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l!mmentar 

Zwischenstation 

Hermann Schmidt 

Die Zukunft steht auf den Schultern der Vergangenheit. Un­
ter diesem Motto könnte der zweite Fachkongreß des Bun­
desinstituts für Berufsbildung zum Thema .,Neue Berufe -
Neue Qualifikationen" stehen. Praktiker und Wissenschaft­
ler, Arbeitgeber und Gewerkschafter, Ausbilder und Berufs­
schullehrer bilanzieren die Ergebnisse von eineinhalb Jahr­
zehnten inhaltlicher Reform der Berufsausbildung. Sie bewer­
ten das Erreichte, die Erfolge und die Mißerfolge. Sie besinnen 
sich auf die Stärken und vertuschen nicht die Schwächen. 

Wir stehen in vielfacher Weise an einem Wendepunkt: 
• Die gesellschaftlichen, wirtschaftlichen und technischen 
Bedingungsfaktoren der beruflichen Bildung haben sich in 
den letzten Jahrzehnten grundlegend geändert. 
• Mit dem Eintritt in den europäischen Binnenmarkt 1993 
steht auch die deutsche berufliche Bildung unter der Zielset­
zung der politischen Union der Mitgliedstaaten. 
• Der Umstrukturierungsprozeß der Volkswirtschaft in 
Mittel- und Osteuropa erfordert die Unterstützung starker 
Berufsbildungssysteme wie des unsrigen. Nur mit engagier­
ten Partnern kann die Umgestaltung sozialverträglich er­
reicht und beschleunigt werden. 

Für die Entwicklung eigener tragfähiger Zukunftsperspekti­
ven, für die Zusammenarbeit in der Europäischen Gemein­
schaft und für die Unterstützung beim Aufbau neuer Berufs­
bildungssysteme sind keine Verweise auf die Erfolge des 
dualen Systems, sondern Handlungsorientierungen vonnö­
ten, die nur durch eine erfolgsorientierte Zusammenarbeit 
aller an der beruflichen Bildung beteiligten Gruppen und 
staatlichen Stellen umgesetzt werden können. 

Hierfür liefern die letzten 15 Jahre der Entwicklungs- und 
Umsetzungspraxis des dualen Systems zahlreiche gute Bei­
spiele. Einer der entscheidenden Schritte hierzu war die Neu­
ordnung der metall-und elektroindustriellen Berufe. Nach ei­
ner entsprechenden Aufforderung durch die Bundesregie­
rung erarbeiteten der Gesamtverband der metallindustriel­
len Arbeitgeberverbände und die Industriegewerkschaft Me­
tall 1977/78 die bildungspolitischen und fachlichen Grund­
sätze für neue Berufsordnungen, die sogenannten Eckdaten 
zur Neuordnung der industriellen Metallberufe. 

Diese Eckdaten, an deren Zustandekommen das Kuratorium 
der Deutschen Wirtschaft für Berufsbildung, der Deutsche 
Industrie- und Handelstag, der Deutsche Gewerkschafts­
bund und andere betroffene Einzelgewerkschaften beteiligt 
waren, sind ein Markstein in der neueren Geschichte des 
dualen Systems. Auf dem Hintergrund der sich durch den 
Einsatz der neuen Techniken abzeichnenden Veränderungen 
in der Arbeitsorganisation beschreiben die Eckdaten den 
neuen Typus des künftigen Facharbeiters: ein für selbständi­
ges Handeln befähigter hochqualifizierter Facharbeiter, mo­
bil, flexibel und lernfähig. 

Mit dieser Zielvereinbarung, die von den verordnungsgeben­
den Ministerien für Wirtschaft sowie Bildung und Wissen­
schaft akzeptiert wurde, war für die Berufsbildungsfor­
schung des Bundesinstituts ein klares Ziel gesetzt: in mehre­
ren Projekten wurden bis Anfang der 80er Jahre die erfor­
derlichen Bestandsaufnahmen vorgenommen, Analysen 
durchgeführt und Ergebnisse auf den Tisch gelegt. in einem 
weit über die Grenzen unseres Landes hinaus bekannt ge­
wordenen kooperativen Verfahren, an dem mehrere hundert 
Sachverständige beteiligt waren, haben die Verantwortlichen 
die Neustrukturierung vorgenommen und damit für alle spä­
teren Neuordnungen den Rahmen abgesteckt. Zentrales Aus­
bildungsziel im dualen System ist nunmehr die Befähigung zu 
selbständiger Planung, Durchführung und Kontrolle der Fach­
arbeiter-, Gesellen- und Fachangestelltentätigkeiten durch den 
Auszubildenden selbst. 

Der kritische Rückblick auf die Ziele dieser Neuordnung, die 
Bilanzierung der bisherigen Erfahrungen, die Analyse der auf­
getretenen Probleme sowie der Hinweis auf notwendige Kor­
rekturen bilden den roten Faden für dieses BWP-Schwer­
punktheft. Zu Wort kommen Autoren aus Wissenschaft und 
Praxis, die als Verantwortliche an der lnitiierung, Gestaltung 
und Umsetzung dieser Neuordnung mitgewirkt haben oder 
die als junge Facharbeiter ihre eigenen Erfahrungen mit die­
ser Ausbildung gesammelt haben . 

BWP 21/1992/6 • Kommentar 



Fehbeiträge 

Rudolf Werner 
Dr. rer. pol., wissenschaft­

licher Mitarbeiter in der 

Hauptabteilung I "Struktur­

forschung, Planung, Stati­

stik': Arbeitsschwerpunkte: 

empirische Forschung, Be­

rufsbildungsstatistik im Bun­

desinstitut für Berufsbil­

dung, Berlin 

Neue und alte industrielle 
Metallberufe-statistische Analyse 
der Entwicklungen 

Die industriellen Metallberufe bil­
den die größte Gruppe bei den indu­
striellen Berufen. Im gewerblichen 
Bereich von Industrie und Handel 
wird nahezu jeder zweite Auszubil­
dende in einem der 17 neugeord­
neten Berufe I Fachrichtungen aus­
gebildet. Insgesamt umfassen die­
se Berufe zehn Prozent aller im 
dualen System bestehenden Aus­
bildungsverhältnisse. 
Seit lnkrafttreten der Neuordnung 
sind mehr als fünf Jahre vergan­
gen, die Übergangsfristen sind ab­
gelaufen und der erste volle Jahr­
gang hat die Prüfungen abgelegt. 
Daher kann versucht werden, unter 
statistischen Aspekten ein Resümee 
der Entwicklungen zu ziehen. 

Quantitative Entwicklungen 
und Struktur der Berufe 

Die Zahl der besetzten Ausbildungsplätze in 

den industriellen Metallberufen hatte um 

1986 ihren Höhepunkt. Über 160 000 Ju­

gendliche standen zu diesem Zeitpunkt in 

Ausbildung (Abbildung). Diese Phase fällt 

zusammen mit dem Höhepunkt der demo­

graphischen Welle. Anschließend sind für 

die Metallberufe erhebliche Abnahmen fest­

zustellen. Die kaufmännischen und Dienst­

leistungsberufe konnten ihre Zahlen noch ei­

nige Jahre halten, da die Jugendlichen diese 

Berufe bevorzugen und bei zunehmenden 

Wahlmöglichkeiten zuerst das Interesse an 

den gewerblichen Berufen abnimmt. 

Insgesamt fiel der Rückgang in den indu­

striellen Metallberufen (minus zwölf Pro­

zent) aber nicht so stark aus wie in anderen 

gewerblichen Berufen von Industrie und 

Handel (minus 18 Prozent), was sicher auch 

auf die Attraktivität der neuen Berufe zu­

rückzuführen ist. Das Ausbildungsplatzvolu­

men ist nur wenig geringer als bei den alten 

Berufen. Dabei muß allerdings berücksich­

tigt werden, daß die Ausbildungsdauer ver­

längert wurde und die Zahl der Plätze nun 

von insgesamt weniger Jugendlichen einge­

nommen werden. Bezogen auf die Neuab­

schlüsse sind die Rückgänge daher stärker. 

So wurden bei den alten Metallberufen Mitte 

der 80er Jahre jährlich rund 50 000 Verträge 

abgeschlossen, 1990 waren es rd. 40 000. 

Die Verlängerung der Ausbildungsdauer hat 

jedoch dazu geführt, daß das Ausbildungs­

platzvolumen nach wie vor ungefähr ausge­

nutzt wird. Sonst wäre die Zahl der besetzten 

Ausbildungsplätze wesentlich stärker zu­

rückgegangen. Die Verlängerung der Ausbil­

dungsdauer war also zumindest unter diesen 

quantitativen Aspekten des Ausbildungsplatz­

angebots eine vertretbare Entscheidung. 

Auch in den neuen Ländern wird in den neu­

en Metallberufen ausgebildet. Rund 30 000 

Ausbildungsverhältnisse sind zu verzeich­

nen. Bereits 1990 wurden in den neuen Beru­

fen mehrere Tausend Verträge abgeschlos­

sen, vor allem für die Industriemechaniker 

Betriebstechnik. 

Der am häufigsten gewählte Beruf ist der In­

dustriemechaniker I die Industriemechanike­

rin Betriebstechnik, gefolgt von der Fach-
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Abbildung: Ausbildungsverhältnisse in den industriellen Metallberufen · in Tausend 
Quelle: Statistisches Bundesamt, Berufliche Bildung 

richtung Maschinen- und Systemtechnik des 

gleichen Berufs. Auch Fachrichtungen aus 

den Bereichen Werkzeugmechaniker I -in und 

Zerspanungsmechaniker I-in wurden häufig 

gewählt (Tabelle 1) . Die neue Fachrichtung 

Produktionstechnik, für die kein eigentlicher 

Vorläufer besteht, gehört ebenfalls zu den 

stark besetzten Berufen. 

Läßt man die Fachrichtungen außer acht, 

umfassen die Industriemechaniker die mei­

sten Ausbildungsverhältnisse (57,6 Prozent). 

Zerspanungsmechaniker I -in und Werkzeug-

. 

Bestehende Ausbildungsverhältnisse 

D Neu abgeschlossene Verträge 

Anmerkung: 
Ab 1987 mit neuen Berufen; 
ab 1990 nur noch neue Berufe 
ab 1991 mit neuen Ländern 

mechaniker I -in sind ebenfalls stärker vertre­

ten (rd. 13 Prozent). Die Anlagenmechaniker 

umfassen mit 4,3 Prozent relativ spezialisier­

te Fachrichtungen (Tabelle 1), die quantitativ 

nicht von so großer Bedeutung sind. 

In der Tabelle 2 sind die 25 am stärksten be­

setzten alten Metallberufe für 1986 wieder­

gegeben, dem letzten Jahr vor der Neuord­

nung. Die Maschinenschlosser umfaßten 

30,4 Prozent aller bestehenden Ausbildungs­

verhältnisse. Eine derart starke Besetzung ist 

bei den neuen BerufeniFachrichtungen nicht 

mehr vorhanden, so daß also das Ziel einer 

Entflechtung erreicht wurde. Die ungefahr 

entsprechende Fachrichtung Industriemecha­

niker Maschinen- und Systemtechnik umfaßt 

20,1 Prozent. In welche Fachrichtungen die 

Maschinenschlosser "abgewandert" sind, 

läßt sich aufgrunddieser Analyse nicht fest­

stellen. In Frage kommen die Produktions­

technik und die Betriebstechnik. Da vor al­

lem die Produktionstechnik erhebliche An­

teile erreicht hat, dürfte vor allem eine "Um­

stellung" in diese Richtung erfolgt sein. 

Deutlich wird, daß im alten Beruf Maschi­

nenschlosser I -in eine Mischung verschiede­

ner Qualifikationsrichtungen vorhanden war, 

die bei der Neuordnung "entflochten" wur­

de, so daß die neugeschaffene Fachrichtung 

Maschinen- und Systemtechnik weniger 

Ausbildungsverhältnisse umfaßt. 

Eine umgekehrte Entwicklung ist für die Be­

triebsschlosser festzustellen. Sie umfaßten 

bei den alten Berufen 17,1 Prozent, bei den 

neuen ist die ähnlich ausgerichtete Fachrich­

tung Betriebstechnik die am meisten gewähl­

te Fachrichtung überhaupt (24,1 Prozent al­

ler Auszubildenden, Tabelle 1). Dies zeigt 

die zunehmende Bedeutung des Instandhal­

tungsbereichs einerseits wie auch die breite 

Akzeptanz dieses Berufsbildes. Die Werk­

zeugmechaniker Stanz- I Umformtechnik und 

Formentechnik umfassen zusammen etwas 

weniger Anteile als früher die Werkzeug­

macher. Einige Qualifikationsaspekte dürf­

ten durch die Industriemechaniker abgedeckt 

sein. 

Die Feinmechaniker umfaßten früher 2,9 

Prozent der Auszubildenden, die ungefahr 

entsprechende Fachrichtung Industriemecha­

niker I -in Geräte- und Feinwerktechnik 8,3 

Prozent. Der letzteren Fachrichtung ist teil­

weise auch der frühere Beruf Mechaniker I 

-in zuzuordnen, der 10,3 Prozent der Auszu­

bildenden in den alten Metallberufen umfaß­

te (Tabelle 2). Die Mechaniker dürften je­

doch auch in den Fachrichtungen Produk­

tionstechnik sowie Maschinen- und System-
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Tabelle 1: Die neuen industriellen Metallberufe nach der Stärke ihrer Besetzung 1991 
Quelle: Statistisches Bundesamt, Berufl iche Bildung 1991 (mit neuen Ländern) 

lndustriemechaniker/-in Maschinen- und Systemtechnik 
Werkzeugmechaniker I-in Stanz- und Umformtechnik 
Zerspanungsmechaniker/-in Drehtechnik 15513 
lndustriemechaniker/-in Geräte· und Feinwerktechnik 13874 
lndustriemechaniker/-in Produktionstechnik 8469 
Werkzeugmechaniker/-in Formentechnik 6021 
Konstruktionsmechanikert-in Metall- und Schiffbautechnik 5678 
Automobilmechanikert-in 5347 
Anlagenmechaniker/-in Versorgungstechnik 5177 
Zerspanungsmechaniker/-in Frästechnik 5036 
Konstruktionsmechaniker/-in Feinblechbautechnik 3849 
Konstruktionsmechaniker/-in Ausrüstungstechnik 3734 
Anlagenmechaniker/-in . Apparatetechnik 1994 
Zerspanungsmechaniker/-in Automaten-Drehtechnik 1384 
Zerspanungsmechaniker/-in Schleiftechnik 
Werkzeugmechaniker/-in Instrumententechnik 

Ohne Differenzierung nach Fachrichtungen: 
INDUSTRIEMECHANIKERI-IN . . " .......... ...... ... .. .. .. . 
ZERSPANUNGSMECHANIKER/-IN .. . .. 
WERKZEUGMECHANIKERI-IN ..... . 
KONSTRUKTIONSMECHANIKERI-IN 
ANLAGENMECHANIKERI-IN .... 
AUTOMOBILMECHANIKERI-IN. 

838 
140 

.. . ,. " ' ,,. ,. ... .. 96225 ' 
...... . 22771 

... 22553 
' ., ' " .,,,,, 13261 ' 

. ' .. 7171 
,,,,,,,,,,,,,,,,5347 

Tabelle 2: Die 25 am stärksten besetzten alten Metallberufe 1986 
Quelle: Stat istisches Bu ndesamt, Beru fliche Bildung; eigene Berechnungen 

Maschinenschlosser/-in 
Betriebsschlosser/-in 
Werkzeugmachert-in .. 
Mechanikert-in ....... ... . 
Drehert-in .. .... .. .. .......... .. .. .. ...... .. .. 
Kraftfahrzeugschlosser I-in . 
Feinmechaniker I-in ... 
Stahlbauschlossert-in . 
Blechschlossert-in .... .. 
Rohrinstallateurt-in .... .. .... ... ... ..... ... .. 
Bauschlosser/-in .. . 
Stahlformenbauert-in .. 
Feinblechnert-in . .. .......... .. ... .. 
Universalfräsert-in ... 
Automateneinrichtert-in .... ... ., .. .... .. 
Rohrnetzbauer/-in 
Hochdruckrohrschlosser I-in .. ... 
Schiffbauer/-in .. 
Kessel- und Behälterbauer I-in ... 
Bohrwerkdreher/-in 
Universalschleifer I-in 
Kupferschmied/-in .. 
Chirurgiemechaniker/-in ... 
Stahlgraveurt-in .... . 
Gürtlert-in ........ . . .. . .. .. . ... . .. 

" ...... 5100 
.. 4700 

.... ... .4400 " . 
.... 2700 " 

,. " ' ' ' •... ... 2400 . 
. ' ' '. " ," " " "' ". "' ,. ,, ,, ,2400. 

.2200 
' 1900 
.1900 . 
.1500 
1000 

.... .... 800 

... ... .. 700 
.. .... 600 

...... 600 
" ...... 500 

.200 
.... 200 .. 

., 100 
'" " " "" ' ... . . '. 100. 
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24,1 
20,1 
9,8 
9,3 
8,3 
5,1 
3,6 
3,4 
3,2 
3,1 
3,0 
2,3 
2,2 
1,2 
0,8 
0,5 
0,1 

. .. 57,6 
. ........ 13,6 

. ... . 13,5 
... 7,9 

..... .4,3 

...... 3,2 

30,4 
.. .. 17, 1 

",." ,14,0 
. .. 10,3 

.6,8 
. ...... 3,2 

.2,9 
. .. .... 2,7 
"", 1,7 
" ... 1,5 

'"' '' ' 1,5 
1,4 

. .... " 1,2 
." .1,2 

,,, ,, ,,,,.0,9 
.0,6 

' ... 0,5 
..0,4 

' ........ 0,3 
..... 0,3 

.. 0,3 
. ..... 0,1 

.0, 1 
. .... 0,1 

""' '" 0,1 

technik zu finden sein, soweit sie im Maschi­

nenbau tätig waren. Dies würde auch die 

zahlenmäßigen Verhältnisse gut erklären und 

ist ein Beispiel dafür, wie ein heterogener 

Beruf in mehreren Fachrichtungen aufgeht. 

Eine bemerkenswerte Veränderung hat sich 

bei den spanenden Berufen ergeben. Wäh­

rend die alten Berufe Dreher I -in , Universal­

fräser I -in, Automateneinrichter / -in , Bohr­

werkdreher / -in und Uni Versalschleifer / -in 

9,5 Prozent der Auszubildenden im Metall­

bereich umfaßten, schlagen die Zerspa­

nungsmechaniker in ihrer Gesamtheit mit 

13,6 Prozent zu Buch . Insbesondere die 

Fachrichtungen Drehtechnik und Frästechnik 

sind deutlich stärker besetzt als die früheren 

Berufe Dreher / -in, Universalfräser / -in und 

Bohrwerkdreher I -in. Ein Grund dürfte sein, 

daß diese Berufe sehr stark unter Nach­

wuchsmangel litten und nach der Neuord­

nung ihre Nachwuchssituation verbessern 

konnten. Die Nachfrage nach Auszubilden­

den wie nach Fachkräften ist auch sehr stark 

durch den vorhandenen Maschinenbestand 

bestimmt und unterliegt weniger kurzfristi­

gen konjunkturellen Faktoren. 

Die Automobilmechaniker umfassen den 

gleichen Anteilswert wie früher die Kraft­

fahrzeugschlosser. 

Die Konstruktions- und Anlagenmechaniker 

können ungefähr den früheren grobschlosse­

rischen Berufen zugeordnet werden . Es wur­

den viele einzelne Berufe zusammengefaßt, 

wobei in der Summe die neuen Berufe unge­

fähr die Anteile der alten Berufe umfassen. 

Der alte Berufsbereich "Metall" war auf we­

nige herausgehobene Berufe konzentriert, 

die meist mehrere Qualifikationsrichtungen 

in sich vereinten (Mischberufe) . Die neuen 

Berufe sind homogener, und es ist auch eine 

gleichmäßigere Verteilung der Auszubilden­

den festzustellen, wenn es auch hier einige 

quantitativ sehr bedeutsame Berufe gibt. Ne­

ben einer Zusammenfassung der Vielzahl der 



alten Berufe ist also auch eine stärkere Bün­

deJung auf fachspezifisch homogene Aus­

richtungen gelungen. 

Anteil von Frauen in den alten 
und neuen Berufen 

Die industriellen Metallberufe waren lange 

Zeit eine Domäne der männlichen Jugendli­

chen. Bis Ende der 70er Jahre wurden nur ei­

nige hundert junge Frauen in diesen Berufen 

ausgebildet (Anteil 0,5 Prozent) . Erst Anfang 

der 80er Jahre erhöhte sich der Anteil (2 000 

weibliche Auszubildende, zwei Prozent aller 

Auszubildenden). Dabei waren die jungen 

Frauen auf die Berufe Mechanikerin und 

Feinmechanikerin konzentriert. 

Nach lokrafttreten der Neuordnung ist ein 

rascher Anstieg auf 4,2 Prozent festzustel­

len. So wurden im Jahre 1991 rund 7 000 

junge Frauen in diesen Berufen ausgebildet. 

Die meisten (rd. 1400) erhielten einen Ver­

trag als Industriemechanikerin Geräte- und 

Feinwerktechnik. In diesem Berufe sind 10,3 

Prozent der Auszubildenden junge Frauen 

(Tabelle 3). Bei einem weiteren feinschlosse­

rischen Beruf, den Werkzeugmechanikern 

Instrumententechnik, liegt die Quote noch 

höher (12,9 Prozent). Der Beruf ist jedoch 

wesentlich geringer besetzt; von den 140 

Auszubildenden sind 18 Frauen. 

Recht hohe Anteile (6,7 Prozent) erzielen die 

jungen Frauen auch bei den Zerspanungsme­

chanikern. Dies zeigt, daß junge Frauen sich 

auch um hochtechnisierte Berufe bewerben 

und von Betrieben ausgebildet werden, ob­

wohl der Zugang der Schulabsolventinnen zu 

diesen Berufen sicher nicht einfach ist. So 

sind in der Schleiftechnik 13,0 Prozent der 

Auszubildenden weiblich (Tabelle 3). Gerin­

gere Frauenanteile sind eher in Berufen fest­

zustellen, bei denen noch manuelle Arbeit 

im Vordergrund steht. 

So sind bei den grobschlosserischen Berufen 

Konstruktionsmechaniker I -in und Anlagen-

Tabelle 3: Auszubildende in den neuen industriellen Metallberufen 1991 
Quelle: Statistisches Bundesamt, Berufliche Bildung 1991 (mit neuen Ländern); eigene Berechnungen 

.,. Produktionstechnik 

.,. Betriebstechnik 

.,. Maschinen- und Systemtechnik 

.,. Geräte- und Feinwerktechnik 

WERKZEUGMECHANIKERI-IN 
.,. Stanz- und Umformtechnik 
.,. Formentechnik 
.,. Instrumententechnik 

ZERSPANUNGSMECHANIKERI·IN 
.,. Drehtechnik 
.,. Automaten-Drehtechnik 
.,. Frifstechnik 
.,. Schleiftechnik 

KONSTRUKTIONSMECHANIKER/·IN 
.,. Metall- und Schiffbautechnik 
.,. Ausrüstungstechnik 
.,. Feinblechbautechnik 

ANLAGENMECHANIKERI-IN 
.,. Apparatetechnik 
.,. Versorgungstechnik 

AUTOMOBILMECHANIKERI·IN 

ALLE NEUEN INDUSTRIELLEN 
METALLBERUFE 

Summe 

Summe 

Summe 

Summe 

Summe 

mechaniker I -in Frauen wesentlich seltener 

vertreten (2,3 Prozent bzw. 0,8 Prozent). 

Dies gilt auch für die Industriemechaniker 

Maschinen- und Systemtechnik sowie Be­

triebstechnik (2,7 bzw. 2,6 Prozent Frauen). 

In dem neugeschaffenen Beruf Industrie­

mechaniker I Industriemechanikerin Produk­

tionstechnik sind jedoch 6,4 Prozent junge 

Frauen. 

2274 
10427 
9107 
3683 

25491 

4018 
1562 

37 
5617 

3565 
359 

1308 
182 

5414 

1623 
983 
962 

3568 

507 
1135 
1642 

1242 

42974 

8469 
40256 
33626 
13874 
96225 

16392 
6021 

140 
22553 

15513 
1384 
5036 

838 
22771 

5678 
3734 
3849 

13261 

1994 
5177 
7171 

5347 

167328 

6,4 
2,6 
2,7 

10,3 
4,1 

4,7 
3,5 

12,9 
4,5 

7,0 
3,4 
6,0 

13,0 
6,7 

1,1 
2,1 
4,2 
2,3 

0,5 
1,0 
0,8 

3,0 

4,2 

Gemessen an den Strukturen vor der Neu­

ordnung hat sich hier in relativ kurzer Zeit 

der Frauenanteil in diesen doch bisher typi­

schen Männerberufen beträchtlich erhöht. 

So gab es bei den Maschinenschlossern noch 

bis 1986 nur 1,4 Prozent weibliche Auszubil­

dende. Vier Jahre später beträgt die Quote 

bei dem ungefähr entsprechenden neuge­

ordneten Beruf Industriemechaniker I -in 
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Maschinen- und Systemtechnik 2,8 Prozent. 

Bei den Zerspanungsmechanikern Drehtech­

nik sind sieben Prozent junge Frauen, bei 

den Drehern waren es früher nur 3,5 Pro­

zent. 

Ähnliche Entwicklungen sind auch in ande­

ren Berufen festzustellen . So ist vor allem 

auch die Zahl der Metallberufe, in denen 

überhaupt Frauen mit höheren Anteilen ver­

treten sind , größer geworden. Auch in der 

Versorgungstechnik sowie der Metall- und 

Schiffbautechnik werden jetzt einige junge 

Frauen ausgebildet. Die neuen Berufe haben 

offensichtlich für weibliche Schulabgänger 

an Attraktivität gewonnen. Andererseits sind 

auch die Betriebe eher bereit, in diesen Be­

rufen Frauen Ausbildungsplätze anzubieten. 

Die Einführung der neuen Berufe hat hier of­

fensichtlich die Bereitschaft zum Umdenken 

gefördert. Nicht zuletzt dürften auch die zu­

nehmenden Nachwuchsprobleme (24 000 

unbesetzte Ausbildungsstellen in den Metall­

berufen 1991) dazu geführt haben, mehr jun­

ge Frauen auszubilden. 

Die Frauenanteile sind von 1990 auf 1991 

noch einmal angestiegen. Es bleibt zu wün-

sehen, daß diese Entwicklung anhält, da die 

Gesamtzahl von rd. 7 000 in Ausbildung 

stehenden jungen Frauen vor dem Hinter­

grund des gesamten Ausbildungssystems na­

türlich nicht sehr stark ins Gewicht fallt. 

Vertragslösungen 
und Prüfungen 

Im Jahre 1990 haben 5 000 Auszubildende 

der neuen Berufe den Vertrag wieder gelöst, 

das sind bezogen auf die Neuabschlüsse des 

gleichen Jahres 13 Prozent. Die Quote liegt 

damit deutlich niedriger als in den anderen 

gewerblichen Berufen von Industrie und 

Handel (20 Prozent und höher). Wie viele der 

Jugendlichen, die ihren Vertrag gelöst haben, 

in einem anderen industriellen Metallberuf 

die Ausbildung begonnen haben, kann auf­

grunddieser Analyse nicht ermittelt werden. 

Im Jahre 1991 hat erstmals ein voller Prü­

fungsjahrgang in den Metallberufen die Prü­

fung abgelegt. Rund 30 000 Auszubildende 

. wurden zur Prüfung gemeldet, 26 000 (89,4 

Prozent) haben den Facharbeiterbrief erhal­

ten . Die Erfolgsquote liegt damit deutlich 

niedriger als in den alten industriellen Me­

tallberufen (1986: 95 Prozent) , was sicher­

lich auch mit den höheren Anforderungen 

zusammenhängt. 

Schulische Vorbildung 
der Auszubildenden 

Die Metallberufe waren lange Zeit eine Do­

mäne für Schulabgänger von Hauptschulen. 

Anfang der 80er Jahre kamen über 60 Pro­

zent der Auszubildenden von Hauptschulen, 

darunter viele (5,3 Prozent) ohne Abschluß; 

26 Prozent der Auszubildenden hatten damals 

die mittlere Reife. Abiturienten (1,4 Prozent) 

spielten kaum eine Rolle. 

Bis Mitte der 80er Jahre war der Anteil der 

Hauptschüler (mit und ohne Abschluß) stark 

zurückgegangen. Der Realschüleranteil war 

auf 36 Prozent , der Abiturientenanteil auf 3,7 

Prozent gestiegen (Tabelle 4). Im Jahre 1986, 

dem letzten Jahr vor der Neuordnung, um­

faßten Auszubildende mit weiterführenden 

Abschlüssen 45 Prozent. Diese Struktur hat 

sich auch in den darauffolgenden Jahren -

als die Neuordnung in Kraft trat - nicht 

Tabelle 4: Schulische Vorbildung der Auszubildenden in den alten industriellen Metallberufen im Vergleich zu den neuen Berufen - in Prozent 
Quelle: Statistisches Bundesamt. Beruf liche Bildung; eigene Berechnungen 

•• •• • • • • •• 
1982 5,3 56,5 25,7 

1986 1,3 46,9 36,2 

N.eue Metall berufe: 
11111111 • 

1990 

• • •• 
0,8 48,4 36,0 

Anmerkung: 1986 war das letzte Jahr vor in krafttreten der neuen Berufe; 
1990 ohne neue Bundesländer; 
Daten für 1991 liegen für Vorbi ldung noch nicht vor; 
"Sonstige Schularten" aufgeteilt zu zwei Drittel auf Hauptschule 
mit Abschluß und einem Drittel auf Realschule. 
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mehr wesentlich verändert. Die Werte hatten 

zu diesem Zeitpunkt bereits eine Struktur er­

reicht, die auch durch die Neuordnung nicht 

mehr beeinflußt wurde. 

I Die schulische Vorbildung 
hat sich nach der 

Neuordnung nicht wesentlich 
geändert 

In der Umstellungsphase der Jahre 1988 und 

1989 wurden vorübergehend etwas höhere 

Werte für Realschüler und Abiturienten ver­

zeichnet. Dies könnte damit zusammenhän­

gen, daß Großbetriebe, die häufig von diesen 

Schülergruppen gewählt werden, schneller 

auf die neuen Berufe umstellten als Kleinbe­

triebe. Im Jahre 1990, als die Umstellungs­

phase beendet war, ist die Vorbildungsstruktur 

mit der von 1986 nahezu identisch (Tabelle 4) . 

Hauptschüler sind sogar etwas stärker vertre­

ten; dafür weist das Berufsgrundbildungsjahr, 

das zumeist von Hauptschülern absolviert 

wird, geringere Werte auf. Nur die Werte von 

Auszubildenden mit Hochschulreife sind ge­

ringfügig (3,7 zu 3,4 Prozent) höher. 

Auch bezogen auf einzelne Berufe ist die Vor­

bildungsstruktur der neuen Berufe nicht viel 

anders als die der alten Metallberufe. Die 

Streuungsbreite für die Hauptschüleranteile 

liegt zwischen 40 und 50 Prozent, bei den 

grobschlosserischen Berufen auch darüber. 

Auch bei den alten Metallberufen waren sol­

che Werte festzustellen. Zum Beispiel waren 

bei den Maschinenschlossern 1986 rd . 45 

Prozent Hauptschüler, bei den Industrieme­

chanikern Maschinen- und Systemtechnik 

sind es 44 Prozent. Auch hier ist wiederum 

darauf hinzuweisen, daß Anfang der 80er 

Jahre wesentlich mehr Hauptschüler ausgebil­

det wurden. So lag der Anteil der Hauptschü­

ler bei den Maschinenschlossern noch 1982 

bei 54 Prozent (Hauptschüler ohne Abschluß: 

fünf Prozent). Bis Mitte der 80er Jahre gingen 

aber auch in diesem Beruf die Werte für 

Hauptschüler stark zurück. 
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Bei den alten Metallberufen war ein ausge­

sprochener Realschülerberuf darunter (Fein­

mechaniker I -in, 51 Prozent) . Bei den neuen 

Berufen ist eine solche Schichtung nicht 

mehr anzutreffen. Lediglich der neu geschaf­

fene Beruf Industriemechaniker I -in Produk­

tionstechnik weist recht hohe Werte für Aus­

zubildende mit weiterführenden Schulab­

schlüssen auf (43 Prozent Realschüler, fünf 

Prozent Abiturienten). Nur noch die Auto­

mobilmechaniker haben ähnlich hohe Werte, 

was auch auf den Vorgängerberuf (Kraftfahr­

zeugschlosser I -in) bereits zutraf. 

Die neuen Metallberufe stellen zweifellos 

höhere Anforderungen an Auszubildende 

und Ausbilder. Offensichtlich hat dies auf 

die Einstellungspraxis wenig Auswirkungen 

gehabt , zumindest was die schulische Vorbil­

dung der Bewerber betrifft. Lediglich Abitu­

rienten wurden etwas häufiger eingestellt. 

Allerdings sind die Anteile für Auszubilden­

de mit weiterführenden Schulabschlüssen in 

den Jahren vor Inkrafttreten der Neuordnung 

deutlich angestiegen. Ob dies eine Vorweg­

nahme der höheren Anforderungen bedeutet 

oder einfach nur in der Struktur der Nachfra­

ge (Rückgang der demographischen Welle) 

begründet ist , ist schwierig zu beurteilen. 

Immerhin erhielten 1982 noch rd. 8 000 Ju­

gendliche ohne Hauptschulabschuß eine 

Ausbildung in einem der industriellen Me­

tallberufe; 1990 waren es nur noch 1 200. 

Auch hier liegt der eigentliche Rückgang be­

reits vor der Neuordnung. 

Die Umstellung auf die neuen Berufe wurde 

in sehr kurzer Zeit vorgenommen. Auch dies 

könnte darauf hindeuten, daß die Betriebe 

die höheren Anforderungen schon längere 

Zeit im Auge hatten. 

Im gesamten dualen System gab es in dieser 

Zeit einen Rückgang von Hauptschülern, der 

jedoch nicht so stark ausgeprägt war wie bei 

den industriellen Metallberufen. In der ersten 

Hälfte der 80er Jahre haben Hauptschüler 

um fünf Prozentpunkte abgenommen (indu­

strielle Metallberufe minus zehn), Realschü­

ler um einen Prozentpunkt zugenommen (in­

dustrielle Metallberufe plus zehn Prozent­

punkte). 

I Langfristig sind immer 
weniger Schulabgänger 

von Hauptschulen, 
auch bei den Metallberufen 

Die allgemeine Struktur der Schulabgänger 

hat sich im betreffenden Zeitraum ebenfalls 

zuungunsten der Hauptschüler verändert 

(minus vier Prozentpunkte). Stark zugenom­

men hat unter den Schulabgängern der Anteil 

der Absolventen mit Hochschulreife (plus 

vier Prozentpunkte) . Dies führte auch zu ei­

nem höheren Anteil der Auszubildenden mit 

Abitur /Fachhochschulreife, sowohl bei den 

Metallberufen wie auch im gesamten dualen 

System. 

Bezüglich des starken Rückgangs der Haupt­

schüler bei den Metallberufen muß berück­

sichtigt werden, daß ab Mitte der 80er Jahre 

viele Ausbildungsstellen unbesetzt geblieben 

sind und Hauptschüler - wie auch die ande­

ren Schülergruppen - bei zunehmenden 

Wahlmöglichkeiten kaufmännische und 

Dienstleistungsberufe bevorzugen. Dies führt 

zu einem überproportionalen Rückgang in 

gewerblichen Berufen, da die anderen Beru­

fe sozusagen ihren "Stand" noch halten kön­

nen. Dieser Effekt dürfte bei den Metallbe­

rufen besonders ausgeprägt sein, ist jedoch 

auch bei den übrigen gewerblichen Berufen 

festzustellen. 

Bei den Elektroberufen, die zum Vergleich 

herangezogen werden können, ist die Ent­

wicklung ähnlich verlaufen. Die Hauptver­

änderungen haben auch hier bis Mitte der 

80er Jahre stattgefunden. Allerdings ist bei 

diesen Berufen nach 1986 eine geringfügige 
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Tendenz zu höheren Schulabschlüssen zu er­

kennen. 

Umstellungsquote 

Im Jahre 1987, als die Neuordnung in Kraft 

getreten war, begannen im Metallsektor 55 

Prozent aller Auszubildenden die Ausbildung 

nach den neuen Ausbildungsordnungen, ein 

Jahr später war die Umstellung bereits nahe­

zu abgeschlossen; nur noch zehn Prozent der 

Verträge lauteten auf die alten Ausbildungs­

ordnungen. 1990 schließlich machten nur 

noch wenige Betriebe (rd. 2 000 Verträge) 

von der Übergangsregelung Gebrauch. 

Für neun - gering besetzte - Berufe wie 

Walzendreher I -in und Flachgraveur I -in 

wurde eine Übergangsfrist bis zum 31. 12. 

1991 vereinbart. Diese Berufe, die oft regio­

nale Schwerpunkte aufweisen, umfaßten 

1986 rd. 900 Auszubildende, im Jahr 1990 

waren es noch 161. Auch hier wurde bereits 

im ersten und zweiten Jahr nach Inkrafttreten 

der Neuordnung zum großen Teil umgestellt, 

wenn auch nicht so rasch wie in den anderen 

Berufen. Eine Ausnahme bildeten die Bohr­

werkdreher, bei denen bereits im ersten Jahr 

zu zwei Drittel umgestellt wurde. Mit 610 

Auszubildenden ist dieser Beruf der am 

stärksten besetzte dieser Gruppe. 

Die volle Zeit der Übergangsregelung bis 

1991 wurde nur in wenigen Fällen ausge­

nutzt. Aufgrund dieser Analyse kann jedoch 

nicht untersucht werden, ob die betreffenden 

Betriebe die Ausbildung in diesen - oft sehr 

spezialisierten - Berufen ganz eingestellt 

haben oder auf einen neugeordneten Beruf 

umgestellt haben. 

Nicht in die Neuordnung 
einbezogene Metallberufe 

Die zweijährigen Metallberufe und die Beru­

fe Gerätezusammensetzer I -in und Maschi-



nenzusammensetzer I -in (18 Monate Dauer) 

wurden nicht in die Neuordnung einbezogen. 

In diesen 14 Berufen wurden 1990 rd. 2 400 

Jugendliche ausgebildet, die meisten als Tei­

lezurichterl-in (1 900) , Kabeljungwerkerl-in 

(139) und Fräser I -in (136). Die Zahl der in 

diesen Berufen ausgebildeten Jugendlichen 

ist seit 1985 (4 500) stark rückläufig - mit 

47 Prozent wesentlich stärker, als es nach der 

demographischen Entwicklung zu erwarten 

wäre. 

I Die zweijährigen 
Metallberufe, die nicht 

in die Neuordnung 
einbezogen wurden, gehen 
zahlenmäßig stark zurück 

Durch die Neuordnung wurden die Qualifi­

kationsunterschiede zwischen den neuen Be­

rufen und diesen zweijährigen Berufen, die 

zumeist auf sehr alten Ausbildungsunter­

lagen (Anlernberufe) beruhen, noch größer. 

Das von Gewerkschaften angestrebte Ziel, 

daß in diesen Berufen nach der Neuordnung 

nicht mehr ausgebildet wird , wurde aller­

dings bisher nicht erreicht. So wurden auch 

1991 noch I 700 Verträge für diese Berufe, 

vor allem für den Teilezurichter I die Teilezu­

richterin (I 500) abgeschlossen. Andererseits 

zeigt diese Entwicklung aber auch, daß der 

Bedarf nach kürzeren Ausbildungszeiten und 

geringeren Qualifikationsanforderungen zu­

mindest gemäß dem Standard dieser Berufe 

nicht sehr hoch einzuschätzen ist. 

Diese Berufe werden häufig von Hauptschü­

lern mit Abschluß (66 Prozent) und ohne 

Abschluß (neun Prozent) gewählt. Aber auch 

einige Realschüler (acht Prozent) sind in die­

sen Berufen zu finden . Im Vergleich zu den 

neugeordneten Metallberufen dominieren al­

lerdings eindeutig die Hauptschüler. Regio­

nal besteht ein Schwerpunkt für diese Berufe 

vor allem in Nordrhein-Westfalen. 

Für den Beruf Schmelzschweißer I -in wurde 

vereinbart, innerhalb der nächsten fünf Jahre 

zu prüfen, ob die Qualifikationen durch die 

neuen Berufe abgedeckt sind oder ggfs. in 

eine Weiterbildungsordnung aufgenommen 

werden können. Diese Frage muß sicherlich 

unter inhaltlich-qualifikatorischen Gesichts­

punkten entschieden werden, nachdem die 

Erfahrungen mit den neuen Berufen vorlie­

gen . Die zahlenmäßige Entwicklung zeigt 

immerhin, daß 1991 noch 456 neue Verträge 

(mit neuen Ländern) für den Schmelzschwei­

ßer I die Schmelzschweißerin abgeschlossen 

wurden, gegenüber 748 vor der Neuordnung. 

Der Rückgang (minus 39 Prozent) ist stärker 

als in den übrigen gewerblichen Berufen von 

Industrie und Handel (minus 30 Prozent) und 

kann nicht nur durch die demographische 

Entwicklung erklärt werden. Andererseits 

zeigen die relativ hohen Zahlen, daß zumin­

dest von seiten der Betriebe noch Bedarf 

nach diesem Berufsbild besteht. 

Der Universalhärter I die U niversalhärterin 

ist ein ebenfalls dreijähriger Metallberuf, der 

nicht in die Neuordnung mit einbezogen 

wurde. Im Jahre 1991 ging die Zahl der neu 

abgeschlossenen Ausbildungsverträge auf 

neun zurück, nachdem in früheren Jahren rd . 

40 Verträge abgeschlossen wurden. Hier sol­

len die Qualifikationsanforderungen sowie 

die Inhalte und Strukturen eines möglichen 

Ausbildungsberufs oder einer Weiterbil­

dungsregelung in der Wärmebehandlungs­

technik gesondert untersucht werden, was 

inzwischen geschehen ist. Über die endgülti­

ge Ausgestaltung wurde noch keine Ent­

scheidung getroffen. 

Schlußfolgerungen 

Eine statistische Analyse kann eine Evalua­

tion der Neuordnung der Metallberufe unter 

inhaltlichen Aspekten nicht ersetzen. Trotz­

dem können aufgrund des Zahlenmaterials 

einige Tendenzen herausgearbeitet werden. 

Die Zahl der besetzten Ausbildungsplätze 

ging zwar demographisch bedingt zurück, 

jedoch nicht so stark wie in anderen gewerb­

lichen Bereichen. Sicher ist dies auch auf die 

Attraktivität der neuen Berufe zurückzufüh­

ren. So haben z. B. die spanenden Berufe 

trotz der schwierigen Nachwuchssituation 

ihre Anteile steigern können. Auch die Zahl 

der jungen Frauen, die in Metallberufen eine 

Ausbildung erhalten, ist deutlich angestie­

gen. Insgesamt ist das Ausbildungsplatzvolu­

men nur wenig geringer als vor der Neuord­

nung; infolge der Verlängerung der Ausbil­

dungsdauer bedeutet dies jedoch, daß weni­

ger Jugendliche ausgebildet werden. 

Die meisten Auszubildenden kommen nach 

wie vor von Hauptschulen und aus dem Be­

rufsgrundbildungsjahr. Gegenüber den Struk­

turen vor der Neuordnung hat sich hier 

wenig verändert. Allerdings ist der Anteil 

der Hauptschüler mit und ohne Abschluß im 

längerfristigen Vergleich in den Metallberu­

fen doch deutlich zurückgegangen. 

Die Umstellung auf die neuen Berufe er­

folgte sehr rasch . Bereits im zweiten Jahr 

lauteten die meisten Verträge auf die neuen 

Berufe. Die Übergangsfristen wurden nur in 

wenigen Fällen voll ausgenutzt. 

Die neuen Berufe weisen eine gleichmäßige­

re Verteilung der Auszubildenden auf. Eine 

Konzentration auf einige wenige Hauptberu­

fe ist nicht mehr festzustellen . Offensichtlich 

ist die Entflechtung der Berufe und die Bil­

dung von homogenen Qualifikationsrichtun­

gen gelungen. Insbesondere hat auch die 

neugeschaffene Fachrichtung Produktions­

technik großes quantitatives Gewicht erlangt. 

Die Metallberufe gehören auch bei den Be­

schäftigten zu den am stärksten besetzten Be­

rufen. Nahezu zwei Millionen Erwerbstätige 

üben einen solchen Beruf (einschließlich 

handwerkliche Berufe) aus, darunter fünf 

Prozent Frauen. Auch der Qualifikations­

stand ist sehr hoch; 80 Prozent haben eine 

betriebliche Ausbildung. 
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Bei den Beschäftigtenzahlen der meisten Me­

tall berufe sind schon längere Zeit keine Stei­

gerungen mehr zu verzeichnen; diese finden 

fast ausschließlich im Dienstleistungsbereich 

statt. Trotzdem sind die Berufsaussichten der 

jungen Fachkräfte als gut zu bezeichnen. Die 

Arbeitslosenquote (1991: 4,8 Prozent) ist 

niedriger als im Durchschnitt (6,5 Prozent). 

Insbesondere für junge Fachkräfte ergeben 

sich günstige Chancen für den erlernten Be­

ruf. 
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Technologieentwicklung und 
berufliche Qualifizierung 
in den industriellen Metallberufen 

Reinhard Zedler, M. A. 
Leiter des Referats berufli­

che Bildung im Institut der 

deutschen Winschaft 

Die Entwicklung und Anwendung 
moderner Techniken, die neuen 
Ausbildungsordnungen und Rah­
menlehrpläne für industrielle Me­
tallberufe von 1987 stellen Ausbil­
dungsbetriebe und berufliche 
Schulen vor die Aufgabe, komplexe 
Anforderungen gemeinsam zu lö­
sen. Um Lösungsansätze für die 
Träger des dualen Systems zu ent­
wickeln und zu erproben, wird seit 
1989 ein Modellversuch mit dem 
Ziel der "regionalen Erprobung 
eines Aus- und Weiterbildungskon­
zeptes für werkstattorientierte 
rechnergestützte Fertigungsver­
fahren" durchgeführt. An dem Mo­
dellvorhaben sind sechs Ausbil­
dungsbetriebe und sechs Berufsbil­
dende Schulen bzw. Kollegschulen 
in Westfalen beteiligt. Die inzwi­
schen erreichten Ergebnisse sind 
für Ausbilder und Lehrer in west­
deutschen wie in ostdeutschen Be­
trieben und Berufsschulen bedeut­
sam. 

Rechnergestützte 
Fertigungsverfahren 

Ein Anstoß für die Neuordnung der indu­

striellen Metallberufe und auch ein Rahmen­

aspekt des genannten Modellversuchs sind 

die Entwicklung und Anwendung moderner 

Techniken. In der metallverarbeitenden In­

dustrie ist der Modernisierungstrend unüber­

sehbar: Der Anteil numerisch gesteuerter 
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Werkzeugmaschinen am gesamten Werk­

zeugmaschinenpark der Metallverarbeitung 

hat sich zwischen 1985 und 1990 verdoppelt, 

und seine Altersstruktur insgesamt hat sich 

verjüngt. Auch der deutsche Maschinenbau, 

eine bedeutende metallverarbeitende Bran­

che, modernisiert seine Produktionsanlagen 

in starkem Maße. 

Eine Befragung bei westdeutschen Maschi­

nenbaubetrieben hat darüber näheren Auf­

schluß gegeben. 1 Demnach ist der Einsatz 

computergestützter Techniken und Verfahren 

im Maschinenbau, gemessen am Anteil der 

einsetzenden Betriebe, weit verbreitet (Über­

sicht 1). Dies gilt nicht nur für die Fertigung, 

sondern auch für die sogenannten produk­

tionsnahen Dienste, wie bei Konstruktion 

und Entwicklung, der Produktionsplanung 

und -Steuerung oder der Arbeitsplanung. 

Weitaus geringer fällt dagegen die Computer­

unterstützung des Maschinenbaus bei Trans­

port, Montage und in der Teilehandhabung 

aus. Eine solche Modernisierung wird nicht 

zuletzt aus Gründen des Wettbewerbs sowie 

veränderter Marktanforderungen zwingend. 

Für den Maschinenbau ergeben sich heute 

Engpässe auf zwei Ebenen: organisatorisch 

im Bereich der Arbeitsvorbereitung und qua­

lifikatorisch im Bereich geeigneter Mitarbei­

ter. So gaben in der genannten Befragung 50 

Prozent der Unternehmen an, ihren Fachar­

beiterbedarf nicht ausreichend decken zu 

können, zehn Prozent hatten Mühe, genü­

gend Ingenieure zu finden . Diese Schwierig­

keiten werden auch von der internationalen 

Werkzeugmaschinenmesse vom August /Sep­

tember 1992 berichtet. Demnach paßten in 

vielen Betrieben die modernen Maschinen 

nicht in die traditionellen Arbeitsabläufe. 

Außerdem kämen viele Facharbeiter mit al­

len Facetten der modernen Maschinen nicht 

ganz zurecht. Damit lägen teuer bezahlte 

Maschinenleistungen teilweise brach. 2 Der 

Erhalt der internationalen Wettbewerbsfähig­

keit wird auch davon abhängen, daß diese 

Schwierigkeiten beseitigt werden. 

Übersicht 1: Einsatz computergestützter 
Techniken und Verfahren im Maschinenbau 
Quelle : Ruhr-Universität Bochum, Sonderforschungs­
bereich 187; * 
(Anteil der einsetzenden 
Betriebe in Prozent) insgesamt 

0 fn der Fertigung 
NC-/CNC -Maschinen 

Bearbeitungszentren 
(Mehr-Verfahrens-Maschinen) 
DNC-Systeme 
Flexible Fertigungszellen (FFZ) 
Flexible Fertigungssysteme (FFS) 
Flexible Transferstraßen 

8 ln den produktionsnahen Diensten 
Computergestützte Konstruktion 

76,6 

47,0 
20,7 

8,7 
5,5 
1,3 

und Entwicklung (CAD) 63,3 
Computergestützte Systeme der Produktions-
planung und -Steuerung (PPS) 46,2 
Computergestützte Arbeitsplanung 
und (CAP) 35,2 
Computergestützte Systeme der Betriebsdaten­
und Maschinendatenerfassung (BDE/MDE) 23,8 
Computergestützte , 
Qualitätssicherung (CAQ) 10,8 
Betriebliche Expertensysteme/ 
Wissensbasierte lnformatjonssysteme 3,9 

0 Bei Transport, Montage und 
Teilehandhabung 
Computergestützte Lagersysteme 
Automatische Handhabungssysteme/ 
Industrieroboter 
Automatische Transport-
und Materialflußsysteme 
Automatische Montagesysteme 

20,7 

14,2 

4,2 
3,1 

•erste Auswertung von rd. 1000 Rückmeldungen 
einer Befragung von 2147 Maschinenbauteilen im 

Mai 1991 (alte Bundesländer). 

Im Hinblick auf die Engpässe beim Personal 

ist es eine unabdingbare Aufgabe geworden, 

die Mitarbeiter und Mitarbeiterinnen zu qua­

lifizieren. "Der Einsatz und die Nutzung 

neuer Technologien sowie die Entfaltung und 

Ausschöpfung von Innovationspotentialen er­

fordern neue Kenntnisse und Fertigkeiten der 

Mitarbeiter". 3 

Von Facharbeitern, die mit modernen Tech­

niken arbeiten, werden neben erweiterten 

Fachkenntnissen erhöhte Flexibilität und ver­

stärkte Kooperation verlangt. 4 

Qualifikationsprofil 
industrieller Metallberufe 

Vor dem Hintergrund der verstärkten An­

wendung moderner Fertigungstechniken ist 

auch die Neuordnung der industriellen Me­

tallberufe zu sehen. Die Ausbildungsordnun­

gen vom Januar 1987 stellen sicher, daß jeder 

Auszubildende im Metallbereich Grundbe­

griffe moderner Techniken lernt. So werden 

in der fachrichtungsspezifischen Ausbildung 

der Berufe Industriemechaniker, Werkzeug­

mechaniker und Zerspanungsmechaniker 

neue Lerninhalte angesetzt, die sich beson­

ders auf rechnergestützte Fertigungsverfah­

ren beziehen. 

Außerdem sind Fertigkeiten und Kenntnisse 

unter Einbeziehung selbständigen Planens, 

Durchruhrens und Kontrollierens zu vermit­

teln. Am Ende seiner Ausbildung muß also 

der Jungfacharbeiter seine Arbeit selbständig 

planen, durchführen und kontrollieren kön­

nen. Diese Zielgröße hat eine lange berufs­

pädagogische Tradition. 5 

Ganzheitlicher Ansatz 
der Qualifizierung 

In der fachrichtungsspezifischen Ausbildung 

einzelner Metallberufe wird gefordert, Hand­

lungskompetenz in komplexen Fertigungs­

beziehungsweise Produktionssystemen zu 

vermitteln. Dabei sind neben neuen Inhalten 

auch ganzheitliche Bildungskonzepte erfor­

derlich. Der ganzheitliche Ansatz dieser 

Qualifizierung umfaßt die komplexe Vermitt­

lung von Kompetenzen. Es geht dabei beson­

ders um die drei Kompetenzen Sach- und 

Fachkompetenz, Methoden- und Entschei­

dungskompetenz sowie Sozial- und Mitwir­

kungskompetenz. 6 

Dieser Qualifizierungsansatz wird deshalb 

ganzheitlich genannt, weil der angehende 

Facharbeiter im Umgang mit modernen 

Techniken alle drei Kompetenzen besitzen 
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muß, soll er den Anforderungen flexibel ge­

nügen. 7 Die Zeit, in der die verschiedenen 

Kompetenzen auf unterschiedlichen Ebenen 

angesiedelt waren, kann als überwunden gel­

ten. Ganzheitlich qualifizieren bedeutet, im 

Lemprozeß Fachkompetenz, Methodenkom­

petenz und Sozialkompetenz zugleich zu ver­

mitteln und zu fördern. Dementsprechend 

sind auch die Ausbildungsaufgaben zu ge­

stalten. 

I Ganzheitlich qualifizieren 
bedeutet im 

Lernprozeß Fach-, Methoden-
und Sozialkompetenz 

zugleich zu vermitteln und 
zu fördern 

Die Anforderungen, die bei der Umsetzung 

der neugeordneten industriellen Metallberu­

fe auf die Betriebe kamen, hat das Bundesin­

stitut für Berufsbildung im Rahmen einer 

schriftlichen und telefonischen Befragung 

von 250 Betrieben in den Jahren 1987 und 

1989 untersucht. Demnach bereitete die Ver­

mittlung der speicherprogrammierten Steue­

rung (48 Prozent) und der CNC-Technik (31 

Prozent) den Betrieben Probleme. Aber auch 

61 Prozent der Metallbetriebe schätzten, daß 

Berufsschulen mit den neuen Aufgaben 

Schwierigkeiten hätten. Schwerpunkte der 

Kritik waren der Wunsch der Betriebe nach 

besserer Koordination, Intensivierung des 

Unterrichtes, stärkere Befassung mit moder­

nen Techniken sowie neue Inhalte und päd­

agogische Konzepte. Im Zusammenhang mit 

der Neuordnung erschien rund 45 Prozent 

der befragten Betriebe die pädagogische 

Qualifizierung der Ausbilder für erforder­

lich, etwa 60 Prozent der Betriebe meinten 

sogar, daß spezielle Maßnahmen zur Qualifi­

zierung notwendig seien. 8 

Vor dem Hintergrund der neuen Anforderun­

gen war der genannte Modellversuch ent­

wickelt worden. Sein besonderes Ziel ist es, 

Betriebe und berufliche Schulen in der Aus­

bildung industrieller Metallberufe zu befahi­

gen, die dargestellten komplexen Anforde­

rungen gemeinsam zu lösen. Der Schul-Mo­

dellversuch mit integriertem Wirtschafts­

Modellversuch wird mit Mitteln des Bundes­

ministers für Bildung und Wissenschaft und 

des Kultusministers des Landes Nordrhein­

Westfalen gefördert. 9 

Der Modellversuch: Die 
beteiligten Ausbildungsstätten 

Für Modellversuche ist es wichtig, daß die 

erzielten Ergebnisse später auch auf andere 

Bildungseinrichtungen übertragen werden 

können. Dies ist hier insofern gegeben, als 

die beteiligten Betriebe nicht aus einer Bran­

che kommen, sondern verschiedenen Indu­

striebereichen angehören: vom Maschinen­

bau über Elektronik bis zum Anlagenbau 

reicht die Palette der Betriebe. Die beteilig­

ten Ausbildungsstätten in Westfalen sind: 

• Gildemeister AG (Bielefeld) und die 

Städtische Kollegschule Senne (Bielefeld) ; 

• Hettich GmbH & Co (Kirchlengern) und 

August-Griese-Kollegschule (Löhne); 

• Harting Elektronik GmbH (Espelkamp) 

und die Kollegschule Minden in Verbindung 

mit Kollegschule Lübbecke (Lübbecke); 

• Schloemann-Siemag AG (Hilchenbach) 

und Berufliche Schule für Technik (Siegen); 

• Weidmüller Interface GmbH & Co (Det­

mold) und Felix-Fechenbach-Schule (Det­

mold); 

• Westfalia Separator AG (Oelde) und Be­

rufsbildende Schulen Beckum (Beckum). 

Für die Zusammenarbeit zwischen Betrieben 

und Berufsschulen ist Abstimmung unerläß­

lich . Nach der Neuordnung der industriellen 

Metallberufe stellt sich die Frage der Ab­

stimmung in besonderer Form; denn bei der 

Vermittlung neuer Techniken, wie CNC­

Technik oder Steuerungstechnik, sind die 

Aufgaben von Betrieb und Berufsschule eng 

verbunden. Dennoch sind die Schwerpunkte 
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verschieden: Der Ausbildungsbetrieb hat die 

Aufgabe, systemspezifische Kenntnisse zu 

vermitteln, diese in der Praxis zu vertiefen 

und in das betriebliche Umfeld einzubinden 

sowie die Tätigkeit zum Beispiel in der Pro­

duktion einzuüben. Die Berufsschule hat die 

Aufgabe der systemunabhängigen Qualifizie­

rung, die mit exemplarischer Umsetzung 

verbunden ist. 

Bei dieser Aufgabendifferenzierung bleibt 

die grobe Abstimmung im Hinblick auf einen 

Gegenstand zwischen den Betrieben und Be­

rufsschulen wichtig. Sie kann arbeitsteilig, 

mit gewissen Überlappungen funktionieren, 

wie sich in diesem Modellversuch zeigt. Die 

Überwindung von Theorie und Praxis erfor­

dert es, ergänzende Aufgabenfelder abzu­

stimmen. 

Gemeinsame Weiterbildung 
von Ausbildern und Lehrern 

Ein Kristallisationspunkt der Kooperation 

der beteiligten Betriebe und beruflichen 

Schulen war die gemeinsame Fortbildung 

von Ausbildern und Lehrern. Nachdem 1989 

bereits zwölf Ausbilder und Lehrer an neun 

einwöchigen Seminaren teilgenommen hat­

ten , wurde das Konzept im zweiten Durch­

lauf für andere Ausbilder und Lehrer opti­

miert (Übersicht 2). So besuchten Lehrer 

und Ausbilder 1990 neun Seminare, und 

zwar in Berufsschulen, aber zumeist an der 

Gildemeister Trainings-Akademie in Hanno­

ver. 

Es ging bei diesen Seminaren nicht bloß um 

Fragen der Programmierung, sondern auch 

um didaktisch-methodische Aspekte der 

fachlichen Inhalte. Ziel der gemeinsamen 

Fortbildung war es, daß Ausbilder und Leh­

rer einen Überblick über flexible Fertigung 

erhielten und High-Teach gleichsam erleb­

ten. Damit lernten die Ausbilder und Lehrer, 

moderne Techniken noch besser einzuordnen 

und dann im Unterricht und in der Ausbil-



Übersicht 2: Vorbereitung auf die automa­
tisierte Produktion 
Die Ausbilder und Lehrer der am Modellver­
such beteiligten Betriebe und Berufsschulen/ 
Kollegschulen besuchten 1990 neun Seminare: 

0 Didaktik und Methodik; 
Informationstechnik (Vorkurs) 

8 CNC-Aufbaukurs: 
Programmieren und Bedienen von 2- und 4-Ach­
sen-Maschinen; EPL -Steuerung (Elektro - Pilot, 
Meßsystem 1 oder 2) und Variablenprogrammie­
rung 

6) CNC-Zusatzbausteine: 
Angetriebene Werkzeuge; EMS-Messen (Elektroni ­
sches Meßsystem) 

0 Maschin!mumfeld-Organisation: 
Einrichten und Rüsten, Erstellen eines CNC -Pro­
gramms, Bestandsaufnahme des Maschinenumfel­
des, Drehen des programmierten Werkstücks 

0 Steuerungstechnik (Stützkurs) 

0 Automat isierungstechnik 
und Qualität ss icherung: 
Vermessen einer Maschine mit einem Laser, Ein­
richten einer Maschine, Anwenden der SPS (Spei­
cherprogrammierbare Steuerung) 

8 Systemtechnik- CAD/CAM-Technik: 
Systemtechnik, Einführung in CAD, Möglichkeiten 
von CAD-Systemen, CAD mit ME 10 (Mechanical 
Engineering) 

0 Flexible Fertigungssysteme (Teil!}: 
Rechnergestützte Fertigung, Methoden und Hilfs­
mittel bei der Planung flexibler Fertigungssyste­
me; Werkzeugmaschinen-Umfeldorganisation und 
das Werkstattsteuerungssystem; Gesamtüberblick 
über Struktur und Komponenten flexibler Ferti ­
gungssysteme 

0 Flexible Fertigungssysteme (Teil II): 
Bedienung der GT 50 (4- Achsen -Drehmaschine) 
und ihrer Handhabung, Konstruktion mit Hilfe 
eines CAD-Systems, Programmerstellung mit Hilfe 
des AV-Programmiersystems - Produktion auf der 
flexiblen Fertigungsanlage; didaktisch-methodi­
sche Aufarbeitung des Themas flexible Fertigung. 

dung einzusetzen. Die gemeinsame Qualifi­

zierung hat dazu geführt, daß Ausbilder und 

Lehrer auf örtlicher Ebene noch besser zu­

sammenarbeiteten und gemeinsam Ausbil­

dungsunterlagen entwickelten. 

An den sechs Standorten des Modellversuchs 

wurden für die Berufsausbildung in den in­

dustriellen Metallberufen neue Ausbildungs­

konzepte mit unterschiedlichen Schwerpunk­

ten entwickelt und erprobt. Neben dem Ver­

mitteln neuer Techniken, wie CNC-Zerspa-

nungstechnik mit Maschinenumfeld-Organi­

sation und Steuerungs- / Automatisierungs­

technik (SPS) sowie CAD /CAM-Technik, 

enthalten die in Arbeit befindlichen Doku­

mentationen unter anderem auch Anregun­

gen für neue methodische Ausbildungswege. 

Die Ausbildungskonzepte lassen sich zwei 

Schwerpunkten zuordnen: 

• Neue Lerninhalte und neue Lernmetho­

den für Zerspanungsmechaniker - Fach­

richtungen Drehtechnik sowie Frästechnik; 

• neue Lernsysteme für Industriemechaniker 

im Bereich Steuerungs- / Automatisierungs­

technik (SPS) . 

Die entwickelten Projekte sind in einer 

Schrift der Geschäftsstelle des Modellver­

suchs zusammenfassend dargestellt. 10 Aus­

gehend von dieser Beschreibung, werden 

hier abschließend zwei Projektaufgaben als 

Anregungen für die eigene Vorgehensweise 

in der Berufsausbildung oder Weiterbildung 

vorgestellt. 

Projektaufgabe 
zur CNC-gesteuerten 
Drehbearbeitung 

Diese Projektarbeit haben die Westfalia Se­

parator AG und die Berufsbildende Schule 

Beckum entwickelt. Zielgruppe sind ange­

hende Zerspanungsmechaniker - Fachrich­

tung Drehtechnik im zweiten Ausbildungs­

jahr. Im zweiten Ausbildungsjahr wird die 

Projektarbeit "Dosierzylinder" begonnen 

und im dritten Ausbildungsjahr fertiggestellt. 

Die abgestimmte Vermittlung von Inhalten 

der CNC-Drehtechnik zeigt sich hier in be­

sonderer Weise: 

1. Phase: In der Berufsschule wurde die Pro­

jektaufgabe vorgestellt, und es wurden dazu 

die Zeichnungen des Dosierzylinders gele­

sen sowie die Stückliste des Projektes analy-

siert. Währenddessen wurde im Betrieb die 

Fertigungsaufgabe anhand von Arbeitsunter­

lagen bearbeitet und die Arbeitsfolgen für 

Dreh- und Bohroperationen festgelegt. 

2. Phase: In der Berufsschule wurden unter­

schiedliche Lösungswege für das Problem 

erarbeitet und dann notwendige Fertigungs­

verfahren sowie Fertigungssysteme be­

stimmt. Dementsprechend wurde im Ausbil­

dungsbetrieb das festgelegte Fertigungsver­

fahren realisiert. Hierzu wurden Drehma­

schinen, Werkzeuge und Vorrichtungen ein­

gerichtet, die ermittelten Werte an der Ma­

schine eingestellt sowie Spannmittel vorbe­

reitet und montiert . 

3. Phase: In der Berufsschule wurde der 

Einsatz der NC-Technik vorbereitet, indem 

die Inhalte eines CNC-Grundkurses vermit­

telt wurden . Dabei lernten die Schüler Ar­

beitspläne, Einrichteblätter und CNC-Pro­

gramme zu erstellen, NC-Programme in den 

Rechner einzugeben und das Programm zu 

simulieren. Dieses in der Schule erstellte 

Programm wurde im Betrieb dann auf be­

triebliche Gegebenheiten angewandt. Es 

wurden NC-Programme erstellt, eingegeben 

und optimiert. Nachdem die Programme ge­

testet waren, wurde die Maschine eingerich­

tet. Ferner wurden im Betrieb die Werk­

stücke aus Eisen, Nichteisenmetallen und 

Kunststoffen hergestellt. 

4. Phase: In der Berufsschule wurden die 

Arbeitsunterlagen von den Einzelgruppen 

vorgestellt und diskutiert. Danach wurden 

im Betrieb die Werkstücke auf ihre Qualität 

geprüft und zum Abschluß die Maschine ge­

wartet. 

Dieser skizzierte Ablauf der Projektarbeit 

zeigt, wie hier an den Standorten Beckum 

und Oelde die Kooperation zwischen Berufs­

schule und Betrieb weiterentwickelt wurde. 

Dies kennzeichnet auch eine Projektarbeit, 

die im Bereich der Steuerungstechnik durch­

geführt wurde. 
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Planung und Entwicklung 
der automatisierten Fertigungs­
einheit "Rundschalttisch" 

Diese Projektarbeit haben die Firma Weid­

müller Interface GmbH & Co und die Felix­

Fechenbach-Schule in Detmold entwickelt. 

Beteiligt waren dabei Industriemechaniker 

der Fachrichtung Maschinen- und System­

technik im zweiten Ausbildungsjahr. Bei die­

ser Projektarbeit wurde eine Problemstel­

lung aus der betrieblichen Praxis gewählt. 

Die Aufgabe war, eine automatisierte Ferti­

gungseinheit zu entwickeln, mit deren Hilfe 

die vorgegebenen und zusätzlichen Lochbil­

der eines Montagefußes erzeugt werden kön­

nen. Die Montagefüße sollten in einer Ferti­

gungszeit von maximal fünf Sekunden bei 

vier Bohrungen produziert werden. Bei der 

Umsetzung dieser Aufgabe lassen sich drei 

Phasen unterscheiden: 

In der ersten Phase wurde in der Berufs­

schule die Automatisierungseinheit konzi­

piert und konstruiert. Dabei entwickelten die 

Schüler selbst das Projekt, und der Lehrer 

war dabei als Berater tätig. Bei den Aufgaben 

der Konstruktion und Konzeption bildeten 

die Schüler Gruppen. Nach diesem Blockun­

terricht von drei Wochen kamen die Schüler 

mit Zeichnungen und Stücklisten in den Aus­

bildungs betrieb. Hier erfolgte die Teileferti­

gung und Teilmontage. Während der Ferti­

gung optimierten die Auszubildenden ihren 

Fertigungsplan. 

In der zweiten Phase erfolgte in der Berufs­

schule die rechnergestützte Fertigung und 

Montage der Teile, die im Betrieb gefertigt 

wurden. Schwerpunkt dieses Blockes von 

vier Wochen in der Berufsschule war die 

Fertigungstechnik, Steuerungstechnik, Fräs­

technik und der Einstieg in CAD. Anschlie­

ßend erfolgte im Betrieb die mechanische 

Überarbeitung der Teile und die elektro­

pneumatische Realisierung. Nachdem Teillö-

sungen erarbeitet wurden, kam es nunmehr 

auf die Steuerung an. 

In der dritten Phase der Projektarbeit ging 

es in der Berufsschule um die Integration der 

Teilsysteme, die Roboter-Integration, die 

Qualitätssicherung und Wirtschaftlichkeit. 

Die Schüler hatten im einzelnen die Aufga­

be, die Teilsysteme - Bohren oder Prüfen -

steuerungstechnisch zu sehen. Ähnliche In­

halte wurden dann in der betrieblichen Aus­

bildung vermittelt. 

Bei dieser Planung und Entwicklung einer 

automatisierten Fertigungseinheit zum Bear­

beiten und Paletieren von Kunststoffelemen­

ten gewannen die Schüler aus pädagogischer 

Sicht die Einsicht, daß der Fertigungsprozeß 

nicht linear verläuft, sondern einem Regel­

kreis nahekommt Hervorzuheben ist, daß 

die Schüler I Auszubildenden selbständig ar­

beiteten. Voraussetzung ist dafür, daß Aus­

bilder und Lehrer gut zusammenarbeiten und 

auf diese Weise die Kooperation zwischen 

Schule und Betrieb beleben. 

Qualifizierung für rechner­
gestützte Fertigungsverfahren 

Mit diesen exemplarisch dargestellten Lern­

projekten, die im Rahmen des Modellver­

suchs entwickelt wurden, werden angehende 

Facharbeiter auf die automatisierte Produk­

tion vorbereitet. Dies wurde bereits in Semi­

naren mit Auszubildenden I Schülern er­

probt. So wurde 1991 ein zweiwöchiges Se­

minar für angehende Zerspanungsmechani­

ker - Fachrichtungen Drehtechnik/Fräs­

technik und Automatendrehtechnik - durch­

geführt. 

Hauptsächliches Lernziel dieses Programms 

war es, daß die Auszubildenden Kenntnisse 

und Fertigkeiten in höherautomatisierten 

Fertigungseinrichtungen erwerben. Das Pro­

jekt, mit dessen Hilfe dieses vornehmliehe 

Lernziel zu erreichen versucht wurde, war 

der Dosierzylinder. 
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Derzeit wird ein Seminar für angehende In­

dustriemechaniker, Fachrichtung Maschinen­

und Systemtechnik vorbereitet und durchge­

führt. Zu den Zielen dieses Ausbildungspro­

gramms gehört es, daß die angehenden Fach­

arbeiter lernen, ein automatisiertes System 

zu analysieren, zu ergänzen und zielgerichtet 

einzugreifen; dies ist eine Frage der Fach­

kompetenz. Ferner sollen sie lernen, in an­

deren Gruppen zielgerecht zu arbeiten; dies 

I Die Neuordnung hat 
Impulse für eine hohe 

Ausbildungsqualität und eine 
bessere Kooperation 
zwischen Betrieben 

und Berufsschulen gegeben 

ist eine Frage der Sozialkompetenz. Schließ­

lich sollen sie in diesem Seminar auch befa­

higt werden, Lösungswege selbständig zu fin­

den, Entscheidungen zu treffen und Arbeitser­

gebnisse vor der Gruppe vorzustellen; dies ist 

eine Frage der Methodenkompetenz. Eines 

der Projekte, an denen die Auszubildenden 

zielgerichtet Eingriffe üben, ist der vorge­

stellte Rundschalttisch. 

Damit schließt sich der Kreis, in dem die be­

rufliche Qualifizierung für die rechnerge­

stützten Fertigungsverfahren in diesem Mo­

dellversuch zu sehen ist. Ausgehend von der 

Analyse der Ausbildungsordnungen und 

Rahmenlehrpläne für die industriellen Me­

tallberufe, besuchten Ausbilder und Lehrer 

gemeinsam Fortbildungsveranstaltungen. Hier 

erhielten sie einen Überblick über flexible 

Fertigung und pädagogische Anregungen, 

mit denen sie an den jeweiligen Standorten 

Ausbildungsunterlagen entwickelten. Diese 

Projekte wiederum wurden in Seminaren für 

angehende Zerspanungsmechaniker und In­

dustriemechaniker aus anderen westfalischen 

Betrieben und Berufsschulen eingesetzt und 

erprobt. Daher sind diese Projekte nicht nur 



für die beteiligten Ausbildungsstätten be­

deutsam, sondern geben auch anderen Be­

trieben und Berufsschulen Anregungen für 

die eigene, innovative Bildungsarbeit Ange­

sichts dieser positiv zu bewertenden Ergeb­

nisse des Modellversuchs ist festzuhalten, 

daß die Neuordnung der industriellen Me­

tallberufe von 1987 Impulse für eine hohe 

Ausbildungsqualität und eine bessere Koope­

ration zwischen Betrieben und Berufsschu­

len gegeben hat. 

Anmerkungen: 

1 Sonderforschungsbereich 187 der Ruhr-Universität Bo­
chum in Zusammenarbeit mit der GfK Marktforschung in 
Nürnberg (Hrsg.): Mitteilungen für den Maschinenbau, 
Ausgabe 1 und 2. Bochum 1991 I 1992 
1 Blick durch die Wirtschaft vom 9. September 1992, S. 1 
3 Sonderforschungsbereich der Ruhr-Universität Bochum 
in Zusammenarbeit mit der GfK Marktforschung in Nüm­
berg (Hrsg). A. a. 0. 
4 Bunk, G. P: Thesen zur Qualifizierung bei neuen 
Techniken und Medien. In: REFA-Aus- und l*iterbildung 
2(1990)2 
5 Lipsmeier, A. : Selbständiges Planen, Durchführen 
und Kontrollieren. In: Zeitschrift für Berufs- und Wirt­
schaftspädagogik, 88. Bd., 1992, S. 355-357 
6 Geschäftsstelle des Modellversuchs (Hrsg.): Kompe­
tenzen- Entwicklung, Förderung und Überprüfung, Det­
mold I991 
7 Bunk, G. P: Thesen zur Qualifizierung bei neuen 
Techniken und Medien. A. a. 0., S. 3 
8 Grünewald, U u. a.: Evaluierung der neugeordneten 
industriellen Metall- und Elektroberufe. Berichte zur be­
ruflichen Bildung, Heft 110. Bundesinstitut für Berufsbil­

dung, Berlin 1989 
9 Geschäftsstelle des Modellversuchs beim Regierungs­
präsidenten Detmold (Hrsg.): Informationsbroschüre zum 
Modellversuch "Regionale Erprobung eines Aus- und 
l*iterbildungskonzepts für werkstattorientierte rechner­
gestützte Fertigungsverfahren ·: Detmold 1990 
10 Geschäftsstelle des Modellversuchs beim Regierungs­
präsidenten Detmold (Hrsg.): Ausbildungsunterlagen für 
neue Projektarbeiten, Detmold 1992 

Die o. g. Materialien erhalten sie bei der Geschäftsstelle, 
Postfach 5, W-4930 Detmold, Tel. (0 52 31) 71 28 44. 

Kompetenz für den Beruf-
eine Fünf-Jahres-Bilanz der neuen 
industriellen Metallberufe 

Rudolf Geer 
Dr. , stellvertretender Haupt­

geschäftsftihrer des Gesamt-

verbandes der metallindu-

striellen Arbeitgeberverbän­

de (Gesamtmetall) in Köln , 

Leiter des Bereichs "Wirt­

schaft - Arbeitsmarkt -

Beruftbildung'; verantwort­

lich für die Neuordnung 

der industriellen Metallbe­

rufe 

Fünf Jahre Erfahrungen mit der 
Ausbildung in den neuen indu­
striellen Metallberufen zeigen, daß 
die Industrie die Herausforderung 
der neuen Berufe quantitativ und 
qualitativ erfolgreich bewältigt hat. 
Die Vorteile der Neuordnung kom­
men inzwischen zum Tragen, die 
Ausbildungspraxis ist offen für 
weitere Verbesserungsmöglichkei­
ten. Die Leistungsfähigkeit derbe­
trieblichen Ausbildung wird jedoch 
durch schlechter gewordene Rah­
menbedingungen beeinträchtigt. 

Im Ausbildungsjahr 1991 stellte die westdeut­

sche Wirtschaft in den neuen industriellen 

Metallberufen mehr als doppelt so viele Aus­

bildungsplätze zur Verfügung, wie Bewerber 

gemeldet waren. Im Jahre 1990 war der er­

folgreiche Abschluß in den neuen Berufen 

mit 97,9 Prozent sogar höher als mit 93,4 

Prozent in den alten Berufen. Die Abschluß­

prüfungen für 1991, d. h. für den ersten kom­

pletten Jahrgang der "neuen Ausbildungsge­

neration", signalisieren ähnliche Erfolgsquo­

ten. Nach fünf Jahren mit den neuen indu­

striellen Metallberufen läßt sich feststellen: 

die Industrie hat die Herausforderung der 

neuen Berufe quantitativ und qualitativ er­

folgreich bewältigt. 

Das war keineswegs selbstverständlich. 

Selbst Wohlmeinende sprachen 1986 - trotz 

der jahrelangen Vorarbeiten - von einem 

"Experiment Neuordnung", das sich nach 

seiner Verordnung in der beruflichen Praxis 

erst noch bewähren müsse. Man befürchtete 
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Tabelle 1 Ausbildungsstellen-Bilanz 1991 -Bundesgebiet West­
Quelle : Bu ndesanstalt für Arbeit 

Fachrichtung Produktionstechnik. . .. ... ..... ... .. ... .. 2497 . . ..... 807 . . ..... .... .. 7 
... 5041... .. ....... ... ..93 Fachrichtung Betriebstechnik .. ..... ... ....... .... .. .. .. 9895 

Fachrichtung Maschinen- und Systemtechnik .. . ..... 1 0035 . ... .. 5752 .. . ..... ... 62 
Fachrichtung Geräte- und Feinwerktechnik ... 4359 ...... .. ...... .. .. ... ... 1947 . . ........ 25 

Werkzeugmechaniker 
Fachrichtung Stanz- und Umformtechnik 
Fachrichtung Formentechnik .. 
Fachr ichtung Instrumententechnik .. ... 

.... ... 5136 .... ·•··· ··· ··· ... .... 2190 ... ... .... . . ... 24 
.... 2229 ... . . . .467 ... .. . ........ ... . .... . 9 
. .... 62 ···· ····· ···· ··· ····· ..... .. 52 . . . ....... . 

Zerspanungsmechaniker 
Fachrichtung Drehtechnik ..... . . ....... .......... ..... .. .4383 .2277. . 

...... 211 . 
.... .48 

Fachri chtung Automaten-Drehtechnik .. .... 737 . ...... ..4 
Fach richtung Frästechnik . . .. ... ... .. . . . . ... . 1795 ... . 341 ........ .... ....... 11 
Fach richtung Schleiftechn ik... .. ...... ........ 310 ... . . . .... .. . 39 .. ...... 2 

Konstruktionsmechaniker 
Fachrichtung Metall- und Schiffbautechnik .. . .. ... .. . 2032 ... .. 396 ... ... ....... . .. ...... 15 
Fachrichtung Ausrüstungstechnik ... . .. ... 1323 .. 574 . . .. 12 
Fachrichtung Feinblechbautechnik ...... .... .. ... .. . . .... . 1747 ...... . 296 .. ...... .... ... ... ....... ..... 6 

Anlagenmechaniker 
Fachrichtung Apparatetechnik 
Fachrichtung Versorgungstechnik 

...... 675 .. 
.. ... 1543 

.... 113 
.... . 240 

....... 5 

...... 5 

Automobilmechaniker. . . . .. . . ... . 1223 . ..... ..... ..... . 291 . 

neue industrielle Metallberufe 
insgesamt ..................................................... 49981 .................... 2.1034 ........................ 328 

eine Überforderung von Ausbildungsbetrie­

ben, Ausbildern und Lehrlingen. Befürch­

tungen bestanden insbesondere dahingehend, 

• daß die berufliche Grundbildung zu breit 

angelegt sei 

• daß die moderne Steuerungstechnik zu 

umfangreich für die Erstausbildung sei 

• daß die Ablösung des bisherigen Systems 

von 38 Monoberufen durch sechs Berufe mit 

insgesamt 17 Fachrichtungen die Identifizie­

rung mit den neuen Berufen verhindern 

würde. 

Vorteile kommen zum Tragen 

Diese Befürchtungen waren nicht unbedingt 

unbegründet. Aber die Betriebe haben mit 

erheblichen Investitionen im Ausbildungsbe­

reich die notwendigen Vorbedingungen für 

die Umstellung geschaffen. Mehr als zwei 

Drittel der Ausbilder haben Angebote zur 

betrieblichen Weiterbildung erhalten. So 

konnten die Vorteile der Neuordnung voll 

zum Tragen kommen sowie die Risiken des 

Übergangs eingegrenzt und abgewendet wer­

den: 
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1. Die breite berufliche Grundbildung für 

das Berufsfeld schafft bessere Voraussetzun­

gen für mehr Mobilität sowohl auf dem in­

nerbetrieblichen wie auf dem außerbetriebli­

chen Arbeitsmarkt. 

Die Verankerung der beruflichen Grundbil­

dung in den Betrieben stoppte rein schulische 

Berufsgrundbildungsjahre, die - flächen­

deckend eingeführt - das duale System aus­

höhlen würden. 

2. Die Einbeziehung moderner Steuerungs­

techniken in die berufliche Erstausbildung 

stärkt den Standortvorteil "Qualifikation" im 

internationalen Wettbewerb. Die vielfältigen 

Möglichkeiten der modernen Technologien, 

Werkzeuge und Werkstoffe werden gerade 

von der jungen Mannschaft kompetent aufge­

griffen und umgesetzt. In einer Ende 1991 

durchgeführten Unternehmens-Umfrage des 

Ifo-Instituts zum Standort Westdeutschland 

wurde einmal mehr von der Metall- und 

Elektroindustrie die Qualität der Arbeits­

kräfte als positiv im Vergleich zu ausländi­

schen Konkurrenzstandorten eingestuft. 

3. "Offene" Formulierungen in der Ausbil­

dungsordnung - d. h. Vorgabe von Ausbil­

dungszielen bei weitgehender Flexibilität in 

der Ausbildungsdurchführung, wie diese 

Ziele erreicht werden - bieten den Unter­

nehmen ein hohes Maß an Gestaltungsspiel­

raum. Daneben schaffen offene Lernzielbe­

schreibungen fortwährend Impulse zu ständi­

ger Anpassung der Ausbildung an fortschrei­

tende technische Entwicklungen, was umge­

kehrt die Ausbildungsordnung selbst gegen 

eine schnelle "technologische Vergreisung" 

resistent macht. 

4. Die neue Strukturierung in Grundberufe 

und Fachrichtungen hat - trotz teilweiser 

"Begriffs-Ungeheuer" - die Transparenz 

dieser Berufe auf dem Arbeitsmarkt vergrö­

ßert und zugleich ihre Akzeptanz verbessert. 

Das Begriffspaar aus Grundberuf und Fach­

richtung bildet im übrigen auch die Berufs­

bezeichnung. 



Ausbildung zur "Qualifikation" 

Größere Diskussionen in berufspädagogi­

schen Fachkreisen löste die Tatsache aus, 

daß in den neuen Ausbildungsordnungen die 

Befähigung zum selbständigen Planen, 

Durchführen und Kontrollieren der Berufs­

aufgabe als Ziel der Berufsausbildung defi­

niert wurde. Manche Vertreter halten dies 

für "den" Fortschritt gegenüber der bisheri­

gen Berufsausbildung und sehen in diesem 

Zusammenhang für den berufsschulischen 

Unterricht besondere Entfaltungsmöglich­

keiten. Die Bewertung ist sicher übertrieben, 

die Therapie setzt falsche Gewichte. 

Seinerzeit hatte die Arbeitgeberseite den Be­

griff der "Qualifikation" in die Neuordnung 

eingebracht. Er sollte die "Fertigkeiten und 

Kenntnisse" in den bisherigen Ausbildungs­

ordnungen ersetzen. Zum einen ging es da­

bei um die Einbeziehung personaler Verhal­

tensweisen in den Prozeß der Ausbildung. 

Zum anderen sollte das "Können" als Aus­

bildungsziel und Ausbildungsstandard fixiert 

werden. Dies war eine Reaktion auf bil­

dungspolitische Vorstellungen, die auf ein 

bloßes "Kennenlernen" der fachpraktischen 

Inhalte hinausliefen und zugleich die Ver­

mittlung von Schlüsselqualifikationen als be­

rufsabstrakte Bildungselemente einforderten. 

Da der Begriff der Qualifikation aus rechts­

förmlichen Gründen nicht in der Ausbil­

dungsordnung verankert werden konnte, 

einigten sich die Sozialpartner auf die Be­

griffs-Triade "selbständiges Planen, Durch­

führen und Kontrollieren" der beruflichen 

Tätigkeit als Ausbildungsziel im Sinne von 

"können". 

Diese Notbremsung gegen eine Verflachung 

der fachpraktischen Ausbildung und den da­

mit verbundenen Verlust an Fachkompetenz 

ergab sich zwangsläufig auch aus den Verän­

derungen der industriellen Produktionsbe­

dingungen und -abläufe. Die Möglichkeiten 

zur ganzheitlichen Gestaltung der Arbeit so­

wie die Vernetzung der Produktion als Folge 

Tabelle 2 :Abschlußprüfungen 1990 
Quelle : DIHT 

"Neue" Berufe................................................ .. ........ 5491.................................... .. .... 97,9% 

darunter: 
Industriemechaniker 
Fachrichtung Produktionstechnik ... ......... ...... ... .. 
Fachrichtung Betriebstechnik . 
Fachrichtung Maschinen- und Systemtechnik 
Fachrichtung Geräte- und Feinwerktechnik .. 

Werkzeugmechaniker 
Fachrichtung Stanz- und Umformtechnik .. .. 
Fachrichtung Formentechnik.. .. 
Fachrichtung Instrumententechnik 

Zerspanungsmechaniker 
Fachrichtung Drehtechnik . ............ . ...... .. 
Fachrichtung Automaten-Drehtechnik . 
Fachrichtung Frästechnik . 
Fachrichtung Schleiftechnik . 

Konstruktionsmechaniker 
Fachrichtung Metall- und Schiffbautechnik 
Fachrichtung Ausrüstungstech nik ................. . .. 
Fachrichtung Feinblechbautechnik . 

Anlagenmechaniker 
Fachrichtung Apparatetechnik . 
Fachrichtung Versorgungstechnik .... 

. .... . 546 .... ........ .. ................ .. .............. 98,9% 
... ..... .. 758 ............. .. ............................... 95,5% 
... .. .... 1289 .............................................. 97,8% 

...... 634 .............................................. 98,9% 

.. .. 787 .............................................. 97,8% 
...141 ....................................... ....... 99,3 % 

.. .. .... .. 40 ............................................ 100,0% 

... .. 402 ............................................... 97,0% 
... .. .. . 32 .............................................. 96,9% 

... 160 .............................................. 98,8% 
. .. 35 ..................... .. .......... .... ......... 97,1% 

... 72 .............................................. 98,6% 
.. .. . 38 ............................................ 100,0% 

.. ... 155 .............................................. 98,1% 

. ... 22 .............................................. 95,5% 
.. ...... 100 .............................................. 99,0% 

Automobilmechaniker ........................................... 280 ..................................... ......... 98,9% 

des Siegeszuges der Mikroelektronik verlan­

gen einen nicht nur fachlich kompetenten, 

sondern gleichermaßen von Kooperation und 

Selbständigkeit im Handeln geprägten Fach­

arbeiternachwuchs. Was damals mit Job-En­

richment und Job-Enlargment begann und 

heute als Lean-Production mit eigenverant­

wortlicher Gruppenarbeit definiert wird , fin­

det seine parallele Ausprägung und Berück­

sichtigung auch in der Ausbildungspraxis. Es 

geht um Qualifikationen, die nicht im Schon­

raum Schule gelernt werden können , son­

dern in der modernen Arbeitswelt erfahren 

werden. Dies rechtzeitig erkannt und in der 

Ausbildungsordnung verankert zu haben, ist 

und bleibt das Verdienst der Neuordnungs­

Experten. Für viele Betriebe waren die neu­

en Ausbildungsberufe ein Abbild ihrer be­

trieblichen Realität, abgeleitet aus neuen 

Techniken und Verfahren, die dem Mitarbei­

ter auch neue Gestaltungsspielräume er­

schließen. Für andere Betriebe waren und 

sind die neuen Berufe eine Herausforderung, 

ihre Arbeitsstrukturen zu überprüfen. 

"Das Bessere ist der Feind des Guten ." In 

diesem Sinne gibt es an den neuen Metallbe­

rufen in der Ausbildungspraxis immer wie-
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der Verbesserungsmöglichkeiten. Modeme 

Ausbildungsmittel, Methodenkompetenz, Ver­

haltenstraining, Umweltschutz, Ausbildungs­

verbund sowie zielgerichtetes Lernen in der 

High-Tech-Produktion sind Herausforderun­

gen, die sich - wenn auch in unterschied­

licher Intensität und Ausprägung - perma­

nent stellen. Als zukunftsorientierte Ausbil­

dungskonzeption brauchen die neugeordneten 

Metallberufe keinen Vergleich zu scheuen -

weder national noch international. Die Aus­

bildung führt zu einer anspruchsvollen prak­

tischen Berufsaufgabe auf zukunftssicheren 

Arbeitsplätzen. Für den beruflichen Aufstieg 

sind die neuen industriellen Metallberufe in 

ihrer fachlichen Anlage, in ihrer Transparenz 

und nicht zuletzt mit ihrem Motivationspo­

tential ein guter Schritt nach vorn, zumal in 

vielen Bereichen der Industrie über gemein­

same Entgeltbedingungen für Arbeiter und 

Angestellte zwischen den Tarifparteien ver­

handelt wird. Die neuen industriellen Me­

tallberufe schaffen Kompetenz für den Be­

ruf. Sie qualifizieren Mitarbeiter und Unter­

nehmen besser für den Wettbewerb. Damit 

erfüllen sie die entscheidenden Anforderun­

gen für eine zukunftsorientierte Facharbeiter­

ausbildung. Ebenso stimmen Quantität und 

Qualität der betrieblichen Ausbildung, wie 

Stellenangebot und Abschlußprüfungen bele­

gen. Zugleich ist bei den neuen industriellen 

Metallberufen die Kombination zwischen 

produktivitätsfördernder Spezialisierung und 

flexibilitätsfördernder Breite gelungen. Der 

daraus resultierende Zuwachs an Mobilität 

ist das arbeitsmarktpolitische "Schmieröl" 

für den notwendigen Strukturwandel der 

Wirtschaft. Das Konzept ist offen für zukünf­

tige Entwicklungen und wird die Anforde­

rungen der "Berufs- und Arbeitswelt 2000" 

erfüllen. 

Rahmenbedingungen 
verbessern 

Die Leistungsfähigkeit der betrieblichen 

Ausbildung wird dagegen durch schlechter 

gewordene Rahmenbedingungen beeinträch­

tigt. Zu den Risikofaktoren, die das Ausbil­

dungsziel gefährden können, gehören insbe­

sondere 

• der unzureichende Bildungsstand von 

Hauptschul-Absol venten 

• die Defizite im berufsbegleitenden Schul­

wesen 

• die gewerkschaftliche Tarifpolitik der Ar­

beitszeitverkürzung. 

I Vorfahrt muß 
das praktische Lernen 

haben 

Die Vernachlässigung der Hauptschule ver­

engt den Bewerberkreis für eine Facharbeiter­

ausbildung in den industriellen Metallberu­

fen . Je weniger es der Hauptschule gelingt, 

die gesellschaftlichen Integrationsprobleme 

(ausländische Jugendliche, Lernbeeinträch­

tigte, sozial gefährdete Jugendliche) zu lösen 

- oder wenn sie damit (politisch) allein ge­

lassen wird -, um so weniger haben diese 

Jugendlichen eine Chance auf einen Ausbil­

dungsplatz. Und umgekehrt gilt: damit diese 

Jugendlichen diese Chance bekommen, müs­

sen sich die Hauptschulen mit einem unver­

wechselbaren Profil als motivierender Weg­

weiser in die Facharbeiterausbildung begrei­

fen. 

Dazu gehört die zielgerichtete Hinwendung 

zur Arbeitslehre mit Schülerbetriebspraktika 

und Berufswahlvorbereitung ebenso wie die 

ausreichende Vermittlung von Deutsch und 

Rechnen. Beides ist wichtiger als die Ver­

mittlung eines fragmentarischen Pigeon­

English . Vor allem aber: Vorfahrt muß das 

praktische Lernen haben. Nur auf dieser 

Grundlage können auch spezifische betrieb­

liche Förderprogramme für benachteiligte 

Jugendliche zur Unterstützung ihrer Berufs­

ausbildung erfolgreiche Arbeit leisten. 
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Berufsschui-Defizite ausgleichen 

Die Vernachlässigung der Berufsschule be­

einträchtigt den Ausbildungserfolg. Nur 20 

Prozent der Berufsschulen erreichen das von 

der KMK fixierte Soll. Nach einer repräsen­

tativen Umfrage des Instituts der Deutschen 

Wirtschaft entfallen vom Unterrichtsausfall 

40 Prozent auf Technologie, 20 Prozent auf 

Mathematik/ Fachrechnen und 17 Prozent 

auf die praktische Fachkunde. Fast 80 Pro­

zent der Ausbildungsbetriebe sind gegenwär­

tig gezwungen, das von den Berufsschulen 

Versäumte durch berufsbezogenen Unter­

richt in der betrieblichen Ausbildungszeit -

und damit zu Lasten der Fachpraxis - aus­

zugleichen. Nicht einmal ein Drittel des 

Fachlehrerbedarfs wird gegenwärtig ausge­

bildet. Besonders prekär ist dabei die Lage in 

den Bereichen Metalltechnik und Elektro­

technik. Die Tatsache, daß der allgemeinbil­

dende Unterricht vergleichsweise wenig von 

Ausfällen betroffen ist, macht die Lage nicht 

besser, sondern die "Schieflage" an den Be­

rufsschulen nur noch deutlicher. Das 

"Preis /Leistungs-Verhältnis" zwischen der 

von der Berufsschule beanspruchten Ausbil­

dungszeit und ihrem tatsächlichen Beitrag 

zum Ausbildungserfolg ist oftmals enttäu­

schend. Im übrigen sollten mit Blick auf die 

staatlichen Finanzierungsprobleme und ihren 

Folgen bezüglich der personellen und sachli­

chen Ausstattung der Berufsschulen alle die­

jenigen in sich gehen, die so vehement vor 

den bildungspolitischen Risiken einer "fi­

nanziell konjunkturabhängigen" betriebli­

chen Ausbildung zu warnen nicht müde wer­

den . 

Äußerst contraproduktiv ist das Wegtarifie­

ren von betrieblicher Ausbildungszeit im 

Schlepptau der gewerkschaftlichen Arbeits­

zeitverkürzungs-Politik. Während "normale 

Arbeitszeit" durch Rationalisierung ersetzt, 

ins Ausland verlagert oder - bei entspre­

chender Verfügbarkeil auf dem Arbeitsmarkt 

- auch mit Hilfe flexibler Arbeitszeitgestal­

tung durch andere Arbeitskräfte ausgegli-



chen werden kann, ist die Ausbildungszeit 

endgültig verloren. Seit den 50er Jahren hat 

sich die Ausbildungszeit im Betrieb annä­

hernd halbiert. Anforderungen und Ausbil­

dungsinhalte aber wurden erweitert. Ob mo­

derne Ausbildungsmethoden zeiteinsparend 

sind, darf füglieh bezweifelt werden . Spe­

zielle Fördermaßnahmen für benachteiligte 

Jugendliche als auch sozialpädagogische Ein­

führungskurse benötigen ebenfalls mehr und 

nicht weniger Zeit. 

Arbeitszeitverkürzung 
beeinträchtigt Berufserfahrung 

Bisher gingen die Ausbildungszeitverkürzun­

gen ganz wesentlich zu Lasten des Erwerbs 

der erforderlichen Berufserfahrungen. Diese 

gehören nicht nur nach § 1 Berufsbildungs­

gesetz zum Pflichtprogramm einer ord­

nungsgemäßen Berufsausbildung, sondern 

bilden vor allem einen wesentlichen Kern 

der dualen Ausbildung. In Zukunft wird der 

Erwerb der Berufserfahrungen sogar noch 

eine erhöhte Bedeutung haben, denn hier 

liegt berufspädagogisch der Ansatz für die 

zielgerichtete und sachgerechte Vermittlung 

der zur Selbständigkeit und Selbstverantwor­

tung hinführenden Schlüsselqualifikationen. 

Das Lernen am Arbeitsplatz durch organi­

sierte "Job-Rotation" steht dabei im Mittel­

punkt. Aus dem Wechsel der Arbeitsaufga­

ben, der situationsspezifischen Arbeitsabfol­

ge, der Zusammenarbeit mit erfahrenen 

Facharbeitern, aus dem arbeitslogistischen 

betrieblichen Verbund und der sozialen 

Kommunikation entsteht kombinativ die 

Grundlage für eine Facharbeiterqualifika­

tion, deren Ziel das selbständige Planen, 

Durchführen und Kontrollieren der berufli­

chen Tätigkeit ist. Ein weiteres "Ab­

specken" ist unmöglich. Vielmehr sind Wege 

zu suchen, um die Ausbildungszeitverkür­

zung gleichmäßiger auf Betrieb und Berufs­

schule zu verteilen. Das muß nicht unbedingt 

zu Lasten des zeitlichen Umfangs des Be­

rufsschulunterrichtes gehen. Aber es setzt 

voraus, daß der Begriff "berufsbegleitend" 

auf dem ersten Teil betont wird. Und es ver­

langt von Betrieb und Berufsschule gleicher­

maßen mehr Kooperation und Abstimmung. 

Geradezu als eine "Politik der bewußten 

Ausbildungsverweigerung" muß man es be­

zeichnen, wenn - sich offenbar besonders 

fortschrittlich dünkende - Azubis mit ge­

werkschaftlicher Unterstützung einklagen 

wollen , daß in der Anwendung der Regelung 

des Jugendarbeitsschutzgesetzes, wonach 

Berufsschultage mit mehr als fünf Unter­

richtsstunden mit acht Stunden auf die Aus­

bildungszeitanzurechnen sind, von der tarif­

lichen wöchentlichen Ausbildungszeit von 

gegenwärtig 37 Stunden auszugehen sei. Das 

Bundesarbeitsgericht hat diesem unvernünf­

tigen, ja unverantwortlichen Umgang mit der 

knappen Ressource "Ausbildungszeit" einen 

Riegel vorgeschoben; es bleibt bei der An­

rechnung auf die gesetzliche Arbeitszeit von 

40 Stunden. 

Herausforderung 
neue Bundesländer 

Eine große Herausforderung ist und bleibt 

bis auf weiteres die Einführung der neuen in­

dustriellen Metallberufe in den neuen Bun­

desländern. Hier fehlt fast alles, was 1986 im 

Westen die Einführung erleichterte: ertrags­

starke Unternehmen mit moderner Technik 

und fachkompetenten Ausbildern. Mit sei­

nem "1 000-Meister-Programm" versucht 

der Arbeitgeberverband Gesamtmetall ge­

genzusteuern. Im Rahmen dieser verbands­

finanzierten Sechs-Mio.-DM-Hilfe werden 

auch Ausbildungsmeister der Metall- und 

Elektroindustrie in Vier-Wochen-Kursen mit 

moderner Technik einerseits und mitarbeiter­

orientierter Arbeits- und Berufspädagogik 

andererseits vertraut gemacht. Bis Ende 1992 

werden mit finanzieller Förderung durch das 

BMBW und in Trägerschaft durch die Bil­

dungswerke der Wirtschaft die Ausbildungs­

abteilungen von sog. "Leitbetrieben" mit 

moderner Steuerungstechnik (CNC-Simula­

toren , SPS, Hydraulik /Pneumatik) ausge­

stattet. Diese Leitbetriebe sollen im Ausbil­

dungsverbund die Berufsausbildung und Prü­

fungsdurchführung in den neuen industriel­

len Metall- und Elektroberufen flächen­

deckend sicherstellen. Damit ist die Voraus­

setzung gegeben, daß die industrielle Berufs­

ausbildung wieder von den außerbetrieb­

lichen Ausbildungsformen in die Betriebe 

zurückverlagert werden kann und eine Aus­

trocknung - und damit Zerstörung - des 

dualen Ausbildungssystems in den neuen 

Bundesländern im Bereich der Industrie ver­

hindert wird . 

Es scheint Mode zu werden, die Facharbei­

ter-Ausbildung als "Sackgasse" zu bezeich­

nen, weil sie nicht die gleichen Karriereaus­

sichten wie ein Studium bieten würde. Mit 

dem Vergleich der Karriereaussichten gerät 

aber nicht die Berufsbildung, sondern die 

Diskussion um sie in eine Sackgasse. Die in­

dustriellen Metallberufe sind mit einem Spa­

gat zwischen der Ausbildung Lernbeein­

trächtigter einerseits und der Studierbefähi­

gung andererseits überfordert. Nicht die Stu­

dierbefähigung kann realiter das Ziel sein, 

sondern eine durch angemessene Leistungs­

nachweise eröffnete Durchlässigkeit zum 

(Fach-)Hochschulstudium für den Metall­

Facharbeiter. Ob eine "Verakademisierung" 

der Berufsbildung den arbeitsmarktpoliti­

schen Erfordernissen der Zukunft tatsächlich 

entspricht, soll hier nicht weiter erörtert 

werden. 

In eine Sackgasse gerät die Berufsausbildung 

in den gewerblich-technischen Berufen je­

doch, wenn die staatliche Bildungspolitik 

und -Verwaltung Hauptschulen und Berufs­

schulen weiter sträflich vernachlässigt. Ge­

fährlich wird es auch, wenn die verfügbare 

Ausbildungszeit nicht mehr ausreicht, um 

das Ausbildungsziel zu erreichen. Hier muß 

gegengesteuert werden . Gelingt dies, dann 

sind die neuen industriellen Metallberufe 

voll auf Erfolgskurs. 
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Klaus Heimann 
Dr., Leiter der Abteilung 

Berufsbildung beim Vor­

stand der IG Metall 

Erfolgsmodell der Zukunft: 
Die lernende Fabrik- betriebliche 
Qualifizierungspolitik 
in der Automobilindustrie 

Vor dem Hintergrund der gegen­
wärtigen wirtschaftlichen Rahmen­
bedingungen in der Automobilin­
dustrie wird die Frage nach "Quali­
fikationsverschwendung" der Fach­
arbeiter aufgeworfen. ln den letz­
ten Jahren gab es zunehmend 
Probleme, die in den neugeordne­
ten industriellen Metallberufen 
ausgebildeten Facharbeiter adäquat 
einzusetzen. Das mittlerweile vor­
handene ungenutzte Qualifika­
tionspotential zeigt, wie weit ent­
fernt man vom Zukunftsmodell der 
"lernenden Fabrik" noch ist. 

Qualifikation als zentraler 
Zukunftsfaktor 

"Die Qualifikation der Belegschaft muß in 

den Mittelpunkt unserer Anstrengungen 

rücken!" 1 Der Gesamtbetriebsratsvorsitzen­

de der Bayerischen Motorenwerke AG, 

MANFRED SCHOCH , formulierte diese Forde­

rung im Rahmen der ersten Automobilkonfe­

renz der IG Metall in Bayern. 

Auch in den Führungsetagen der Automobil­

konzerne wird neuerdings die Dimension 

"Qualifikation" in ihrer veränderten Bedeu­

tung gesehen. Bei den Überlegungen der Be­

triebsleitungen geht es aber weniger um die 

zukünftige Sicherheit von Arbeitsplätzen als 

vielmehr um die Konkurrenzfähigkeit der 

heimischen Automobilindustrie, um Markt­

anteile und Produktivität. Das neue Zauber­

wort heißt lean production, es geht um die 

japanische Herausforderung. Während in der 

Bundesrepublik lange Zeit über vollautoma­

tisierte, zentralgesteuerte, menschenleere Fa­

briken nachgedacht wurde, die von einer 

Handvoll Experten und einer immer stärker 

schrumpfenden Zahl von mehr oder weniger 

gut qualifizierten Mitarbeitern zu betreiben 

sei, stehen jetzt andere Wege im Mittelpunkt 

der Debatte. Viel ist die Rede von menschen­

zentrierten Fabrik-Konzepten. Deutsche Ma­

nager haben scheinbar den Nadelstreif mit 

dem Kimono vertauscht. 

Ex-VW-Chef CARL H. HAHN spricht von der 

beruflichen Qualifikation als der "wichtig­

sten Ressource" im Wettbewerb und sein Bil­

dungschef PETER MEYER-DOHM kreiert gar 

den Begriff vom "lernenden Unterneh­

men" 2, um den neuen Stellenwert von Qua­

lifikation zu verdeutlichen. "Ich bin davon 

überzeugt, daß sich keine Unternehmung auf 

die Dauer wird leisten können , auf die Aus­

schöpfung der Potentiale aller Mitarbeiter 

und die Nutzung ihrer Kreativität zu verzich­

ten."3 

Für die Gewerkschaften ist Qualifikation der 

Arbeitnehmer keine neue Entdeckung. Sie 

fordern schon lange ein Mehr an Aus- und 

Weiterbildung für alle Arbeitnehmer, weil 

nur so ein qualitativ hochwertiges und intelli­

gentes Auto überhaupt herzustellen ist. Sie 

waren der Motor, die Ideengeber der Neu­

ordnung in der Metallwirtschaft Hochquali­

fizierte Arbeitnehmer, eine befriedigende an­

regende Arbeitsorganisation und intelligente 

Produkte - sieht so das neue Credo der bun­

desrepublikanischen Automobilwerke aus? 

Gibt es Voraussetzungen für ein solches Fa-
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brikdesign? Wie ist es bestellt um die neuen 

Metallberufe in den Automobilkonzernen? 

Ist nicht vielmehr trotz anderslautender Er­

klärungen die "Qualifikationsverschwen­

dung" der Normalfall : schließlich werden 

die meisten Jungfacharbeiter nach ihrer Aus­

bildung fachfremd eingesetzt? Wie verträgt 

sich ein solcher unterwertiger Einsatz mit 

der Formel von der Qualifikation als wich­

tigster Zukunftsressource? 

Automobilindustrie -
Krisenbranche von morgen? 

Die gegenwärtigen wirtschaftlichen Rahmen­

bedingungen der bundesrepublikanischen 

Automobilindustrie sind immer noch positiv. 

Dennoch sind die Prognosen mehr als skep­

tisch: allgemein wird für Mitte der 90er Jah­

re ein Ende des seit 1984 anhaltenden Auto­

mobilbooms erwartet. Turbulenzen stehen 

also ins Haus. "Fest anschnallen und fertig­

machen für die Fahrt ums Überleben", so der 

Rat des Vorsitzenden von General Motors, 

RoGER SMITH, bereits im Jahre 1984. 

Insgesamt werden beträchtliche Überkapazi­

täten für die Branche erwartet (1970 lag die 

Weltautomobilproduktion bei 29 Mio. Fahr­

zeugen, 1987 war sie auf 45 Mio. angewach­

sen), die in keinem Fall mit der Nachfra­

geentwicklung Schritt halten wird. JüRGENS, 

profunder Kenner der Branche, erwartet für 

1995 in Nordamerika, in Japan /Korea und 

Westeuropa eine Überkapazität von 25 Pro­

zent, wobei schon eine optimistische Absatz­

variante zugrunde gelegt worden ist. 4 Hier­

aus erwächst zunehmend ein Konkurrenz­

kampfum Marktanteile, den die Japaner vor­

rangig über den Preis führen. Die Japan-Of­

fensive in Nordamerika (der japanische 

Marktanteil soll 1990 auf 45 Prozent an­

wachsen) macht den amerikanischen Auto­

mobilkonzernen schwer zu schaffen. Auch 

die bundesrepublikanischen Anbieter haben 

in den letzten Jahren einen dramatischen 

Einbruch auf dem amerikanischen Automo-

bilmarkt erlebt. Die Japan-Offensive in Eu­

ropa wird erst noch vorbereitet. Die besorg­

ten Fragen aller Beobachter lauten deshalb: 

Kann die bundesrepublikanische Automobil­

industrie angesichts dieser Herausforderun­

gen überhaupt bestehen: Hat die Automobil­

industrie hierzulande noch eine Zukunft? 

JüRGENS sieht keine Zukunft mit den alten 

Rezepten einer ausgeweiteten Massenferti­

gung. Ebenso ausgeschlossen ist für die bun­

desrepublikanischen Automobilproduzenten, 

ihre Marktanteile über Dumpingpreise zu 

halten oder sogar noch ausdehnen zu wollen. 

Notwendig ist vielmehr eine Flexibilisierung 

des Angebots, eine kundenorientierte Pro­

duktpolitik, die jedoch für sich allein noch 

keine Zukunftssicherheit bringt. "Auch die 

Einführung neuer Techniken und Computer­

systeme bildet keinen Königsweg der Pro­

blemlösung. Insbesondere die deutschen 

Hersteller haben in den 80er Jahren die 

Möglichkeit neuer Techniken überschätzt, 

die Potentiale von Arbeitsorganisation, Ar­

beitsbeziehungen und ,Humanressourcen' 

dagegen unterschätzt. Die Lösung des Pro­

blems liegt gewiß nicht in verstärktem Ratio­

nalisierungsdruck und Konzessionsforderun­

gen an die Belegschaft und betrieblichen In­

teressenvertretungen. Ein System des Pro­

duktmanagements, das auf eine qualifizierte, 

flexible und motivierte Belegschaft für Pro­

blemlösungen und kontinuierliche Verbesse­

rungen abstellt und damit von den bisher im 

Westen üblichen Formen tayloristischer Kon­

trolle von oben und eng definierten Arbeits­

platzanforderungen abweicht, ist ... eine ent­

scheidende Voraussetzung für hochprodukti­

ve Betriebe und auch für erfolgreichen Tech­

nologieeinsatz." 5 

STREECK vom Wissenschaftszentrum Berlin 

argumentiert in die gleiche Richtung, wenn 

er Erfolge bundesrepublikanischer Automo­

bilbauer darin sieht, daß sie die "deutschen 

Verhältnisse" - ein hohes Qualifikationsni­

veau, die Aufweichung starrer Berufsabgren­

zungen, eine Tradition "kooperativer Kon-

fliktlösung" am Arbeitsplatz , Mitbestim­

mung und gewerkschaftliche Humanisie­

rungspolitik am Arbeitsplatz fortsetzen und 

ausbauen. 6 In diesem Sinne ist die Meta­

pher von der "lernenden Fabrik" genau rich­

tig. 

ScHLEEF, Personalchef von Audi , verab­

schiedet sich in seinem Zukunftsbild bereits 

radikal von den übernommenen tayloristisch­

fordistischen Arbeits- und Organisations­

prinzipien: "Kleine, flexible, interdisziplinär 

zusammengesetzte Einheiten sind der 

Schlüssel für die Produktion von morgen. 

Das haben uns die Japaner gelehrt. Die ha­

ben Allround-Produktionsarbeiter, die heute 

hier, morgen dort im Unternehmen arbeiten. 

Diese hochqualifizierten Fachmannschaften 

sind ein unschätzbarer Fundus. Denn sie 

sind es, die den nächsten innovativen Schritt 

herausfinden." 7 

Für JüRGENS gehören ScHLEEF und andere zu 

den Managern, deren Selbstverständnis es 

ist, die alten Bastionen der Produktionsorga­

nisation in der Automobilindustrie zu verän­

dern. Zum Instrumentarium dieser Vorden­

ker gehören: Partizipationsangebote, gene­

reller Hierarchieabbau, Aufbau von Produk­

tionsteams, bessere Aus- und Weiterbildung 

und eine andere abwechslungsreichere Form 

von Arbeit. Bleibt zu klären , ob diese neuen 

Ideen ihre Entsprechung, wenn auch nur in 

Ansätzen, in der betrieblichen Wirklichkeit 

finden . 

Der angelernte Bäcker 
am Band 

Traditionell rekrutierte die bundesrepublika­

nische Automobilindustrie ihren umfangrei­

chen Arbeitskräftebedarf aus der Gruppe der 

ausgebildeten Handwerker. Dabei war es 

lange Zeit unwichtig, ob es sich dabei um 

einschlägige Berufe des Metall- und Elektro­

handwerks handelte oder um berufsfremd 

ausgebildete Gesellen. Wichtiger für die 
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nach tayloristisch-fordistischen Prinzipien 

organisierte Fließbandarbeit waren die soge­

nannten "Sekundärtugenden" der Handwer­

ker wie Pünktlichkeit, Ordnungssinn, Bereit­

schaft zur Unterordnung, Belastbarkeit etc. 

Die bessere Entlohnung, der sichere Arbeits­

platz, die guten sozialen Leistungen waren 

für viele gelernte Fleischer, Bäcker, Maurer, 

Schuhmacher, Schneider, Kfz-Mechaniker 

usw. wichtige Gründe, um in der Automobil­

industrie zu arbeiten. Selbst ein berufsad­

äquater Einsatz als Geselle vermochte viele 

ausgelernte Handwerker nicht in ihrem Be­

ruf zu halten. 

Der zahlenmäßig auf geringem Niveau erfor­

derliche eigene Facharbeiternachwuchs der 

Automobilwerke wurde durch eine qualitativ 

gute Berufsausbildung gesichert. Die weni­

gen Facharbeiter fanden dann eine adäquate 

Beschäftigung im Bereich der Instandhaltung 

und Wartung. 

Unabhängig von der geringen Zahl von Aus­

zubildenden, gemessen an der der Beschäf­

tigten , galt die Automobilindustrie als gute 

Adresse in Sachen beruflicher Bildung. Die 

lange Tradition im Bereich der Modellversu­

che belegt exemplarisch diese innovative 

Kraft. Diese nach dem Krieg bis in die sech­

ziger Jahre hinein bedeutsame Strategie hat 

inzwischen ihre alte Relevanz verloren. 

Veränderte Rekrutierungs­
strategien 

Unter den Bedingungen einer sich langsam 

verändernden Arbeitsorganisation wandelten 

sich auch zunehmend die Strategien der Per­

sonalrekrutierung und der eigenen Nach­

wuchspolitik. 

Ausgelöst durch die Ausbildungskrise und 

nicht zuletzt durch den Druck der Betriebs­

räte, wuchsen die Ausbildungszahlen auch in 

der Automobilindustrie allmählich an . Von 

einer breiten Qualifizierungsoffensive kann 

demnach keine Rede sein. In den letzten Jah-

ren gab es zunehmend Probleme, die ausge­

bildeten Jugendlichen adäquat einzusetzen. 

Markantes Beispiel dieser Entwicklung: 

1988 wurden von hundert Ausgebildeten nur 

zehn an klassischen oder neuen facharbeiter­

spezifischen Arbeitsplätzen eingesetzt. Es ist 

nicht davon auszugehen, daß Mitte der neun­

ziger Jahre bereits mehr als 50 Prozent der 

Fertigungsarbeiter eine Facharbeiterlehre 

hinter sich haben. 8 

I Das vorhandene 
Facharbeiterpotential 

wird keineswegs 
hinreichend genutzt 

So zeigen Untersuchungen des Forschungs­

instituts Arbeiterbildung für das Montage­

personal bei VW, daß bisher acht Prozent 

eine Facharbeiterlehre absolviert haben und 

insofern inadäquat eingesetzt sind. 9 Auch 

die auf einer breiten empirischen Basis beru­

henden Ergebnisse des Soziologischen For­

schungsinstituts in Göttingen zeigen, daß 

mehr als 20 Prozent der in der Automobil­

industrie beschäftigten Arbeitnehmer einen 

Facharbeiterabschluß haben, aber nur die 

Hälfte von ihnen ihr Wissen entsprechend 

einsetzen kann (ein globaler Befund, der na­

türlich unternehmensbereichsspezifisch vari­

iert) . 10 

Obwohl also die Geschwindigkeit, mit der 

die Facharbeitermannschaften in die Auto­

mobilwerke einziehen, deutlich langsamer 

als allgemein erwartet verläuft, ändert das 

nichts am Trend. Begünstigt wird der Trend 

außerdem durch die allgemeine Arbeits­

marktentwicklung: In den wenigen Fällen, in 

denen die Automobilfirmen in den letzten 

Jahren extern Arbeitskräfte zu rekrutieren 

hatten, kamen nur einschlägig Vorgebildete 

in Frage. Insbesondere die im Metall- und 

Elektrohandwerk vorgebildeten Gesellen 

hatten in solchen Fällen eine Chance. Nicht 

einschlägig vorgebildete Arbeiter hatten so 
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gut wie keine Möglichkeit mehr, einen Ar­

beitsplatz in der Automobilindustrie zu fin­

den. Dies ist eine deutlich veränderte Situa­

tion gegenüber den 50er und 60er Jahren. 

Die Untersuchungen des Instituts für Arbei­

terbildung zeigen, daß im Montagebereich 

von VW rund ein Drittel der Beschäftigten 

über eine einschlägige berufliche Ausbildung 

verfügt. Insgesamt, über alle Berufsbereiche 

hinweg, hatten immerhin 75 Prozent der Be­

schäftigten eine Berufsausbildung vorzu­

weisen . 

Es gibt inzwischen in der Automobilindu­

strie ein breites Potential ungenutzter Quali­

fikationen , wenn vielfach auch nur in Form 

einer allgemeinen beruflichen Grundbil­

dung. Von der lebendigen Arbeit wird im 

deutschen Werkzeugmaschinenbau kein an­

gemessener Gebrauch gemacht, diese Fest­

stellung von Wissenschaftlern verweist auch 

auf beträchtliche Mängel in der Arbeitsorga­

nisation, Personalführung und Personalent­

wicklung. Diese These ist in der Tat beleg­

bar: das vorhandene Facharbeiterpotential 

wird keineswegs hinreichend genutzt. Quali­

fikationen liegen nach der beruflichen Aus­

bildung im betrieblichen Einsatz vielfach 

brach. Insofern kann man durchaus von einer 

Verschwendung des wichtigsten Potentials 

der Automobilbauer sprechen. 

Neuere Untersuchungen des Soziologischen 

Forschungsinstituts (SOFI) in Göttingen be­

legen diese Einschätzung, 11 wenn sie davon 

sprechen, wie schwer die betriebliche Praxis 

sich mit dem Facharbeiter neuen Typs tut. 

Hierbei handelt es sich um Jungfacharbeiter, 

die in den letzten Jahren in den neugeordne­

ten Metall- und Elektroberufen sich haben 

ausbilden lassen. Ein Ausbildungskonzept , 

das nicht nur moderne Techniken berück­

sichtigt, sondern ebenbürtig den handlungs­

kompetenten Facharbeiter sieht: "Der Fach­

arbeiter neuen Typs ist mit der traditionellen 

Betriebsorganisation, der traditionellen 

Sichtweise von Produktionsarbeit nur schwer 

kompatibel . . . Wenn die Betriebe die Ab-



wanderung dieser Facharbeiter verhindern 

wollen, sind sie letztlich gezwungen, auch 

für diesen neuen Beschäftigtentyp Karriere­

wege zu planen und bereitzuhalten . . . Un­

sere Recherchen zeigen, daß die Betriebe 

sich mit dieser neuen Sichtweise - und erst 

recht mit deren Umsetzung - schwer tun . 

Die wenigen Fälle, in denen sich eine offen­

sive Lösung durchsetzt, zeigen aber auch, 

daß es für die Zukunft von Produktionsarbeit 

von strategischer Bedeutung ist, wie die 

Probleme mit dem Problemlöser gelöst 

werden." In jedem Fall gilt: Anspruchsvolle 

Modelle neuer Arbeitsorganisation können 

mit einem hohen Maß an Qualifikationsüber­

schuß bei vielen Beschäftigten rechnen. 

Der neue Facharbeitertypus -
Systemregulierer 

Unter dem Aspekt des Vordringens von 

Facharbeit in den Automobilwerken ist wohl 

der wichtigste Trend in den letzten Jahren die 

Herausbildung des sogenannten "Systemre­

gulierers". Ausgangspunkt dieser Entwick­

lung war nicht die Überlegung, wie sind gut 

ausgebildete Facharbeiter durch qualifizier­

ten Arbeitseinsatz langfristig an das Unter­

nehmen zu binden, sondern die beträchtli­

chen Investitionen in flexible, automatisierte 

Fertigungsanlagen. Mit dieser neuen Tech­

nologie geht eine veränderte arbeitsorganisa­

torische Struktur einher, die auf die Reform 

der übernommenen Trennung von Produk­

tion, Wartung und Instandhaltung abstellt. 

Nach Ergebnissen des SOFI Göttingen ist 

der "Systemregulierer" als Ergebnis dieser 

Reform die wichtigste "arbeitsstrukturelle 

Neuerung" der letzten Jahre. Obwohl zah­

lenmäßig nur mit fünf bis zehn Prozent an al­

len Beschäftigten in der Automobilindustrie 

vertreten, ist die Entscheidung, ist die Ent­

stehung dieses Facharbeiters von großem In­

teresse, stellt er doch zugleich einen grund­

sätzlich neuen und anderen Typus dar. Die 

konkrete Aufgabe des "Systemregulierers" 

besteht darin, in einen maschinell so gut wie 

vollständig ausgeführten Prozeß notfalls ein­

greifen zu können, um so durch gezielte In­

tervention den reibungslosen Ablauf des Pro­

zesses sicherzustellen. "Bei Prozeßabwei­

chungen oder Störungen übernimmt der Ar­

beiter die Regie, mit dem Ziel eben, den 

Steuerungsprogrammen ihre ,Führungskom­

petenz' so schnell wie möglich zurückzuge­

ben. Sein Handeln gewinnt dadurch einen 

gegenüber Prozeß und Maschinerie regulati­

ven Charakter . . . Der Systemregulierer hat 

Prozeß und Maschinerie zu hüten und dafür 

zu sorgen, daß Abweichungen oder Störun­

gen rechtzeitig bemerkt, möglicherweise an­

tizipiert und in ihrer Wirkung begrenzt wer­
den." 12 

Der neue Facharbeiterberuf "Systemregulie­

rer" stellt damit einen Anreiz für das tradi­

tionell deutsche Berufemuster dar, eine be­

rufsstrukturelle Antwort auf den fertigungs­

technologischen Veränderungsprozeß zu fin­

den. 

Neue Berufsstrukturen als 
Antwort auf die veränderten 
Qualifikationsanforderungen 

Die sich herausbildende veränderte Fachar­

beitertätigkeit und damit einhergehenden zu­

sätzlichen Chancen für qualifizierte Arbeit 

in der Produktion blieben deshalb nicht ohne 

Konsequenzen für die traditionelle Berufs­

struktur in der Metallindustrie. 

Mit der Neuordnung der industriellen Me­

tallberufe wurde der Versuch unternommen, 

den berufsstrukturellen Anpassungsnotwen­

digkeiten Rechnung zu tragen. In der Aufga­

benbeschreibung des Industriemechanikers, 

Fachrichtung Produktionstechnik, finden 

sich auch folgerichtig die veränderten Berufs­

tätigkeiten des "Systemregulierers" in einem 

ambitionierten Ausbildungskonzept wieder. 

Industriemechaniker der Fachrichtung Pro­

duktionstechnik sind aufgrund ihrer Ausbil­

dung für Tätigkeiten im Bereich der indu­

striellen Serienproduktion qualifiziert. In der 

Aufgabenbeschreibung heißt es: Ihre Aufga­

ben umfassen das Einrichten, Inbetriebneh­

men, Steuern, Überwachen und Warten von 

automatisierten Produktionsanlagen und Fer­

tigungssystemen in Betrieben mit spangeben­

der, spanloser oder montierender Fertigung. 

I Die Neuordnung versucht 
den berufsstrukturellen 

Anpassungsnotwendigkeiten 
Rechnung zu tragen 

Sie erkennen Störungen, ermitteln die Feh­

ler, beseitigen deren Ursachen oder veranlas­

sen ihre Beseitigung durch Eingriffe in den 

Produktionsablauf und den Austausch von 

Teilen der Produktionssysteme. Industrieme­

chaniker der Fachrichtung Produktionstech­

nik überwachen die Produktqualität durch 

regelmäßiges Prüfen. Sie verwenden Einzel­

meßgeräte, Prüfstationen und kontrollieren 

durch Inaugenscheinnahme, stimmen sich 

mit der Arbeitsvorbereitung ab, versorgen 

die Produktionssysteme mit Werk- und Hilfs­

stoffen und führen die entsprechende Entsor­

gung sowie die Dokumentation von Ferti­

gungsdaten durch. Diese Tätigkeiten werden 

in der Serienproduktion selbständig unter 

Beachtung der einschlägigen Vorschriften, 

Sicherheitsbestimmungen, Unterlagen und 

Anweisungen ausgeübt. 13 

Um das notwendige technische Wissen für 

flexible Fertigungssysteme zu erwerben, ist 

ein umfassendes Prozeß- und Anlagenver­

ständnis erforderlich. Die in seinen curricu­

laren Elementen auf Planung, Überwachung 

und Diagnose eingestellte Berufsbildung des 

Industriemechanikers I Produktionstechnik be­

rücksichtigt diese Zielsetzungen. Die Berufs­

bildung entspricht Unternehmerischen und ar­

beitnehmereigenen Interessen gleichermaßen: 
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a) Das durch die neuen Technologien benö­

tigte hohe Maß an Flexibilität, fachlichem 

Können und theoretischem Hintergrund ist in 

die Berufskonstruktion eingegangen. 

b) Für den qualifiziert ausgebildeten Jung­

facharbeiter gibt es neue Einsatzmöglichkei­

ten, die auf seine Ausbildung abstellen und 

damit dem latent drohenden Verfall der Qua­

lifikation vorbeugt. 

Zugleich ist der "Systemregulierer" aber 

auch die arbeitsorganisatorische Antwort auf 

das kontinuierliche Vordringen der Fachar­

beiter in die direkten Fertigungsbereiche. In­

sofern ist diese Entwicklung auch ein Bei­

spiel dafür, wie die Arbeitsorganisation auf 

die "Vorleistung - gut ausgebildete Fachar­

beiter" reagiert. 

Die lernende Fabrik braucht 
noch viele Verbündete 

Die hier dargestellten Entwicklungstenden­

zen haben gezeigt, wie weit entfernt die Au­

tomobilindustrie dennoch vom vermeintlich 

neuen Erfolgsmodell der Zukunft der " ler­

nenden Fabrik" noch ist. Zweifellos sind die 

Schaffung eines neuen Facharbeitertyps in 

der Produktion, die veränderten Berufskon­

zepte in der Ausbildung, die wachsende Ein­

sicht darin, daß Weiterbildung für alle Ar­

beitnehmergruppen im Betrieb zu erfolgen 

hat , positive Signale. Dennoch: Von diesen 

insgesamt eher zögerlichen Ansätzen, ein 

"deutschen Modell einer facharbeiterzen­

trierten Arbeitsregulierung" in der Automo­

bilindustrie 14 ableiten zu wollen , greift der 

Entwicklung weit voraus. 

Es gehört eben nicht (noch nicht) unabding­

bar zum Verständnis der bundesrepublikani­

schen Automobilindustrie, eine Produktion 

aufzubauen, die eine vom Produktionstakt, 

vom Maschinenrhythmus und Fließband ent­

koppelte qualifizierte Arbeit in den Mittel­

punkt stellt. Beleg dafür: In den letzten Jah-

ren wurden zwei große Montagewerke ge­

baut, die in ihren Arbeitsstrukturen weitge­

hend konventionell, d. h. tayloristisch-fordi­

stischen Prinzipien folgend , blieben. Bele­

gen nicht auch die gerade jetzt beginnenden 

Diskussionen um Sparkonzepte im Bereich 

der Aus- und Weiterbildung, in welch schwa­

chem Umfang die Notwendigkeit , neue We­

ge in der Automobilproduktion zu gehen, 

ausgeprägt ist? 

Ganz offensichtlich halten die neuen Struktu­

ren im Bereich der Qualifizierung und Ar­

beitsorganisation nicht Schritt mit dem Ein­

zug neuer Technologien. 

Wohl erst dann, wenn die komplette Fahr­

zeugmantage im Viererteam nicht nur in 

Schweden, sondern auch in der Bundesrepu­

blik vorstellbar und Praxis wird , also auch 

anspruchsvolle Arbeitsstrukturen am Band 

gewollt sind, hat Facharbeit im Automobil­

werk eine echte Chance. Noch ist es nicht 

die vorhandene Kreativität, die Lernbereit­

schaft, die viel zu oft brachliegenden Bil­

dungspotentiale der Beschäftigten, die die 

Fabrikplaner in der Automobilindustrie 

wirklich erkannt haben und in den Mittel­

punkt ihrer Überlegungen stellen. Der Ab­

schied vom Taylorismus eröffnet neue Chan­

cen zur Rücknahme von Arbeitsteilung, zur 

Enthierarchiesierung der Positionsstruktu­

ren , zur breiten Entfaltung von Kompetenzen 

und zu Eigenständigkeil in der Gestaltung 

von Arbeit. Aber damit verknüpft ist keines­

wegs ein Königsweg der Organisation be­

trieblicher Produktion und betrieblicher 

Aus- und Weiterbildung. Der Facharbeiter 

deutschen Typs mit seiner besonderen Beruf­

lichkeit scheint besser für das Ende des Tay­

Iorismus gerüstet als die auf den ersten Blick 

erscheint. Die mit den Neuordnungen in der 

Metallwirtschaft veränderten generellen Be­

rufskonzepte schaffen Qualifikationspoten­

tiale, die bislang nur unzureichend in den 

Betrieben genutzt werden. Deshalb: Die 

Chancen für die " lernende Fabrik" stehen so 

schlecht nicht. 
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Jürgen Buresch 
Dr. rer. pol. , Bildungspoli­

tik BMW AG München 

Erfahrungen und Bewertung 
der neugeordneten industriellen 
Metallberufe-ein Beispiel 
der Automobilindustrie 

Am Beispiel eines Unternehmens 
der Automobilindustrie werden Er­
fahrungen bei der Umsetzung der 
neugeordneten industriellen Me­
tallberufe dargestellt. Im Mittel­
punkt stehen u. a. Fragen der sach­
lichen und zeitlichen Ausbildungs­
struktur, der Abstimmung mit den 
Fachstellen, des Aufwands für die 
Ausbildung, der Ausbildungsme­
thoden und Lernorganisation so­
wie des Kostenaufwands und der 
Zusammenarbeit mit den anderen 
Partnern des dualen Systems. 

Ausgangssituation vor der 
Neuordnung 

Zum besseren Verständnis der hier vorge­

nommenen Einschätzungen hinsichtlich der 

Umsetzung der neugeordneten Metallberufe 

seien zunächst die Ausgangsbedingungen für 

unser Unternehmen vor der Neuordnung 

knapp skizziert. 

In den Unternehmen der Automobilindustrie 

hat sich in den zurückliegenden 15 bis 20 

Jahren in hohem Tempo ein verstärkter Ein­

satz neuer Technologien und Techniken voll­

zogen und nachhaltig die Arbeitswelt ge­

prägt. 

Die vorgenommenen Investitionen betrafen 

insbesondere Produkt-, Prozeß-, Fertigungs-, 

Prüf- und Organisationstechnologien sowie 

den Robotereinsatz, den von computerge­

steuerten Werkzeugmaschinen und den Auf­

bau von flexiblen Fertigungssystemen. 

Aus dem Technikeinsatz ergaben sich verän­

derte Anforderungen an die Fachkräfte. 

Denn nur wenn die eingesetzten Techniken 

sicher beherrscht werden, kann auch der er­

wartete wirtschaftliche Erfolg eintreten. 

Daher wurden Anfang der 80er Jahre bei 

BMW die neuen Anforderungen in ihren 

Auswirkungen auf die erforderlichen Quali­

fikationen systematisch untersucht. Für den 

Umgang mit der neuen Technik bei neuge­

stalteter Arbeitsorganisation wurden modell­

hafte Lösungen entwickelt und erprobt; für 

die Bedienseite in der hochautomatisierten 

Fertigung der Fertigungsmechaniker, für die 

Instandhaltungsseite ein doppelqualifizieren­

der Ausbildungsgang in konsekutiver Form 

(Metall und Elektro) , die Hybrid-Fachkraft. 

Die im Unternehmen erprobten Vorstellun­

gen in hochautomatisierten Fertigungsberei­

chen wurden über die Wahrnehmung der 

Sachverständigenfunktion bei der Neuord­

nung in diese eingebracht (Industriemechani­

ker der Fachrichtung Produktionstechnik 

und der Fachrichtung Betriebstechnik). 

Die veränderten Ausbildungsbedingungen zu 

Beginn der Umsetzung der Neuordnung wa­

ren daher in erster Linie Folge des Technik­

einsatzes und kontinuierlich gesteigerter 

Ausbildungszahlen, sie resultieren weniger 

aus der Neuordnung allein. Die Neuordnung 

hat also nachvollzogen, was in unserem Un­

ternehmen bereits eingeführt - oder in der 

Planung war. Jedoch hatten neue Technik, 

gesteigerte Ausbildungszahlen und Neuord­

nung der industriellen Metall- und Elektro­

berufe zusammengenommen ganz konkrete 

und weitreichende Auswirkungen, auf die 

BWP 21/1992/6 • Fachbeiträge 

I 
25 



Ausbildungsorganisation, auf die Methoden 

der Ausbildung, auf die Fortbildung der Aus­

bilder und Ausbilderinnen und auf den Platz-, 

Maschinen-, Arbeitsmittel- und Personalbe­

darf in der gewerblich-technischen Ausbil­

dung im Unternehmen. 

Sachliche und zeitliche 
Gliederung der Ausbildungs­
ordnungen, Ausbildungs­
struktur, Ausbildungsinhalte 

Aufgrund des technikbedingten Vorlaufs in 

der Ausbildung bedurfte es bei den neuen 

Ausbildungsordnungen bei BMW bezüglich 

neuer Techniken sowie branchen- und be­

triebsspezifischer Inhalte jeweils keiner gro­

ßen Ergänzungen. Die neuen Ausbildungs­

ordnungen deckten die bisher zusätzlich ver­

mittelten Inhalte der von uns erweiterten al­

ten Ausbildungsordnungen bereits ab. Doch 

der Prozeß der Veränderungen geht ständig 

weiter, und von daher erweisen sich die Be­

schränkung auf Mindestinhalte, die gewähl­

ten offenen Formulierungen - um die ja 

auch hart gerungen wurde - als außeror­

dentlich sinnvoll und richtig. 

Als besonders wichtig erweist sich die 

durchgängige Förderung der sogenannten 

Schlüsselqualifikationen, wie Selbständig­

keit, Zuverlässigkeit, Kommunikationsfahig­

keit, Teamfähigkeit und Handlungskompe­

tenz im Sinne von Fach-, Methoden- und So­

zialkompetenz, die in der praktischen Arbeit 

erworben werden. 

Die Grundbildung der Metallberufe wurde 

gemeinsam geordnet. Unter Berücksichti­

gung der in § 3.4 der Ausbildungsordnung 

gestellten Forderung, daß sich ihre Vermitt­

lung an den Anforderungen des Berufs mit 

der jeweiligen Fachrichtung orientieren muß, 

erfolgt eine Anpassung an die Berufe. Das 

heißt, bestimmte Inhalte werden leicht ver­

schoben, da die Unterschiede zwischen 

Industrie- und Zerspanungsmechaniker recht 

erheblich sind. Sogenannte "integriert" zu 

vermittelnde Inhalte und die mit zwölf Wo­

chen ausgewiesene Vertiefungsphase bieten 

den notwendigen Variationsspielraum. Den­

noch ist die Grundausbildung für alle Metall­

berufe vergleichbar, bis auf die des Automo­

bilmechanikers. Bei diesem Beruf ist eine 

angemessene berufsbezogene berufliche 

Grundbildung auf Basis der geltenden Aus­

bildungsordnung nur bei "großzügiger Inter­

pretation" gegeben. 

Die inhaltliche Abstimmung auf Basis der 

Neuordnung bedingte ebenfalls eine Überar­

beitung bzw. Neugestaltung der Lehrgänge 

für Pneumatik, Hydraulik, CNC; teils durch 

die neuen technischen Normen, insbesonde­

re aber dadurch, daß diese Lehrgänge bei 

uns für fast alle Metallberufe verbindlich 

wurden. 

Da in den einzelnen Berufen die Vertiefungs­

phasen unterschiedlich gewählt wurden, las­

sen sich über die sachliche und zeitliche Glie­

derung sowie durch eine spezifische interne 

Organisation vorhandene Einrichtungen und 

Ausrüstungen für unterschiedliche Berufe 

sinnvoll auslasten (Flächen-, Anlagen- und 

Kapazitätsreduzierung) und das Berufsbild 

sicherer erreichen. 

Bei bestimmten Techniken, z. B. Erodieren, 

die eine Vorbildung und vertiefte Kenntnisse 

voraussetzen, kam es zur Verschiebung der 

Ausbildung in die Lehrwerkstatt. 

Interne Ausbildungs­
organisation und -kooperation 

Jeder Ausbilder übernimmtinfolge veränder­

ter Ausbildungsorganisation aufgrund der 

Neuordnung auch die Vermittlung von Lern­

inhalten anderer Berufe. Wir schätzen die 

hierdurch gewachsene Flexibilität unserer 

Ausbilder sowie die verbesserte Kenntnis der 

gegebenen Situation in den Fachstellen 

(Kenntnis des technischen und sozialen Wan­

dels "vor Ort" auf breiterer Ebene) . Das 

heißt, unsere Ausbilder decken einmal das 

gesamte Berufsbild ab; darüber hinaus sind 

sie berufsfeldweit spezialisiert, entweder in 
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CNC, SPS, Robotertechnologie usw. - und 

damit besonders geeignet auch für die Fort­

bildung von Fachkräften. Insgesamt hat sich 

die Abstimmung mit anderen Berufen hier­

durch verbessert; die Abstimmung und der 

Informationsaustausch zwischen Betrieb und 

Schule ebenfalls. 

Eine gute Abstimmung mit der Schule ist 

auch Voraussetzung bei einer Ausbildungsor­

ganisation, die aus Kapazitätsauslastungs­

gründen überwiegend den Blockunterricht 

vorsieht. Die Umstellung der Ausbildung auf 

zwei Berufsschultage - vorrangig im ersten 

Ausbildungsjahr - erforderte die gute Ab­

stimmung zwischen Berufsbildern, sachli­

chen und zeitlichen Gliederungen, schuli­

schen Rahmenlehrplänen und betrieblichen 

Ausbildungsplänen. Teilweise gibt es auch 

seitens der Ausbilder und Lehrer eine ge­

meinsame Auswertung im Bereich Arbeits­

planung oder in der CNC-Fachtheorie. 

Wir halten aber auch den Kontakt zu den all­

gemeinbildenden Schulen für wichtig und 

pflegen diesen über gezielte Informationsver­

anstaltungen für Lehrer des Faches Arbeits­

lehre und für Lehrkräfte allgemeinbildender 

Fächer. 

Unternehmensintern erforderte die Umset­

zung der Neuordnung verstärkte Absprachen 

mit den Fachstellen der Werke. Diese betraf 

die Abstimmung über neue Lerninhalte, zu 

vermittelnde Qualifikationen, die Schulung 

der Ausbildungsbeauftragten sowie die Mög­

lichkeiten zur Übernahme von Produktions­

arbeiten. Zu koordinieren waren auch be­

reichsübergreifende Projekte, wie z. B. In­

formationsveranstaltungen zu den Anforde­

rungen, wie sie z. B. in den laufenden Num­

mern eins bis vier der neuen Berufsbildung 

für Umweltschutz, Arbeitssicherheit, Ar­

beits- und Tarifrecht usw. vorgegeben sind. 

Die genannten Abstimmungs- und Koordina­

tionsaufgaben zur Ausbildungsorganisation 

erfolgen weitestgehend dezentral (Verant­

wortungsdelegation). 

Bei den Bewerbern für gewerblich-techni­

sche Ausbildungsberufe haben sich in den 

zurückliegenden 25 Jahren die Eingangsqua-



lifikationen (Schulabschlüsse) zugunsten for­

mal höherer Abschlüsse verändert. So liegt 

der Anteil an Auszubildenden mit Haupt­

schulabschluß bei BMW jetzt bei etwas über 

50 Prozent, und diese Jugendlichen haben 

keine Probleme beim Erreichen des Ausbil­

dungsziels. 

Zusatzaufwand für die Aus­
bildung nach der Neuordnung 

Sowohl der Technikschub als auch die Neu­

ordnung der Ausbildungsberufe bedeuten 

erhöhte Anstrengungen für bauliche Maß­

nahmen (Neu- und /oder Umbau, z. B. für 

Maschinenaufstellung, Räume für Gruppen­

arbeit), verstärkten Medieneinsatz, neue 

Lehr- und Lerntechnologien sowie Lehr­

und Lernmittel (z. B.: Einsatz von Video, 

PC, Simulation, Flip-chart, White-board, 

Moderatorenkoffer usw.) sowie einen Kosten­

anstieg für Aus-, Fort- und Weiterbildung. 

Zum Aufwand für die Ausbildungskosten ein 

Beispiel. 

Für einen Ausbildungsbereich der BMW AG 

mit etwa 800 Auszubildenden im gewerbli­

chen und kaufmännischen Bereich betragen 

bei einem Gesamtbudget von 19 Mio. I Jahr 

die Aufwendungen für die Ausbildungsver­

gütungen DM 14 Mio., der Aufwand für 

Ausbildungspersonal und Verwaltung ca. 

DM vier Mio. , und für den gesamten Invest­

Aufwand bleiben DM eine Mio. 

So steigen bei einer angenommenen monatli­

chen Erhöhung allein der Ausbildungskosten 

um DM 75,- , bezogen auf diesen Ausbil­

dungsbereich, die Kosten der Ausbildung, 

inklusive Lohnnebenkosten, um DM 1,4 

Mio. I Jahr für das Unternehmen. 

Hieraus leitet sich nicht etwa der Ruf nach 

einer Umlage- oder wie auch immer gearte­

ten Finanzierung ab, es soll nur unter dem 

Stichwort "Kostenaufwand" dargestellt wer­

den , daß auch bei der Berufsausbildung 

"Augenmaß" erforderlich ist. 

In den neuen Ausbildungsberufen gibt es im­

mer mehr komplexe Ausbildungsinhalte zu 

vermitteln; die hierfür erforderlichen Anla­

gen sind kostenintensive, komplizierte tech­

nische Produktionsanlagen, die daher nur 

bedingt für die Ausbildung geeignet sind. 

Wir greifen hier auf die Möglichkeiten der 

Simulation zurück, an denen zunächst die 

Funktionsprinzipien erlernt werden, bevor 

ein sinnvoller praktischer Einsatz vor Ort 

möglich ist. Die Kosten für derartige Ein­

richtungen zur Simulation sind ebenfalls sehr 

hoch. 

Ausbildungsmethoden, 
Lernorganisation und Ausbilder­
qualifizierung 

Entsprechend der neuen Qualifikationsdefi­

nition entwickelt sich die Ausbildung von ei­

ner intensiven Betreuung mit zunehmender 

Ausbildungsdauer zur Ausbildungsberatung. 

Mit der Erziehung zum selbständigen Pla-

nen, Durchführen, Kontrollieren und Bewer­

ten wird bereits ab dem ersten Ausbildungs­

jahr begonnen. Die Ausbildung und Ent­

wicklung von Schlüsselqualifikationen sind 

von Beginn an in allen Ausbildungsabschnit­

ten vorgesehen (vgl. Abbildung). 

Die Struktur der Ausbildung ist grundsätz­

lich so angelegt, daß Ausbildung zunehmend 

in Projekt- und Teamarbeit erfolgt. 

Stellvertretend für die unterschiedlichen Pro­

jektarbeiten in der Ausbildung seien hier un­

sere Erfahrungen mit einem in der gewerb­

lich-technischen Ausbildung München durch­

geführten Projekt genannt, der Restaurierung 

eines Oldtimers für das Deutsche Museum 

München, des SHW-Wagens der Schwäbi­

schen Hüttenwerke AG. Das Beispiel zeigt 

die Bedeutung der verschiedenen Aspekte 

der sogenannten Handlungskompetenz; ge­

meint sind insbesondere: 

Abbildung: Von der intensiven Anleitung zur kooperativen Betreuung 

BWP 21/1992/6 • Fachbeiträge 

I 
27 



• das hohe fachliche Niveau, 

• die inhaltliche Ausfüllung des neuen 

Qualifikationsbegriffes im Sinne selbständi­

gen Planens, Durchführens und Kontrollie-

rens, 

• die Motivation von Auszubildenden für 

neue große Aufgaben, die einen hohen per­

sönlichen Einsatz erfordern, 

• die Bereitschaft junger Menschen zum 

Hinzulernen auf freiwilliger Basis und nicht 

zuletzt 

• die Notwendigkeit einer guten Koopera­

tion zwischen allen Beteiligten. 

Daß die Kooperation in diesem Projekt über 

die gewerblich-technische Ausbildung hin­

ausging und den engen Kontakt mit der Kon­

struktion erforderte, ist leicht ersichtlich. So 

waren an diesem Vorhaben sieben Ausbil­

dungsberufe, sieben Ausbilder und dreiund­

zwanzig Auszubildende beteiligt; der Ge­

samtaufwand für die Restauration des SHW­

Wagens betrug über 7 000 Stunden . 

Solche Projekte sind nicht alltäglich, doch 

für alle Beteiligten bleibt neben der lebens­

langen Erinnerung ein erheblicher Erfah­

rungszuwachs. Und je früher es gelingt, klei­

nere vergleichbare Aufgaben jungen Men­

schen zu übertragen, so daß sie initiativ wer­

den können , um so besser bereiten wir sie 

auf das Leben und die richtige Einstellung 

zum Leben vor. 

Voraussetzung für eine erfolgreiche Umset­

zung der mit der Neuordnung angestrebten 

hohen Qualität der Ausbildung ist eine ge­

zielte Qualifizierung der Ausbilder und Aus­

bilderinnen. Denn nur hochqualifizierte 

Ausbilder sichern eine hohe Ausbildungs­

qualität. 

Unsere Ausbilder waren von Beginn an in 

den Prozeß der Neuordnung einbezogen. Wir 

haben sehr früh - gemeinsam mit den Aus­

bildern - ein umfangreiches Konzept zur 

Förderung der Ausbilder erarbeitet und um­

gesetzt, denn Qualifizierung bedarf des Vor­

laufs. Das BMW-Konzept haben wir 1986 

auf der Tagung der gewerblich-technischen 

Ausbildungsleiter des Kuratoriums der Deut­

schen Wirtschaft für Berufsbildung vorge­

stellt und mit Vertretern anderer Unterneh­

men diskutiert. 

Neben der Fortbildung über in- und externe 

Maßnahmen nutzten wir verstärkt das Selbst­

studium und Selbstlernen. Der finanzielle 

Aufwand für Fortbildungsmaßnahmen war 

dennoch sehr hoch, obwohl wir zwecks Ko­

stenreduzierung - und um viele Ausbilder 

in kurzer Zeit schulen zu können - nach 

dem Multiplikatorenprinzip vorgingen. Zu 

erwähnen ist auch das hohe persönliche Wei­

terbildungsengagement der Ausbilder, die 

nicht selten auch an Weiterbildungsmaßnah­

men außerhalb der Arbeitszeit teilgenommen 

haben. 

Weitere wesentliche Maßnahmen waren -

neben der Schulung der Ausbildungsbeauf­

tragten - eingehende Gespräche mit den 

Abnehmern in den Fachstellen. Hierbei ging 

es zunächst um die Information über die 

Neuordnung selbst, und zum anderen um die 

Einigung auf die benötigten Qualifikationen, 

sowie auf die Berufe, in denen künftig auszu­

bilden ist. In diesen Gesprächen, die von al­

len Beteiligten als sehr wichtig eingeschätzt 

wurden, ging es unter anderem auch um die 

Frage, ob die Funktion des Ausbilders nicht 

"auf Zeit" zu gestalten sei , um nach einigen 

Jahren der Ausbildertätigkeit eine entspre­

chende Meisterfunktion in den Fertigungs­

bereichen zu übernehmen. 

Zusammenarbeit von Betrieb, 
Berufsschule und 
Kammern bei Prüfungen 

Die gute Zusammenarbeit zwischen den 

Partnern im dualen Ausbildungssystem war 

bei uns schon immer gegeben; doch zwang 

die Neuordnung - insbesondere hinsichtlich 

der notwendigen Theorie-Praxis-Abstim­

mung, der Vorbereitung und Durchführung 

der neugestalteten Prüfungen und der Mitar­

beit in den Prüfungsausschüssen- alle Part-
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ner zu einem noch engeren Zusammen­

rücken. 

Für den Themenkomplex Prüfungen er­

scheint aus unserer Sicht jedoch dringender 

Handlungsbedarf angezeigt. Zunächst zwang 

die neue Ausbildungsstruktur zu verstärkter 

Theorie-Praxis-Abstimmung, um einen sinn­

vollen Theorie-Praxis-Vorlauf, -Gleichlauf 

oder -Nachlauf zu erreichen. Dann ging es 

darum, wer zweckmäßigerweise welchen 

Part in welcher Form, z. B. geblockt oder 

nicht geblockt, übernimmt. Hierbei waren 

auch die gegebenen oder zu schaffenden Vor­

aussetzungen zu prüfen, wie zum Beispiel 

die Ausstattung der Schulen und die erfor­

derliche Lehrerfortbildung in modernen 

Techniken und in der Vermittlung der im Be­

trieb bereits praktizierten Ausbildungsme­

thoden bezüglich der angestrebten Hand­

lungskompetenz bei den Auszubildenden. 

Im Rahmen der Kooperation hielten sich ei­

nerseits unsere Ausbilder zum Informations­

austausch in den Schulen auf, andererseits 

übernahm das Unternehmen teils die kosten­

lose Fortbildung der Berufsschullehrer z. B. 

in Steuerungstechnik, Datenverarbeitung, 

SPS sowie in den Robotertechnologien. Für 

die schulische Ausbildung wurden den Schu­

len Roboter zur Verfügung gestellt. Darüber 

hinaus erfolgt die Vermittlung von Kennt­

nissen über die Werke. 

Neu ist auch die Mitwirkung der Lehrer an 

betrieblichen Elternabenden, weil die Eltern 

kaum zu den Elternabenden an die Schulen 

gehen. Dabei besteht in einem extra Raum 

die Möglichkeit für Lehrer-Eltern-Gesprä­

che. Ein weiterer regelmäßiger Austausch 

mit der Schule und den Lehrern besteht 

durch die gemeinsam besetzten Prüfungsaus­

schüsse. 

An Berufsschultagen für die Öffentlichkeit 

wiederum findet durch Betrieb und Berufs­

schule gemeinsam die Darstellung des Sy­

stems der Berufsausbildung statt. 

Die Kontakte betreffen auch Berufsschulen 

in den neuen Bundesländern bezüglich der 



Ausstattung mit bestimmten Informations­

und Lehr- und Lernmaterialien; so bestehen 

seit der Wiedervereinigung besonders enge 

Kontakte zwischen dem Dingolfinger Werk 

und der Staatlichen Gewerblich-technischen 

Berufsschule Eisenach in Form einer weit­

reichenden Patenschaft. 

Für künftige Berufsschullehrer, die an Tech­

nischen Universitäten ausgebildet werden, 

erfolgt eine kostenlose Schulung in CNC­

Technik, sofern dort die erforderliche Aus­

stattung nicht gegeben ist. 

Grundlage jeder Kooperation sollte das frei­

willige und engagierte Aufeinanderzugehen 

der Kooperationspartner sein. 

Zusammenarbeit bei Prüfungen 

Grundsätzlich halten wir Prüfungen für ein 

geeignetes lernpsychologisches Instrument 

von motivierender Wirkung, das dem Auszu­

bildenden die notwendigen Rückmeldungen 

über einen größeren Ausbildungsabschnitt 

(Zwischenprüfung) bzw. über die erreichte 

Qualifikation am Ausbildungsende gibt. Die 

auf den Zeugnissen ausgewiesenen Prüfungs­

ergebnisse sollten daher weitgehend ver­

gleichbar und als verläßliche Orientierung 

für das ausbildende, aber auch für andere 

Unternehmen sein. Das ausbildende Unter­

nehmen kennt natürlich den Ausbildungs­

stand seiner Auszubildenden über den ge­

samten Ausbildungszeitraum hinweg. Dies 

ist sichergestellt durch die Versetzungs- und 

Beurteilungsbögen, im Sinne von "Controle 

continue", einer laufenden Lern-Qualifizie­

rungs-Fortschrittskontrolle. Wir regen daher 

eine Diskussion zu diesem Thema an , ob die 

hiermit gewonnenen Bewertungen nicht in 

die Abschlußbewertung mit einfließen soll­

ten. Dabei könnten die Erkenntnisse des 

Bundesinstitut für Berufsbildung, das die 

wissenschaftliche Begleitung beim gleichna­

migen Modellversuch hatte, mit genutzt wer­

den. Die Kammern, die dies mit Blick auf 

die bereits angesprochene Vergleichbarkeit 

und die unterschiedliche Art der Ausbildung 

in den Unternehmungen sehen, gelangen hier 

eventuell zu einer anderen Einschätzung. 

Während der Umfang der Zwischenprüfung 

vergleichbar geblieben ist, ist der Aufwand 

für die Abschlußprüfung bestimmter Berufe 

(zwei Arbeitsproben, zwei Prüfstücke) er­

heblich gestiegen; dies betrifft: 

• den erhöhten zeitlichen Anteil, 

• den gestiegenen Aufwand für Vorberei­

tung und Durchführung aufgrund erhöhter 

technischer Anforderungen, 

• die Vorbereitung der Prüfungsanteile, 

insbesondere der Arbeitsproben, 

• den erhöhten Aufwand für die Material­

bereitstellung, 

• die erforderliche längere Freistellung der 

Ausbilder für Arbeitsproben und Prüfstücke 

und 

• den Kostenanstieg für Arbeitsproben und 

Prüfstücke (teils Zukauf von Teilen erforder­

lich), 

• den erhöhten Aufwand durch Mitarbeit in 

den Prüfungsausschüssen und die verstärkte 

Zusammenarbeit mit den Industrie- und 

Handelskammern (geeignete Auswahl von 

Prüfungsstätten und Prüfungsaufgaben, Er­

arbeiten von Prüfungsvorschlägen, Informa­

tion fremder Prüfungsausschüsse). 

So beträgt beispielsweise der Prüfungsauf­

wand für die Vorbereitung, Durchführung, 

Auswertung und für die mündlichen Ergän­

zungsprüfungen sowie die Mitarbeit in den 

Prüfungsausschüssen für eine Ausbildungs­

werkstatt mit 700 Auszubildenden an einem 

Standort der BMW AG allein für eine Zwi­

schenprüfung und zwei Abschlußprüfungen 

pro Jahr ca. 1,5 Mannjahre. 

Wir halten es angesichts des außerordentlich 

hohen Aufwands für Prüfungen und der da­

mit verbundenen Kosten für unumgänglich, 

gemeinsam zu überlegen, wie sich Prüfungs­

aufwand und Kosten auf ein vertretbares, 

notwendiges Maß so reduzieren lassen, daß 

die gewonnene Aussagekraft der Prüfungser­

gebnisse in vernünftiger und vertretbarer Re­

lation zum neuordnungsbedingten Mehrauf­

wand stehen. 

Damit keine Zweifel aufkommen: Das In­

strument der Arbeitsproben bei den Ab­

schlußprüfungen einiger Berufe hat zu grö­

ßerer Praxisnähe der Prüfungen geführt. Es 

ist auch nicht sichtbar, wie die Facharbeiter­

Qualifikation eines mehr überwachend und 

einstellend tätigen Facharbeiters ausschließ­

lich durch das "Herstellen" von Prüfungs­

stücken transparent gemacht werden kann. 

Ebenso konnten unzweckmäßige mehrwö­

chige Feilübungen zur Prüfungsvorbereitung 

entfallen. Dies alles steht auf der Habenseite 

bilanzierter neuer Abschlußprüfungen . Es 

sollte u. E. aber ernsthaft geprüft werden, 

wie im Rahmen der geltenden Prüfungsvor­

schriften insbesondere der derzeit allenthal­

ben als zu hoch empfundene Personalauf­

wand für die Entwicklung, Organisation und 

Durchführung der Abschlußprüfungen er­

träglicher gestaltet werden kann. Beispiel­

sammlungen von Arbeitsproben durch die 

Kammern - oder die PAL - könnten hier 

zum Beispiel ein erster hilfreicher Schritt 

sein. 

Die Prüfungen selbst sind inhaltlich an­

spruchsvoller geworden durch Prüfungsin­

halte wie z. B. Pneumatik, Hydraulik, Feh­

lersimulation, Fehlersuche und Schreiben 

von CNC-Programmen. Probleme gibt es bei 

der Prüfung im Beruf des Industriemechani­

kers, weil teils Produktionsanlagen freige­

macht werden müssen, um praxisnah- und 

praxisgerecht prüfen zu können. 

Bei verkürzter Ausbildungszeit mit vorzeiti­

ger Prüfung verlangen die Vermittlung der 

Theorieanteile und der Stoff des letzten 

Halbjahres von den Ausbildungsabteilungen 

ein hohes Maß an Flexibilität. 

Unter Ausbildern hört man auch immer wie­

der die Frage, ob die Zwischenprüfung noch 

wirklich erforderlich sei . Insgesamt läßt sich 

feststellen , daß die Abschlußprüfungen in 

der neuen Form zwar erhöhte Anforderun­

gen stellen, doch dafür auch praxisnäher 

sind. Es ist zu prüfen, inwieweit der Auf­

wand im Rahmen der geltenden Ordnungen 

vermindert werden kann. 
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Gesamteinschätzung der Neu­
ordnung in den Metallberufen 

Die Neuordnung ist aus unserer Sicht die 

richtige Entscheidung hinsichtlich der tech­

nischen und sozialen Entwicklung der zu­

rückliegenden und der kommenden Jahre. 

Sie ermöglicht den ausbildenden Unterneh­

men eine moderne zukunftsorientierte Aus­

bildung in allen Berufen. Insgesamt sind un­

sere Erfahrungen mit der Umsetzung positiv. 

Diese Auffassung teilen nicht nur Ausbilder 

und Abnehmer in den Fachstellen der Werke, 

sondern auch die Jugendlichen selbst. Die 

Abnehmer schätzen vor allem - neben der 

guten fachlichen Qualifikation - die Tat­

sache, daß die Jungfachkräfte selbständiger, 

teamfähiger und flexibler einsetzbar sind. Die 

Neuordnung hat sich auch für Hauptschüler 

bewährt. Die der Neuordnung zugrunde lie­

gende Struktur ist positiv zu bewerten. 

Die Gestaltung der Prüfungen hinsichtlich 

Kosten, Aufwand, Gewichtung des Urteils 

der ausbildenden Betriebe und einer verbes­

serten Organisation ist aus unserer Sicht zu 

überdenken und zu verändern. 

Die Neuordnung der industriellen Metall­

und Elektroberufe orientierte sich an durch­

gängig modern gestalteten Arbeitsstruktu­

ren; hieraus folgt auch die Notwendigkeit 

eines adäquaten qualifikationsgerechten Ein­

satzes, soll über längere Sicht keine Unzu­

friedenheit bei den Jungfachkräften entste­

hen, wenn das Einsatzgebiet noch nicht den 

Anforderungn einer modernen Arbeitsstruk­

turgestaltung entspricht. 

Kurz: Einhergehen müssen mit den neuen 

Qualifikationen auch veränderte Arbeits­

strukturen, die das Einbringen der erworbe­

nen Qualifikationen erst ermöglichen; das 

heißt, Aufheben der taylorisierten Organisa­

tionsform, veränderte Entscheidungs- und 

Handlungsspielräume, Übertragung von ganz­

heitlichen Aufgaben, Verantwortung und 

Kompetenz. Was derzeit in der Automobil­

industrie unter dem Stichwort: "lean pro­

duction" diskutiert wird, zielt in diese Rich­

tung. 

Umsetzung der Neuordnung 
der industriellen und 
der handwerklichen Metallberufe 
in den Berufsschulen 

Klaus-Dieter Oberfeld 
Studiendirektor am Ober­

stufen:zentrum Konstruk­

tionsbau-und Versorgungs­

technik in Berlin, verant-

wortlieh für den Fachbe­

reich Montagetechnik der 

Konstruktionsmechaniker und 

der Metallbauer mit allen 

Fachrichtungen. 

KMK-Mitglied - Erstel­

lung der Rahmenlehrpläne 

der neugeordneten hand­

werklichen und industriel­

len Metallberufe- Metall­

bauer und Konstruktions-

mechaniker, Koordinator 

für die Erstellung der Ber­

liner Rahmenpläne aller 

handwerklichen Metallbe­

rufe 

ln der Folge der neugeordneten in­
dustriellen und handwerklichen 
Metallberufe haben in Berlin be­
troffene Lehrer und . Lehrerinnen 
auf der Grundlage der KMK-Rah­
menlehrpläne sogenannte vorläu­
fige Rahmenpläne erarbeitet und 
in einen neu konzipierten Berufs­
schulunterricht umgesetzt. Die da­
bei gewonnenen Erfahrungen wer­
den anhand von Beispielen unter 
anderem nach inhaltlichen, organi­
satorischen und methodischen Ge­
sichtspunkten beschrieben und die 
sich daraus ergebenden Konse­
quenzen für eine Revision der vor­
läufigen Rahmenpläne wie auch 
der KMK-Rahmenlehrpläne disku­
tiert. 

Ausgangslage 

Mit dem Irrkrafttreten der Neuordnung für 

die Ausbildung in den industriellen Metall­

berufen im September 1987 ergab sich für 

die Berufsschulen u. a. die dringende Aufga­

be, auf der Grundlage der KMK-Rahmen­

lehrpläne vorläufige Rahmenpläne zu erar­

beiten. Die Erstellung der Berliner Rahmen­

pläne haben Lehrer, die in den jeweiligen 

Berufen unterrichten, vorgenommen. Um 

eine kontinuierliche Arbeit zu erreichen, 

wurde die Vorbereitung der Rahmenlehrplä­

ne für das Berufsfeld Metalltechnik zentral 

koordiniert. Die beteiligten Lehrer und Leh­

rerinnen aus jeweils verschiedenen Schulen 

und Berufen waren daher "gezwungen", in 
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den Diskussionen für den jeweiligen Beruf 

tragbare Lösungen zu erarbeiten. Das Ergeb­

nis dieser Bemühungen sind die "Berliner 

Rahmenpläne". Die vorläufigen Berliner 

Rahmenpläne der industriellen Metallberufe 

bestehen aus dem Plan für das erste Ausbil­

dungsjahr, der berufsfeldbreiten Grundbil­

dung. Er wurde 1987 in Kraft gesetzt. Für 

das zweite Ausbildungsjahr sind für die 

sechs neugeordneten Berufe vier Pläne er­

stellt worden, da die Ausbildungsberufe In­

dustriemechaniker / -in und Werkzeugmecha­

niker / -in sowie der Konstruktionsmechani­

ker / -in und Anlagenmechaniker /-in wegen 

der nahezu gleichen Lernziele jeweils einen 

gemeinsamen Plan mit Schwerpunktbildung 

haben. Diese Pläne sind 1988 in Kraft gesetzt 

worden. Das dritte und vierte Ausbildungs­

jahr umfaßt 17 vorläufige Rahmenpläne, da 

für jede Fachrichtung der einzelnen Berufe 

ein eigener Plan erarbeitet wurde, die 1989 

in Kraft gesetzt worden sind. 

Auch für die handwerklichen Metallberufe 

ist ein vorläufiger Rahmenplan für die be­

rufsfeldbreite Grundbildung erarbeitet und 

1989 in Kraft gesetzt worden. Die Neuord­

nung der handwerklichen Metallberufe um­

faßt 17 Ausbildungsberufe, von denen in 

Berlin in zwei Berufen und in vier Fachrich­

tungen nicht ausgebildet wird, somit sind 

hierfür keine Pläne erstellt worden. Daraus 

ergeben sich für das zweite Ausbildungsjahr 

15 vorläufige Rahmenpläne und für das dritte 

und vierte Ausbildungsjahr mit seinen Fach­

richtungen 22 vorläufige Rahmenpläne. Die 

Rahmenpläne für das zweite Ausbildungs­

jahr sind 1991 in Kraft gesetzt worden und 

die Rahmenlehrpläne für das dritte und vier­

te Ausbildungsjahr 1992. 

Bei der Erstellung der Pläne für die Grund­

bildung ist deutlich geworden, wie schwierig 

es ist, dieselben Lernziele und Lerninhalte 

den einzelnen Berufen zuzuordnen: 

War in der berufsfeldbreiten Grundbildung 

noch ein sehr hohes Maß an Abstimmung al­

ler Berufe erforderlich, so erfolgte im zwei­

ten Ausbildungsjahr schon eine deutliche 

Abgrenzung der einzelnen Berufsgruppen. 

Im dritten und vierten Ausbildungsjahr 

konnten dann für die Berufe mit ihren Fach­

richtungen - aufbauend auf der Grundbil­

dung und dem zweiten Jahr - berufsspezifi­

sche Lernziele und Lerninhalte formuliert 

werden. 

Die Berliner Rahmenpläne 

Die wichtigsten inhaltlichen Ziele der neuen 

Rahmenpläne bestehen darin, daß mit der 

Neuordnung eine Vermehrung des Berufs­

schulunterrichts erfolgte: 

Für die industriellen Metallberufe ist ein Zu­

wachs von vier Stunden auf insgesamt zwölf 

Unterrichtsstunden festgelegt worden. Der 

Unterricht wird in der Regel als Blockunter­

richt mit jeweils einer Woche Berufsschulun­

terricht und zwei Wochen betrieblicher Aus­

bildung organisiert. 

Für die handwerklichen Metallberufe ist ein 

Zuwachs von zwei auf insgesamt zehn Stun­

den erfolgt. Der Unterricht wird als Teilzeit­

unterricht in der Regel so organisiert, daß 

die Schüler und Schülerinnen in drei aufein­

anderfolgenden Wochen einen Berufsschul­

tag und in der vierten Woche zwei Berufs­

schultage mit je acht Stunden Unterricht ha­

ben. 

Um die für Facharbeiter und Gesellen gefor­

derte Handlungskompetenz im selbständigen 

Planen, Durchführen und Kontrollieren zu 

erreichen, sind im Technologieunterricht der 

industriellen Metallberufe neun von 14 Un­

terrichtsstunden und für die handwerklichen 

Metallberufe drei von vier Unterrichtsstun­

den als Teilungsstunden ausgewiesen. Der 

Teilungsunterricht soll die Voraussetzung 

schaffen, daß der Auszubildende aktiv in den 

Unterricht einbezogen werden kann. Die 

Klasse wird für den Teilungsunterricht in 

zwei Gruppen (bis zu zwölf Auszubildende) 

geteilt und getrennt von jeweils einem Lehrer 

unterrichtet. 

Das methodische Konzept sieht vor, die Ak­

tivitäten der Auszubildenden durch eine in-

tensive Betreuung zu fördern. Die Auszubil­

denden sollen lernen, sich selbst mit Proble­

men auseinanderzusetzen und gefundene Lö­

sungen Dritten gegenüber zu erläutern und 

zu vertreten. Voraussetzungen dafür sind 

z. B. eine kleinere Klassengröße (Teilungs­

unterricht) und Laborräume mit entspre­

chenden Medien. Eine in Berlin verwirklich­

te Überlegung sind die sogenannten Doppel­

labore, Labore mit den gleichen Ausstattun­

gen. Die Errichtung dieser Doppellabore er­

möglicht ein paralleles Unterrichten der in 

zwei Gruppen geteilten Klasse. 

Inhaltliche Probleme 

Bei der Umsetzung der berufsfeldbreiten 

Grundbildung hat sich gezeigt, daß eine hin­

reichende Motivation der Schüler nur dann 

gegeben ist, wenn schon in der Grundbil­

dung die Anwendungsbeispiele und Versuche 

ausschließlich berufsbezogen und nicht neu­

tral berufsfeldbreit durchgeführt werden. Die 

der Planung zugrunde liegende Argumenta­

tion, während der berufsfeldbreiten Grund­

bildung einen Wechsel in andere Berufe zu 

erleichtern, ist nicht relevant, da die Erfah­

rung gezeigt hat, daß dieser Wechsel nicht 

vorgenommen wird. 

Organisatorische Schwierigkeiten 

Die Gliederung der Technologie in Fächer 

wie z. B. Fertigungstechnik, Werkstofftech­

nik, Maschinentechnik, Elektrotechnik und 

Prüftechnik hat an den Schulen zu großen or­

ganisatorischen Schwierigkeiten geführt . 

Weiterhin ist die eindeutige Zuordnung ein­

zelner Lernziele zu den geschaffenen Fä­

chern nicht immer gegeben. Da ein Fach 

über einen vollen Bewertungszeitraum, also 

mindestens über ein halbes Jahr, unterrichtet 

werden muß, sind zeitliche Veränderungen 

einzelner Lernabschnitte erforderlich gewe­

sen. Die Anzahl der Klassenarbeiten hat be-
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sonders in den blockbeschulten Klassen gro­

ße Probleme hervorgerufen, in erster Linie 

bei der Abstimmung der Termine. Im Regel­

fall werden die ersten zwei Blockwochen zur 

Wissensvermittlung benötigt, was zur Folge 

hatte, daß in der dritten Blockwoche Klassen­

arbeiten in z. B. Fertigungstechnik, Werk­

stofftechnik, Technische Kommunikation 

und Technische Mathematik geschrieben 

werden mußten. Kommt es bei ungünstigem 

Blockwochenbeginn dazu, daß die Zeugnisse 

schon Anfang der sechsten Blockwoche ge­

schrieben werden müssen, so standen für 

acht Klassenarbeiten mit Nachprüfung und 

der erforderlichen Wissensvermittlung fünf 

Wochen zur Verfügung. 

Daraufhin ist in einer gemeinsam, mit allen 

Oberstufenzentren, geführten Diskussion 

eine Änderung der Stundentafel erfolgt. Da­

bei ist auch deutlich geworden, daß die Dis­

kussion über Inhalt und Form des integrati­

ven Unterrichts sicher noch einmal neu ge­

führt werden muß. 

Konzeptionelle Mängel 

Die unterschiedlichen Organisationsformen 

der industriellen und der handwerklichen 

Metallberufe haben - bei zum Teil gleichen 

Inhalten - bei der Umsetzung zu erhebli­

chen Schwierigkeiten in der Unterrichtsge­

staltung geführt. Für einige Berufsgruppen 

hat sich wegen unterschiedlicher Eingangs­

voraussetzungen der Auszubildenden der 

Blockunterricht als ungeeignet herausge­

stellt. Für diese Auszubildenden wird der 

Unterricht künftig nicht in Block-, sondern 

in Teilzeitunterricht vorgetragen. 

Im übrigen ist es nicht leicht, Auszubilden­

den gegenüber überzeugend zu vertreten, 

warum z. B. Konstruktionsmechaniker, Fach­

richtung Ausrüstungstechnik, zwölf Stunden 

Berufsschulunterricht und Metallbauer, Fach­

richtung Konstruktionstechnik, zehn Stunden 

Berufsschulunterricht haben, obwohl sich 

beide nach der Ausbildung im selben Betrieb 

wiederfinden könnten. 

Das Beispiel Konstruktions­
mechaniker /-in und Metallbauer /-in 

Beispielhaft soll hier an Lernzielen aus dem 

Lernabschnitt der Montagetechnik die Um­

setzung der Neuordnung für die Berufe Kon­

struktionsmechaniker I -in , Fachrichtung Aus­

rüstungstechnik, und Metallbauer I -in , Fach­

richtung Konstruktionstechnik, dargestellt 

werden. 

Bei der Umsetzung der Lernziele des Lern­

abschnitts Montagetechnik haben die bisheri­

gen Erfahrungen gezeigt, daß nicht nur die 

Anforderungen an die Lehrer bezüglich 

neuer Technologien gestiegen sind, sondern 

die Notwendigkeit größer geworden ist, Ab­
sprachen mit anderen Lehrern und Labor­

technikern zu treffen bzw. gemeinsam durch 

Planungen den Unterricht vorzustrukturie­

ren . 

Sinnvoller Teilungsunterricht, in dem beide 

Auszubildendengruppen aus einer Klasse 

von verschiedenen Lehrern auf einen glei­

chen Wissens- und Leistungsstand geführt 

werden sollen, setzt eine enge Zusammen­
arbeit aller Beteiligten voraus. Darüber 

hinaus muß sichergestellt werden, daß durch 

Zusammenarbeit die fachübergreifenden 

Aspekte Berücksichtigung finden. 
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Die Schüler zu selbständiger Arbeit zu befa­

higen, erfordert keine Wissensvermittlung 

mittels Arbeitsblättern, Tafel und Kreide, 

sondern andere pädagogische Maßnahmen 
wie z. B. den Projektunterricht 

Am Oberstufenzentrum Konstruktionsbau­

und Versorgungstechnik finden, wie an allen 

anderen Oberstufenzentren und Berufsschu­

len, Lehrer-Fort- und -Weiterbildungen 
statt, "die mit der Einführung und Vermitt­

lung neuer Technologien und/ oder neuer 

Lehr-/Lernmetheden im Berufsschulunter­

richt befaßt sind". Die Fortbildungsveranstal­

tungen begleiten die Umsetzung der Neuord­

nung von Beginn an. Sie haben sich nach den 

bisherigen Erfahrungen als sehr hilfreich er­

wiesen. Die gestiegenen Anforderungen, das 

Erarbeiten neuer Technologien setzt die Dis­

kussion mit dem Fachmann, dem Kollegen 

voraus. Nicht in allen Bereichen oder Lern­

abschnitten kann jeder alles allein vermit­

teln. Eine Teilspezialisierung ist die Folge. 

Der Technologieunterricht wird in Form von 

ungeteiltem und Teilungsunterricht ver­

mittelt. Für den Teilungsunterricht steht je 

ein Doppellabor (zwei Labore mit gleicher 

Ausrüstung) mit je zwölf Schülerplätzen zur 

Verfügung (vgl. Abbildung). Auf der Abbil­

dung ist ein Laborraum für die Montagetech-



nik zu sehen. Die in einem Trägerrahmen 

befestigten Realmodelle lassen sich bis zur 

vollen Breite in den Raum ziehen, und die 

Gruppe (zwölf Schüler) hat so die Möglich­

keit, mit dem Modell zu arbeiten. Aus 

organisatorischen Gründen (z. B. Labor­

durchläufe) ist es nicht immer möglich, daß 

der ungeteilte Unterricht als Vorlauf für die 

Einführung oder Erklärung genutzt werden 

kann. Die Erarbeitung der Technologien 

wird an produktionsgleichen Unterrichtsme­

dien weitestgehend als Projektunterricht 

durchgeführt. 

Schlußfolgerungen aus den 
bisherigen Erfahrungen 

Insgesamt ergibt sich aus den Erfahrungen 

mit der Umsetzung der Neuordnung in den 

berufsschulischen Unterricht, daß sich die 

neue Ausbildung der Metallberufe als an­

spruchsvoll erwiesen hat: Im Hinblick auf 

die inhaltliche und konzeptionelle Gestaltung 

des Unterrichts bedeutet dies, daß 

• die gemeinsame Planung des Unterrichts 

eine wesentliche Voraussetzung für die 

Durchführung eines Projekts im Teilungs­

unterricht darstellt. 

• an Unterrichtsinhalten künftig auch Tech­

nisches Zeichnen und Technische Mathema­

tik im Teilungsunterricht und im Labor 

durchgeführt werden sollten, um die in der 

Technologie erarbeiteten Erkenntnisse und 

Ergebnisse fächerübergreifend anzuwenden. 

• das Konzept des Teilungsunterrichts un­

verzichtbar ist, da die intensive Betreuung 

der Schüler sonst nicht möglich ist. 

Unter Berücksichtigung der hier aufgezeig­

ten Probleme wird deutlich, daß alle aufge­

tretenen Schwierigkeiten bis zur Verbind­

lichkeit der KMK-Vorgabe gelöst werden 

könnten. Daraus leiten wir die Forderung ab, 

daß auch der KMK-Rahmenlehrplan einer 

Revision unterzogen werden muß, wenn 

neue Ideen, Weiterentwicklungen und Erfah­

cungen berücksichtigt und gemachte Fehler 

beseitigt werden sollen. 

Zusammenarbeit zwischen 
Schule und Betrieb am Beispiel 
der Gewerbeschule 111 
und der Drägerwerk AG, Lübeck 

Otto Laudi 
Diplomingenieur, Leiter der 

Berufsausbildung in der 

Drtigerwerk AG, Lübeck 

Hans-Helge Schleicher 
Studiendirektor, Lehrer an 

der Gewerbeschule Ill, Lü­

beck 

Ziel der Berufsausbildung ist heute 
nicht mehr das Beherrschen von 
Kenntnissen und Fertigkeiten, son­
dern das Erreichen einer selbstän­
digen beruflichen Handlungsfähig­
keit. Dieses erfordert ein Umden­
ken bei den an der Berufsausbil­
dung beteiligten Personen. Diese 
Personen sind im dualen System 
der Berufsausbildung die Lehrer 
der Berufsschulen und die Ausbil­
der der Betriebe. Beide müssen So­
zialkompetenz beweisen und ge­
meinsam nach neuen Inhalten und 
Methoden zum Erreichen des o. g. 
Zieles suchen und diese umsetzen. 

Hier wird eine gemeinsame Projekt­
arbeit zwischen der Drägerwerk 
AG Lübeck und der Gewerbeschule 
111, Lübeck, dargestellt. 

Einleitung 

Die Neuordnung der industriellen Metallbe­

rufe stellte und stellt weiterhin die Ausbil­

dungsbetriebe durch die neuen Ausbildungs­

ordnungen und die Berufsschulen durch die 

neuen Rahmenlehrpläne vor zahlreiche neue 

Aufgaben. Aber nicht nur die Neuordnung 

der Berufe, sondern auch der sich immer 

schneller vollziehende Strukturwandel der 

Arbeitsplätze und die damit verbundenen 

Veränderungen der Anforderungen an die 

Fachkräfte im Betrieb erfordern ein Umden­

ken bei den an der Berufsausbildung beteilig­

ten Personen: 
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Es bedarf großer Kraftanstrengungen sowohl 

in der Schule als auch im Betrieb, die moder­

nen Technologien in die Ausbildungspläne 

bzw. in die Stoffverteilungspläne zu inte­

grieren. 

Außerdem verlangt eine neue zukunftsorien­

tierte Berufsausbildung nach anderen Me­

thoden zur Vermittlung der Inhalte und 

zur Förderung von fachübergreifenden 

Schlüsselqualifikationen mit dem Ziel einer 

selbständigen beruflichen Handlungsfuhigkeit. 

Beim Umsetzen der Ziele der Ausbildungs­

ordnungen wird sehr schnell erkannt, daß 

sowohl bei der Vermittlung der Inhalte als 

auch bei der Anwendung neuer Methoden 

eine eindeutige Zuordnung von schulischen 

und betrieblichen Inhalten nicht immer mög­

lich ist. 

Damit wird das duale System der Berufsaus­

bildung mit all seinen Vorteilen neu gefor­

dert. Betrieb und Schule sind auf dieses Sy­

stem verpflichtet. Das wird immer wieder 

von den Sozialpartnern unterstrichen. So­

wohl Betrieben und Ausbildern als auch Be­

rufsschulen und Lehrern muß klar sein, daß 

das duale System heute nicht mehr erfüllt 

wird durch Theorie in der Schule und durch 

Praxis im Betrieb, sondern durch Theorie 

und Praxis in Schule und Betrieb. 1 

In den Vorworten zu den Lehrplänen der ein­

zelnen Bundesländer wird angeregt, mit den 

Ausbildungsbetrieben abgestimmte Projekte 

durchzuführen. Diese Möglichkeit der Zu­

sammenarbeit zwischen Schule und Betrieb 

wird aber nur selten genutzt. Nimmt man das 

Ziel "Schlüsselqualifikationen zu fördern" 

auf beiden Seiten ernst, muß die "Mauer" 2 

im dualen Ausbildungssystem überwunden 

werden. 

Ausbilder und Lehrer müssen im Umgang 

miteinander Sozialkompetenz beweisen. Sie 

müssen über Jahre bewährte Strukturen und 

Methoden überprüfen und evtl. durch neue 

ersetzen, wenn sie einer zukunftsorientier­

ten , ganzheitlichen Berufsausbildung nicht 

mehr genügen. 

Die Kooperation zwischen 
Gewerbeschule 111 und der 
Drägerwerk AG, Lübeck 

Die Kooperation zwischen dem Drägerwerk 

und der Gewerbeschule begann bereits im 

Jahre 1979 und wurde stetig ausgeweitet. 

Beide Partner verstehen unter Kooperation 

die zeitliche Abstimmung von Ausbildungs­

und Lehrinhalten einerseits und Ausbil­

dungsmethoden andererseits in Form von 

Ausbildungsprojekten. 

Projekte, in denen praktische und theoreti­

sche Ausbildungsinhalte vermittelt werden, 

führen zwangsläufig zu einer Zusammenar­

beit, die während der Planungsphase be­

ginnt, während der Fertigungsphase fortge­

setzt wird und in der Auswertung über den 

Ablauf des Projektes ihren Abschluß findet. 

Eine solche Zusammenarbeit hat zwangsläu­

fig eine Abstimmung der Inhalte zwischen 

den Kooperationspartnern zur Folge. 

Das Ausbildungsprojekt 
"Konstruktion und Fertigung 
einer pneumatisch gesteuerten 
Vorrichtung" 

Seit acht Jahren führen das Drägerwerk und 

die Gewerbeschule diese Projektarbeit 

durch. Die langjährige Erfahrung zeigt, daß 

die Auszubildenden stark motiviert sind, 

eine von ihnen erdachte, gesteuerte Vorrich­

tung in die Realität umzusetzen. 

Als Grundlage für die Inhalte dieses Projek­

tes dienen der Rahmenlehrplan der Schule 

und der Ausbildungsrahmenplan der Be­

triebe für den neugeordneten industriellen 

Metallberuf Industriemechaniker I Industrie­

mechanikerin Fachrichtung Gerätetechnik 

und Feinwerktechnik im dritten Ausbildungs­

jahr. 
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Grobziele des 
Ausbildungsprojektes 

Neben der Vermittlung von Fertigkeiten und 

Kenntnisse der beruflichen Fachbildung steht 

die Förderung von fachübergreifenden 

Schlüsselqualifikationen wie Lernbereit­

schaft, verantwortungsbewußtes Verhalten, 

positives Denken, Kommunikationsfähig­

keit, Kundenorientierung, wirtschaftliches 

Handeln, qualitätsbewußtes Verhalten, um­

weltbewußtes Verhalten, Organisationsfähig­

keit, Problemlösungsfähigkeit und Innova­

tionsbereitschaft im Vordergrund. 

Planungs- und Fertigungsphase 
des Ausbildungsprojektes 

In der Planungsphase werden die notwendi­

gen Inhalte für die pneumatische Ablaufsteue­

rung und die speieher-programmierbare 

Steuerung der Ausbildungsprojekte in der 

Berufsschule vermittelt. In Arbeitsgruppen 

von zwei bis drei Auszubildenden wird in der 

Berufsschule ein pneumatischer Schaltplan 

erstellt und im Betrieb nach einem im Um­

fang begrenzten manuellen Fertigungsablauf, 

der teilautomatisiert werden könnte, gesucht. 

Die Ergebnisse werden in Absprache mit 

dem Ausbilder im Betrieb präsentiert und 

bewertet. Danach erfolgt die endgültige 

Konstruktions- und Fertigungsplanung: 

d. h., in der Berufsschule werden Werkstoffe 

festgelegt, Bauteile dimensioniert, Ferti­

gungsskizzen und Stücklisten erstellt, im Be­

trieb die Arbeitsschritte, der Einsatz von 

Werkzeugmaschinen sowie die Auswahl von 

Werkzeugen und Prüfmittel festgelegt. 

Über Zwischenergebnisse der Planung be­

richten die einzelnen Gruppen im Beisein 

des Ausbilders - in der Berufsschule. 

In der Fertigungsphase erproben die Grup­

pen die Vorrichtung selbständig im Betrieb, 

wobei die Ausbilder beratend tätig sind. Dar­

in einbezogen werden Kostenkalkulation, 

Materialbeschaffung, die Auswahl von Werk­

zeugen, Werkzeugmaschinen, Hilfs- und Prüf-



Übersicht: Zeitliches Grobraster der Inhalte des Ausbildungsprojektes in Schule und Betrieb 

I 
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01 .·10. • Pneumatische Ablaufsteuerung • Ausbildung in Betriebsabteilungen 
• Speicherprogrammierbare Steuerung (SPS) • Ausbildung in der Ausbildungswerkstatt 

10.·24. • Bericht über Zwischenergebnisse 

• Drei Wochen Kurs Steuerungstechnik 
mit praktischen Anwendungen 

• Ausbildung in Betriebsabtei lungen 

• Konstruktions- und Fertigungsplanung • Fertigung der Vorrichtung in der Ausbil­
dungswerkstatt 

ab 25. • Vorstellung der Vorrichtung in der Schule im Beisein von Ausbildern/Ausbildungsleitung 

mittel , die Ermittlung und Bestimmung der 

Maschinendaten, die Festlegung des Montage­

ablaufs, das Montieren und Justieren der 

Bauteile und Baugruppen, die Erprobung der 

Vorrichtung sowie das Feststellen, Eingren­

zen und Beheben von Fehlern und Störungen 

an der Vorrichtung. 

Die gefertigten Vorrichtungen werden an­

schließend in der Schule im Beisein von Aus­

bildern / Ausbildungsleitung vorgestellt, wo­

bei der Planungs- und Fertigungsablauf so­

wie die aufgetretenen Schwierigkeiten und 

deren Überwindung beschrieben werden. 

Voraussetzungen zur Durch­
führung dieses Projektes 

Der reibungslose Ablauf macht es erforder­

lich, daß organisatorische und personelle 

Voraussetzungen geschaffen werden müssen. 

Die Laborbelegungsplanung ist in der Schule 

auf das Projektzeitraster abzustimmen, die 

Ausbildungsplanung im Betrieb diesem an­

zupassen. Ausbilder müssen zur Betreuung 

des Projektes bereit sein, ein ständiger Kon­

takt von Berufsschullehrer und Ausbilder 

muß gesichert sein. 

Vorteile und Konsequenzen 
einer Kooperation 

Die Erfahrungen der letzten Jahre haben ge­

zeigt, daß die Zusammenarbeit von Betrieb 

und Berufsschule gravierende Vorteile bietet. 

In vielen Betrieben und Schulen werden gro­

ße finanzielle Anstrengungen unternommen, 

die neuen Technologien in die Ausbildung 

einzuführen. Bei einer Kooperation mit der 

Schule können diese modernen Ausbildungs­

mittel optimal gemeinsam genutzt werden. 

An konkreten Beispielen, und nicht durch 

künstlich im Unterricht konstruierten Realsi­

tuationen, können Ausbildungsinhalte hand­

lungsorientiert vermittelt und fachüber­

greifende Schlüsselqualifikationen gefördert 

werden. 

Über gemeinsame Projektarbeiten ist es 

möglich, Ausbildungsmittel , die in Schule 

und Betrieb eingesetzt werden, durch die 

Auszubildenden konstruieren und fertigen zu 

lassen. Dabei ergeben sich viele Möglichkei­

ten für eine individuelle Förderung insbeson­

dere der Lernschwachen. Diese enge Anhin­

dung zwischen Theorie und Praxis fördert in 

hohem Maße die Transferfähigkeit der Aus­

zubildenden und somit das selbständige be­

rufliche Handeln. 

Für den Auszubildenden werden die in Schu­

le und Betrieb verfolgten Ausbildungsziele 

transparent. Es ergibt sich die Möglichkeit 

einer Selbststeuerung von Lernprozessen 

und eine erhöhte Motivationslage zur Errei­

chung der Ausbildungsziele. Besonders bei 

gemeinsamen Projekten, die fortlaufend am 

Lernort Schule und am Lernort Betrieb 

durchgeführt werden, hat der Auszubildende 

Möglichkeiten eigenverantwortlichen Han-

delns und kann dadurch selbständig seine 

Stärken und Entwicklungsmöglichkeiten er­

kennen. 

Bei geeigneter Organisation bieten Projekte 

ein hohes Maß an Förderungsmöglichkeiten 

für fachübergreifende Schlüsselqualifikatio­

nen. Gerade bei der Förderung von Schlüs­

selqualifikationen ist eine enge Zusammen­

arbeit zwischen Lehrer und Ausbilder unum­

gänglich. Eine enge Kooperation zwischen 

Schule und Betrieb bietet sehr gute Ansätze 

für die Weiterentwicklung bzw. Weiterbil­

dung der Lehrer und Ausbilder. 

Es steht außer Frage, daß besonders die Aus­

zubildenden alle Vorteile einer Kooperation 

direkt zu spüren bekommen. Es ebnet ihnen 

den Weg selbständiger, eigenverantwortlicher 

beruflicher Handlungsfähigkeit 

Während der Kooperation hat sich gezeigt, 

daß die tradierten Methoden der Fachkennt­

nisvermittlung in Schule und Betrieb abge­

löst werden müssen durch Schaffung von 

Freiräumen für die Auszubildenden. In die­

sen Freiräumen haben sie die Möglichkeit, 

begleitet von Lehrer bzw. Ausbilder als Mo­

derator, bei sich selbst Schlüsselqualifikatio­

nen anzulegen bzw. zu fördern - mit ande­

ren Worten, Lehrer und Ausbilder müssen 

eine jeweils andere, neue Rolle im Ausbil­

dungsprozeß erfüllen. 

In der Erprobungsphase forderte die Koope­

ration ein erhöhtes Engagement der Ausbil­

der und Lehrer. Haben aber beide erst ein­

mal bei der Anwendung neuer Methoden 

und in der engen Zusammenarbeit Erfahrun­

gen gesammelt, reduziert sich der Arbeits­

aufwand wieder auf das Normale. Die spür­

bar höhere Motivation bei den Auszubilden­

den erleichtert dem Ausbilder /Lehrer die 

tägliche Arbeit erheblich. 

Anmerkungen: 

1 Laudi, 0. ; Schleicher, H.-H.: Lösungsmöglichkeiten 
für eine Zusammenarbeit zwischen Betrieb und Schule aus 
betrieblicher Sicht. M2 Qualifizierungskonzepte in Be­
trieb und Schule. In: Neue idustrieile Berufe in der Me­
tal/technik. BIBB Kongreß und aktuelle Informationen 
2 Ebenda 
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Ralf Klein 
Wissenschaftlicher Mitar­

beiter im Teilprojekt .,Neu­

geordnete Berufsausbildung 

vor dem Hintergrund neuer 

Produktionskonzepte" des 

Sonderforschungsbereichs. 

187 .,Neue Jnformations­

technologien und flexible 

Arbeitssysteme" an der 

Ruhr-Universität Bochum 

Evaluation der neugeordneten 
industriellen Metall- und Elektro­
berufe- Ergebnisse 
und Forschungsperspektiven 

Der Beitrag befaßt sich mit dem 
berufspädagogischen Kern der Neu­
ordnung der industriellen Metall­
berufe. Es werden Konsequenzen 

für die betriebliche Ausbildungsor­
ganisation sowie Fragestellungen 
zur Evaluationsforschung und er­
ste Ergebnisse einer Evaluation der 

Neuordnung aufgezeigt. 

Die neuen Ausbildungsordnungen gelten zu 

Recht als das bedeutendste Segment einer in­

haltlichen Umgestaltung von Berufen für den 

industriell-gewerblichen Sektor nach dem 

Inkrafttreten des Berufsbildungsgesetzes. 

Die Aufnahme moderner Fachinhalte und die 

neue Schneidung der Berufe sollte in Verbin­

dung mit einem auf selbständigem Handeln 

basierten Qualifikatio11Sbegriff eine breite 

berufliche Handlungskompetenz sichern und 

die für notwendig erachtete Anpassungsflexi­

bilität an die Anforderungen moderner Ferti­

gungstechnik und zukünftiger Produktions­

methoden realisieren. 1 

Fünf Jahre nach der Neuordnung der Ausbil­

dungsberufe ist die Berufsbildungsforschung 

nur bedingt in der Lage, die Implementie­

rung der reformierten Ausbildungsordnun­

gen wissenschaftlich zu bewerten. Dies ver­

wundert um so mehr, als sich aufgrund der 

Verdichtung und veränderten Abgrenzung 

der Berufe ein komplexes Bündel von Frage­

stellungen mit interessanten Forschungsan­

sätzen herausbilden könnte. 2 Leider liegt 

bisher weder ein entsprechendes forschungs­

methodisches Instrumentarium vor, noch 

existieren vernetzte und aufeinander bezoge­

ne Forschungskonzepte. Unbefriedigend ist 

zudem die Grundlage in theoretischer Hin­

sicht. Dies gilt ebenso für die Weiterent­

wicklung vorhandener Ansätze der Hand­

lungstheorie3, wie für die theoretische Fun­

dierung der Schlüsselqualifikationen. 4 

Bis zum heutigen Zeitpunkt ist der Neuord­

nungsprozeß unter steuerungspolitischen 

Aspekten untersucht5 und als korporati­

stisch-paritätische Zentralregulation6 be­

zeichnet worden. Daneben hat sich die Be­

rufsbildungsforschung mit der Bedeutung der 

Neuordnung für die Flexibilität des "dualen" 

Berufsbildungssystems 7 und der Kompatibi­

lität mit Zukunftsentwicklungen in der Pro­

duktions- und Fertigungstechnik und der so­

zialen Gestaltbarkeit von Arbeit und Technik 

auseinandergesetzt 8 Hingegen ist eine Eva­

luationsforschung zum betrieblichen Umset­

zungsprozeß trotz einiger Vorarbeiten zu Teil­

aspekten nicht wirklich angegangen wor­

den .9 Gleichwohl ist der mit der Neuord­

nung verbundene Optimismus von Wissen­

schaftlern und Ausbildungspraktikern unge­

brochen. Die Bewertung der neuen Ausbil­

dungsordnungen geht einher mit der auch in 

der Berufspädagogik verbreiteten Hoffnung, 

daß die technische Entwicklung inhaltlich 

die Forderungen der Aufklärung bzw. der 

"emanzipatorischen Berufspädagogik" nach 

Verwirklichung von Mündigkeit, Subjektivi­

tät und Autonomie in der Berufsausbildung 

stützt. 10 

Zu Überprüfungen derartiger "Hoffnungen" 

bedarf es jedoch einer fundierten Evaluation 

der neuen Ausbildungsordnungen. Die Ziele 

der neuen Ausbildungsordnungen - vergli­

chen mit den realisierten didaktisch-metho-
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dischen Konsequenzen in der Ausbildungsor­

ganisation - sollen im folgenden zu einem 

Sampie von Forschungsfragen führen. Erste 

Evaluationsergebnisse machen Desiderate im 

(klein- und mittel) betrieblichen Umsetzungs­

prozeß sichtbar und dämpfen den Optimis­

mus. 

Der berufspädagogische Kern 
der Neuordnung 

Die 42 industriellen Metallberufe - z. T. 

noch in den 30er Jahren verfaßt - wurden 

neugeordnet und in sechs Berufe mit 17 

Fachrichtungen zusammengefaßt. Geordnet 

wurden nicht Einzelberufe, sondern Tech­

nikbereiche mit der Folge, daß an die Stelle 

des auf Einzeltätigkeiten ausgerichteten und 

hochspezialisierten Monoberufs, Berufe mit 

breit angelegten Qualifikationsprofilen tra­

ten . Diese am Konzept des Grundberufs an­

gelehnte Konstruktion der Ausbildungsberu­

fe wird freilich durch das Fachrichtungsprin­

zip mit den hier angelegten Spezialisierun­

gen relativiert. 

Die berufsstrukturellen Veränderungen sind 

mit weitgehenden Konsequenzen bei der Zu­

sammensetzung der zu vermittelnden Fach­

inhalte verbunden. Diese sind Bestandteil 

des Verordnungstextes und dort in den Aus­

bildungsberufsbildern als Mindestanforde­

rungen festgelegt (s. § 4-9). Für ihre Ver­

mittlung gibt der Ausbildungsrahmenplan 

eine sachliche und zeitliche Gliederung vor. 

Einzelberufsspezifische Fachinhalte sind dar­

über hinaus zum Bestandteil unterschied­

licher Berufe und Fachrichtungen geworden. 

In allen neuen Ausbildungsberufen ist im 

Vergleich zu den alten eine Verlagerung vom 

Training der manuellen Fertigkeiten hin zur 

Qualifizierung in den modernen Technola­

gien feststellbar. Mit den neuen Verordnun­

gen wird die Vermittlung z. B. von Qualifika­

tionen in der CNC-Technik, der Steuerungs­

und Regelungstechnik und der Informations­

technik als Bestandteil der Ausbildung, in 

der Gewichtung abhängig von den zukünfti-

gen Tätigkeitsschwerpunkten, auf die hin 

ausgebildet wird, allgemein festgeschrieben. 

Für den Bereich der Metallberufe ist der 

Sachverhalt ebenfalls neu, daß die Vermitt­

lung von Grundlagen der Elektrotechnik und 

der Hydraulik /Pneumatik mit der Neuord­

nung verbindlich werden. Freilich muß ein­

schränkend hinzugefügt werden, daß der§ 10 

im Verordnungstext Abweichungen von der 

sachlichen und zeitlichen Gliederung der 

Ausbildungsinhalte zuläßt, soweit betriebs­

praktische Besonderheiten diese erfordern. 

I Evaluationsforschung 
zum betrieblichen 
Umsetzungsprozeß 
ist nicht wirklich 

angegangen worden 

Noch bedeutsamer für die Bewertung der 

Neuordnung ist der in den Bestimmungen 

zugrunde gelegte Qualifikationsbegriff (s. § 3, 

Absatz 4). Die Auflage, daß zukünftige 

Facharbeiter durch Ausbildung zu "selbstän­

digem Planen, Durchführen und Kontrollie­

ren" befähigt werden sollen, knüpft zum 

einen an den von Industrie- und Betriebsso­

ziologen herausgearbeiteten Begriffen wie 

"extrafunktionale Fertigkeiten" oder "über­
fachliche Qualifikationen" - also an Sach­

verhalten an , denen zunehmendes Gewicht 

unter den Arbeitsqualifikationen zuerkannt 

wurde. Mit der Betonung der "Selbständig­

keit" wurde zum anderen die Diskussion in 

den 70er Jahren um die sogenannten "Schlüs­

selqualifikationen" aufgegriffen , wenn auch 

in modifizierender Form. Ging es in der Fra­

ge der "Schlüsselqualifikationen" zunächst 

darum, die Abstimmung zwischen dem Bil­

dungs- und Beschäftigungssystem unter Fle­

xibilitäts-Gesichtspunkten voranzutreiben, so 

rückt daneben der neue Qualifikationsbe­

griff, die immer wahrscheinlicher werdende 

Diskrepanz zwischen beruflicher Erstausbil-

dung und späterer beruflicher Tätigkeit stär­

ker ins Blickfeld. Durch die Betonung der 

"Selbständigkeit" als verbindlicher, weil in 

Prüfungen nachzuweisender Bestandteil er­

worbener Qualifikationen, soll größtmögli­

che Flexibilität hergestellt und die rasche 

Umstellung der Kenntnisse und Fertigkeiten 

in veränderten beruflichen Situationen er­

leichtert werden. 

Konsequenzen für die 
betriebliche 
Ausbildungsorganisation 

Die fortschreitende Diffusion neuer Techno­

lagien in den Arbeitsprozeß ließ die Lernpo­

tentiale im industriellen Arbeitsvollzug 

schwinden. Mit der Institutionalisierung der 

Ausbildung in den industriellen Großbetrie­

ben seit den 60er Jahren hat sich in den be­

trieblichen und überbetrieblichen Lernorten 

das "Lehrgangsmodell" als das bedeutendste 

Organisationsmodell beruflichen Lernens 

durchgesetzt. Es zeichnet sich durch eine 

kettenartige Organisation von Lernschritten 

aus, die von den Lernenden gleichförmig 

und aufeinander aufbauend durchschritten 

werden müssen. Die Lernsequenzen sind da­

bei aus den komplexen Handlungszusam­

menhängen der Facharbeit derart reduziert, 

daß soziale, kommunikative und ökonomi­

sche Interdependenzen ausgeblendet werden. 

Dabei stellen die hohe Regelhaftigkeit und 

Methodisierbarkeit der Lernstruktur und die 

exakt objektiveren Leistungskontrollen den 

beabsichtigten Lernzuwachs mit großer Zu­

verlässigkeit her. Die starre Reglementie­

rung des Lernprozesses förderte zusätzlich 

den Erwerb instrumentellen Arbeitshandeins 

einschließlich der für die traditionelle Ar­

beitsorganisation der Industriebetriebe so 

konstitutiven extrafunktionalen Qualifikatio­

nen (Dahrendort) wie Pünktlichkeit, Genau­

igkeit und Arbeitsdisziplin. 

In der berufspädagogischen Diskussion kam 

das Lehrgangskonzept schon früh in die Kri­

tik: Die stark sequentielle Lernorganisation 
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und die simulativen Lernsituationen berück­

sichtigten keine beruflichen Handlungszu­

sammenhänge, und die deterministische Fest­

legung von Lernzielen und Lernschritten ließe 

keine Flexibilität zu. 11 Daneben sei der 

Lernprozeß zu stark durch die Ausbilder 

(fremd)bestimmt, als daß er hinreichend in 

der Lage wäre, auf selbständige Facharbeit 

vorzubereiten. Damit erscheint diese Ausbil­

dungs- und Lernorganisation mit den Zielen 

der neugeordneten Metall- und Elektroberu­

fe nicht mehr kompatibel zu sein, zumindest 

nicht als dominantes didaktisch-methodisches 

Modell. 

Die entscheidenden Impulse für die Weiter­

entwicklung didaktisch-methodischer Kon­

zepte gab die eng mit der Praxis der berufli­

chen Bildung verzahnten Arbeiten von Aus­

bildern und Berufsschulpraktikern. Die wis­

senschaftliche Diskussion lieferte mit der 

Handlungstheorie und mit den Begriffen 

"Ganzheitlichkeit" und "Schlüsselqualifika­

tionen" theoretische Anstöße für die wissen­

schaftliche Begleitung von Modellversu­

chen. 12 Ihr didaktisch-methodischer Haupt­

gehalt kann mit den Begriffen Projekt-, 

Leittext- und Teamausbildung beschrieben 

werden, die in der Folgezeit zu Synonymen 

für die methodischen Konsequenzen der 

Neuordnung wurden. 13 Diese Konzepte ha­

ben in der Regel nicht den unmittelbaren Ar­

beitsplatz zum Lernort, sind aber im Gegen­

satz zu den traditionellen Unterweisungsfor­

men zumindestens auf seine Anforderungen 

bezogen. Durch ihre Handlungsorientierung 

und ihren Gegenstandsbezug suchen sie die 

komplexen Anforderungen der realen Fach­

arbeit abzubilden bzw. zu simulieren. Stark 

in Praxis- und Theorieanteile differenzierte 

Lernformen sollen zugunsten von komplexen 

Aufgabenstellungen abgelöst werden. Einzel­

arbeit weicht in den neuen methodischen An­

sätzen der Teamarbeit und soll so kommuni­

kative Kompetenzen einüben. Die stark aus­

bilderzentrierte Lernsteuerung wird insbe­

sondere bei der Leittextmethode durch 

selbstgesteuertes Lernen der Auszubildenden 

ersetzt. Nach der Ausgliederung von großen 

Teilen der betrieblichen Ausbildung in spe­

zielle betriebliche Lernorte (Lehrwerkstatt) 

mit einem vom Arbeitsplatz abgekoppelten 

und systematischen Curriculum steht nun­

mehr das arbeitsplatzbezogene Lernen im 

Mittelpunkt didaktischer Überlegungen. Da­

mit wird eine stärker bedarfsorientierte Qua­

lifizierung und eine verbesserte Abstimmung 

von Qualifizierungs- und Arbeitssystem an­

gestrebt. Pädagogisch argumentiert, kann 

auf die besonderen Vorzüge des arbeitsplatz­

bezogenen Lernens verwiesen werden: Die 

orientierenden und motivierenden Funktio­

nen des Lernorts Arbeitsplatz verbindet die 

Nutzung realer Arbeitssituationen für den 

Erwerb von "Schlüsselqualifikationen" mit 

der Möglichkeit des · "Erfahrungslernens". 

I Eine alle Teilaspekte 
einschließende 

Evaluationsforschung ist 
kaum praktikabel 

Die heute durch Facharbeiter anzuwendende 

Technik der Werkstoffbearbeitung mit Hilfe 

von CNC-Maschinen, Fertigungszellen etc. 

hat allerdings eine Reihe von Kompetenzen 

substituiert, so daß die innere Logik durch 

ein Erfahrungslernen im Arbeitsvollzug nicht 

mehr erschließbar sind. Das Fehlen der di­

rekten, sinnlich erfahrbaren Rückkoppelung 

zwischen der Einwirkung des Facharbeiters 

und den Auswirkungen am Werkstück 

schränkt das Erlernen konventioneller Dreh­

und Frästechnik stark ein. Es ist aber gesi­

cherte Erkenntnis arbeitswissenschaftlicher 

und berufspädagogischer Forschung, daß der 

Facharbeiter zunächst die alten Grundlagen 

der Zerspanung auf Werkzeugmaschinen ge­

lernt haben muß. 14 Ist dies nicht mehr an 

realen Arbeitsplätzen möglich, müssen die 

Grundlagen methodisch simuliert vermittelt 

werden, um dann in reale Arbeitsvollzüge 

mit moderner Steuerungstechnik übertragen 

zu werden. Solche Transformationen sind 
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bisher kaum erforscht, insbesondere wenn 

sie die Integration unterschiedlicher Lern­

strategien und Lernorte erforderlich machen. 

Fragestellungen für eine 
Evaluationsforschung 

Vor diesem Hintergrund lassen sich Frage­

stellungen zur Evaluation der neuen Ausbil­

dungsberufe folgendermaßen unterscheiden. 

1. Mit dem Blick auf die Bewerber und Ab­

solventen der neuen Ausbildungsberufe ist 

nach verändertem Nachfrageverhalten, dif­

ferenten Schulabschlußniveaus und den da­

mit verbundenen Konsequenzen zu fragen. 

Darüber hinaus sind neu sich konstituierende 

subjektive Orientierungen der Auszubil­

denden in den Blick zu nehmen. Bewirken 

bzw. bestärken neue Lernerfahrungen verän­

derte berufliche Sozialisationsprozesse in 

Richtung postkonventioneller Denkstruktu­

ren? Welche Auswirkungen haben die neuen 

Ausbildungsordnungen auf individuelle Be­

rufsbiographien und wie befördern sie ar­

beitsmarktbezogene Flexibilisierungen? 

2. Damit in enger Verbindung stehen mögli­

che Interdependenzen der neuen Ausbil­

dungsordnungen zur betrieblichen Arbeits­

organisation, Technikentwicklung und Be­

legschaftsstruktur. Wirken hier top-down­

oder buttom-up-Prozesse? Schaffen die neuen 

Ausbildungsberufe die Grundlagen für eine 

qualifizierte kooperative Produktionsarbeit 

oder stützen sie eher Konzepte eines rechner­

unterstützten Neo-Taylorismus? Haben die 

neuen Ausbildungsberufe Konsequenzen für 

die Berufsförmigkeit der Arbeit? 

3. Die dritte hier zu umreißende Ebene um­

faßt den Prozeß der Umsetzung der neuen 

Ausbildungsordnungen in Schule und Be­

trieb. Welche Konsequenzen für die Ausbil­

dungsorganisation, die Gestaltung von Lern­

orten und die Ausbildertätigkeit verlangt das 

Lernziel "Selbständigkeit"? Realisieren die 

in den Modellversuchen angedeuteten didak­

tisch-methodischen Innovationen die Ziele 

der neuen Ausbildungsordnungen tatsächlich 



oder werden ursprüngliche Ausbildungstra­

ditionen nur mit Hilfe oberflächlich redu­

zierter Leittext- und Projektmethoden er­

gänzt? Welche Auswirkungen hat die Be­

triebsgröße (Zahl der Beschäftigten, Ausbil­

der und Auszubildenden) auf die überhaupt 

realisierbaren Umsetzungspotentiale und Aus­

bildungsmodernisierungen? Wie wird der 

Neuordnung mit der bisherigen Arbeitstei­

lung und Professionalisierungsgrad haupt­

und nebenberuflicher Ausbildertätigkeit ent­

sprochen? Führt die Neuordnung zur Verfe­

stigung tradierter Arbeitsteilungen der Lern­

orte im dualen System oder sind neue Diver­

sifikationen sichtbar und damit neue Koope­

rationsformen vonnöten? 

Eine alle Teilaspekte einschließende Evalua­

tionsforschung ist aufgrund des enormen 

Umfanges der Fragestellungen, differenter 

qualitativer und quantitativer Forschungs­

methoden mit Querschnitts- und Längs­

schnittsuntersuchungen, Panel- und Fallstu­

dien sowie unterschiedlichen Forschungszeit­

räumen kaum praktikabel. Die Fokussierung 

auf den Umsetzungsprozeß bündelt hingegen 

die aktuell und forschungspragmatisch wohl 

dringlichsten Fragestellungen und wäre im 

Rahmen abzustimmender Kooperationen 

zwischen dem BIBB und der Berufsbildungs­

forschung an Hochschulen und Forschungs­

instituten realisierbar. Die so definierte Eva­

luation könnte die Schwachstellen in der 

Umsetzung der Neuordnung identifizieren 

und liefert damit entscheidende Impulse für 

die Kompensation von Desideraten. Erst die 

Ergebnisse der Evaluationsforschung zum 

Umsetzungsprozeß schaffen die Grundlagen 

für den Aufbau der Forschungssampie zu 

den Ebenen I. und 2., in denen komplexere 

mehrdimensionale Einflüsse wirken, die von 

den Wirkungen der Neuordnung separiert 

werden müssen. Darüber hinaus wird die 

Evaluation der Umsetzung die Wirkungsfor­

schung auf berufliche Sozialisationsprozesse 

und Interdependenzen zur Arbeitsorganisa­

tion etc. durch Typisierungen nach Berufen, 

Branchen oder Betriebsgrößen determinie­

ren. 

Erste Ergebnisse einer 
Evaluation der Neuordnung 

Eine Befragung von Ausbildungsbetrieben 

durch das BIBB 15 von 1989 gibt Aufschluß 

über das quantitative und qualitative Umstel­

lungsverhalten. Immerhin waren 40 Prozent 

der damalig befragten Betriebe noch nicht 

auf die neugeordneten Berufe umgestiegen. 

I Evaluation könnte 
Schwachstellen 

identifizieren und Impulse 
für die 

Kompensation liefern 

Dabei wurden seitens der Betriebe die Um­

stellungsprobleme in der Metallausbildung 

für gravierender gehalten, als dies im Elek­

trobereich der Fall war. Hinsichtlich der 

schulischen Vorbildung wurde ein Trend zu 

insgesamt höherem Vorbildungsniveau -

mit allerdings großen Differenzen zwischen 

Großbetrieben und Klein- und Mittelbetrie­

ben- festgestellt. Unter qualitativen Aspek­

ten konnten in der Mehrzahl der Betriebe 

Probleme mit der Vermittlung "neuer" 

Fachinhalte beobachtet werden. Die Bereit­

schaft zu methodischen Veränderungen in et­

wa der Hälfte der untersuchten Betriebe wur­

de in der Studie als "hoch" bezeichnet, wo­

hingegen die Bereitschaft zur pädagogischen 

Weiterqualifizierung haupt-und nebenberuf­

licher Ausbilder (nur in 51 bzw. 31 Prozent 

der Betriebe) im deutlichen Kontrast steht. 

Im Rahmen eines Forschungsprojektes zur 

Evaluation der Neuordnung der Metallberufe 

vor dem Hintergrund neuer Produktionskon­

zepte führten wir eine Querschnittstudie in 

zehn Klein- und Mittelbetrieben der Metall­

branche durch. 16 Zentrale Frage unserer 

Studie war, ob die klein- und mittelbetrieb­

liehe Ausbildungsorganisation typische Wi­

derstandspotentiale gegen die Konsequenzen 

der Neuordnung erzeugt. 

Die Auswertung der Studie erhärtet die The­

se von der sich im Zuge der Neuordnung ver­

schärfenden Nachteilsituation der klein- und 

mittelbetriebliehen Berufsausbildung. Dafür 

können zunächst strukturelle Defizite verant­

wortlieh gemacht werden. 

In Klein- und Mittelbetrieben steht jeweils 

nur eine geringe Anzahl hauptberuflicher 

Ausbilder für die Ausbildung zur Verfügung. 

Nicht selten halten die nebenberuflichen 

Ausbilder im Vergleich mit ihren hauptberuf­

lichen Kollegen weit mehr Zeitanteile an der 

Berufsausbildung. Kennzeichnend für die 

nebenberufliche Ausbildertätigkeit ist aller­

dings ihr geringer Institutionalisierungs- und 

Professionalisierungsgrad. Parallel zu ihren 

Produktionsleistungen erbringen sie "peri­

phere Ausbildungsleistungen", die sich 

hauptsächlich auf die Vier-Stufen-Methode 

stützen. Dabei beschränken sie sich häufig 

auf ihr Erfahrungswissen, das sich hinsicht­

lich ihrer eigenen beruflichen Sozialisation 

bewährt hat. 

Betriebliche Anforderungen erzeugen in 

Klein- und Mittelbetrieben einen größeren 

Qualifizierungsdruck als das Curriculum der 

neuen Ausbildungsberufe. Neu in die Ausbil­

dungsordnungen aufgenommene Inhalte -

wie beispielsweise Hydraulik, Pneumatik 

oder CNC - gehören bereits dort zum Ka­

non der Fachinhalte, wo sie seit längerem 

zum betrieblichen Alltag zählen. Die elek­

trotechnischen Fachinhalte führen z. B. bei 

der Ausbildung zum Industriemechaniker I 

Fachrichtung Betriebstechnik zu Überforde­

rungen bei den Metallausbildern, die durch 

das Fehlen von entsprechenden Lehr- und 

Lernmedien noch verstärkt werden. 

Die Ausstattung mit modernen Lehrmitteln 

ist in Klein- und Mittelbetrieben unterent­

wickelt. Weit verbreitet sind Lehr-Lernmittel 

für Hydraulik/Pneumatik. Hingegen sind 

entsprechende Lernmittel für die Elektro­

technik bzw. CNC-Technik weitaus seltener 

anzutreffen. Durch den Medieneinsatz wird 
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zumeist versucht, fehlende fachliche Kompe­

tenz zu kompensieren. Dies führt in der Re­

gel zu einer Neuauflage frontalunterrichtli­

cher, ausbilderzentrierter, faktenüberladener 

und für die Teilnehmer praxisferner sowie 

handlungs-, kommunikations- und interak­

tionsloser Lernverhältnisse und steht damit 

nicht im Einklang mit dem Lernziel "Selb­

ständigkeit". 

Der § 11 schreibt mit Bezug auf § 6 BBiG 

vor, daß unter Zugrundelegung des Ausbil­

dungsrahmenplans für den Auszubildenden 

ein Ausbildungsplan zu erstellen ist. Es fehlt 

aber für die Erstellung solcher individuellen 

bzw. betrieblichen Ausbildungspläne an for­

mellen Richtlinien. Von daher ist es nicht 

überraschend, wenn in der Mehrzahl der von 

uns untersuchten Betriebe keine betriebli­

chen Ausbildungspläne existieren. So ent­

sprechen die Klein- und Mittelbetriebe dem 

Ziel der Neuordnung, die Ausbildung zu sy­

stematisieren, nur durch das Aufstellen be­

trieblicher Durchlaufpläne ohne didaktisch­

methodische Hinweise. 

Entscheidend für das typische Umsetzungs­

verhalten der Klein- und Mittelbetriebe ist 

jedoch sein im Vergleich zu Großbetrieben 

höherer Anteil an arbeitsplatzgebundenen 

Lernformen. Konnten diese in der Vergan­

genheit mit der Hervorhebung des "Ernst­

charakters" als pädagogischer Vorteil eine 

Unterscheidung zur großbetriebliehen Aus­

bildung erzeugen, so ist durch die fortschrei­

tende Implementierung neuer Technik das 

Arbeitsplatzlernen auch hier weniger nutz­

bar. 

Großbetriebe reagieren auf die wachsende 

Differenz zwischen dem Ernstcharakter des 

Arbeitsplatzes und der Systematik des Lehr­

gangs durch Methodenpluralität und suchen 

durch systematische Modelle (Leittexte und 

Projekte) den Arbeitsplatz zu simulieren. In 

Klein- und Mittelbetrieben bildet das Lernen 

am Arbeitsplatz und im Lehrgang lediglich 

eine Methodendualität aus, wobei strukturel-

Je Defizite vielfach die Notwendigkeit der 

Kooperation mit externen Lernorten erzeu­

gen. Lediglich 20 Prozent der Betriebe ka­

men ohne Kooperation mit anderen Betrieben 

oder überbetrieblichen Einrichtungen aus. 

Aus der Evaluationsstudie des BIBB ziehen 

die Autoren den Schluß, daß eine Intensivie­

rung der Ausbildung vor allem auf das Ler­

nen am Arbeitsplatz bezogen sein muß. So 

plausibel dieser Befund erscheint, so ernüch­

ternd ist jedoch die von uns vorgefundene 

Praxis. Die Lernanteile in den arbeitsplatz­

fernen Lernorten werden noch überwiegend 

lehrgangsmäßig organisiert. Lediglich in der 

Grundausbildung werden kleinere Projekt­

arbeiten - meist ohne Arbeitsplatzbezug -

eingesetzt. 

Selbständiges Lernen ist in der Regel in der 

Lehrwerkstatt schon aufgrund der zumeist 

fehlenden Infrastruktur nicht möglich. Ent­

scheidend ist jedoch die Tatsache, daß das 

Lernen in der Lehrwerkstatt und das Lernen 

am Arbeitsplatz unverbunden nebeneinander 

stattfinden. Es fehlt die didaktisch-methodi­

sche Klammer, d. h., Lernergebnisse aus 

dem jeweils anderen Lernort werden in der 

Regel nicht systematisch aufgenommen und 

vertieft. Es mangelt nicht an "Aufklärungs­

arbeit" über die Vorzüge neuer Methoden, 

sondern es fehlt an praktikablen Konzepten 

für die klein- und mittelbetriebliche Ausbil­

dungsorganisation. 

Bei nahezu allen von uns befragten Ausbil­

dern waren die neuen Methoden, insbeson­

dere ihre Dokumentationen bekannt. Jedoch 

wurde dahingehend argumentiert, daß sie in 

den Modellversuchen in großbetrieblicher 

Perspektive umgesetzt würden. Eine viel 

Ausbildungszeit in Anspruch nehmende und 

durch hauptberufliche Ausbilder zu betreu­

ende methodische Innovation wäre in Klein­

und Mittelbetrieben aufgrund fehlender per­

soneller und materieller Ressourcen nicht 

möglich. Eine Transformation von Projekt­

und Leittextmethoden in das Lernen am Ar-
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beitsplatz wird zwar weder von den befrag­

ten Ausbildern noch in der berufspädagogi­

schen Literatur ausgeschlossen, ist bisher 

aber hinsichtlich der Bedingungen arbeits­

platzgebundener bzw. arbeitsplatzorientier­

ter Ausbildung nicht eigentlich entwickelt 

worden. 

Schlußfolgerungen 

Die ausbildungsrechtlichen Veränderungen 

führen zu unterschiedlichen Folgen in der 

Realität der Betriebe. Sie verändern die Be­

rufsbildung keineswegs zwangsläufig in 

Richtung auf hohe und breite Qualifikatio­

nen , Flexibilität und Selbständigkeit. Als 

Maßstab dienten bisher lediglich die doku­

mentierten Modellversuche in industriellen 

Großbetrieben . 17 Darüber hinausgehende 

empirische Befunde über die Berufsausbil­

dung z. B. im Handwerk oder in kleinen und 

mittleren Betrieben liegen entweder nicht 

vor bzw. lassen eine Generalisierung der Er­

folgsberichte aus den Modellversuchen nicht 

ZU . 

Von einer Pädagogisierung der Berufsausbil­

dung kann man also nur insofern sprechen, 

als im Vergleich zur bisherigen Lehrgangs­

unterweisung und Vier-Stufen-Methode nun 

eine größere Methodenpluralität in den 

Großbetrieben und zudem ein größeres Inter­

esse gegenüber pädagogischen Fragestellun­

gen entstanden ist. In Klein- und Mittelbe­

trieben existiert hingegen noch eine Metho­

dendualität, die - neben einer Reihe von 

strukturellen Defiziten - der zielgerechten 

Umsetzung der Neuordnung Widerstand ent­

gegensetzt. 

Für weitere Wirkungsanalysen, etwa zur be­

ruflichen Sozialisation im Kontext neuer 

Ausbildungsberufe, erscheint es daher not­

wendig, den aufgezeigten Differenzen in der 

Umsetzung der Neuordnung durch eine Ty­

penbildung hinsichtlich der Betriebsgröße zu 

entsprechen. 
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Interview 

I 

Ernst Neumann 
ehern. Ausbildungsleiter der 

Stahlwerke Feine-Salzgitter 

AG 

Fünf Jahre Neuordnung 
der industriellen Metallberufe 
ein Interview mit Ernst Neumann 

I. Fragen zu den Zielen 
der Neuordnung 

BWP: Mit der Neuordnung der industriellen 

Metallberufe wurde bereits 1987 eines der 

komplexesten und weitestreichenden Neu­

ordnungsverfahren in der dualen Berufsaus­

bildung abgeschlossen. In der Zwischenzeit 

haben die Betriebe die neue Ausbildung in 

die betriebliche Praxis umgesetzt, die ersten 

Facharbeiter haben ihre Ausbildung beendet 

und sind in den neuen Berufen tätig. 

Worin liegt die besondere Bedeutung dieser 

Neuordnung aus heutiger Sicht? 

Ernst Neumann: Fast die Hälfte aller Aus­

zubildenden in den industriellen gewerbli­

chen Berufen erhielt mit dieser Neuordnung 

den rechtlichen Rahmen für eine Berufsaus­

bildung, die dazu beitragen soll, die Wettbe­

werbsfähigkeit der Wirtschaft zu sichern und 

die qualifikationsbezogenen Risiken der Ar­

beitnehmer zu minimieren. 

Von besonderer Bedeutung sind m. E. 

• die gefundene, überschaubare Struktur 

der neuen Berufe, die sich besser den be­

trieblichen Einsatzgebieten zuordnen lassen, 

• die Ordnung auf Berufsfeldbreite, die die 
Gemeinsamkeiten und Besonderheiten glei­

chermaßen berücksichtigt und Berufswech­

sel erleichtert, 

• die neuen Inhalte, die ein Mindestniveau 

sichern sollen, 

• die Beschreibung von Endqualifikationen 

anstelle einer isolierten Aufzählung von Fer­

tigkeiten und Kenntnissen und insbesondere 

• der Auftrag einer zielgerichteten, hand­

lungsorientierten Qualifikationsvermittlung. 

BWP: Wenn Sie die ursprünglichen Ziele 

der Neuordnung mit dem jetzt Erreichten 

vergleichen, was wurde erreicht, was konnte 

bisher noch nicht verwirklicht werden? 

Ernst Neumann: Nach Ablauf der Über­

gangsfristen wird nunmehr nur noch in den 

neuen Berufen ausgebildet. Dem überwie­

genden Teil der Ausbildungsbetriebe ist in­

zwischen klar, daß sich die Umstellung nicht 

auf den Kauf moderner Maschinen und auf 

neue Berufsbezeichnungen reduzieren läßt. 

Die fachliche und arbeitspädagogische Wei­

terbildung der haupt- und nebenberuflichen 

Ausbilder - von deren Qualifikation und 

Identifikation mit den neuen Zielen die Qua­

lität der Berufsausbildung abhängt - zeigt 

noch Mängel. Sie muß für diesen Personen­

kreis zu einem kontinuierlichen Prozeß wer­

den , für den allerdings auch Zeit benötigt 

wird. Selbständig arbeitende Facharbeiter 

und Facharbeiterinnen wird man schwerlich 

im Frontalunterricht oder durch Arbeiten auf 

Anweisung herausbilden können. 

BWP: Falls Sie heute noch einmal die Gele­

genheit hätten, mit der Neuordnung der in­

dustriellen Metallberufe zu beginnen, was 

würden Sie genauso machen, was würden 

Sie anders gestalten? 

Ernst Neumann: Das Verfahren und die 

Vorgehensweise haben sich auch bei der 

Neuordnung der handwerklichen Metallbe­

rufe und denen für die Hütten- und Halb­

zeugindustrie sowie für die Gießereien be­

währt. Auch bei Neuordnungen und Weiter­

entwicklungen in anderen Berufsbereichen 
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wurde deutlich, daß die industriellen Metall­

und Elektroberufe wesentliche Markierun­

gen gesetzt haben. Für mich ist von besonde­

rer Bedeutung, daß ein - hoffentlich lange 

anhaltender - Diskussionsprozeß in der 

Ordnungspolitik wie in der Ausbildungspra­

xis der Betriebe und Berufsschulen eingelei­

tet beziehungsweise verstärkt wurde. Grund­

sätzlich würde ich wieder so vorgehen, je­

doch kein Verfahren ohne die Erarbeitung 

von Handreichungen für die Umsetzung und 

von exemplarischen Prüfungsaufgaben ab­

schließen. 

BWP: Arbeitgeber und Arbeitnehmer hatten 

sich im Laufe der Neuordnung auf die soge­

nannten "Eckdaten zur Neuordnung der in­

dustriellen Metallberufe" geeinigt. Welche 

Rolle spielten damals diese Eckdaten für den 

Neuordnungsprozeß? 

Ernst Neumann: Diese "Eckdaten", bzw. 

die denen entsprechenden "gemeinsamen 

Ziele" oder "Positionspapiere" für andere 

Berufsbereiche, waren für die Sachverständi­

genarbeit unverzichtbar. Sie gaben die Rah­

mendaten vor, z. B. hinsichtlich der Zu­

gangsvoraussetzungen und für den Berufs­

schulbesuch, und beschrieben erstmalig und 

umfassend die anzustrebende Facharbeiter- I 

Gesellenqualifikation. Ich kann mir keine ef­

fiziente zukünftige Neuordnung ohne ent­

sprechende Rahmen- und Orientierungsdaten 

vorstellen. Die politischen Vorgaben sind 

auch wichtig, um Beliebigkeit der Auslegung 

von Verordnungen auszuschalten in einer Be­

rufsausbildung, für die die Unternehmen und 

die Arbeitnehmervertretungen Verantwor­

tung tragen. 

BWP: Es wird immer wieder daran Kritik 

geübt, daß das ursprüngliche Ziel , jedem Ju­

gendlichen einen Ausbildungsplatz anbieten 

zu können, nicht voll verwirklicht werden 

konnte und daß insbesondere Hauptschulab­

solventen den hohen Anforderungen in den 

neugeordneten industriellen Metallberufen 

nicht gewachsen wären. 

Ernst Neumann: Diese Kritik weise ich 

stets energisch zurück. Man macht es sich zu 

leicht, wenn man mit dem Hinweis auf die 

Neuordnungen und auf eine geänderte Be­

werberstruktur die Eingangsschwelle für 

eine Berufsausbildung erhöht. Wegen dieser 

leider häufiger geübten Einstellungspraxis 

bewerben sich viele Schulabgänger erst gar 

nicht und werden auch nicht vermittelt. 

Es gibt in zahlreichen Betrieben ausreichen­

de Erfahrungen darüber, wie man Haupt­

schüler, allerdings mit geänderten Ausbil­

dungsmethoden, z. T. auch mit weiteren aus­

bildungsbegleitenden Hilfen, zu erfolgrei­

chen Ausbildungsabschlüssen führen kann. 

Das Potential zu fOrdernder Schulabgänger 

ist noch nicht ausgeschöpft. Für mich um so 

unverständlicher, wenn im gesamten Bundes­

gebiet Ausbildungsplätze in den Metallberu­

fen unbesetzt bleiben. 

II. Erfahrungen mit der neuen 
Ausbildung 

BWP: Wie haben sich die neuen Ausbildun­

gen auf die Chancen der Jugendlichen ausge­

wirkt? 

Ernst Neumann: Die bessere Übereinstim­

mung der neuen Berufe mit den betrieblichen 

Anforderungen erleichtert die Ausbildungs­

planung der Betriebe. Leider hängt die Über­

nahme in ein Arbeitsverhältnis auch von 

strukturellen Einflußgrößen ab. Dies führt in 

der Folge auch zu einer nachlassenden Nach­

frage. Obwohl sich insbesondere der Erwerb 

fachübergreifender Qualifikationen - Schlüs­

selqualifikationen werden weit und breit ge­

fordert - längerfristig für die Facharbeiter 

und Facharbeiterinnen neuen Typs positiv im 

beruflichen und persönlichen Leben auswir­

ken werden - dies haben wir gemeinsam an­

gestrebt-, gibt es Probleme beim Eintritt in 

das Erwerbsleben. Es bestehen manchenorts 

erhebliche Diskrepanzen zwischen den 

Spielräumen, die die praktizierte Arbeitsor­

ganisation den Beschäftigten läßt, und den 
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abgestimmten Zielen der Berufsausbildung. 

Ich setze weiterhin auf die Wechselbezie­

hung zwischen angebotener und nachgefrag­

ter Qualifikation. Arbeitnehmer wollen ihre 

Fähigkeiten auch in den Arbeitsprozeß ein­

bringen. 

BWP: Die Frage ist, ob sie die erlernten 

Qualifikationen auch angemessen einbringen 

können - oder ob das Risiko der Überquali­

fikation entsteht? 

Ernst Neumann: Für mich gibt es in diesem 

Zusammenhang keine Überqualifikation. Ich 

habe stets gegen die Verwendung dieses Be­

griffes in der bildungspolitischen Diskussion 

protestiert. Niemals habe ich in meiner Be­

rufspraxis gehört, daß Führungskräfte über­

qualifiziert seien, daß in allen Bereichen und 

Ebenen entscheidende Qualifikationen feh­

len, sehr wohl. Dies gilt insbesondere mit 

Blick auf zukünftige Veränderungen. 

BWP: Die Daten der Ausbildungsplatzstati­

stik zeigen, daß die Zahl der Jugendlichen, 

die in den Metallberufen ausgebildet werden, 

nach der Neuordnung zurückgegangen ist. 

Sehen Sie einen kausalen Zusammenhang 

zwischen Neuordnung und Rückgang der 

Ausbildungszahlen? 

Ernst Neumann: Es gab in der Tat zunächst 

einen Rückgang, obwohl die alten und die 

neuen Daten nur bedingt vergleichbar sind. 

Betriebe, die sachlich und I oder personell 

die neuen Anforderungen nicht erfüllen 

konnten, zogen sich zurück oder warteten 

erst ab. - Dies ist nicht unbedingt ein fal­

sches Verhalten. - Inzwischen gibt es aber 

freie Plätze. Nach den mir vorliegenden Da­

ten ist in den alten Bundesländern der Rück­

gang der Einstellungszahlen in den indu­

striellen Metallberufen, bei dem bekannten 

Rückgang der Schulabgängerzahlen, gerin­

ger als bei allen anderen gewerblichen Beru­

fen . Ich bedauere außerordentlich, daß in 

den jungen Bundesländern die Nachfrage 

nach den für die Herstellung gleicher Berufs-



und Lebenschancen bedeutsamen Quer­

schnittsberufen, die die Metallberufe darstel­

len, so stark zurückgegangen ist. 

BWP: Welche Erfahrungen haben die Betrie­

be mit der Umsetzung der Neuordnung in 

die betriebliche Praxis gemacht? Gab es Pro­

bleme mit der Ausbildung? 

Ernst Neumann: Die Erfahrungen streuen 

sehr stark. Es gab vor der Neuordnung nicht 

wenige Unternehmen, die unabhängig von 

den früheren Berufsbildern ihre Ausbildung 

der technischen Entwicklung angepaßt haben 

und auch heute bereits wieder über die ver­

ordneten Mindestanforderungen hinausge­

hen. Für manche, durchaus solide Betriebe 

mit einer vorwiegend älteren Technik war je­

doch die Umsetzung hauptsächlich, wie be­

reits erwähnt, wegen der Investitionen und 

aus personellen Gründen schwieriger. 

Meines Erachtens sind aber die Möglichkei­

ten einer Verbundausbildung noch nicht aus­

reichend genutzt worden. 

Viele Ausbilder hatten während ihrer Berufs­

tätigkeit noch keinen Zugang zu den neuen 

Techniken, sollen sie aber effizient vermit­

teln. Dies geht nicht ohne eigene Weiterbil­

dung. 

BWP: In der Vergangenheit wurde häufig an 

den Erfordernissen der betrieblichen Praxis 

"vorbeigeprüft". Wie stellt sich die jetzige 

Prüfungspraxis für die Betriebe dar? 

Ernst Neumann: Die durch die Neuordnung 

abgelösten Berufe zeigten erhebliche Über­

schneidungen und inhaltliche Defizite. Für 

bestimmte, wirtschaftlich wichtige Bereiche 

wie z. B. die automatisierte Produktion wur­

de überhaupt nicht zielgerichtet ausgebildet. 

Kurz: Die Anforderungen der Betriebspraxis 

wurden nur bedingt abgedeckt. Das führte 

u. a. dazu , daß nicht selten an moderne Aus­

bildungen zeitaufwendige Vorbereitungen 

auf realitätsferne Prüfungen angeschlossen 

wurden und die Prüfung relevanter Qualifi­

kationen unterblieb. 

Die neuen Prüfungsanforderungen zeigen 

diesen Mangel nicht. Eine vollständige, 

handlungsorientierte Ausbildung im Sinne 

der Verordnung ist die beste Berufs- und da­

mit auch Prüfungsvorbereitung. 

Die derzeitige Prüfungspraxis, beginnend 

mit der Aufgabenfindung, tut sich noch 

schwer. Sie ist nach meiner Auffassung trotz 

aller erkennbaren Fortschritte noch zu sehr 

in den alten eingefahrenen Strukturen ver­

hangen. Bei den Elektroberufen gab es weni­

ger Probleme. 

Wichtig ist, das gesamte Prüfungsthema 

grundsätzlich neu zu diskutieren. - Von Re­

paraturen am derzeitigen System halte ich 

wenig. - Ich hoffe, daß der kürzlich wieder 

aufgenommene Dialog zwischen den Betei­

ligten unvoreingenommen weitergeführt 

wird. 

BWP: Von besonderer Bedeutung für die ge­

samte Neuordnung war der neue Qualifika­

tionsbegriff, durch den die Jugendlichen zur 

Ausübung einer beruflichen Tätigkeit befa­

higt werden sollen, die insbesondere selb­

ständiges Planen, Durchführen und Kontrol­

lieren einschließt. 

Inwieweit konnte dieser hohe Anspruch ein­

gelöst werden? Kann diese Befahigung, wie 

in der Ausbildungsordnung vorgesehen, in 

den Prüfungen auch tatsächlich nachgewie­

sen werden? 

Ernst Neumann: Ohne diese Qualifikations­

definition wären die Ausbildungsrahmenplä­

ne z. T. nur eine Fortschreibung alter Pläne. 

Mit ihr steht und fallt die Bedeutung der 

Neuordnung. Ich bin froh darüber, daß die 

Definition als Ziel der Ausbildung im Ver­

ordnungstext fixiert ist und bei den Prüfungs­

anforderungen wie bei den Ausbildungsrah­

menplänen immer wieder hervorgehoben 

wird. 

Prüfungsanforderungen und die zu vermit­

telnden Qualifikationen könnten sonst belie­

big interpretiert werden. Leider hat der Ver­

ordnungsgeber in jüngeren Verordnungen 

diese Deutlichkeit eingeschränkt. 

Wenn Lernziele operationalisiert werden 

können , sind die Ergebnisse auch überprüf­

bar. Die Arbeitsproben - nur für die Metal­

ler neu - sind, aber nicht nur sie allein , ein 

wichtiges Instrument dafür. 

BWP: Welche Erfahrungen sind mit der Ent­

wicklung von Arbeitsproben gemacht wor­

den? 

Ernst Neumann: Zur Zeit werden sie noch 

regional entwickelt. Das Bundesinstitut für 

Berufsbildung hat inzwischen dafür prakti­

kable, nützliche Hilfen erarbeitet. Es sollte 

jetzt damit begonnen werden, die Aufgaben 

zu sammeln, zu sichten und zu optimieren. 

Für wesentlich halte ich die Entwicklung von 

einheitlichen Bewertungsbögen, damit könn­

te eine Gleichwertigkeit der Aufgaben und 

eine gerechte Beurteilung erreicht werden. 

111. Fragen zur Bewertung 
der Neuordnung 

BWP: Welche Konsequenzen ergeben sich 

aus den bisherigen betrieblichen Erfahrun­

gen mit der Neuordnung für Zusammenar­

beit zwischen Betrieb und Berufsschule? 

Ernst Neumann: Durch die gleichzeitige 

Erarbeitung von Ausbildungsrahmenplänen 

für die Betriebe und von Rahmenlehrplänen 

für die Berufsschulen sind die rechtlichen 

Voraussetzungen für eine abgestimmte Aus­

bildung an den beiden Orten gegeben. Diese 

stellt die Zusammenarbeit auf eine neue ge­

meinsame Plattform und dürfte sie erleich­

tern. 

BWP: Gibt es Ansätze zur Verbesserung der 

Abstimmung zwischen diesen beiden Lern­

orten? 

Ernst Neumann: Auf den rechtlichen 

Aspekt wies ich bereits hin. Für meine Be­

griffe müßte in einigen Bundesländern mehr 

im Hinblick auf die anzustrebende Hand-
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lungsfähigkeit und auf die Interpretation von 

Fertigkeiten und Kenntnissen getan werden . 

Die Aufteilung des Unterrichts in Fächer ist 

dabei oft hinderlich. Neben den genannten 

Veränderungen von oben bleibt weiterhin die 

örtliche Abstimmung unverzichtbar. Dabei 

stehen in meinen Augen weniger die zeit­

lichen Fragen im Vordergrund. Vielmehr 

halte ich bei dem bestehenden System ein ge­

genseitiges gerraueres Kennenlernen der je­

weiligen Ausbildungspraxis, ihrer Möglich­

keiten und Schwierigkeiten, für eine Grund­

voraussetzung. Wenn wirklich bewußt wird , 

daß Schüler und Auszubildende ein und die­

selben Personen sind, die in zwei unter­

schiedlichen Institutionen eine Berufsausbil­

dung erhalten, wäre ich zufrieden. 

BWP: Wenn man die bisherigen Erfahrun­

gen, die mit der Neuordnung der industriel­

len Metallberufe gemacht wurden, insgesamt 

betrachtet- haben sich die inhaltlichen Aus­

bildungsziele bewährt? 

Ernst Neumann: Ich denke "ja"! Die offe­

nen Formulierungen dürften Gleichwertig­

keit in der Vielfalt sicherstellen und die An­

passung an erkennbare Veränderungen er­

leichtern. 

BWP: Hat sich das Verfahren der Neuord­

nung bewährt? 

Ernst Neumann: Die inzwischen durchge­

führten Neuordnungen in anderen Berufsbe­

reichen und die noch in der Vorbereitung 

darauf befindlichen bestätigen die grundsätz­

liche Richtigkeit. So umfassende Untersu­

chungen, wie sie das Bundesinstitut zur Fin­

dung der neuen Strukturen durchgeführt hat, 

werden sicherlich nicht mehr erforderlich 

sein. 

BWP: Was könnte man heute besser ma­

chen? 

Ernst Neumann: Auf die zwingende Erar­

beitung von Umsetzungshilfen und Prüfungs-

aufgaben ging ich bereits ein. Selbstver­

ständlich lernt man auch bei Neuordnungs­

prozessen. Bei den handwerklichen Metall­

berufen sind manche Formulierungen nicht 

nur an die während zweier Jahre bereits ein­

getretenen Veränderungen angepaßt worden. 

Sie sind häufig exakter, weniger interpretier­

bar auf der einen Seite und offener, ohne be­

liebig anwendbar zu sein auf der anderen 

Seite. 

BWP: Wie bewerten Sie das Zusammenwir­

ken der Sozialpartner in diesem Neuord­

nungsverfahren? 

Ernst Neumann: Der Verordnungsgeber ist 

gut beraten, wenn er diese Zusammenarbeit 

zur Regel macht. Nur das abgestimmte Zu­

sammenarbeiten vor Ort kann auf Dauer die 

Qualität garantieren. Beide sind voll verant­

wortlich . Der Neuordnungsprozeß war zu­

gleich auch ein Lernprozeß für beide Seiten 

und dient damit besser dem Auszubildenden, 

der in solchen großen Vorhaben häufig ver­

gessen wird. 

BWP: Welche Bedeutung messen Sie der 

Neuordnung der industriellen Metallberufe 

für die Zukunft der dualen Berufsausbildung 

bei? 

Ernst Neumann: Die Metallberufe, hier die 

industriellen, die nicht nur in der Metallin­

dustrie ihre Einsatzorte haben, sind - unab­

hängig von der großen Zahl der Ausbildungs­

verhältnisse - nicht wichtiger als andere Be­

rufe. Sie sind auf einem zukünftigen europäi­

schen Arbeitsmarkt ebenfalls sehr stark ver­

treten, wenn sie auch über eine unterschied­

liche Tradition verfügen. 

Die Neuordnung ist vor allem wegen der Er­

fassung eines Berufsfeldes von Bedeutung. 

Die Sachverständigen mußten sich sehr in­

tensiv mit den Gemeinsamkeiten und den 

spezifischen Besonderheiten befassen. Die­

ser erzwungene Lernprozeß führte zu tiefge­

henden Diskussionen, die bei der Neuord­

nung nur eines Berufs kaum nötig sind . 
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Es war gut, praktisch alles in Frage zu stel­

len und zu verteidigen. Der Nutzen ist 

arbeitsmarkt-und bildungspolitischer Art. In 

meinen Augen sind die berufspädagogischen 

Fixierungen und Erkenntnisse, insbesondere 

die Diskussionen und die Weiterentwicklun­

gen vor Ort die wichtigsten Ergebnisse, die 

ihre Kreise ziehen. 

Ich hoffe sehr, daß die Wirtschaft und die Be­

schäftigten damit eine gute Startposition auf 

immer größer werdenden Märkten erhielten 

und daß unsere Erfahrungen Schule gemacht 

haben. 

BWP: Herr Neumann, wir danken Ihnen für 

dieses Gespräch! 



Ulrich Gruber 
Georg Wachtmeister 

Robert Kaiser 
Claus Atzberger 

Adolf Parzl 

Ausbildung und Berufstätigkeit 
in den neuen industriellen 
Metallberufen-Interview mit 
Facharbeitern 

Der Rückblick auf die eigene Be­
rufsausbildung, die bisherigen Er­
fahrungen im erlernten Beruf so­
wie die Einschätzung der gegen­
wärtigen Lage und der künftigen 
Entwicklung standen im Mittel­
punkt eines Interviews, das BWP 
mit vier Facharbeitern des BMW­
Werkes Dingolfing führte. Ge­
sprächspartner waren Ulrich Gru­
ber (lndustriemechaniker, Fachrich­
tung Maschinen- und Systemtech­
nik), Georg Wachtmeister (Automo­
bilmechaniker), Robert Kaiser und 
Claus Atzberger (beide Zerspanungs­
mechaniker, Fachrichtung Dreh­
technik) sowie Adolf Parzl, Bildungs­
leiter. 

Grober: Ja , das entspricht schon meinen Er­

wartungen. Die Arbeit in der Instandhaltung, 

im Bereich Ersatzteillager, ist ziemlich inter­

essant. Die Elektroinstandhaltung ist hier 

mit integriert, dadurch kann man die erlern­

ten Elektrokenntnisse auch einsetzen. Also, 

ich bin mit meinem Arbeitsplatz wirklich zu­

frieden. 

BWP: Was hat Ihnen an Ihrer Ausbildung 

besonders gefallen? 

Wachtmeister: Die Kameradschaftlichkeit 

zwischen Ausbildern und Auszubildenden. 

Das war ein gutes Verhältnis. 

Kaiser: Durch das achtwöchige Wechseln 

von Abteilung zu Abteilung hat man ständig 

Neues kennengelernt Techniken, Maschi­

nen, Anlagen und den Umgang mit Men-

BWP: Was für Erwartungen hatten Sie da- sehen. 

mals von Ihrer Ausbildung? 

Kaiser: Meine Erwartung war, daß ich spä­

ter einmal einen qualifizierten Arbeitsplatz 

als Zerspanungsmechaniker im Werkzeug­

bau oder in der Instandhaltung erhalte. 

Wachtmeister: So ein Ziel hatte ich auch. 

Mittlerweile arbeite ich als Automobilme­

chaniker in der Werksreparatur. 

Grober: Mein Ziel war ein Arbeitsplatz als 

Industriemechaniker in der Instandhaltung. 

Dieses Ziel habe ich - wenn auch momen­

tan nur befristet - erreicht. 

BWP: Haben sich Ihre Erwartungen erfüllt? 

BWP: Und was hat Sie eher enttäuscht? 

Wachtmeister: Bei der Ausbildung zum Au­

tomobilmechaniker, also hier im Betrieb, wo 

ich war, gab es im ersten Lehrjahr zuviel 

Metallausbildung und zuwenig fachbezogene 

Ausbildung: keine Arbeiten am Auto oder 

am Motor. Und in der Berufsschule war das 

auch so: zuviel Metall und zuwenig Ausbil­

dung über's Auto. 

BWP: Wie sah denn Ihr Ausbildungsplan 

aus? 

Parzl: Nach der Neuordnung sieht der Be­

rufsrahmenplan für alle Metallberufe im 
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ersten Ausbildungsjahr Grundlagen der Me­

tallbearbeitung vor. Bei BMW-Dingolfing 

beinhaltet das erste Ausbildungsjahr zwölf 

Wochen Metallgrundlagen/Einführung in 

den Betrieb, acht Wochen Dreh- und Fräs­

technik, vier Wochen Schweißtechnik, eine 

Woche Pneumatik, sechs Wochen Projektar­

beit (selbständig / eigenverantwortlich), sechs 

Wochen Betriebsdurchlauf sowie 16 Wochen 

Berufsschule und sechs Wochen Urlaub. 

BWP: Wenn Sie an Ihre Ausbildungszeit zu­

rückdenken, wie war das Verhältnis zwi­

schen Ausbildern und Auszubildenden? 

Grober: Das Verhältnis zu den hauptberufli­

chen Ausbildern war gut, aber bei uns ist es 

ja so, daß es an den Versetzungsstellen im 

Betrieb nebenamtliche Ausbilder gibt. Mit 

denen gab es teilweise schon Probleme: sie 

hatten nicht genug Zeit für einen oder sie 

hatten andere Sachen zu tun. 

BWP: Was war für Sie die größte Herausfor­

derung während der Ausbildung? 

Kaiser: Die theoretische Lehrstoffvermitt­

lung. 

Atzberger: CNC-Arbeiten, CNC-Kurse. 

BWP: Warum? 

Atzberger: Ja, wir sind gleich an die Pro­

gramme 'rangegangen. Wir mußten die Be­

fehle selber eingeben, die Programme ver­

bessern und dann zuschauen, wie das fertige 

Teil 'rauskommt. 

Kaiser: Der Prozeß von der Planung bis zum 

fertigen FertigungsteiL da weiß ich schon, 

was ich gemacht hab. 

Atzberger: Das selbständige Planen war das 

Schwierigste. 

Wachtmeister: Unfallfahrzeuge instand set­

zen: Wir haben mal ein Fahrzeug gehabt, das 

mußten wir von Grund auf, das heißt von der 

Rohkarosse, aufrüsten, so daß das Fahrzeug 

wieder fahrbereit wurde. Ich hab's selber ge­

fahren. Das war für mich die größte Heraus­

forderung, das selbständig zu machen. 

Grober: Für mich war die größte Herausfor­

derung, immer bereit zu sein, Störungen an 

Maschinen und Anlagen zu beheben. Es ist 

ja ein großes Werk, und man braucht von 

hier ein Teil und von dort ein Teil, welches 

ersetzt werden muß, da kommt es darauf an , 

daß man sich zurechtfindet. 

BWP: Hatten Sie während der Ausbildung 

auch Kundenaufträge zu bearbeiten? 

Parzl: Bei der Industriemechanikerausbil­

dung kommt man immer mehr davon weg, 

sogenannten Edelschrott zu produzieren. 

Statt dessen werden Firmen- und Lieferanten­

aufträge erledigt, wodurch man Selbständig­

keit und Eigenverantwortung erlernt. Meiner 

Meinung nach ist das für die jungen Leute 

motivierender und qualitativ anspruchsvol­

ler, nur so kann man dem Sinn der Neuord­

nung gerecht werden und praxisorientiert 

ausbilden. 

Grober: Wir haben in der Ausbildungsabtei­

lung z. B. eine Drehmaschine neu gelagert, 

die Führungen justiert und elektrisch neu 

verdrahtet, d. h. generalüberholt. 

BWP: Hatten Sie in der Ausbildung mit 

Leittexten zu tun? 

Parzl: Bisher noch nicht. Diese Methode 

wird bei uns nicht eingesetzt. 

BWP: Wie sah die fachpraktische Ausbil­

dung hier im Betrieb aus? 

Grober: Die Ausbildung beginnt zuerst mit 

dem Grundlehrgang, anschließend erfolgt ein 

Abschnitt in der sogenannten Versetzungs­

stelle im Betrieb, also in Schlosserwerkstät­

ten oder in der Produktion. Dazwischen lie-
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gen immer wieder Abschnitte in den Lehr­

werkstätten z. B. mit Drehkursen, Fräskur­

sen und Schweißkursen beziehungsweise 

Pneumatik-, Hydraulik- oder Elektrokursen. 

Aber hauptsächlich wurden in Projektarbeit 

Lieferantenaufträge selbständig und eigen­

verantwortlich erledigt. 

BWP: Und wie hat es mit dem Berufsschul­

unterricht geklappt? 

Parzl: Weil die Auszubildenden nach der 

Neuordnung im ersten Ausbildungsjahr zwei 

Tage in der Woche Berufsschule haben, 

einigten wir uns mit den Schulen auf Block­

unterricht. Dadurch können wir die Maschi­

nen- und Ausbilderkapazitäten besser nut­

zen. Allerdings mit dem Hintergrund, daß 

der Blockunterricht nur ein Kamprarniß sein 

kann , da der Lehrstoff zu komprimiert ver­

mittelt wird und die Auszubildenden nicht 

die Zeit haben, den Lehrstoff zu überarbei­

ten. Also, idealer wären sicherlich die zwei 

Tage. Vielleicht können wir das in Zukunft 

auch wieder ändern . 

Atzberger: Bei uns war es so, daß wir die 

ersten vier, sechs, acht Wochen überhaupt 

keinen Lehrplan gehabt haben. Das war ein­

fach ein Unterricht nach der alten Lehrplan­

methode. Wir hatten keinen neuen Lehrplan, 

der Unterricht lief "frei nach Schnauze". Es 

war so, daß die Lehrer überhaupt nicht ge­

wußt haben, was in der jetzigen Neuordnung 

wie und wann vermittelt werden soll. 

Wachtmeister: Das war nicht viel Geschei­

tes, was die Schule nach der Neuordnung 

vermittelt hat. 

Kaiser: In der Schule wurde wochenlang oh­

ne neuen Lehrplan gearbeitet. 

BWP: Sind denn die Verhältnisse für die jet­

zigen Auszubildenden besser? 

Grober: Ein Jahr später, als ich angefangen 

hab, war das schon der zweite Lehrgang, und 



da lief es schon ein bißchen besser. Aber ei­

gentlich ist es in der Berufsschule immer 

noch das gleiche, es wird noch lange dauern, 

bis das in geregelten Bahnen läuft. 

Parzl : Nachdem, was ich gehört und auch 

erfahren habe, gibt es beim Berufsschulun­

terricht erhebliche Probleme zum Beispiel 

beim Industriemechaniker im Fach Steue­

rungstechnik: Die sind zum Teil nicht einge­

richtet oder sind nicht in der Lage, das zu 

vermitteln, was die Prüfungen verlangen. 

Wir spielen hier den Vorreiter: wir machen 

zum Beispiel für die Auszubildenden in 

Kleinbetrieben aus Niederbayern Stützun­

terricht in Pneumatik und Elektro /Pneuma­

tik, damit die die Abschlußprüfungen schaf­

fen . 

Wachtmeister: Bei der Ausbildung zum Au­

tomobilmechaniker war es so, daß da von der 

Elektrotechnik /Elektronik- also dem, was 

da immer mehr kommt- in den Berufsschu­

len sehr wenig unterrichtet wurde. Und 

wenn, dann nur ganz kurz , wahrscheinlich, 

weil da die Lehrer noch nicht so Bescheid 

wußten. 

BWP: Was können Sie von dem während der 

Ausbildung Gelernten in Ihrer jetzigen Tätig­

keit anwenden? 

Atzberger: In der Abteilung, wo ich jetzt tä­

tig bin, bin ich praktisch nur so zum Teile 

einlegen. Die Arbeit kann auch ein Elektri­

ker oder ein Bäcker erledigen. 

Kaiser: Das, was ich mache, ist reine Mon­

tagetätigkeit und hat mit dem Beruf Zerspa­

nungsmechaniker wenig zu tun. 

I. B. S. trainmedia GmbH 

Wachtmeister: Teile von dem, was ich ge­

lernt hab, kann ich voll einsetzen. Beruflich 

wie privat kann ich das alles einsetzen. Es ist 

optimal . 

Grober: An meinem jetzigen Arbeitsplatz 

ist man in der Spätschicht allein, da muß 

man ganz selbständig arbeiten und entschei­

den. Dabei kann ich die Qualifikationen, die 

während der Ausbildung vermittelt wurden, 

voll anwenden. 

BWP: Haben Sie schon eine Vorstellung, ob 

Sie den Betrieb später mal wechseln werden? 

Atzberger: Über die Zukunft, wie es weiter­

geht, werden wir mal den Leiter befragen. 

Also, wenn in nächster Zeit keine Chance 

besteht, wird uns wohl oder übel gar nichts 

anderes übrigbleiben. 

Grober: Ich kann mir schon vorstellen, daß 

ich den Betrieb einmal wechseln muß. Aber 

solange ich als Industriemechaniker hier 

weiterarbeiten kann, werde ich den Betrieb 

nicht wechseln. Und wenn ich nicht bleiben 

kann, würde ich 'rüber ins Preßwerk gehen. 

BWP: Wie schätzen Sie denn generell Ihre 

Chancen auf dem Arbeitsmarkt ein? 

Grober: Es ist halt ein bißchen schwierig 

hier in Niederbayern. Das Handwerk will 

wahrscheinlich keinen Industriefacharbeiter 

nehmen. 

Wachtmeister: Auch beim Automobilme­

chaniker ist es so, draußen in den Werkstät­

ten ist es schwierig, einen Arbeitsplatz zu 

finden. 

Gesellschaft für multimediale Trainings- und Präsentationssysteme 

Lernprogramme, multimediale Präsentationen und Screenshows unter Windows, 
Multimedia-Schulung, komplette Curricula für Fort- und Weiterbildung in Standardsoftware, 
Aufgabensammlungen, Skripte, elektronische und gedruckte Folien 

Parzl: Es sind schon Industriemechaniker 

aus dem Betrieb weggegangen, die zum Teil 

phantastische Angebote bekommen hatten. 

Aber die Bereitschaft, den Betrieb zu wech­

seln, ist nicht vorhanden, da kein Betrieb 

Vergleichbares an Sozialleistungen und Ent­

lohnung bietet. 

BWP: Wenn Sie noch einmal vor der Ent­

scheidung stünden, würden Sie die 

dung wieder wählen? 

Wachtmeister: Ja , auf jeden Fall. 

Kaiser: Ja, ich tät's schon wieder machen. 

Atzberger: Ja - Voraussetzung wäre aber, 

daß ich in meinem Beruf auch arbeiten 

könnte. 

Grober: Ich tät auf jeden Fall wieder mit der 

Ausbildung bei BMW beginnen, vielleicht 

aber als Elektriker. 

ThuJestraße 48-64 
0-1100 Berlin 
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Fördermaterial zur Berufsfindung, -Vorbereitung, -ausbildung 

Der Übergang Jugendlicher von der Hauptschule in das Berufsbildungssystem (Berufsvorbereitung, -grundbildung, -ausbildung, aber auch in Förderlehr­
gänge nach§ 40 AFG) erweist sich oft als problematisch. Häufig verhindern Defizite (Lernbeeinträchtigungen, Leistungs- und Verhaltensauträlligkeiten) einen 
erfolgreichen Berufsstart Es kommen immer öfter unzureichende Berufswahlreife, Ausbildungsverzicht, -abbruch oder -versagen hinzu. Dieses 
Fördermaterial sichert durch das Verknüpfen (fach-)theoretischer Inhalte mit (fach-)praktischen Aktivitäten den Erwerb des notwendigen Grundwissens. 
Dabei orientiert sich das Lerntempo an den individuellen Fähigkeiten des einzelnen und ermöglicht eine umfassende Differenzierung im Unterricht. 
Für die Reihe Fördermaterial zur Berufslindung, -vorbereitung, -ausbildung sind Lehreranleitungen in Vorbereitung: ftir Heft 1, ftir die Hefte 2-5 und ftir die 
Hefte 6 und 7. 

1 Diagnose- und Trainingsprogramm (G. Wilhelm) 
80 Blätter, DIN A4, gebl., DM 26,- ISBN 3-19-001840-5 

Grundsätzlich muß der Auszubildende über sprachliche, mathematische und motorische Kenntnisse und Fähigkeiten sowie Konzentrations- und Wahr­
nehmungsfähigkeit verfügen, um ein Scheitern in der Berufsbildung auszuschließen. Oft handelt es sich bei Problemen jedoch um zeitlich begrenzte Lern­
störungen oder Lernblockaden, die beim Einsatz des Diagnose- und Trainingsprogramms rasch reduziert bzw. abgebaut werden können. Ziel dieses 
Programms ist es, besondere Fähigkeiten und Neigungen aber auch Schwächen festzustellen. 
Das Arbeitsheft besteht aus 75 Arbeitsblättern, die in der Regel vier verschiedene Aufgabenkategorien enthalten: Wortflüssigkeit (54 Aufgaben), Sprach­

verständnis (60 Aufgaben), numerische Fähigkeit (63 Aufgaben), Konzentration/ Wahrnehmung (56 Aufgaben) und motorische Fähigkeit (55 Aufgaben). Das hier 
aufbereitete Wissen geht nicht über den Unterrichtsstoffder Hauptschule hinaus und muß vonjedem Auszubildenden beim Eintritt in die Berufsausbildung 
beherrscht werden. 

2 Mathematik (A. Therre, G. Wilhelm) 
64 S., DIN A4, kt., DM 15,- ISBN 3-19-001841-3 

Das erforderliche Wissen ist in 31 Unterrichtseinheiten dargestellt. Maßgebend ftir die Auswahl ist das Wissen ftir den Hauptschulabschluß. Das Aufbereiten 
der Inhalte und das Darstellen der Lösungswege erfolgt derart, daß dem Jugendlichen ein einprägsames Bild des Lösungsalgorithmus vorgegeben wird, an 
dem er sich schnell und sicher orientieren kann. Dies ftihrt zu einer schematisierten Vorgehensweise, die sich zudem leicht einprägen läßt. 

3 Deutsch (S. Burlefinger, G. Wilhelm) 
64 S., DIN A4, kt., DM 15,- ISBN 3-19-001842-1 

Auch hier ist in 31 Unterrichtseinheiten das Wissen ftir den Hauptschulabschluß zusammengefaßt. Vermittelt werden u. a. Grundlagen und Sonderfälle der 
Rechtschreibung, Laute, Wortarten, Satz(-arten) sowie Wortflüssigkeit und Sprachverständnis. 

4 Sozial- und Wirtschaftskunde (H.-R. Ott, G. Wilhelm) 
64 S., DIN A4, kt., DM 15,- ISBN 3-19-001843-X 

In 31 Unterrichtseinheiten werden u. a. Schriftverkehr, Arbeitsverhältnis, Rechtsgeschäfte, Medien, Umweltschutz, politisches System und Wirtschafts­
struktur vermittelt. 

5 Technisches Zeichnen (J. Wilhelm, G. Wilhelm) 
80S., DIN A4, kt., ca. DM 15,- ISBN 3-19-001844-8 

Das Prinzip der Doppelseite mußte hier bei 26 Unterrichtseinheiten teilweise durchbrachen werden, da bei methodisch-didaktisch richtiger Aufbereitung 
mehr Raum ftir Informationen und Übungen benötigt wird. Inhalte sind geom.etrische Grundkonstruktionen, Blockschrift, Maßstäbe, Bemaßung, Perspek­
tiven, Dreitafelprojektion, Abwicklungen, Schnittdarstellungen und Gitternetzanwendungen. 

6 Technisch-gewerbliche Berufe (H. Dejon, A. Kirsch, A. Therre, G. Wilhelm) 
128 S., DIN A4, kt., ca. DM 20,- ISBN 3-19-001845-6 

Die Berufsfelder Metalltechnik, Holztechnik, Farbtechnik und Raumgestaltung, Bautechnik und Umweltschutz sind darin mit jeweils 12 Unterrichtseinheiten 
aufbereitet. Der Bereich Umweltschutz wurde aus aktuellen Gründen aufgenommen. 

7 Hauswirtschaftlich-sozialpflegerische Berufe (B. Langer, G. Linsler, G. Wilhelm, H. Wilhelm) 
128 S., DIN A4, kt. , ca. DM 20,- ISBN 3-19-001846-4 

Die Berufsfelder Hauswirtschaft, Ernährung, Textiltechnik, Sozialpflege und Gartenbau sind darin mitjeweils 12 Unterrichtseinheiten aufbereitet. Der Bereich 
Sozialpflege wurde zur allgemeinen Information (z. B. Pflegenotstand) zusätzlich aufgenommen. 

Hueber-Holzmann Verlag Max-Hueber-Straße 4 · D-8045 Ismaning 
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Nachrichten 
KdBerichte 

Untersuchungen zum 
Qualifikationsbedarf in 
Aufgabenfeldern der 
industriellen Metallberufe 

Dieter Gärtner 

Bei der Neuordnung der industriel­
len Metallberufe wurden alte Aus­
bildungsberufe der Schweißtechnik, 
Wärmebehandlungstechnik und 
Modellbautechnik (Industrie) aus 
dem Neuordnungsprozeß heraus­
gelöst, um später die spezifischen 
Fragen zu Struktur und Inhalt ge­
eigneter Bildungsgänge in geson­
derten Verfahren zu prüfen. Das 
BIBB führt derzeit in Zusammenar­
beit mit den beteiligten Organisa­
tionen Untersuchungen über den 
Qualifikationsbedarf in diesen Be­
reichen durch. 

Schweißtechnik 

In nahezu allen metallverarbeitenden Hand­

werks- und Industriebetrieben wird das 

Schweißen zum wirtschaftlichen und quali­

tätsgerechten Herstellen von Produkten ein­

gesetzt. Voraussetzung dafür sind qualifiziert 

ausgebildete Schweißfachkräfte. 

Das inhaltlich veraltete Berufsbild aus dem 

Jahr 1939 ist derzeit noch die gültige Rechts­

grundlage für die Berufsausbildung zum 

Schmelzschweißer I zur Schmelzschweißerin. 

Die Ausbildungsordnungen für die neuen in­

dustriellen Metallberufe, insbesondere Kon­

struktionsmechaniker IKonstruktionsmecha­

nikerin und Anlagenmechaniker I Anlagen­

mechanikerin, enthalten in unterschiedli­

chem Umfang schweißtechnische Inhalte. 

Zur Zeit prüft ein Sachverständigenkreis des 

Bundesinstituts, ob die Qualifikationen des 

Schmelzschweißers I der Schmelzschweiße­

rin durch die neugeordneten Metallberufe 

abgedeckt sind oder ob ggf. der bestehende 

Ausbildungsberuf (1990: 1 416 Auszubilden­

de) neu zu ordnen ist. Dabei ist auch die Fra­

ge zu klären, wie die Berechtigung zum 

"Schweißen mit Eignungsnachweis" nach 

den geltenden europäischen Normen durch 

entsprechende Prüfungsanforderungen in der 

Abschlußprüfung nachgewiesen und aner­

kannt (zertifiziert) werden kann. Das Quali­

fikationsprofil künftiger Schweißfachkräfte 

ist grob skizziert durch die berufliche 

Grundbildung der industriellen Metallberufe 

sowie der Fachbildung durch das Zurichten 

von Schweißteilen, das Gasschmelzschwei­

ßen, Elektrohandschweißen und Schutzgas­

schweißen. 

In weiteren Arbeitsschritten sind die inhaltli­

che Ausgestaltung des Qualifikationsprofils 

und die Erarbeitung von Entscheidungs­

grundlagen zur Struktur des künftigen Aus­

bildungsganges vorgesehen. 

Wärmebehandlungstechnik 

Das Berufsbild für den Ausbildungsberuf 

Universalhärter IUniversalhärterin von 1936 

entspricht nicht mehr den heutigen beruf­

lichen Anforderungen auf dem Gebiet der 

Wärmebehandlungstechnik. Für diesen Aus­

bildungsberuf liegen bisher keine bundesein­

heitlichen Ausbildungs- und Prüfungsricht­

linien vor. 

Industrielle Metallberufe, wie z. B. der 

Werkzeugmechaniker, sind für die Ausfüh­

rung der Wärmebehandlung von Werkzeugen 

und Bauteilen weiterhin auf die Qualifikatio­

nen einer speziell ausgebildeten Fachkraft 

für Wärmebehandlungstechnik angewiesen. 

Die intensive Entwicklung und Erforschung 

der wissenschaftlichen Grundlagen der Wär­

mebehandlung, dies gilt ebenfalls für den 

Bereich der Werkstoffe, hat in den letzten 

drei Jahrzehnten sowohl neue oder weiter­

entwickelte Wärmebehandlungsverfahren als 

auch die technische Weiterentwicklung der 

Wärmebehandlungseinrichtungen I -anlagen 

zur Folge. 

Das Aufgabengebiet des Universalhärters l 

der Universalhärterin ist umfangreicher und 

zugleich differenzierter geworden. Die Fach­

kraft muß mit modernen Meß-, Steuerungs­

und Regelungstechniken in der Wärmebe­

handlungstechnik umgehen können, die Ar­

beit an numerisch gesteuerten Anlagen ist 

notwendiger Teil ihrer Qualifikation. Weiter­

hin zählen zum Qualifikationsspektrum die 

verschiedenen Formen der Werkstoffbearbei­

tung, die Arbeit mit den Geräten und Appa­

raturen der Werkstoffprüfung und gute 

Kenntnisse aus dem komplexer werdenden 

Bereich der Werkstoffe. 

Das verstärkte Umweltbewußtsein sowie ent­

sprechende Maßnahmen des Gesetzgebers 

verlangen von der Wärmebehandlungstech­

nik umweltschonende und energiesparende 

Produktionsverfahren. Die Fachkraft Wär­

mebehandlungstechnik muß daher insbeson­

dere über Kenntnisse und Erfahrungen im 

Umgang mit gefährlichen Arbeitsstoffen ver­

fügen, Kenntnisse einer umweltschonenden 

Entsorgung des anfallenden Abfalls und der 

Abluft sowie über einen optimalen ökonomi­

schen Energieeinsatz haben. 

Die Wärmebehandlung von Werkzeugen und 

Bauteilen zählt zu den wichtigen industriel­

len Fertigungsverfahren und ist ein höchst ri­

sikoreicher Arbeitsgang in der Fertigungs-
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kette von Werkzeugen, Bauteilen und Bau­

gruppen. Diese werden insbesondere im 

Flugzeug-, Fahrzeug-, Maschinen-, Anlagen­

und Kraftwerksbau eingesetzt, so daß an die 

Sicherheit und die technische Optimierung 

dieser Bauteile höchste Anforderungen ge­

stellt werden. Über diese Veränderungen und 

deren Auswirkungen auf die berufliche Qua­

lifikation des Universalhärters I der Univer­

salhärterio liegen gegenwärtig keine syste­

matisch aufbereiteten Informationen vor. 

Den Angaben des Industrieverbandes Härte­

technik zufolge, sind in den deutschen Wär­

mebehandlungsbetrieben zwischen 60 000 

und 70 000 Arbeitskräfte beschäftigt, von de­

nen 10 000 bis 15 000 qualifiziertes Personal 

(Härter) sein dürften. Der Verband erwartet 

einen jährlichen Bedarf von 450 bis 500 Aus­

bildungsverhältnissen für einen Ausbildungs­

beruf in der Wärmebehandlungstechnik. 

Dem stehen aktuell bundesweit 59 Ausbil­

dungsverhältnisse im Ausbildungsberuf Uni­

versalhärter I Uni versalhärterin (1990) gegen­

über.' Hier besteht anscheinend ein Mißver­

hältnis zwischen dem erwarteten Nach­

wuchsbedarf und einer realen Nachwuchs­

entwicklung. 

Das Bundesinstitut hat in den Jahren 1991 

und 1992 eine Befragung vorbereitet und in 

170 Lohn- und Betriebshärtereien durchge­

führt, um den Qualifikationsbedarf der Be­

triebe festzustellen. Außerdem wurde nach­

gefragt , auf welchem Wege- etwa über An­

lernung, Erstausbildung und Weiterbildung 

- die Betriebe den Qualifikationsbedarf 

decken. 

Die Analyse der Aus- und Weiterbildungssi­

tuation im Bereich der Wärmebehandlungs­

technik soll eine Grundlage für die Entschei­

dungsfindung über die Struktur eines geeig­

neten Bildungsganges sowie für die Entwick­

lung des Qualifikationsprofils bilden. Die 

Untersuchungen sind jetzt abgeschlossen. 

Die Ergebnisse werden zu Beginn des Jahres 

1993 vorliegen. 

Modellbautechnik (Industrie) 

Die Berufsausbildung für den industriellen 

Modellbau wird derzeit fast ausschließlich in 

den beiden Ausbildungsberufen Modell­

schlosser iModellschlosserin und Modell­

tischler I Modelltischlerin durchgeführt (1990 

insgesamt 1 173 Auszubildende) . Die Aner­

kennung der Berufe geht zurück auf die Jah­

re 1938 (Modellschlosser iModellschlosse­

rin) und 1957 (Modelltischler I Modelltisch­

lerin). Demzufolge sind die noch geltenden 

Ordnungsmittel inhaltlich und strukturell 

veraltet. 

Bei der Neuordnung der industriellen Me­

tallberufe hatten sich die Beteiligten darauf 

verständigt, daß die Qualifikationsanforde­

rungen und die inhaltlichen Bezüge der bei­

den Modellbauberufe in einem gesonderten 

Forschungsvorhaben untersucht werden sol­

len , da der neu geschaffene Beruf Werkzeug­

mechanikeriWerkzeugmechanikerin der Fach­

richtung Formentechnik die gießereispezi­

fischen Anforderungen im Modellbau nicht 

ausreichend abdeckt. 

Eine erste Befragung von Gießereibetrieben 

durch das Bundesinstitut für Berufsbildung 

ergab insbesondere Hinweise für veränderte 

Qualifikationsanforderungen im Modellbau 

durch 

• die Gewichtung der verwendeten Werk­

stoffe (Metall, Holz, Kunststoff u. a.) ent­

sprechend den Produktionsverfahren (Ma­

schinenformguß, Handformguß, Druck- und 

Kokillenguß), 

• die angewandten Fertigungsverfahren, 

• den Einsatz neuer Technik (Steuerungs­

technik, CAD), 

• den Anteil von Neuanfertigung und In­

standsetzung von Modellen. 

Wegen der inhaltlichen Verwandtschaft bei­

der Industrieberufe wurde im Jahr 1992 vom 

Bundesinstitut ein Forschungsprojekt eröff­

net mit dem Ziel, die beiden Berufe gemein­

sam neu zu ordnen. Dabei wird ein Entschei-
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dungsvorschlag für die Neuordnung der Be­

rufsausbildung im industriellen Modellbau 

erarbeitet, der insbesondere Aussagen ent­

hält über die 

• derzeitigen und zukünftigen Qualifika­

tionsanforderungen, auch unter Berücksich­

tigung der Europäischen Gemeinschaft, 

• betrieblich zu vermittelnden fachlichen 

und fachübergreifenden Qualifikationen 

• Struktur der künftigen Ausbildungsgänge 

• Berufsfeldzuordnung 

• Ausbildungsdauer und Ausbildungsbe­

rufsbezeichnung. 

Die Ergebnisse sollen die Grundlage für die 

nachfolgende Erarbeitung und Abstimmung 

der Ausbildungsordnung mit dem Rahmen­

lehrplan für die Berufsschulen bilden. 

Anmerkung: 

1 Die anerkannten Ausbildungsberufe. Bundesinstitut ftir 
Berufsbildung (Hrsg.) , W. Bertelsmann Verlag KG Biele­

feld. I. Juli 1991 

Seminarkonzept zur 
Ausbilderförderung­
eine Umsetzungshilfe für 
die neuen industriellen 
Metallberufe 

Walter Schlottau 

Mit dem lnkrafttreten der Indu­
striellen Metallausbildungsverord­
nung am 1. August 1987 sind vom 
Bundesinstitut für Berufsbildung 
unterschiedliche begleitende Maß­
nahmen zur Unterstützung der Um­
setzung initiiert worden. Für die 
"Vorbereitung und Koordinierung 
veröffentlichungsreifer Unterlagen" 
wurde eine spezielle Arbeitsgrup­
pe eingesetzt. 



In der Folge sind neben zahlreichen Veröf­

fentlichungen , in denen Einzelaspekte der 

Neuordnung thematisiert wurden, mehrere 

Wirtschafts-Modellversuche zur beruflichen 

Erstausbildung, zu den neuen Technologien 

und zu neuen Ausbildungsmethoden begon­

nen und zum Teil bereits abgeschlossen wor­

den. 1 

Die über 400 vom BIBB zur Metalltechnik 

erstellten Ausbildungsmittel konnten zum 

überwiegenden Teil auch zur Ausbildung un­

ter den Anforderungen der Neuordnung ver­

wendet werden, da sie nicht speziellen Beru­

fen zugeordnet sind, sondern der Vermitt­

lung von Teilqualifikationen dienen. Soweit 

dennoch Anpassungen erforderlich waren, 

sind sie inzwischen erfolgt. 

Der Arbeitsbereich Ausbilderförderung des 

Bundesinstituts hat in Zusammenarbeit mit 

der Abteilung gewerblich-technische Berufe 

als Beitrag zur Umsetzung der Ausbildungs­

ordnung das Seminarpaket "Die neuen indu­

striellen Metallberufe" 2 entwickelt. Herz­

stück dieses Konzepts sind die Teilnehmer­

Unterlagen für die Hand des Ausbildungs­

personals. Hier wird vor allem Basiswissen 

vermittelt über 

• die Struktur der industriellen Metallberu­

fe (z. B. berufliche Grundbildung, Fachaus­

bildung, Fachrichtungen) sowie die wesent­

lichen Merkmale der Ausbildungsordnung 

(wie Ausbildungsrahmenplan, berufliche 

Handlungsfahigkeit, Zwischen- und Ab­

schlußprüfung), 

• die vielfaltigen Einsatzmöglichkeiten von 

Ausbildungsmitteln sowie Grundzüge ausge­

wählter und in Betrieben erprobter und be­

währter moderner Ausbildungsmethoden 

(wie Projektmethode, Leittextsystem), ein­

schließlich der Beschreibung von in der Pra­

xis unmittelbar verwendbaren Beispielen, 

• Hilfen und Anregungen für die Planung 

und Organisation der Ausbildung vor Ort 

(wie zum betrieblichen Ausbildungsplan, 

zum Ausbildungsverbund, zur Rolle des 

Ausbilders). 

In einem Referenten-Leitfaden werden Semi­

narleitern detaillierte Hinweise zur Gestal­

tung und Durchführung von Fortbildungsver­

anstaltungen zu diesem Themenkomplex ge­

geben. Er enthält einen ausführlichen Vor­

schlag für ein zweitägiges Seminar sowie 

grafisch aufbereitet Vorlagen für Vortrags­

phasen und Aufgabenblätter zum Einsatz in 

Arbeitsgruppen. Zugleich läßt er aber auch 

Raum für unterschiedliche Schwerpunkte 

und einen offenen Seminarverlauf 

Die kurzgefaßten Veranstalter-Informationen 

richten sich vor allem an die Weiterbildungs­

träger. Sie beschreiben skizzenhaft die semi­

narspezifische Aufbereitung der Neuordnung 

mit dem zugrunde liegenden Konzept sowie 

die damit angestrebten Ziele. Außerdem in­

formieren sie über die anzusprechenden 

Adressaten, die erforderlichen Qualifikatio­

nen des Referenten sowie die Raum- und 

Sachausstattung, und sie enthalten den Mu­

stertext für eine Seminarankündigung. 

Obwohl im BIBB eine Abnehmerstatistik ge­

führt wird, läßt deren Auswertung Schlüsse 

auf die tatsächlich durchgeführten Seminare 

nur begrenzt zu. Aus Befragungen zu ande­

ren AF-Seminarkonzepten ist bekannt, daß 

ein sehr großer Teil der Abnehmer die Pake­

te hauptsächlich zur eigenen Information 

über das Thema oder zur Weitergabe an Mit­

arbeiter beschafft. 3 

Da die Teilnehmer-Unterlagen zur Verwen­

dung als Arbeitsmaterialien im Seminar auf­

bereitet sind, stellt der zusätzlich geäußerte 

Bedarf daran eine brauchbare Angabe für die 

mindestens erreichten Teilnehmer in entspre­

chenden Veranstaltungen dar. Nach den vor­

liegenden Zahlen (Stand: l. 9. 1992) sind 

dies bisher 581. Dabei hat sich das Verhältnis 

von zusätzlich abgegebenen Teilnehmer-Un­

terlagen zu Gesamtpaketen von 0,28 (1990) 

nach 2,57 (1992) deutlich zugunsten der Se­

minardurchführung verändert. 

Die größten Gruppen unter den Abnehmern 

dieses Seminarkonzepts stellen mit 19,2 Pro-

zentprivate Bildungseinrichtungen, 13,3 Pro­

zent Industrie- und Handelskammern und 

12 Prozent Bibliotheken und Büchereien dar, 

mit deutlichem Abstand gefolgt von Berufs­

und Berufsfachschulen (7,6 Prozent), überbe­

trieblichen Ausbildungsstätten (6,9 Prozent) 

und wissenschaftlichen Instituten (6,6 Pro­

zent) sowie verschiedenen anderen Institutio­

nen. 

Der aufwendige Entwicklungsprozeß der 

AF-Seminarkonzepte Geweils gesonderte 

Teilbände für drei spezifische Zielgruppen 

im Rahmen eines Konzepts) erschwert die 

Möglichkeiten für den Transfer aktueller In­

formationen. Anliegen dieses Konzepts ist es 

deshalb, die Schwerpunkte bevorzugt bei 

langfristig verwertbaren Beispielen, Anre­

gungen und systematischen Darstellungen zu 

legen. 4 

Anmerkungen: 

1 Vgl. die Kurzbeschreibungen dazu innerhalb der ein­
zelnen Förderbereiche in: Modellversuche in der außer­

schulischen Berufsbildung. Inhaltliche Förderbereiche 

und regionale Veneilung. Bundesinstitut für Berufsbil­

dung. Berlin 1992 
2 Hoch, H.-D.; Schlottau, W.: Die neuen industriellen 

Metallberufe. Seminarkonzept zur Ausbilderförderung. 
Teilnehmer-Unterlagen, Referentenleitfaden, Veranstal­

ter-Informationen. Bundesinstitut für Berufsbildung. Ber­

lin und Bann 1989. Inzwischen sind weitere AF-Seminar­

konzepte erschienen, die zum Einsatz im Benifsfeld Me­

talltechnik geeignet sind. 

Koch, J. u. a. : Leittexte- Ein lli!g zu selbständigem Ler­

nen. 2., völlig überarbeitete Aufl., Berlin 1991 

Hensge, K.; Kampe, N.: Lernbeeinträchtigte in den neu­

geordneten Metallberufen. Vermittlung von Schlüsselqua­

lifikationen in Grund- und Fachbildung. Berlin 1991 
3 Vgl. Schlottau, W.: Abnehmer-Befragung zum Seminar­
paket: CNC-Technik. Ausbilden - aber wie? In: Gerds, 

P.; Linke, H.; Passe-Tietjen, H. (Hrsg.): Aus- und Weiter­
bildung von Berufspädagogen. Ergebnisse der Hoch­

schultage Berufliche Bildung '88. Alsbach 1989 
4 Daß diese Absicht zumindest in Teilen der Fachöffent­

lichkeit auch so aufgenommen wurde, zeigt der Hinweis 

.. lli!r sich für die Umsetzung der Neuordnung in der be­

trieblichen Berufsausbildung interessien, sei auf dieses 
Seminarpaket verwiesen. Der Teilnehmerband eignet sich 

sehr gut zur selbständigen Bearbeitung." In: Die neuge­

ordneten Metallberufe. Eine Handreichung für die Berufs­

ausbildung benachteiligter Jugendlicher. Bundesministe­

rium für Bildung und Wissenschaft. Bann 1991, S. 183 
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Neue Ausbildung und 
neue Prüfungen für 
Technische Zeichner /-innen 

Dieter Buschhaus 

Die technisch-zeichnerischen Beru­
fe gelten als Querschnittsberufe. 
Ihre Ausbildung erfolgt in der In­
dustrie, im Öffentlichen Dienst und 
im Handwerk. Die Ausgebildeten 
sind in ca. 50 Wirtschaftszweigen 
beschäftigt. Das lnkrafttreten der 
neuen Ausbildungsordnung Tech­
nische/r Zeichner /-in ist für den 
1. August 1993 geplant. Parallel 
zur Ausbildungsordnung wurde 
eine Fortbildungsregelung zum/zur 
Konstrukteurt-in entwickelt, die 
nicht nur für Technische Zeichner/ 
-innen, sondern auch für Fachar­
beiter und Gesellen eine Aufstiegs­
möglichkeit bietet. 

Struktur und Inhalte der Ausbildung 

Die neue Struktur des Ausbildungsberufs 

Technische/r Zeichner I -in (Abbildung) orien­

tiert sich an dem Fachrichtungsmodell der 

industriellen Metall berufe. Die Ausbildungs­

dauer beträgt wie bisher 3,5 Jahre, wobei der 

Anteil der Werkstattausbildung um ein hal­

bes Jahr auf ein Jahr verkürzt und über die 

gesamte Ausbildung verteilt wurde. Die Aus­

bildung gliedert sich in einen zweijährigen 

gemeinsamen und einen 1,5jährigen fach­

richtungsspezifischen Teil. Um diese grund­

sätzliche Gliederung verwirklichen zu kön­

nen, mußten in einigen Punkten spezielle Lö­

sungen gefunden werden, die die fachlichen 

Differenzierungen der Ausbildungsbetriebe 

berücksichtigen. 

Die beiden ersten Ausbildungsjahre weisen 

für alle Auszubildenden gemeinsame Ausbil-

Abbildung: Neue Struktur des Ausbildungsberufes Technischer Zeichner/ Technische Zeichnerin 
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dungsziele und -inhalte auf. Neben den be­

rufsfeldübergreifenden enthält der Ausbil­

dungsrahmenplan auch Inhalte, die spezi­

fisch für die Berufsfelder Metall-, Elektro­

und Holztechnik sind. Beispielsweise müs­

sen künftig auch die Ausbildungsbetriebe der 

Metall- und Holztechnik die Grundlagen der 

Elektrotechnik in die Ausbildung aufneh­

men. Allerdings hat ein elektrotechnischer 

Betrieb mit den vorgesehenen Vertiefungs­

phasen mehr Zeit für die Vermittlung fach­

spezifischer Inhalte. So kann er statt in sechs 

Wochen die Grundlagen der Elektrotechnik 

in 20 Wochen vermitteln. 

Die Ausbildung kann nach den beiden ge­

meinsamen Jahren in einer der fünf Fach­

richtungen Maschinen- und Anlagentechnik, 

Heizungs-, Klima- und Sanitärtechnik, Stahl­

und Metallbautechnik, Elektrotechnik oder 

Holztechnik fortgesetzt werden. Die bei der 

Neuordnung vorgenommene starke Bünde­

lung von Branchen in Form von Fachrichtun­

gen erforderte bei bestimmten Lernzielen 

eine zusätzliche Differenzierung nach Ar­

beitsgebieten durch alternative Formulierun­

gen. Beispielsweise erfolgte in der Fachrich-

tung Maschinen- und Anlagentechnik in eini­

gen Punkten eine Unterscheidung nach den 

Arbeitsgebieten Maschinen-, Apparate- und 

Schiffbau. 

Die traditionelle Ausbildung am Zeichen­

brett wird bereits im zweiten Jahr durch eine 

systematische Einführung in das rechnerun­

terstützte Zeichnen ergänzt. Im dritten und 

vierten Ausbildungsjahr werden technische 

Unterlagen je nach den betrieblichen Bedin­

gungen am Zeichenbrett oder am Bildschirm 

erstellt, wobei das rechnerunterstützte 

Zeichnen mit zwölf Wochen einen hohen 

Stellenwert hat. 

Der Ausbildungsrahmenplan für die betrieb­

liche Ausbildung wird mit dem schulischen 

Rahmenlehrplan abgestimmt. Der Berufs­

schulunterricht zielt im ersten und zweiten 

Ausbildungsjahr auf eine branchenübergrei­

fende Grund- und berufliche Fachbildung. 

Anhand von Beispielen können Inhalte bran­

chenspezifisch vermittelt werden. In den 

letzten anderthalb Jahren beziehen sich die 

Lerngebiete jeweils auf die berufliche Fach­

bildung in den Fachrichtungen. Im Lernge-
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biet Produkttechnologie ist eine Differenzie­

rung in Arbeitsgebiete vorgenommen wor­

den. 

Infolge der verstärkten internationalen Zu­

sammenarbeit und der rechnerunterstützten 

Zeichnungserstellung werden Technische 

Zeichner I -innen zunehmend mit fremd­

sprachlichen Beschriftungen und Texten kon­

frontiert. Die Sachverständigen haben sich 

deshalb nachhaltig für die Aufnahme von 

Englisch in den Berufsschulunterricht einge­

setzt. Im Rahmen1ehrplan ist innerhalb des 

Lerngebietes Technische Kornmunikation die 

Fachsprache Englisch mit einem Umfang 

von insgesamt 50 Stunden aufgenommen 

worden. 

Neues Prüfungskonzept 

Bei der Neuordnung der industriellen Me­

tallberufe wurde erstmals in einer Ausbil­

dungsordnung die Trennung von Fertigkeiten 

und Kenntnissen aufgehoben und das selb­

ständige Planen, Durchführen und Kontrol­

lieren der Arbeit festgeschrieben . Die Aus­

bildungsordnung für Technische Zeichner I 

Technische Zeichnerinnen sieht darüber hin­

aus eine gemeinsame Prüfung der Fertigkei­

ten und Kenntnisse vor. Damit soll die in der 

Ausbildung erworbene berufliche Hand­

lungsfähigkeit auch in der Prüfung nachge­

wiesen werden. 

Aus fachlicher Sicht wurde eine integrierte 

Prüfung der Fertigkeiten und Kenntnisse von 

allen an der Neuordnung Beteiligten als we­

sentlicher Fortschritt für die Prüfungspraxis 

angesehen. Gerade bei den zeichnerischen 

Ausbildungsberufen war die bisherige künst­

liche Trennung in zeichnerische Aufgaben 

des praktischen Prüfungsteils und zeichneri­

schen Aufgaben im Prüfungsfach Technisches 

Zeichnen unverständlich. Hinzu kommt, daß 

die Anfertigung einer Zeichnung nicht ohne 

Kenntnisse aus den bisherigen Prüfungs­

fächern Technische Mathematik und Techno­

logie möglich ist. Lediglich das Prüfungs-

fach Wirtschafts- und Sozialkunde bleibt als 

eigenständiges Fach erhalten. 

Die Prüfungsanforderungen sind in Form 

von Arbeitsaufträgen formuliert, die der be­

ruflichen Praxis entsprechen. Die Arbeits­

aufträge umfassen die Informationsbeschaf­

fung und Planung der Arbeit, die Klärung 

technischer Einzelheiten und Berechnungen, 

die Erstellung der Zeichnung am Zeichen­

brett oder an einer CAD-An1age sowie die 

Kontrolle der Ergebnisse. Mindestens ein 

Arbeitsauftrag ist rechnerunterstützt zu bear­

beiten, wobei die Durchführung möglichst 

an der An1age erfolgen soll , an der der Prüf­

ling ausgebildet wurde. Andernfalls ist ihm 

Gelegenheit zu geben, die An1age, an dem 

die Prüfung erfolgt, zuvor kennenzulernen. 

In einer Reihe von Industrie- und Handels­

kammern wurde die neue Prüfungsform er­

probt. Dabei ergab sich, daß diese Prüfun­

gen organisier- und durchführbar sind. Be­

stätigt wurde auch, daß diese Form beson­

ders praxisnah ist, d. h., der späteren Berufs­

tätigkeit sehr nahekommt Deshalb sei sie 

einer traditionell organisierten Prüfung vor­

zuziehen. 

Aufstieg in den 
Konstruktionsbereich -
eine Chance für die 
neugeordneten Metall­
und Elektroberufe 

Oskar Hecker 

Der folgende Beitrag stellt die 
Möglichkeit für Facharbeiter der 
neugeordneten Metall- und Elek­
troberufe dar, sich im Rahmen der 
Aufstiegsfortbildung im Bereich 
der Konstruktion zu qualifizieren. 
Die Qualifikationsanforderungen 
im Bereich der Konstruktion und 

die dafür geplante Aufstiegsfort­
bildung wird skizziert. 

Die Neuordnung als Grundlage 
für eine Höherqualifizierung 

Ein wesentliches Ziel bei der Neuordnung 

der Metall- und Elektroberufe war die Schaf­

fung einer breiten Basisqualifikation, die 

auch als Voraussetzung für eine berufsbezo­

gene Fortbildung dienen soll. Der Facharbei­

ter soll dazu befähigt werden, auch seine be­

rufliche Handlungsfähigkeit durch selbstän­

diges "Planen", "Durchführen" und "Kon­

trollieren" dem Stand der Technik und der 

Arbeitsorganisation entsprechend anzupas­

sen. Anhand der differenzierten Qualifika­

tionen der Berufsbilder lassen sich aufbauen­

de Qualifikationen anschließen, die dann im 

Rahmen von Maßnahmen betrieblicher oder 

außerbetrieblicher Anpassungsfortbildung an­

geboten werden können. Neben dieser not­

wendigen Anpassungsfortbildung sind aber 

zur Planung der beruflichen Karriere auch 

Aufstiegsmöglichkeiten vorzusehen. Traditio­

nell sind dies bisher die Meisterregelungen, 

aber auch neuere Regelungen wie z. B. der 

CNC-Fachmann. 

Durch das verstärkte Eindringen der Infor­

mationstechnik, insbesondere in die Berei­

che Konstruktion, Arbeitsvorbereitung und 

Produktion und die damit verbundene engere 

Verkettung dieser Bereiche, besteht auch zu­

nehmend die Chance für den Wechsel von 

Facharbeitern aus der Produktion in vorge­

lagerte Funktionsbereiche: so zum Beispiel 

in die Arbeitsvorbereitung, in die CNC-Pro­

grarnrnierung oder in den Konstruktionsbe­

reich. Bisher wird dieser Wechsel, der in der 

Regel auch mit einem beruflichen Aufstieg 

verbunden ist, dadurch erschwert, daß es 

keine geregelten Aufstiegsmöglichkeiten 

gibt. Die fachlichen Voraussetzungen sind 

durch die Neuordnung in den Metall- und 

Elektroberufen geschaffen worden, insbe­

sondere durch Verstärkung der Berufsbild-
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positionen Steuerungstechnik, Elektrotechnik, 

Automatisierungstechnik, Datenverarbeitung 

und rechnergesteuerte Werkzeugmaschinen. 

Bei der Neuordnung des Technischen Zeich­

ners I der Technischen Zeichnerio haben sich 

die Sozialpartner darauf verständigt, parallel 

zum Ausbildungsberuf auch die Aufstiegs­

fortbildung zu konzipieren. Dabei wurde be­

rücksichtigt, daß der Konstruktionsbereich 

gerade den Facharbeitern aus den Metall­

und Elektroberufen offenstehen sollte, da 

dieser Aufstieg auch das Innovationspotential 

der Betriebe verstärkt. 

Qualifikationsanforderungen im 
Konstruktionsbereich 

Die Qualifikationsanforderungen in der Kon­

struktion sind im wesentlichen durch die ra­

sante Entwicklung der Informationstechno­

logie und die damit bedingte Einführung 

neuer Geräte und Systeme bestimmt. Die 

Anforderungen an die Mitarbeiter haben zu 

folgender Mitarbeiterstruktur geführt 1 (siehe 

auch die folgende Abbildung): 

• Technische Zeichner mit und ohne CAD­

Erfahrung; 

• Teile- bzw. Detailkonstrukteure (als Fort­

bildung von Technischen Zeichnern); 

• Konstruktionstechniker (als Fortbildung 

außerhalb des dualen Systems auf Techniker­

schulen für Technische Zeichner und Fach­

arbeiter der Metall- und Elektroberufe) ; 

• CAD-Fachkräfte und CAD-Konstrukteure 

(auf der Grundlage eines entsprechenden 

Ausbildungsberufs oder bei fehlendem Aus­

bildungsabschluß über einen eigenen Weiter­

bildungsberuf), die schwerpunktmäßig nur 

mit CAD-Systemen arbeiten, und zwar glei­

chermaßen beim konkreten CAD-Einsatz in 

der Konstruktion als auch im Service für 

CAD-Systeme; 

• in Unternehmen mit eigenen DV- oder 

CAD-Abteilungen sind CAD-Operatoren, 

CAD-Organisatoren und CAD-Programmie­

rer (Fortbildung auf der Basis eines Ausbil-

Abbildung: Struktur der Berufe, Abschlüsse und Funktionen im Bereich Konstruktion 
Quel le: 0. Hecker, BIBB März 1991 - CAD-A tei ung Konstruktions-Abteilung Arbeitsvorbereitung (AV) 

Dipl.- lng. 
(EDV) Leitung 

Bereich: Hochschule/ 
Fachhochschule 

Dipl.-lngenieur 
(Konstrukt ion) 
Leitung 

Dipl.-lngenieur 
Techniker 
(Konstrukteur) 

Dipl. -lng. 
(Produktion) 
Leitung 

CAD-Organisator Techniker 
(Konstruktion) 

Techniker 
(AV) 

CAD-Konstrukteur 1 

CAD-Operator 

Berekh: Fortbildung 
(Aufstieg) 

CAD-Fachkraft 1) Teil-/ Detail­
Konstrukteur 

CAD-CAM­
Fachmann (AV) 

Technische Zeichnert-in Metall-/ Elektro­
und Holzberufe 

Bereich: Ausbildung 

Legende: 
AV = Arbeitsvorbereitung; 
1) =oder ähnliche Absch lüsse 

dungsberufs oder eigenen Weiterbildungsbe­

rufs) tätig, die vor allem den Service für das 

CAD-System sicherstellen und gezielte Auf­

gaben für den Konstruktionsbereich über­

nehmen. 

Durch die Erfahrungen der letzten Jahre 

wurde deutlich, daß die Bündelung von Qua­

lifikationen aus den Bereichen "Konstruk­

tion", "Rechnergestützte Konstruktion" und 

"Arbeitsorganisation" von einer Person 

wahrgenommen werden kann, die zentrale 

Tätigkeiten unterhalb des Ingenieurs aus­

führt . Diese neue Funktion ist durch Anpas­

sungsfortbildung allein nicht zu erwerben. 

Es besteht die Notwendigkeit, einen neuen 

Fortbildungsberuf oberhalb des Teilekon­

strukteurs zu schaffen. Im Konstruktionsbe­

reich wird damit die Möglichkeit zur Schaf­

fung einer verbesserten Mitarbeiterstruktur 

geschaffen, die auch für Technische Zeich­

ner /Technische Zeichnerinnen und Fachar­

beiter aus den Metall- und Elektroberufen ei­

nen gezielten Aufstieg bietet. 

56 

\ 
BWP 21 /1992/6 • Nachrichten 



Im Rahmen von Expertengesprächen, Be­

triebsbefragungen und in Zusammenarbeit 

mit den Sozialpartnern wurden berufsspezi­

fische und berufsübergreifende Qualifikatio­

nen ermittelt, die als Grundlage zur Ent­

wicklung der Aufstiegsfortbildung dienten. 

Die komplexen Tätigkeiten im Konstruktions­

bereich bedingen eine ebenso komplexe be­

rufliche Handlungsfähigkeit Im folgenden 

werden die wesentlichen berufsspezifischen 

und die berufsübergreifenden Qualifikatio­

nen dargestellt, die Grundlage dieser kom­

plexen Handlungsfähigkeit sind. 2 

Berufsspezifische Qualifikationen: 
a) Fachliche Qualifikationen: 

• die für eine Konstruktion erforderlichen 

Werk- und Hilfsstoffe unterscheiden und op­

timal eine Auswahl treffen können, 

• fachspezifische technische Berechnungen 

ausführen können , Teilefamilien und Norm­

teilkataloge zusammenstellen und handhaben 

können , 

• die zur Unterstützung des Konstrukteurs 

für die Konzipierung technischer Objekte er­

forderlichen Informationen und Vorschriften 

zusammenstellen können, 

• Peripherieeinrichtungen eines CAD-Ar­

beitsplatzes fachgerecht handhaben können , 

• mit der entsprechenden CAD-Hard- und 

-Software zwei- und dreidimensionale Kon­

struktionen seines Arbeitsgebietes erstellen, 

verändern, speichern, aufrufen und plotten 

können, 

• arbeitsteilig erstellte CAD-Konstruktio­

nen dokumentieren und fertige CAD-Kon­

struktionen in geeigneter Weise archivieren 

können, 

• in Fragen der Einführung und Erweite­

rung von CAD-Systemen mitwirken können, 

• die ergonomischen Besonderheiten an 

Computerarbeitsplätzen kennen , beurteilen 

und in entsprechende Maßnahmen einbrin­

gen können. 

b) Methodische Qualifikationen: 

• den Konstruktionsauftrag in Arbeits­

schritte unterteilen können, 

• CAD-spezifische Probleme erkennen und 

Problernlösungen finden können, 

• konstruktive Aufgabenstellungen lösen 

und an einem CAD-Arbeitsplatz bearbeiten 

können , 

• die computergestützte Zeichnungserstel­

lung als Bestandteil der umfassenden Kon­

zeption computergestützter Konstruktion und 

Fertigung im Hinblick auf CIM erkennen 

können. 

c) sozial: 

• die Interdependenz zwischen Betrieb und 

Umwelt in Planungen einbeziehen können, 

• Folgen des computergestützten Konstruie­

rens erkennen und bewerten können, 

• zur Aufgabenklärung und Auftragsbear­

beitung miteinander fachlich kooperieren 

und kommunizieren können. 

Berufsübergreifende Qualifikationen: 
a) Interdisziplinäre Qualifikationen 

• Organisationsstrukturen kennen, erfassen 

und berücksichtigen, 

• technische und kaufmännische Fachbe­

griffe kennen und anwenden, 

EDV-Grundkenntnisse besitzen, 

• ökologische Aspekte kennen und einbe­

ziehen. 

b) Verfahrenstechnische Qualifikationen: 

• Planungsverfahren auswählen und an­

wenden, 

• Arbeitsaufgaben analysieren, folgerichtig 

zerlegen und organisieren können, 

• Auflagen und Vorgaben berücksichtigen 

können, 

• Fehler und Störungen ermitteln und be­

seitigen können, 

• Informationen beschaffen, einordnen und 

weiterleiten, 

• Schrift- und Telefonverkehr abwickeln 

können, 

• energie- und rohstoffschonend vorgehen 

können. 

c) Persönlichkeitsbezogene bzw. gesell­

schaftliche Qualifikationen: 

• Selbständigkeit besitzen und Initiative ent­

wickeln, 

• Verständnisbereitschaft zeigen, 

• Kontaktfiihigkeit, Teamfuhigkeit und Kon­

sensfähigkeit zeigen können. 

Aufstiegsfortbildung 
"Geprüfter Konstrukteur I 
Geprüfte Konstrukteurin" 

Aus den genannten Qualifikationen ergibt 

sich folgendes Funktionsbild für eine höher­

qualifizierte Tätigkeit im Konstruktionsbe­

reich:3 

• Selbständiges Anfertigen von Konstruk­

tionen sowie Mitwirken bei der Lösung von 

technischen Problemen und der Entwicklung 

von Konzepten und Entwürfen unter Beach­

tung technischer, wirtschaftlicher und ökolo­

gischer Aspekte. 

• Anwenden rechnergestützter Arbeitsmit­

tel in der Konstruktionstechnik in den we­

sentlichen Konstruktionsphasen. 

• Abstimmen und Bereitstellen von Infor­

mations- und Materialflußdaten im Rahmen 

der Rechnerintegration. 

Die berufsspezifischen und die berufsüber­

greifenden Qualifikationen sowie die Anfor­

derungen des Funktionsbildes waren Grund­

lage für die Entwicklung der Prüfungsver­

ordnung für eine Aufstiegsfortbildung. Die 

Form der Prüfung sollte es ermöglichen, die 

komplexe Handlungskompetenz des Prüf­

lings zu ermitteln. Eine reine Faktenahprü­

fung kam deshalb nicht in Betracht, sondern 

es wurde eine Prüfungsform gewählt, in der 

das Ergebnis einer Handlungsfähigkeit abge­

prüft wird. 

Die Prüfung gliedert sich in einen fachrich­

tungsübergreifenden Teil mit den Bereichen 

Konstruktion, rechnergestützte Konstruktion 

und Arbeitsorganisation und einen fachrich­

tungsspezifischen Teil mit den Fachrichtun­

gen: 

• Maschinen- und Anlagentechnik (mit den 

Arbeitsgebieten: Maschinenbau, Anlagen­

technik und Schiffbau), 

• Heizungs-, Klima- und Sanitärtechnik, 
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• Stahl- und Metallbautechnik, 

• Elektrotechnik und 

• Holztechnik. 

Wesentlicher Bestandteil im fachrichtungs­

spezifischen Teil ist die Erstellung einer 

Konstruktionsaufgabe im jeweiligen Fachge­

biet, in der der Prüfling nachweisen soll, daß 

er ein praxisnahes Problem unter Verwen­

dung der entsprechenden Arbeits- und Hilfs­

mittel sowie mit Rechnerunterstützung in ei­

nem vorgegebenen Zeitrahmen lösen kann. 

Die Prüfungsaufgabe umfaßt dabei folgende 

Teilaufgaben: 

• Finden, Aufzeigen und Bewerten von ge­

eigneten Lösungswegen nach den Grundla­

gen des methodischen Vorgehens. 

• Entwerfen und Ausarbeiten der gewähl­

ten Lösung in Form von Zusammenbau- und 

Einzelteilzeichnungen, den dazugehörenden 

Berechnungen und der technischen Doku­

mentation. 

• Darstellung und Begründung der einge­

setzten Arbeits- und Hilfsmittel. 

Das Ergebnis wird in der Prüfung im Rah­

men eines Fachgesprächs zwischen dem Prü­

fungsausschuß und dem Prüfling diskutiert. 

Dabei werden auch die fachspezifischen In­

halte der Fachrichtung im Zusammenhang 

mit der Konstruktionsaufgabe abgeprüft. 

Durch diese Prüfungsform hat der Prüfling 

die Möglichkeit, seine durch Berufserfah­

rung erworbene Handlungsflihigkeit zu de­

monstrieren. Das ist auch ein Vorteil für die 

Facharbeiter aus den Metall- und Elektrobe­

rufen, die für die Konstruktionsaufgabe ein 

Problem aus ihrem konkreten Arbeitszusam­

menhang auswählen können und in der Prü­

fung nicht auf isolierte Fakten und Formeln 

abgeprüft werden. 

Der abgestimmte Entwurf der Rechtsverord­

nung liegt z. Z. den Spitzenverbänden und 

-Organisationen zur Stellungnahme vor. Es 

ist geplant, daß die Verordnung bereits Mitte 

1993 erlassen wird. 

In der Regel werden Lehrgänge angeboten, 

die auf derart anspruchsvolle Prüfungen vor­

bereiten. Mit den Sozialpartnern wurde des­

halb abgesprochen, daß in Kürze Lehrgangs­

empfehlungen entwickelt werden, die auch 

das Problem des differenzierten Zuganges 

der Facharbeiter aus den Metall- und Elek­

troberufen berücksichtigen und genauere 

Angaben über die Zulassungsvoraussetzun­

gen zur Prüfung beinhalten. Damit soll ins­

besondere erreicht werden, daß die Chance, 

vom Produktionsbereich in die Konstruktion 

aufzusteigen, auch von allen genutzt werden 

kann. 

Anmerkungen: 

1 J1il. Berufsbildungsbericht 1990, S. 154 ff. 
2 J1il. Berufsbildungsbericht 1992, S. 133 ff. 
3 J1il. Hecker, 0.: "Aufstiegsfortbildung im Bereich Kon­
struktion ': In: Endbericht zum Forschungsvorhaben "Mi­
kroelektronik und berufliche Bildung", Fraunhofer-1nsti­
tut für Arbeitswissenschaft und Organisation. Stuttgart 
1991 
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Methodenwechsel 
im betrieblichen Personal­
wesen 

Wilfried Gabriel 

Handbuch Mitarbeiterbeurteilung 
Ralf Seibach I Karl-Klaus Pullig (Hrsg.) 

Gabler-Verlag, Wiesbaden 1992, 588 Seiten, 

248,- DM 

Im betrieblichen Personalwesen vollzieht 

sich z. Z. ein tiefgreifender Methodenwech­

sel: Das Individuum als ganzheitliche Per­

sönlichkeit rückt in den Mittelpunkt. Part­

nerschaft und Kooperation sind für die Ge­

staltung von Arbeits- und Bildungsprozessen 

konstitutive Elemente geworden. Die tradi­

tionelle Top-Down-Führungsmethode wird 

den gegenwärtigen Anforderungen nicht 

mehr gerecht, dies gilt auch für alle Verfah­

ren der Personalbeurteilung. 

Da wirkliche Änderungen in der Beurtei­

lungspraxis der Betriebe erfahrungsgemäß 

viele Jahre Zeit benötigen, dadurch jedoch 

begonnene didaktische Innovationen oft kon­

terkariert werden, ist es erfreulich, daß nun 

mit "Handbuch Mitarbeiterbeurteilung" 

endlich ein umfassendes Werk vorliegt, das 

sich ausschließlich mit kooperativen Bewer­

tungsverfahren beschäftigt. Für diese in die 



Zukunft gerichteten Ansätze kann das Werk 

auch mit Recht als Handbuch bezeichnet 

werden. 

Das Buch bietet eine überzeugende theoreti­

sche Aufarbeitung und liefert zugleich eine 

Fülle von Praxisbeispielen. Es ist wie folgt 

gegliedert: 

• Theoretische Grundlagen der Mitarbei­

terbeurteilung: vier Beiträge 

• Beurteilungsverfahren in betrieblichen 

Arbeitsprozessen (u. a. Selbstbeurteilung, 

Beurteilung in kooperativen Arbeitsbezie­

hungen, Gleichgestelltenbeurteilung, Vorge­

setztenbeurteilung, Mitarbeiterbeurteilung in 

Japan, kooperative Elemente des Assessment 

Center): sechs Beiträge 

• Beurteilungsverfahren in beruflichen Bil­

dungsprozessen (u . a. Stufenkonzept zur 

Beurteilung und Förderung in der betriebli­

chen Berufsausbildung, Beurteilungstraining 

für Ausbilder aus außerbetrieblichen Berufs­

ausbildungsstätten, Verhältnis von Auszubil­

denden-Beurteilung - Kammerprüfungen ­

Berufsschulzeugnis) : fünf Beiträge 

• Beispiele aus Betrieben (Mitarbeiterför­

derung und -beratung, kooperative Mitarbei­

tergespräche, Potentialbeurteilung, Vorge­

setztenbestätigung, Beurteilung von Auszu­

bildenden): sechs Beiträge 

Die kurze Inhaltsangabe zeigt das breite 

Spektrum der Darstellungen. Für die beruf­

liche Bildung ist dieses Buch in mehrfacher 

Hinsicht interessant: 

• Es ermöglicht einen umfassenden Ein­

blick in Grundlagen, Ziele und Verfahren der 

betrieblichen Auszubildenden-Beurteilung 

und gibt damit der berufspädagogischen Dia­

gnostik neue Impulse. 

• Es gibt wesentliche Anregungen für 

Beurteilungen in der Berufsschule, und zwar 

sowohl für den Unterricht in den neugeord­

neten Berufen als auch für die (Selbst-)Beur­

teilung der Lehrer. 

Besonders hingewiesen sei auf den Bei­

trag von Selbach/Schnefel-Selbach (Seite 

321- 361), die - nach einem systematischen 

Überblick über die berufspädagogische und 

bildungspolitische Diskussion zum Thema 

Beurteilung in der Berufsausbildung - ein 

eigenständiges Stufenkonzept pädagogischer 

Diagnostik für die betriebliche Praxis ent­

wickeln, zu dem Feedback-Prozesse ebenso 

gehören wie die Beurteilung von Schlüssel­

qualifikationen. Ein besonderer Vorzug ist, 

daß nicht nur die Verfahren begründet, son­

dern auch ihre Umsetzung (z. B. wie Schlüs­

selqualifikationen beobachtet und beurteilt 

werden können) im betrieblichen Alltag be­

schrieben werden. Wie die Ausbilder für die 

gestiegenen pädagogischen Anforderungen 

qualifiziert werden können, wird ebenfalls 

auf der Basis von Praxiserfahrungen der Au­

toren gezeigt. 

Wenn diese Vorschläge u. U. auch nicht di­

rekt in Einrichtungen der beruflichen Bil­

dung umgesetzt werden können, so geben sie 

doch entscheidende Impulse für die weitere 

Diskussion und können Anregungen für die 

Modifikation der eigenen Praxis liefern. 

Das Buch ist gut lesbar, klar gegliedert und 

entspricht mit Stichwort- und Autorenver­

zeichnis dem, was man von einem Handbuch 

erwartet. Es wird nachdrücklich allen emp­

fohlen , die mit Beurteilungsprozessen in der 

Erst- aber auch der Weiterbildung zu tun ha­

ben. 

Günter Schaub 

BETRIEBLICHE REKRUTIERUNGSSTRATEGIEN 
UND SELEKTIONSMECHANISMEN FÜR DIE 
AUSBILDUNG UND BESCHÄFTIGUNG 
JUNGER AUSLÄNDER 

BERICHTE ZUR BERUFLICH EN BILDUNG, HEFT 135 
Berlin, 1991, 230 Seiten, 25,00 DM; 
ISBN: 3-88555-459-3 

Die Studie hat zum Ziel, "die betrieblichen Ent­
scheidungsprozesse hinsichtlich der Qualifizie­
rung, Beschäftigung, aber auch innerbetriebli­
chen Weiterbildung zu analysieren, um Selekti­
onskriterien zu bestimmen, die die berufliche 
Integration junger Ausländer erschweren ". Fer­
ner sollten "die unterschiedlichen Sichtweisen 
und Entscheidungskompetenzen erhoben wer­
den, um den komplexen Vorgang der Personal­
einsatzplanung und die betriebliche Rekrutie­
rungspraxis zu rekonstruieren." 

Sie erhalten diese Veröffentlichungen beim 
Bundesinstitut für Berufsbildung -K3/Vertrieb 
Fehrbelliner Platz 3 
1000 Berlin 31 
Telefon: 86 83-5 20/5 16 
Telefax: 86 83-4 55 
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G.HW. 

Wirwissen 
wasSie 
brauchen! 
Unser Unternehmen setzt sich 
aus einem Team von Ausbil­
dern und Ausbildungsleitern 
zusammen, die durch lang 
jährige Tätigkeit Erfahrungen 
im Ausbildungsbereich und 
Prüfungswesen gesammelt 19" Rahmen mit Bausatz, Trafoeinschub und Ampelsteuerung 

haben. 

Wir kennen die Probleme, die 
beim Bestellen undOrganisie­
ren von Ausbildungsmitteln 
und Prüfungsmaterialien auf­
treten. 
Aus einer Vielzahl von Liefe­
ranten und Markenherstellern 
haben wir für Sie die Kompo­
nenten ausgewählt, die uns 
qualitativ überzeugen. Einen 
beachtlichen Teil davon Prüfungsrahmen lEGE, komplett 

lassen wir nach unseren 
Qualitätskriterien fertigen. 
Unser Preis/Leistungsver­
hältniswird Sie überzeugen. 
Sie erhalten durch unser 
Unternehmen nahezu alle er­
forderlichen Ausbildungs­
mittel und Prüfungsmateria­
lien für die Ausbildung aller 
Elektroberufe 

G.HW. 
Vertrieb von Lehr- und 
Lernmitteln GmbH 
Gersdorfstraße 41, 
W-1000 Berlin 42 

Telefon 0301705 23 72 
oder 705 23 60 
Telefax 0301705 23 72 

Standard-Stabilisierungs­
einschub, bibb EF. 1.3-1.6 

.. .fu 1\. bildern 
von.n.us Materialbereitstellungssatz lEGE 

Bauteile Abschlußprüfung S092 

Standard 
Prüfungs­
materialien 
Wir liefern alle Baugruppen, 
Hilfsmittel, Bauteile etc. 
gemäß den IHK/PAL-Bereit­
stellungsunterlagen. 
Sie erhalten in unserem 
Hause alle von der Industrie­
und Handelskammer zur Teil­
nahme an den Zwischen- und 
Abschlußprüfungen vorge­
schriebenen Materialien. 
Die Einzelteile sind von hoch­
wertiger Qualität, sortiert 
und pro Prüfungsteilnehmer 
verpackt. 
Eine Hilfe bei Prüfungsvor­
bereitungen für den Ausbil­
dungsbetrieb! 

Ausbildungs­
mittel 
Ausbildungsmittel des bibb 
sind ein aufeinander abge­
stimmtes, langjährig erprob­
tes Ausbildungssystem mit 
vier verschiedenen Kompo­
nenten: 
1. Fachpraktische Übungen 
(Die theoretischen Unter­
lagen bestehen aus Auszubil­
dendenteil und Ausbilder­
unterlagen mit Lösungen.) 
2. Bausatzteile zu den fach­
praktischen Übungen 
3. Videofilme, Bildplatten etc. 
4. Diverse Fachbücher 

Überzeugen Sie sich: 
Unseren Hauptkatalog Aus­
bildungsmittel 1992/93 
erhalten Sie kostenlos, ein 
Anruf genügt. 
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LASZLO ALEX 

FACHARBEITERBEDARF UND 
FACHARBEITERANGEBOT IN DEN 
METALL· UND ELEKTROBERUFEN 
VON 1990 BIS 2010 
BERICHTE ZUR BERUFLICHEN BILDUNG, HEFT 148 

Berlin, 1992, 88 Seiten, 15,00 DM 
ISBN 3-88555-497-6 

..,.. Sie erhalten diese Veröffentlichung beim 
Bundesinstitut für Berufsbildung-K3/Vertrieb 
Fehrbelliner Platz 3 
W-1000 Berlin 31 
Telefon: 030-8643 2520/-2516 
Telefax: 030-8643 2607 

Ausgehend von der Frage, ob in kommenden Jahrzehnten 
eine Facharbeiterlücke droht, wird ein quantitatives Gesamt­
bild über die Entwicklung von Angebot und Bedarf an Fach­
arbeitern in Metall- und Elektroberufen bis 2010 entworfen . 
Im Mittelpunkt stehen dabei der Bestand an Facharbeitern, 
Selbständigen und arbeitslosen Facharbeitern 1990 und 
deren Fortschreibung bis zum Jahre 2010, das Neuangebot 
an Facharbeiter,n, die Vorausschätzung des Arbeitskräfte­
bedarfs bis 2010 sowie eine Arbeitskräftebilanz 1995-2010. 




