,Einflihrung in die sozialistische Produktion® erworben
haben (Formgebung durch Trennen, Umformen, Fiigen; Beschichten von Ober-
flichen; Werkstoffeigenschaften; Funktion und Aufbau von Maschinen; Herstel-
len von Baugruppen und Maschinen durch Fiigen).

Zur Gewihrleistung eines sicheren und qualitiitsgerechten Arbeitens sind die
Schiiler mit den Anforderungen der jeweiligen Arbeitsaufgabe vertraut zu ma-
chen. Grundsiitzlich diirfen die Schiiler die Arbeiten erst dann beginnen, wenn
sie fachlich eingewiesen sind und aktenkundig iiber die zutreffenden Bedie-
nungs- und Verhaltensvorschriften des Gesundheits- und Arbeitsschutzes sowie
Brandschutzes belehrt wurden. Das betrifft vor allem die Festlegungen in der 3.
und 6. Durchfiihrungsbestimmung zur ASVO, in den TGL 10687/02, 22315/01,
30101, 30102, 30104, 30270, 30550, 30080, 30535/01-02, 32600/01, 32601/01,
32603/01, 32604/01-02, 32610/01, in den ASAO/ABAO 5, 20/1, 725, 900/1 und in
den betrieblichen Regelungen des Gesundheits- und Arbeitsschutzes sowie
Brandschutzes. '

Die Arbeitsmittel, Arbeitsverfahren und Arbeitsstiitten miissen entsprechend § 3
ff. der ASVO sichere und den arbeitshygienischen Normen entsprechende Ar-
beitsbedingungen gewiihrleisten.

Die Schiiler sind zu einer Arbeitsweise und zu solchen Verhaltensweisen zu er-
ziehen, die das Einhalten der Arbeitsschutzanordnungen, Arbeits- und Brand-
schutzanordnungen, Grundlagenstandards des Gesundheits- und Arbeitsschut-
zes sowie Brandschutzes und der betrieblichen Regelungen gewihrleisten.
Entsprechend den materiell-technischen Bedingungen und den unterschiedli-
chen Erfordernissen in den einzelnen Betrieben kdnnen die Schiiler Arbeitsauf-
gaben in folgenden Bereichen ausfiihren:

- Montage von mechanischen, pneumatischen und hydraulischen Baugruppen,

Geriiten, Aggregaten und Maschinen;
- Montage von elektromechanischen, elektrotechnischen und elektronischen

Baugruppen, Geriten, Aggregaten und Maschinen.
Dort, wo die Méoglichkeit besteht, sollten die Schiiler an Montageautomaten eix‘i-
gesetzt werden. Darliber hinaus sollten alle Mdglichkeiten genutzt werden, die
Schiiler im Rationalisierungsmittelbau einzusetzen.
Bei den komplexen Montagearbeiten sollen die Schiiltzr folgenfie zur Erfiillung
der iibertragenen Arbeitsaufgabe notwendige 'l‘ﬁtigk_elten ausfiihren:
Montage von mechanischen, pneumatischen und hydraulischen Baugruppen,
Geriiten, Aggregaten und Maschinen
~ Festlegen zweckmiiiiger Arbeitsschritte nach vorliegendem Arbeitsauftrag,

Montagetechnologie und technischer Zeichnung; ) g
- Bereitstellen und Uberpriifen der benétigten Produktionsmittel entsprechen

dem Arbeitsauftrag )
(Maschinen, Werkzeuge, Vorrichtungen, MeB: und l"rhizeuge, Montagebau-
teile, Verbindungselemente und -stoffe, Hilfsmittel, Hilfsstoffe);
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— Vorbereiten der zu montierenden Teile (z. B. durch Zuschneiden, Feilen, Boh-
ren, Senken, Entgraten, Gewindeschneiden, Biegen, Richten, Sdgen) aus ver-
schiedenen Werkstoffen (Metall, Papier, Pappe und Plaste); Priifen der gefer-
tigten Teile auf qualititsgerechte Ausfilhrung entsprechend dem Arbeitsauf-
trag und den technologischen Unterlagen;

- Ausfiihren von PaB- und Justierarbeiten durch Feilen, Bohren und Reiben;

— Montieren von Bauelementen durch Schraub-, Stift-, Kleb-, Niet-, Lét-, Feder-

_und PunktschweiBverbindung; Zusammensetzen der Bauteile zu einzelnen
Baugruppen, Geriiten, Aggregaten und Maschinen;

- Mitwirken bei Funktionsproben (z. B. Spiel, Reibung, PaBsitz, Genauigkeit,
MaBhaltigkeit); Konservieren, Beschriften, Kennzeichnen und Verpacken der
Baugruppen, Geriite, Aggregate und Maschinen;

- Ermitteln der benétigten Arbeitszeit bei der Fertigung der Einzelteile und bei
der Montage, Einschiitzen des 6konomischen Aufwandes;

— S#ubern und Pflegen der verwendeten Maschinen, Werkzeuge, Vorrichtun-
gen, MeB- und Priifmittel;

- Einhalten der Anordnungen und Regelungen zum Gesundheits- und Arbeits-
schutz sowie Brandschutz.

Montage von elektromechanischen, elektrotechnischen und elektronischen Bau-
gruppen, Gerliten, Aggregaten und Maschinen

- Studieren der technologischen Unterlagen (z. B. Bauschaltplan, Verdrah-
tungsplan, Montageschemata, Teilebereitstellungslisten, Kontrollunterwei-
sungen), Festlegen zweckmaéBiger Arbeitsschritte;

- Bereitstellen und Uberpriifen der benétigten Produktionsmittel entsprechend
den technologischen Unterlagen (Werkzeuge, Maschinen, Vorrichtungen,
MeB- und Priifmittel, MeBgerite, Bauelemente, Baugruppen, Verbindungs-
elemente, Hilfsmittel und Hilfsstoffe);

- Vorbereiten der zu montierenden Teile (Abmanteln, Abisolieren, Zuschnei-
den, Feilen, Bohren, Senken, Biegen, Richten, Verzinnen) aus verschiedenen
Werkstoffen (Metall, Papier, Pappe, Plaste), Priifen der gefertigten Teile auf
qualitédtsgerechte Ausfiihrung;

-~ Herstellen elektrisch leitender Verbindungen (then Quetschen, Wickeln,
Anklemmen), Einbauen von elektrotechnischen und elektronischen Bauele-
menten (Léten, WiderstandsschweiBlen, Schrauben, Bestilcken, Kleben, Nie-
ten), Montieren von Bauelementen und Baugruppen zu Geriten, Anlagen,
Aggregaten und Maschinen; '

- Ausfiihren von notwendigen Justierarbeiten durch Zusammenpassen, Ein-
stellen, Austauschen und Einfiigen;

- Priifen und Messen elektromechanischer, elektrotechnischer und elektroni-
scher Bauelemente, Baugruppen, Geriite, Anlagen und Maschinen (Uberprii-
fen nach Bauplinen und Stiicklisten sowie der Leitungsfiihrung nach Schalt-
plidnen; Ausfiihren von Sichtkontrollen, Funktions- und Durchgangspriifun-
gen; Messen von Strom, Spannung und Widerstand sowie Priifen des Isola-
tionszustandes, Anwendung spezifischer Gerite zur MeSwerterfassung);

- Konservieren, Beschriften, Kennzeichnen und Verpacken der Baugruppen,
Geriite und Anlagen sowie Maschinen;
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Ermitteln der benétigten Arbeitszeit bei der Fertigung der Einzelteile und bei
der Montage, Einschétzen des skonomischen Aufwandes; .
Erkennen der Ursachen von Fehlern im Arbeitsablauf (kalte Létstellen; Be-
stiickungsfehler; Beschédigung der Isolation; Defekte an Bauelementen, Ver-
schleiB, Transport- und Betriebsfehler), Festlegen der Suchmethode, Beseiti-
gen der Fehler;

Sdubern und Pflegen der verwendeten Werkzeuge, Maschinen, Vorrichtun-
gen, MeB- und Priifzeuge, MeBgeriite;

Einhalten der Anordnungen und Regelungen zum Gesundheits- und Arbeits-
schutz sowie Brandschutz.

Folgende fiir die Lésung der Arbeitsaufgaben notwendige Kenntnisse sind zu
vermitteln:

Uberblick iiber die wichtigsten Plankennziffern, Bedeutung der Arbeitsaufga-
ben der Schiiler im Produktionsproze8 des Betriebes;

Zweckbestimmung der montierten Baugruppen, Gerite, Anlagen, Aggregate
und Maschinen;

Anwendung verwendeter Werkzeuge, Maschinen, Vorrichtungen, Me- und
Priifmittel; -

Bestandteile und wesentliche Merkmale des Arbeitsauftrages sowie der dazu-
gehorigen technologischen Unterlagen (z. B. Stiickliste, Montageanweisung,
technische Zeichnungen, Bedienanleitung, Teilebereitstellungsplan, Bau-
schaltplan, Verdrahtungsplan, Montageschemata) einschlieflich der Quali-
tiatsanforderungen, Zeit- und Terminvorgaben;

wichtige Eigenschaften verwendeter Verbindungsstoffe (z. B. Lot, Kleber,
SchweiBdraht) und Hilfsstoffe (z. B. Isolierstoffe, Spezialfett), tkonomischer
Einsatz von Bauelementen, Verbindungselementen und -stoffen;
Arbeitsregeln bei der Montage (Vorschriften zu Einsatzbedingungen und zur
Behandlung der Bauelemente und Baugruppen, Justiervorschriften, zu be-
achtende Standards);

MaBnahmen zum Priifen des Arbeitsergebnisses (Sichtkontrollen, Funktions-
und Durchgangspriifungen, Nachweis der Spannungsfestigkeit, Belastungs-,
KurzschluB-, Schwingungsgiite-, Drehzahl- und Gerduschpegelmessungen);
Methoden rationeller Fehlersuche (Fehlerbilder bei optischer, akustischer
und geruchlicher Wahrnehmung, Fehlersuchmethoden, Regeln der Fehlerbe-
seitigung, MeBprinzipien zur Fehlereinkreisung); .
Pflege- und Wartungsvorschriften fiir Werkzeuge, Maschinen, Vorrichtun-
gen, MeB- und Priifmittel;

Arbeitsschutzanordnungen, Arbeits- und Brandschutzanordnungen, Grundla-
genstandards des Gesuntheits- und Arbeitsschutzes sowie Brandschutzes,
Arbeitsschutzinstruktionen und weitere betriebliche Regelungen.

2.2, Ausfiihren von Instandhaltungsarbeiten

In diesem Arbeitsgebiet erwerben die Schiiler Arbeitsfertigkeiten, A.rbeitskennt-
nisse und Arbeitsgewohnheiten bei der Instandhaltung von m&hmchen, elek-
tromechanischen, elektrotechnischen, pneumatischen und hydraulischen Bau-
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gruppen, Geriiten, Aggregaten und Maschinen. Die Schiiler sollen befidhigt wer-
den, in der vorbeugenden Instandhaltung mitzuwirken, Demontagearbeiten
auszufithren, Fehler zu erkennen, sachkundig zu beurteilen und zu beseitigen
sowie Baugruppen, Geriite, Aggregate und Maschinen funktions- und betriebssi-
cher zu montieren. Die Schiiler erwerben Kenntnisse iiber Arbeitspegeln der In-
standhaltung und vertiefen ihr Wissen iiber Funktion und Konstruktion von
Bauelementen, Baugruppen und Maschinenteilen. Die Schiiler sollen die Not-
wendigkeit der termin- und qualititsgerechten Instandsetzung und der planmi-
Bigen vorbeugenden Instandhaltung fiir die Aufrechterhaltung und Steigerung
der Produktion erkennen.

An geeigneten Beispielen ist den Schiilern die Bedeutung einer zweckmaiBigen
Vorbereitung und einer rationellen Organisation der Arbeit fiir die Instandhal-
tung von Baugruppen, Geriten, Aggregaten und Maschinen zu verdeutlichen.
Sie sollen den Vorteil der rationellen Arbeitsteilung und des kollektiven Zusam-
menarbeitens erkennen. Durch die Ubertragung geeigneter Aufgaben sollen die
Schiller in die Bemilhungen der Arbeitskollektive, besonders zur Verbesserung
der technologischen Ablidufe, der Senkung des Aufwandes an Arbeitszeit, Mate-
rial und Kosten, einbezogen werden.

Die Schiiler haben bereits in den Klassen 1 bis 8 und im téiglichen Leben vielfil-
tige Arbeitserfahrungen und Grundkenntnisse iiber das Verbinden einfacher
Teile und die vorbeugende Instandhaltung erworben; sie-haben einfache Mon-
tage-, Demontage- und Komplettierungsarbeiten ausgefiihrt. Diese Vorleistun-
gen sind bei der Ausfiihrung von Instandhaltungsarbeiten zu beriicksichtigen.

Aus dem Fach , Einfiihrung in-die sozialistische Produktion“ besitzen die Schii-
ler Wisgen iiber die grundlegenden Fertigungsverfahren; iiber das Herstellen
von Baugruppen, Geriten oder Maschinen durch Verbinden von Einzelteilen.
Im Fach ,Technisches Zeichnen“ haben sie Wissen und Kénnen im Lesen von
technischen Zeichnungen erworben.

Zur Gewiihrleistung eines sicheren und qualitiitsgerechten Arbeitens sind die
Schiiler mit den Anforderungen der jeweiligen Arbeitsaufgaben vertraut zu ma-
chen. Grundsitzlich diirfen die Schiiler die Arbeit erst dann beginnen, wenn sie
fachlich eingewiesen sind und aktenkundig iiber die zutreffenden Bedienungs-
und Verhaltensvorschriften des Gesundheits- und Arbeitsschutzes sowie Brand-
schutzes belehrt wurden. Das betrifft vor allem die Festlegungen in der 3. und 6.
Durchfiihrungsbestimmung zur ASVO, in den TGL 10687/02, 22315/01, 30101,
30102, 30104, 30060, 30265, 30266, 30535/01-02, 30605/01-02, 32600/01, 32601/01,
32603/01, 32604/01-02, 32610/01 sqwie den ABAO/ASAO 5, 20/1, 303, 900/1 und
in den betrieblichen Regelungen des Gesundheits- und Arbeitsschutzes sowie
Brandschutzes.

Die Arbeitsmittel, Arbeitsverfahren und Arbeitsstiitten miissen entsprechend § 3
Hf. der ASVO sichere und den arbeitshygienischen Normen entsprechende Ar-
beitsbedingungen gewihrleisten.

Die Schiiler sind zu einer Arbeitsweise und zu solchen Verhaltensweisen zu er-
ziehen, die das Einhalten der Arbeitsschutzanordnungen, Arbeits- und Brand-
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schutzanordnungen, Grundlagenstandards des Gesundheits- und Arbeitsschut-
zes sowie Brandschutzes und der betrieblichen Regelungen gewihrleisten.

Entsprechend den materiell-technischen Bedingungen und den unterschiedli-
chen Erfordernissen in den einzelnen Betrieben werden fiir die Schiiler folgende
Arbeitsaufgaben zur Auswahl vorgeschlagen:

- Mitwirken bei bzw. Ausfilhren von Instandsetzungsarbeiten an mechani-
schen, elektromechanischen, elektrotechnischen, pneumatischen und hydrau-
lischen Baugruppen, Geriiten, Maschinen und Aggregaten (z. B. Getriebe,
Pumpen, Ventile, Bremsen, Kupplungen, Lichtmaschinen, Verteiler- und
Schaltkisten, elektrische Antriebe); )

- Mitwirken beim Instandsetzen von Transportmitteln (z. B. Kraftfahrzeuge,
Hebezeuge, Aufbereitungsmaschinen, Bagger, Kleintransportmittel);

- vorbeugende Instandhaltung von mechanischen, elektromechanischen, elek-
trotechnischen, pneumatischen und hydraulischen Baugruppen, Geriten, Ag-
gregaten und Maschinen.

Die Schiiler sollten verstiirkt in der Instandsetzung eingesetzt werden.

Bei den Instandsetzungsarbeiten sollen die Schiiler folgende zur Erfiillung der
ibertragenen Arbeitsaufgaben notwendige Tétigkeiten ausfiihren:

\

Instandsetzung:

- Uberpriifen der benétigten Werkzeuge, Vorrichtungen und Hilfsmittel, Ein-
richten des Arbeitsplatzes; '

- Demontieren von mechanischen, elektromechanischen, elektrotechnischen,
pneumatischen und hydraulischen Baugruppen, Geriten, Aggregaten und
Maschinen entsprechend der Vorschrift; Reinigen der Einzelteile und Bau-
gruppen, Feststellen von Fehlern und Mingeln einschlieSlich Schadensauf-
nahme, Festlegen von MaBnahmen zur Beseitigung der Mingel und Ursa-
chen von Stérungen, Ermitteln des Ersatzteilbedarfs; i

~ Regenerieren von Baugruppen und Einzelteilen, Priifen auf Wledef'verwe.n-
dung, Vorbereiten der Teile fiir die Aufarbeitung, Bearbeiten der Eu.xzeltelle
von Hand mit mechanischen Werkzeugen und Maschinen, Vorberelte'n' der
aufgearbeiteten Bauteile fiir die Montage, Anfertigen einfacher Ersatztell'e:

- Montieren der Teile zu Baugruppen, Geriiten, Aggregaten und N'Iaschmen,
Passen und Justieren, Erneuern standardisierter VerschleiBteile, Sichern der
Verbindungselemente; . L

- Mitwirkengbei .der Uberpriifung auf Spiel, Reibung, PaBsntz,“ Genauigkeit,
MabBhaltigkeit; Funktionsproben wie Durchgangspriifungen, Priifen des 15018'
tionszustandes, Konservieren der Baugruppen und Maschinen, Eg\schat.zen
des 6konomischen Aufwandes; .

- Siubern und Pflegen der verwendeten Werkzeuge,
und Maschinen;

= Einhalten der A’nordnungen und Regelungen zum Gesundheits- und Arbeits-
schutz sowie Brandschutz und betrieblichen Regelungen.

Vorrichtungen, Priifmittel
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Vorbeugende Instandhaltung:

- Bereitstellen und Uberpriifen der benétigten Werkzeuge, Vorrichtungen und
Hilfsmittel;

- Beseitigen von Verschmutzungen (Erhéhung der Gleitfdhigkeit bei Fiihrun-
gen, Verbesserung der Kiihlung); -

- Durchfiihren von MaSnahmen zum Korrosionsschutz (Einélen, Einfetten);

- Mitwirken beim Feststellen von Méngeln und St.orungen an den mstzmd zZu
haltenden Arbeitsmitteln;

- Auswechseln von verschlissenen Standardteilen, Einzelteilen und Bautellen
nach Instandhaltungsplan;

— Messen und Priifen, Funktionsproben unter Anleitung nach Vorschrift.

Folgende fiir die Lésung der Arbeitsaufgaben notwendige Kenntnisse sind zu
vermitteln:

- volkswirtschaftliche Bedeutung der Instandhaltungsarbeiten, Uberblick iiber
wichtige Plankennziffern des Betriebes;

- Funktion der instand zu haltenden Baugruppen, Gerite, Aggregate und Ma-
schinen; Wirkungsweise; Anwendungsmdoglichkeiten;

- Bestandteile des Arbeitsauftrages (technische Unterlagen, Qualititsanforde-
rungen, Termin- und Zeitvorgaben);

-~ Demontage-, Regenerierungs-, Montage- und Priifvorschriften, Regeln zum
Auffinden und Beseitigen der Ursachen von Fehlern sowie zum Priifen der
Arbeitsergebnisse, Qualitiitskriterien zur Wiederverwendbarkeit demontier-
ter Bauteile, Bedienungsvorschriften filr Werkzeuge, Gerite, Priif- und MeB-
mittel;

- Eigenschaften und Verwendungsmdglichkeiten von Schmier-, Konservie-
rungs- und Hjlfsmitteln sowie Werkstoffen fiir den betreffenden Arbeitsbe-
reich, Bedeutung der Schmierpliine; _ )

- Arbeitsschutzanordnungen, Arbeits- und Brandschutzanordnungen, Grundla-
genstandards des Gesundheits- und Arbeitsschutzes sowie Brandschutzes,
Arbeitsschutzinstruktionen sowie weitere betriebliche Regelungen.

Arbeitsbereich 3 Metallverarbeitende Industrie 36 Std.
Elektrotechnik/Elektronik 36 Std.

3.1. Ausfiihren von Arbeiten in der Qualititssicherung und Qualititskontrolle

In diesem Arbeitsgebiet erwerben die Schiiler Arbeitsfertigkeiten, Arbeitskennt-
nisse und Arbeitsgewohnheiten bei der Qualititsbeurteilung von Halbzeugen
und Fertigerzeugnissen. Die Schiiler sind zu befihigen, kontrolltechnische Auf-
gaben innerhalb des Betriebes mit auszuiiben, z. B. bei der Wareneingangskon-
trolle und der Materialpriifung, bei der Betriebsmittelkontrolle und der Ferti-
gungsiiberwachung, bei der Fertigungskontrolle und der Verpackungs- sowie
Endkontrolle. Die Schiiler sollen bei der stichprobenweisen bzw. stindigen Prii-
fung von Halbzeugen und Fertigteilen mit Lehren und anzeigenden MeBmitteln
mithelfen, die MeBergebnisse mit einfachsten Verfahren statistisch auswerten
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und die Beurteilung nach den vorgeschriebenen Kontrolltechnologien vorneh-
men. Hierzu gehért auch die Funktionspriifung und die Abnahme von Fertig-
erzeugnissen. Die Schiiler sind anzuhalten, die verwendeten mechanischen, op-
tischen, elektrotechnischen, elektronischen, pneumatischen und hydraulischen
MeB-, Sortier- und Steuerungsgerite zu warten und zu pflegen.

Den Schiilern ist bewuBtzumachen, daB die MeBergebnisse mit groBter Zuver-
lissigkeit bestimmt werden miissen. Bei der Durchfiihrung der Priifungen sind
sie zur Gewissenhaftigkeit, Sauberkeit, zur verantwortungsbewuBten Beurtei-
lung der Qualitit der Erzeugnisse, zur unbedingten Einhaltung der Kontroll-
technologien und zur sauberen Protokollflihrung zu erziehen. Sie festigen ihr -
Wissen und Koénnen liber den Aufbau, die Funktion und die Wirkungsweise von
einfachen MeB- und Priifgeridten der LingenmeBtechnik (allgemeine Lingen-
messungen, Winkelmessungen) und fiir spezielle Priifverfahren (Temperatur-
messungen, Kraftmessungen, Druckmessungen, Mengenmessungen) aus dem
Physikunterricht, dem Fach ,Einfilhrung in die sozialistische Produktion“, dem
Werkunterricht und aus der produktiven Arbeit. Wo es méglich ist, sollen die
Schiiler auch an moderner Priiftechnik eingesetzt werden.

Zur Gewihrleistung eines sicheren und qualititsgerechten Arbeitens sind die
Schiiler griindlich mit den Anforderungen der jeweiligen Arbeitsaufgabe ver-
traut zu machen. Grundsitzlich diirfen die Schiiler die Arbeit erst dann begin-
nen, wenn sie fachlich eingewiesen sind und aktenkundig iiber die zutreffenden
Bedienungs- und Verhaltensvorschriften des Gesundheits- und Arbeitsschutzes
sowie Brandschutzes belehrt wurden. Das betrifft vor allem die Festlegungen in
der 3. und 6. Durchfiihrungsbestimmung zur ASVO, den TGL 10687/01,
22315/01, 30060, 30101, 30102, 30104, 30535/01-02, 32600/01, 32601/01, 32603/01,
32604/01-02, 32610/01, in den ASAO/ABAO 5, 20/1, 900/1 und in den betriebli-
chen Regelungen des Gesundheits- und Arbeitsschutzes sowie Brandschutzes.

Die Arbeitsmittel, Arbeitsverfahren und Arbeitsstitten miissen entsprechend § 3
ff. der ASVO sichere und den arbeitshygienischen Normen entsprechende Ar-
beitsbedingungen gewihrleisten. Die Schiiler sind zu einer Arbeitsweise und zu
solchen Verhaltensweisen zu erziehen, die das Einhalten der Arbeitsschutz-
anordnungen, Arbeits- und Brandschutzanordnungen, Grundlagenstandards
des Gesundheits- und Arbeitsschutzes sowie Brandschutzes und der betriebli-
chen Regelungen gewiihrleisten.

Entsprechend den materiell-technischen Bedingungen und den L.x‘ntexschiedli-
chen Erfordernissen in den einzelnen Betrieben kénnen die Schiiler kontroll-

technische Arbeitsaufgaben in folgenden Bereichen ausfiihren:

- Wareneingangskontrolle,

- Materialpriifung,

- Fertigungsiiberwachung,

= Fertigungskontrolle,

- Verpackungs- und Versandkontrolle.

Bei der Lésung der Arbeitsaufgaben sollen die Schiiler folgende Tihtigkeiten aus-
fithren:
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— Planen und Vorbereiten der Arbeit nach Priiffanweisungen und festliegender
Kontrolltechnologie;

— Vorbereiten und Uberpriifen der benétigten MeB- und-Priifgeriite, Bereitstel-
len der zu priifenden Materialien und Gegensténde entsprechend dem Ar-
beitsauftrag;

— Mithilfe bei der Durchfiihrung von kontrolltechnischen Aufgaben (Priifen
von Werkstoffen, Priifen- von Werkzeugen und Vorrichtungen, Uberwachen
und Beurteilen der Qualitit in der Fertigung, Priifen und Beurteilen von
Oberfliichen, chemisch-technisches Priifen von Schmierstoffen, Eingangs-
und Endkontrolle von Material, Halbzeugen und Fertigfabrikaten einschlie-
lich Funktionspriifung von Baugruppen und Fertigerzeugnissen);

- Zusammenstellen der MeBergebnisse und Anfertigen von MeBprotokollen,
Darstellen von MeBwerten und MeBergebnissen in Nomo- und Diagrammen;

- Auswerten der MeBergebnisse mittels einfachster Verfahren der statistischen
Qualitéitskontrolle, z. B. Mittelwertberechnung, Streuung, Mithilfe bei der
Ableitung von SchluBfolgerungen fiir die Qualitit der Erzeugnisse;

- Durchfiihren von Pflegearbeiten an den verwendeten MeB- und Priifgeréten;

- Einhalten der Anordnungen und Regelungen zum Gesundheits- und Arbeits-
schutz sowie Brandschutz.

Folgende fiir die Lésung der Arbeitsaufgaben notwendige Kenntnisse sind zu
vermitteln: '

- Bedeutung der Qualititssicherung und Qualitiitskontrolle, gesetzliche Grund-
lagen und organisatorische Unterlagen zur Sicherung der Qualitiit, soweit sie
fiir die iibertragenen Arbeitsaufgaben von Bedeutung sind (z. B. Verordnung
Uber die Staatliche Material- und Warenpriifung in der DDR, Fachbereichs-
und Werkstandards, Zeichnungen, Priifpléne, Priiftechnologien);

- Wirkungsweise verwendeter MeB- und Priifgerite;

- Priifpline und Priiftechnologien, Qualitédtskriterien, Zeit- und Terminvorga-
ben;

— Arbeitsregeln beim Einsatz der MeB- und Priifgerdte, bei der Durchfiihrung
von Priifvorgédngen und Funktionspriifungen, MeBfehler und deren Vermei-
dung, Anfertigen von Priif- und MeBprotokollen;

- wichtige Eigenschaften der zu priifenden Materialien;

- mathematische Grundlagen der statistischen Qualitidtskontrolle, die fiir die
Auswertung der MeBergebnisse der Schiiler von Bedeutung sind;

- Pflege- und Wartungsvorschriften fiir die verwendeten MeB- und Priifgerite;

— Arbeitsschutzanordnungen, Arbeits- und Brandschutzanordnungen, Grundla-
genstandards des Gesundheits- und Arbeitsschutzes sowie Brandschutzes,
Arbeitsschutzinstruktionen sowie weitere betriebliche Regelungen.

3.2. Ausfiihren von Lagerarbeiten .

In diesem Arbeitsgebiet erwerb®n die Schiiler Arbeitsfertigkeiten, Arbeitskennt-
nisse und Arbeitsgewohnheiten zur fachgerechten Ausfiihrung von Arbeiten
beim Eingang, bei der Lagerung und beim Ausgang von Grundmaterialien, Zwi-
schenprodukten und Fertigfabrikaten innerhalb betrieblicher Lager. Die Schii-
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ler sind zu befidhigen, Sendungen fiir das Lager zu libernehmen, zu kontrollie-
ren, die Produkte zwischen- und einzulagern, Priifungen und Pflegearbeiten
vorzunehmen, die Bestéinde zu kontrollieren sowie beim Transport mitzuwirken.
Die Schiiler sollen wichtige Transport- und Hilfsmittel des innerbetrieblichen
Transports, rationelle Entlade- und Belademethoden und einschligige Lagervor-
schriften kennenlernen. Sie erwerben Wissen iiber die Kennzeichnung und Be-
schriftung der Verpackung nach TGL, die Wahl der rationellsten Verpackungs-
mittel sowie iiber Inventurvorschriften und -richtlinien. Die Schiiler werden in
die Qualitétsbeurteilung einbezogen und dazu angehalten, sachgemiB und qua-
litdtsgerecht zu arbeiten, die Sicherheit und Ordnung im Lager zu gewiihrlei-
sten und zur Senkung von Verlusten beizutragen. Es ist anzustreben, den Schii-
lern durch entsprechende Arbeitsplatzauswahl, durch Unterweisung bzw. Ex-
kursionen einen Uberblick iiber den gesamten LagerprozeB zu vermittelr. Dort,
wo die Méglichkeit besteht, sollten die Schiiler mit mechanisierten und automa-
tisierten Transport- und Lagereinrichtungen bekannt gemacht werden.

Zur Gewihrleistung eines sicheren und qualititsgerechten Arbeitens sind die
Schiiler mit den Anforderungen der jeweiligen Arbeitsaufgabe vertraut zu ma-
chen. Grundsitzlich diirfen die Schiiler die Arbeit erst dann beginnen, wenn sie
fachlich eingewiesen sind und aktenkundig {iber die zutreffenden Bedienungs-
und Verhaltensvorschriften des Gesundheits- und Arbeitsschutzes sowie Brand-
schutzes belehrt wurden. Das betrifft vor allem die Festlegungen in der 3. und 8.
Durchfiihrungsbestimmung zur ASVO, in den TGL 10687/02, 22315/01, 30060,
30101, 30102, 30104, 30535/01-02, 30550, 32600/01, 32601/01, 32603/01,
32604/01-02, 32610, in den ASAO/ABAO 5, 20/1, 900/1 und in den betrieblichen
Regelungen des Gesundheits- und Arbeitsschutzes sowie Brandschutzes.

Die Arbeitsmittel, Arbeitsverfahren und Arbeitsstidtten missen ent.sprechefxd §3
ff. der ASVO sichere und erschwernisfreie Arbeitsbedingungen gewihrleisten.

Die Schiiler sind zu einer Arbeitsweise und zu solchen Verhaltensweisen zu er-
ziehen, die das Einhalten der Arbeitsschutzanordnungen, Arbeits- und Brand-
schutzanordnungen, Grundlagenstandards des Gesundheits- und Arbeitsschut-
zes sowie Brandschutzes und der betrieblichen Regelungen gewdhrleisten.

Entsprechend den materiell-technischen Bedingungen und den L}'nterschiedli-
chen Erfordernissen in den einzelnen Betrieben werden fiir die Schiiler folgende
Arbeitsaufgaben zur Auswahl vorgeschlagen:

- Ausfiihren von Arbeiten beim Wareneingang,
= Ausfiihren von Arbeiten bei der Warenlagerung,
= Ausfilhren von Arbeiten beim Warenausgang.

Zur Lésung der Arbeitsaufgaben sollen die Schiiler folgende Titigkeiten ausfiih-

ren:
\

=~ Planen und Vorbereiten der Arbeit nach vorliegendem Ar'beitsauftrag'; )
= Bereitstellert, Uberpriifen, Bedienen und Pflegen tthmscher Arbeitsmittel
und Hilfsmittel zum Abnehmen, Lagern und Weiterleiten von Grundmateria-
lien, Zwischenprodukten und Fertigerzeugnissen;
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Mitwirken beim manuellen und maschinellen Entladen und Verladen sowie
beim fachgérechten Einlagern, Pflegen der Lagerbestiinde zur Erhaltung der
Gebrauchseigenschaften, Verpacken der Bestinde, Mithilfe bei der Organisa-
tion der kontinuierlichen Leergutriickfiihrung;

Mitwirken beim Bearbeiten von Datentrigern beim Eingang, bei der Lage-
rung und beim Ausgang von Grundmaterialien, Zwischenprodukten und Fer-
tigfabrikaten;

Mithilfe beim Kontrollieren der Bestéiinde (auf sachliche Richtigkeit, Vollstén-
digkeit, Unversehrtheit, Transportschéden, Preiskennzeichnung, Einhaltung
der TGL-gerechten Verpackung), Entnehmen von Warenproben fiir die Qua-
litéitskontolle und Priifen der Warenbestéinde anhand der Priifrichtlinien, An-
fertigén von Priifprotokollen;

einfache Pflege- und Instandhaltungsarbeiten am Lagergut;

Einhalten der Anordnungen und Regelungen zum Gesundheits- und Arbeits-
schutz sowie Brandschutz.

Folgende fiir die Losung der Arbeitsaufgaben notwendige Kenntnisse sind zu
vermitteln:
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volkswirtschaftliche Bedeutung der eingelagerten Bestiéinde;

wichtige Transport- und Hilfsmittel der innerbetrieblichen Warenbewegung,
Anlieferungsarten von Grundmaterialien, Zwischenprodukten und Fertigfa-
brikaten, rationelle Entladungs- und Beladungstechnologien, Versandarten;
Information iiber hochmechanisierte und automatisierte Lager;

Vorschriften fiir die Lagerung sowie die Priifung von Qualitit und Funktions-
tiichtigkeit der Bestéinde;

Bedeutung, Inhalt, Anforderungen und Durchlauf der fiir die Arbeit notwen-
digen Datentriiger (Lieferschein, Frachtbrief, Wareneingangsschein, Leergut-
eingangsschein, Umlagerungsschein, Lagerkartei, Materialentnahmeschein);
Kennzeichnung und Beschriftung der Verpackungen entsprechend der TGL
(Inhaltssymbole, Gré8e, Mengenangabe, Herstellungsdatum, Hersteller, tech-
nische Kennziffer);

rationelle Verpackungsmittel und fachgerechtes Verpacken, Verpackungs-
vorschriften, Arten und Behandlung von Leergut;

Arbeitsschutzanordnungen, Arbeits- und Brandschutzanordnungen, Grundla-
genstandards des Gesundheits- und Arbeitsschutzes sowie Brandschutzes,
Arbeitsschutzinstruktionen sowie weitere betriebliche Regelungen.



