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Vorwort

Hochschulretormen und Mittelschulprableme werden in weiten Kreisen
behandelt und der modernen Struktur angepalite Neuerungen ausgearbeitet.
Im Gegensatz dazu lieR das allgemeine Interesse der Offentlichkeit fur die
berufliche Forderung der Volksschiiler und weniger Begabten lange auf sich
warten, Die Tatsache, daB die Berufsanforderungen in Gewerbe und Industrie
laufend gestiegen sind und fiir diejenigen, die diesen hoheren Anforderungen
nicht gewachsen sind, kein befriedigender Ersatz geboten worden ist, gab
AntaR zu der vorliegenden Arbeit,

Sowaohi der Arbeitgeberverband schweizerischer Maschinen- und Metali-
industrieller wie der Schweizerische Gewerbeverband iiberreichten mir spontan
wertvolie Unterlagen. Vorsitzende und Abteilungsleiter, die sich mit
Wirtschaftsproblemen, Gewerbe, industrie und deren beruflicher Nachwuchs-
farderung zu befassen haben, lieBen mich in Gesprachen von jhren vielseitigen
Erfahrungen Kenntnis nehmen. Von ihnen wurde ich im Hinblick auf die
vorliegende Arbeit in erfreulicher Weise unterstiitzt, und ich danke ihnen an
dieser Stelle bestens fir die thrersejts geleisteten Beitrage.

Ganz besonderer Dank gilt Herrn Kirchhofer, ingenieur und Beauftragtem fiir
das Lehrlingswesen des Arbeitgeberverhandes schweizerischer Maschinen- und
Metallindustrielier, sowie Herrn Noser, dem Leiter der Lehriingsabteifung der
Maschinenfabrik Oerlikon, der mir zusammen mit seiner Mitarbeiterin Fréu-
lein Schoop jederzeit zur Verfugung gestanden ist. Auch der Direktion der
Maschinenfabrik Qeriikon danke jch bestens.

Meinem Referenten, Heryn Dr, phil, U. Wittmer, diplorniertem Berutsberater
und Dozenten am Institus fiir angewandte Psychologie, Ziirich, danke ich fiir
seine sachlichen und wertvollen Hinweise.



Einleitung

Wir leben heute in einer modernen Industriegesellschaft. Um diese gesund und
leistungsfahig zu erhalten, ist es notig, dal nicht nur der Rahm von der Miich
abgeschopft, sondern auch die Milch, die mindestens so gesund sein kann wie
der Rahm, sinnvoll verwendet wird. Die Gesellschaft ist nur in dem MaBe stark,
als es ihre schwacheren Glieder auch sind. In dieser Uberzeugung freut mich
seit Jahren die sogenannte ,,Fachschule’’ der Firma von Roll AG in Gerla-
fingen. Schiler, deren Begabung und Fahigkeiten fir eine vierjahrige Berufs-
lehre in der Metallindustrie nicht ausreichen, haben dort die Gelegenheit,
wihrend zweier Jahre zum Facharbeiter ausgebildet zu werden, In der Absicht,
diese Aushildungskonzeption wenn mdglich zu fordern, setzte ich mich mit
verschiedenen ahnlichen Unternehmen in Verbindung. Als erfreuliche Uber-
raschung stellte ich fest, daR in dieser Richtung bereits graBe Vorarbeiten
geleistet worden sind.

Beim Arbeitgeberverband schweizerischer Maschinen- und Metallindustrietler
{ASM) lag bereits ein sorgfaltig ausgearbeitetes Projekt fiir die Umstrukturier-
ung samtlicher Ausbildungsmagfichkeiten in der Maschinenindustrie vor. Zu
meiner noch gréBeren Genugtuung sind in diesem Grundschema fiir alle Berufs-
richtungen zwei Ausbildungsmaoglichkeiten angefiihrt. Jede Berufsgruppe fiir
sich umfalt einerseits eine zweijdhrige Berufsiehre fiir Primar- und vorwiegend
praktisch begabte Schiiler und anderseits eine vierjahrige Ausbildungsmoglich-
keit fir Sekundarschiiler und solche mit gehobenerem Niveau.

Die Eingabe des ASM fur die Durchfiihrung der ersten Etappe, der Gruppe
Werkzeugmaschinenberufe, wurde alsbald vom Bundesamt fir industrie,
Gewerbe und Arbeit gutgeheiBen und die kantonalen Lehrlingsdamter unter-
dessen entsprechend orientiert.

In der vorliegenden Arbeit wird im ersten Teil kurz auf Ursachen und
Hintergriinde der erforderlichen Umagestaltung der Berufshildung hingewiesen,
Der zweite Teil beabsichtigt, an Hand der vom ASM ausgearbeiteten Unter-
lagen und der in der Maschinenfabrik QOerlikon {MFOQ) besichtigten Lebr- und
Arbeitsplatze der kinftigen Werkzeugmaschinisten die Berufsarbeit und den
Lehrgang des Werkzeugmaschinisten naher zu umschreiben, Der dritte und
letzte Teil befaBt sich mit den Priifungsunterlagen und dem Ausleseverfahren
der MFO zur Selektion der Lehrlingskandidaten sowie dem mutmatlichen
Anforderungsprofil der beiden Werkzeugmaschinenberufe und deren
Gegeniibersteilung,
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Entwicklung und dem Zeitalter der Automation, vermehrt Rechnung zu
tragen. Die heutige Struktur erfordert, dalk der junge Berufsmann friihzeitig
fiir gie realen Forderungen vorbereitet und nicht erst nach LehrabschluB
seiner spiateren Berufsarbeit zugefihrt wird. Dies trifft sowohl fur den
Maschinenoperateur als auch fur den Werkzeugmaschinisten zu. Der Jugend-
liche, der fur den Beruf des Werkzeugmaschinisten in Frage kommt, konnte
bis jetzt den Anforderungen in einer anerkannten Berufslehre nur knapp
oder gar nicht folgen. Weshalb soll aber ausgerechnet der Schwiachere, dessen
Horizont kleiner und geistige Beweglichkeit geringer ist, ohne gezielte Aus-
bildung auskommen? Seine Umstetlfahigkeit ist in der Regel begrenzt, und er
hat mehr Mihe, sich im Leben zurechtzufinden, als der Intelligentere. Also
hat er, moralisch gesehen, in erster Linie Anspruch auf eine ihm angepalite
Ausbildung.
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Abb. 12

Rechnen

Logisches Denken

Raumliches Vorstellungsvermogen

Mechanisch-technisches Verstandnis

Lehrdauer 4 Jahre

Im Vergleich der beiden Anforderungsprofile Abbildungen 11 und 12 muf
noch einmal betont werden, daB8 es sich beim Werkzeugmaschinisten um efn
Durchschnittsprofil handelt, wihrend dasjenige des Maschinenoperateurs

eher ein Minimalprofil darstellt, da sich die besten Anwiérter der Test-
untersuchung nicht unterziehen muBten. Die effektiven Mindestanforderungen
liegen, wie die Abbildungen 7 bis 10 zeigen, um C,

4. SchluBfolgerungen

Alle die unter 111 umschriebenen Aspekte und ausgearbeiteten Schemata und
Profile haben in bezug auf die Berufe des Werkzeugmaschinisten und des
Maschinenoperateurs nur einen relativen Aussagewert. Von Erfahrungen kann
noch nicht die Rede sein, und zuveriassige Aussagen sind friilhestens nach Ab-
schlul} der ersten Lehrgange mogtich. Da die beiden Berufe mit den iibrigen
Metallberufen in der Maschinenindustrie verwandt sind, darf angenommen
werden, daB die ausgearbeiteten Anhaltspunkte aber doch einigermaBen mit
den realen Anforderungen ibereinstimmen.

Der Beruf des Maschinenoperateurs stelit hohere und vor allem vielseitigere
Anforderungen als die bisher durchgefihrten Lehren der Werkzeugmaschinen-
berufe. Im Gegensatz dazu bringt der Beruf des Werkzeugmaschinisten eine
neue Lehrmoaglichkeit fur Jugendliche mit weniger hoher Schulbildung und
geringerer Begabung. Es wird somit die Angleichung an die Bedirfnisse einer
modernen Fabrikation angestrebt und der Maschinenoperateur wahrend vier
Jahren zum Berufsmann mit hoheren Anforderungen herangebildet. Damit

er aber auch wirklich fur Arbeit, die seiner Ausbildung entspricht, eingesetzt
werden kann, fordert die Produktion gleichzeitig zuverléssige Arbeitskrafte
fur einfachere, praktische Arbeiten, also Werkzeugmaschinisten.

Von Anfang an und noch mehr in der Zukunft bilden die beiden Berufe einen
Komplex, Der eine kann ohne den anderen nicht bestehen. Dieser Arbeits-
struktur ist, im Zusammenhang mit der stets fortschreitenden technischen
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1. Grundsétzliches iiber die Dringlichkeit der Umstrukturierung
der beruflichen Nachwuchsférderung

1. Griinde und Interessen fir die neue Ausbildungskonzeption

.im Zusammenhang mit der neuen technisch-industriellen Umwelt sind
wesentlich neue Anpassungsforderungen aufgetaucht; alte werden neu for-
muliert, manche von ihnen dauern jedoch ganzlich unverandert wie ratsel-
hafte Rituale fort. Neu ist der Adaptationszwang, der vom technischen Fort-
schritt und der Vermehrung der Lebenden wie auch von ihrer erhdhten
Lebenserwartung ausgeht .., " {Mitscherlich, 1969, S. 67). Vor allem in den
letzten hundert Jahren machen uberlieferte Traditionen Neuerfindungen und
deren Auswirkungen Platz, weshalb die Produktionsarbeit fortwahrend um-
gewandelt und die Lebensverhaltnisse laufend verandert werden. Die sozial-
psychologische, berufliche und wirtschaftliche Umstrukturierung stelit an
das Individum immer groBere Anpassungsforderungen, Demzufolge hat die
junge Generation mehr denn je darauf Anspruch, eine auf die Zukunft aus-
gerichtete seriose Berufsausbildung genieRen zu konnen. In die Zukunft
gerichtet heilt aber gleichzeitig auch: dem einzelnen Lehrling so angepalt,
daB er in der modernen technischen Welt, im Zeitalter der Automation, auf
der Grundiage seiner beruflichen Ausbildung eine sichere Existenz aufbauen
kann. SchlieBlich ist es die wirtschaftliche und soziale Sicherheit, die alle
Berufskreise angeht und von der sich niemand ausschlieBen kann. Professor
Dr. M. Holzer, Vorsteher des Bundesamtes fiir Industrie, Gewerbe und Arbeit,
hat bereits am Schweizerischen Gewerbekongre vom 5. Mai 1966 in Locarno
folgende Worte von Picht zitiert: ,,In der modernen Welt ist die Leistungs-
fahigkeit der Wirtschaft, das Funktionieren der Verwaltung, ja unsere ganze
Lebensordnung vom Bildungsstand aller Schichten des Volkes und damit von
der Leistungsfahigkeit zur Einfiibrung des Bildungswesens abhangig*
{..Schweizerische Gewerbezeitung", 1966). , Die Bildung muR aber standig
uberpnift und so gestaltet sein, daB sie ihren gesellschaftlichen Aufitrag auch
wirklich erfullt” (Eck, 1968). Der in letzter Zeit lebhaft diskutierten Frage
iiber die Umgestaltung alter sowie iiber die Schaffung neuer Aushildungs-
moglichkeiten fiir den beruflichen Nachwuchs liegen mehrere Faktoren zu-
grunde, Allein die Beriicksichtigung atler Einfliisse, die mehr oder weniger
stabil sind, bietet Gewahr fiir eine der modernen Wirtschaftsstruktur ange-
palte Berufsausbildung.



So sind unter anderem die Zustinde in unseren Gewerbe- und Berufsschulen
zum Teil recht fragwiirdig. ,,Damit der berufliche Unterricht rationell erteilt
werden kann, werden in vermehrtem MaB regionale Schulzentren geschaffen
werden missen’’ (,,Schweizerische Gewerbezeitung”, 1969). Und von seiten
des BIGA wird betont, Schulorganisationen seien zu verbessern und kleine
Gewerbeschulen nicht mehr tragbar {Dellsperger, in Budliger, 1968). Auf
dieselben erforderlichen Anderungen weist der Direktor des ASM hin

(Aebli, 1969, S. 356), und im Wochenbericht der Zeitschrift des genannten
Verbandes heiit es, dal die Ausbildung im Betrieb und in der Berufsschule
nicht mehr zeitentsprechend durchgefiihrt werde {1969, S. 297). ,,Die Berufs-
schule muB, will sie ihrer Aufgabe gerecht werden, eine differenziertere Aus-
bildung erméglichen’” (Hirzel, 1968, S. 233).

Wenn sich Hilfs-, Primar-, Real-, Sekundar- und Bezirksschiiler in denselben
Klassen einfinden, ist es schwierig, sie alle so zu unterrichten, dal sie vom
Unterricht auch wirklich profitieren. Falls die Bezirks- und Sekundarschiiler
angesprochen werden, sind gleichzeitig die schwicheren Schiiler iiberfordert;
unterrichtet der Lehrer auf dem Niveau der Durchschnittsschiiler der Klasse,
so kommen sowohl die Schwacheren wie die Fortgeschritteneren zu kurz.
Unter Umstinden stehen sie aber alle in derselben Berufsiehre und haben
alle dieselbe LehrabschluBprufung zu bestehen. Dies hat zur Folge, da
manche Lehrverhiltnisse vorzeitig abgebrochen werden und die Durchfatl-
quote an der LehrabschluBBpriifung erhéht wird. Unter dem Thema ,,Berufs-
bildung im Umbruch® schreibt Sommerhalder von einer ,,Verdreifachung'’
der Durchfallquote, Im gleichen Artikel weist er darauf hin, daR das heutige
System der Gewerbeschulen einem Eintopfgericht gleichkommt, dem Abhilfe
geschaffen werden misse (1968, S. 228). Allein im Kanton Ziirich wurden
pro 1968 1432 (17,4 % der bestehenden) Lehrvertrige vorzeitig aufgeldst
(Direktion der Volkswirtschaft, 1968, S. 41). Als Griinde der Aufldsung
werden hauptsichlich Nichteignung und Berufswechsel angegeben. Hierzu
darf folgende Uberlegung nicht iibergangen werden: , Der Beruf wird meist
nicht gewdhlt wegen seiner spezifischen Aufgaben und Tatigkeiten und der
daran gemessenen eigenen Fahigkeiten, sondern wegen des Lebensstils und
-standards, den er verspricht’ {Jaide, in BoBhard, 1968, 5. 75). Mangelnde
Kenntnisse iber den gewahiten Beruf, falsche Vorstellungen, Enttduschungen
und unfreiwillige Berufswahl wegen Prestigefragen fiihren oft zu Entmuti-
gung und Unzufriedenheit. Nur selten ist sich der Jugendliche bewuBt, wo
die fur ihn uniiberwindlichen Schwierigkeiten ihre Wurzeln haben, Vielfach
werden die Probleme auch durch Berufs- und Stellenwechsel nicht geldst, und
der Jugendliche steht laufend vor neuen Schwierigkeiten. Solche Jugendliche
sind oft iiber Jahre hinaus manchen Gefahren ausgesetzt, bis sie letztlich den
Zugang zur richtigen Berufsarbeit finden oder aber auf Abwege geraten.

Die Frage, wie weit die Jugendkriminalitit und die Berufsausbildung korre-
lieren, ist sehr umstritten. Die jiingsten Zahlen tiber die Jugendkriminalitat
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3. Zum Anforderungsprofil des Maschinenoperateurs

Die meisten beim Werkzeugmaschinisten erwahnten Berufsanforderungen
treffen in vermehrtem MaBe auch fiir den Maschinenoperateur zu. Der Beruf
des Maschinenaperateurs ist sowohl intellektuell wie praktisch wesentlich
anspruchsvoller und dementsprechend vielseitiger. Wahrend die theoretische
Ausbildung auf dem Niveau der Sekundarschule aufgebaut ist, bietet der
praktische Lehrgang eine vertieftere Ausbildung auf einer wesentlich breiteren
Basis. Der Maschinenoperateur hat neben der Grundausbildung in den drei
Arbeitstechniken Drehen, Frisen und Hobeln auch noch die Bohrwerk-
arbeiten zu erlernen, Die erweiterte Grundausbildung dauert fiir ihn ein Jahr,
Er wird in alle Spezialgebiete grundlich eingefiihrt und muB sich erst nach dem
dritten Lehrjahr fiir eines der drei Spezialgebiete Bohrwerk-, Dreh- und Frés-
Hobel-Arbeiten entscheiden. Er wird bereits wihrend der Lehre gelegentlich
an den groBen Bohr-, Dreh- und Fras-Hobel-Werken mitzuarbeiten haben, so
daB er nach LehrabschluR wesentlich umfangreichere Kenntnisse besitzt als
der Werkzeugmaschinist,

Die Stunden des theoretischen Unterrichtes in der Berufsschule verdoppeln

sich beim Maschinenoperateur gegeniiber denjenigen des Werkzeugmaschinisten.
Statt wie dieser in acht Fachern wird der Maschinenoperateur in siebzehn
Fachern unterrichtet.

Der Maschinenoperateur durchlduft wahrend seiner Lehre eine vertiefte und
breite Berufsausbildung. Dementsprechend stehen fiir ihn auch nach dem
Lehrabschlu anspruchs- und verantwortungsvollere Mdglichkeiten offen, Er
kann iiber die Kaderschutung, das Technikum oder in Ausnahmefatlen uber
die Eidgenossische Technische Hochschule aufsteigen und zu hoheren
Verdienstmoglichkeiten kommen,

Das Minimal-Anforderungsprofil des Maschinenoperateurs:

Schulbildung:
Drei Jahre Real- oder Sekundarschule oder Gymnasium,

Berufsanforderungen:

In wesentlich differenzierterer Form sind es dieselben wie beim Werkzeug-
maschinisten.
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Schutbildung / Begabung:

Primar- und Realschule oder aligemein niedriges Schulniveau geniigen, sofern
praktisch und charakterlich gute Anlagen vorhanden sind, Etwas rechnerische
ungd zeichnerische Begabung sotlte nicht fehlen. Praktisch ist weniger das
Handgeschick als vielmehr ein normales technisches Verstdndnis und rium-
liches Vorstelfungsvermdgen erforderlich. {ejchte Autfassungsgabe, etwas
geistige Beweglichkeit und gute Beobachtungsgabe erfeichtern die Arbeit an
der Maschine und in der Werkstatt.

Besonderheiten:

Der Werkzeugmaschinist benotigt eine ausgesprochene koordinationsfahige
motorische Steuerung,

Kanzentrationsfahigkeit und eine allgemein praktische Arbeitsweise.

Arbeitscharakter:

Ausdauer, Durchhaltewitie, Ausgeglichenheit und hohes Verantwortungs-
bewuBtsein sind erforderlich, wenn der Werkzeugmaschinist zuverlassig
arbeiten will.

Neigungen:

Freude am Umgang mit Maschinen und Metall darf beim Werkzeug-
maschinisten nicht fehten. Auch soll er gerne selbstindig und praktisch-
produktiv arbeiten. Er soll etwas human und selbstdenkend sejn und
Kontaktbediirfnisse nicht ganz ablehnen. Die Bewegungsbediirfnisse dagegen
soliten ehet gering sein.

Abb. 11, Das durchschnittiiche Anfarderungsprofil des Werkzeugmaschinisten

E D C B A
Kechnen

Logisches Denken

Raumliches Vorstellungsvermogen

Mechanisch-technisches Verstandais

Lehrdauer: 2 Janre
Die Mindestanforderungen liegen in all diesers Bereichen um D,

42

aus dem Jahre 1364 deuten einzig darauf hin, daR ungelemte Arbeiter unter
den verschiedenen Berufsgruppen mit 24 % am starksten vertreten sind
{Eidgendssisches Statistisches Amt, 1965). Dazu muR aber die Frage gestelit
werden, weshalb woht diese Jugendlichen keine Berufslehre angetreten haben.
Mehrere Faktoren mogen dafiir verantwortlich sein.

Wie dies 1968 vom Kanton Aargau verGffentlicht wurde, ist die Zahl der
Nichitiehrlings, aus der sich die Fortbildungsschiiler rekrutieren, stets riick-
taufig, und ihre Abnahme entspricht dem Zuwachs der Gewerbeschiiler
{Sommerhalder, 1968, 5. 226). Mit der zunehmenden Zaht der Gewerbeschiiler
nimmt das Ergebnis der gewerbtichen Lehrabschiufpriifungen ein stets tieferes
Niveau an, und die Durchfatiquote steigt laufend. Im Waochenbericht der
~Schweizerischen Acbeitgeberzeitung’ wird festgehalten, dal 1967 9,4 % aller
Kandidaten die Lehrabschiupriifung nicht bestanden haben, wahrend die
Durchgefatlenen 1964, drei Jahre frither, nur 5,1 % ausgemacht haben, und
dies, chne daB das Lehrziel hoher angesetzr worden sei {1969, 5. 297},
Gestirtzt auf die beim BIGA vorliegenden Unterlagen betrugen 1987 die Durch-
fallquoten der Kantone Aargau 8,5, Bern 6,6, Salothyrn 5,5 und Ziirich 9,6 %.
Vom Kanton St, Gallen schireibt Bischo¥: ,,Die Zahl der LehrabschluBprifungs-
versager nimmt zu. 40 % der Automechaniker sind im Fruhjahr 1865 in

5t. Gallen durchgetatlen, Ganze Klassen von Angehdrigen mechanisch-tech-
nischer Berufe wejsen in den Hauptfachern Noten van Ungenigend und
Unbrauchbar auf” (,,Berufsberatung und Berufshildung, 1867, S, 41),

Wenn wir an Hand von Unterlagen des Kantans Aargau feststellen, daB sich

irn Frahjahr 1969 unter den insgesamt 1648 Kandidaten, die die Lehrabschiufl-
priifung nicht pestanden haben, 37 % Primarschiiler, 3% % Sekundarschiiler,

24 % Bezirksschiiler (Leutwyler, 1969) hefinden, so tangiert dies unsere
fruheren Aussagen iiber die Durchfaliquote der Berufsschiiler, Wahrend, wie
erwahnt, die Abnahme der Fortbildungsschiiler weitgehend dem Zuwachs der
Berufsschiller entspricht, muR beigefigt werden, daB die besten Sekundar-
und Bezirksschiler durch vermehrite Abwanderungsmaéglichkeiten den Berufs-
schulen verlorengehen. Trier und Kohli schreiben gestutzt auf eine Statigtik
der Erziehungsdirektion des Kantans Ziirich ,,... dal heute mehr Jugendtiche
die Mittelschulen besuchen als vor zehn Jahren; damals war es jeder zehnte,
heute ist es jeder siebente Jugendliche ...”” {1969, S. 181}. Guten Sekundar-
und Bezirksschulabsolventen stehen heute aut der Stufe der Mittetschulen
grofle Moglichkeiten offen, wahrend sich vorwiegend die mittelmaRigen
Schiiler dieser Schultypen in eine Berufsiehre begeben. in Berufslehren mit
gehaobenerem Niveau, die an sich Sekundarschulbildung voraussetzen, gelangen
demzufolge haufig vorwiegend knapp begabte Sekundar- oder Bezirksschiiler,
vielfach aber auch Primar- und Realschiiler, die genau genommen in dem
gewihlten Beruf gberfordert sind, Nicht weniger typisch fur die momentanen
Verhaltnisse sind die Ergebnisse der bestandenen LehrabschluRprirfungen von
1215 Kandidaten im Kanton Zirich im Frithjahr 1968 {nur von einem Kreis),



An dieser Priifung erreichten 28,5 % aller Priiflinge nur ein geniigendes Resultat,
und 22 % brachten es zum Ergebnis von Gut bis Sehr gut.

Abb. 1. Durchschnitts-Priifungsnoten

Ausgezeichnetes Resultat 0,9% |

Gut bis Sehr gut 22,0% ]

Ziemlich gutes Resultat 48,6 % .
Geniigendes Resultat 28,5% IR

{Kantonale LehrabschluBpriifungen Friihling 1969.)

Ahnliche Resultate konnten allerdings auch von den Maturandenprufungen
aufgezeichnet werden. (Vergleiche Bemerkungen von Lischer, 1969, S. 34).
Zweifellos sind viele und sehr unterschiedliche Faktoren fur die angefuhrten
Tatsachen mitentscheidend. Von den minimalen Priffungsergebnissen sind
allerdings nicht alle Berufsgruppen gleich stark betroffen. Unter anderem ist
auch zu bedenken, wie in einzelnen Berufen und Regionen bereits ein bis zwei
Jahre vor Lehrbeginn die Lehrstelle oder Unterkunftsstatte fiir den Lehrling
sichergestellt werden mu@B, Dies nicht selten zu einem Zeitpunkt, da der
Jugendliche weder in der Lage ist, sich eirr objektives Bild uber die Berufswett
zu machen, noch zu entscheiden vermag, zu welcher Tatigkeit er sich hinge-
zoam fuhit. Durch Massenmedien werden die Interessen der jungen Menschen
frihzeitig auf eine breite Basis ausgedehnt, Die meisten der vielen Eindnicke
bleiben aber an der Oberflache haften. All dies ruft Wunschtrdume hervor, und
die immer neu daherflutenden duBeren Einfliisse halten den Jugendlichen davon
ab, sich mit einzelnen Dingen auseinanderzusetzen. Die Interessenzersplitterung
hat auf die geistige Leistungsfahigkeit hemmende Wirkung. Dadurch wird
mancher intelligente Jugendliche zum knapp geniigenden Schiler oder Lehrling.
C. G. Jung sagt: ,,.Beim Begabten entpuppt sich Unaufmerksamkeit, Zer-
streutheit und Verschlafenheit als eine sekundare Abwehr auBerer Einflisse,
um inneren Phantasievorgangen ungestart nachhangen zu kénnen’’ (19486,

S. 128). Es muB nach Mittein und Wegen gesucht werden, die dem Jugend-
lichen ermoglichen, eine tragfahige Objektbeziehung herzustellen. Wir meinen
eine Sach- ader zwischenmenschliche Beziehung, die gleichzeitig eine Ver-
pflichtung in sich schlieBt,

In einem fruheren Abschnitt wurde bereits darauf hingewiesen, daf8 die
Leistungsfihigkeit eines Volkes von der Bildung aller Bevélkerungsschichten
abhéngig sei. Um dazu einen Beitrag zu leisten, miissen ganz bewuft Forde-
rungen, aber nicht Uberforderungen an den einzelnen Jugendiichen gestellt
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Abb. 10. Mechanisch-technisches Verstandnis
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Kandidaten fiir vierjahrige Lehre N =50

—————— Kandidaten fur zweijdhrige Lehre N = 27

2. Das Anforderungsprofil des Werkzeugmaschinisten

Der Beruf des Werkzeugmaschinisten zahlt nach der neuen Berufskonzeption
zu den Berufen auf mittlerer Stufe, Das Berufsniveau liegt zwischen dem
ungelernten oder kurzfristig angelernten und dem qualifiziert ausgebildeten
Berufsangehorigen. Das Hauptgewicht der Ausbildung liegt auf der praktischen
Schulung und einer Grundausbildung auf breiter Basis. Die Betatigung an den
Werkzeugmaschinen bietet dem intetlektuell wenig begabten Jugendlichen
wie kaum eine andere Berufsarbeit Gelegenheit, bald eine Verantwortung

zu tragen und dadurch Selbstvertrauen zu gewinnen,

Diese Gruppe von Jugendlichen hatte bis jetzt wenig Gelegenheit, ihre Fahig-
keiten in anerkannter Weise zur Entfaltung zu bringen.

Grundsatzlich diirften fir den Werkzeugmaschinisten folgende Berufs-
anforderungen wichtig sein:
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Abb. 8. Logisches Denken
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werden. In dieser Beziehung vermochte in den letzten Jahren unser Bildungs-
system mit dem Berufswandel nur teilweise Schritt zu halten. Durch das
Erkennen der Wichtigkeit der Bildung wird mit vollem Recht angestrebt,

allen Jugendiichen eine berufiiche Ausbildung zu ermbgiichen,

Sowohl die prekare Situation in den Berufsschulen wie die noch aktuelleren
Probleme des beruflichen Nachwuchses haben nun dazu gefiihrt, der heutigen
Wirtschaftsstruktur besser entsprechende Ausbildungswege zu schaffen.

Damit wird dem bis jetzt zu kurz gekommenen schwacheren Jugendlichen
eine seinen geringen Fahigkeiten angepaBte, einfachere Ausbildung ermoglicht,

2. Spezifische Faktoren in der Maschinenindustrie

Im Zusammenhang der Frage, ob das heutige System der Berufslehre den
kinftigen Anforderungen gewachsen sei, duBert sich der Direktor des ASM:
.,Die Uberprufung der bisherigen, weitgehend vierjdhrigen Berufslehre in der
Metallbearbeitung erfolgte besonders unter zwei Gesichtspunkten: der Ent-
wicklung der berufiichen Anforderungen und der verfiigbaren Anwarter fur
Lehrstellen ... ( und nach eingehender Begrundung wird festgehalten, Berufs-
lehren bisheriger Art seien beizubehalten und im Niveau zu heben) ... Die

Zah! der Ungelernten und kurzfristig Anzulernenden wird auf langere Sicht

als ricklaufig beurteilt. In steigendem MaRe entstehen dagegen Arbeitsplatze
auf einer mittleren Stufe zwischen angelernten und qualifizierten Berufsleuten.
Fur die Deckung der Bediirfnisse auf dieser Stufe sollen einfachere Lehren

mit einer Lehrzeit von zwei Jahren geschaffen werden® (Aebli, 1969, S. 355).
Zur Berufsbildungspelitik ist den Thesen des Schweizerischen Gewerbe-
verbandes zu entnehmen, es gelte ,,... der Aufwertung gewerblicher und
industrieller Berufe besonderes Augenmerk zu schenken ... (Und weiter heiBt
es) ... Der wirtschaftliche und technische Fortschritt setzt eine grundsatzliche
Bereitschaft zu systemkonfcrmen Anpassungen auch im Bildungsbereich
voraus ... (Und schlieBlich wird noch darauf hingewiesen) ... Die herkomm-
liche Berufsiehre trigt den intellektuellen Fahigkeitsunterschieden der Lehr-
linge kaum Rechnung” (1969, S. 6, 2, 17).

Die beiden Berufsverbande sind sich durchaus einig, daB in beruflicher Hin-
sicht Neuerungen getroffen werden missen. Zur Diskussion stiinde einzig die
Frage, nach welchem System die neue Ausbildungskonzeption zu erfolgen habe.
Beide Verbande gehen davon aus, daR mit Vorteil nicht ein auslandisches
System {ibernommen, sondern ein den schweizerischen Verhaltnissen indi-
viduell angepalites Ausbildungsprojekt selber erarbeitet werden soll. Der ASM
hat schon vor langerer Zeit fur alle Berufe in der Maschinenindustrie eine
vollstandig neue Ausbildungskonzeption den zustandigen Instanzen vorgelegt.
Nur noch insgesamt sechzehn Berufe sind in sechs Gruppen aufgeteilt, Werk-
zeugmaschinenberufe, Maschinenbauberufe, Schlosserberufe, Elektroberufe,



Gliederung der hauptsichtichsten Ausbildungsberufe der Maschinenindustrie
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Abb. 6. MutmaBliche Gruppe fir den Beruf des Werkzeugmaschinisten, auf-

gegliedert nach Schulbildung und Arbeitscharakter.
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Ergebnisse der vier Testuntersuchungen
Die Buchstaben der Test- und Anforderungsprofile bedeuten:

A = Intelligenzniveau ausgezeichnet, B = sehr gut, C = gut, D = geniigend,

E = ungeniigend.
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Abb.5
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der in der MFO angewandten Testverfahren umgangen. Mit den vier erwihn-
ten Tests wurden unter anderem die rechnerischen Fahigkeiten {(Abb. 7},
das logische Denken (Abb. 8), das raumliche Vorsteliungsvermogen (Abb. 9)
und das mechanisch-technische Verstandnis {Abb. 10) eingehend geprift.
Die Resultate dieser vier Untersuchungen ergeben die auf den Abbildungen
7 bis 10 aufgezeichneten Profile, Das Profil des Maschinenoperateurs muf3
allerdings eher als Minimalprofil angenommen werden. Von samtlichen
Lehrlingen, die mit dem verkirzten Priifungsverfahren aufgenommen wurden
— es handelt sich dabei um vorwiegend gut begabte Jugendliche —, liegen
keine Testergebnisse vor, so daB diese Lehrlinge beim Erstellen der Profile
des Maschinenoperateurs nicht mitberiicksichtigt werden konnten.

38

GieBereiberufe und Zeichnerberufe, wobe| grundsatzlich in jeder Berufsgruppe
nach demselben System eine einfache, zweijahrige und eine vielseitigere, vier-
jahrige Berufslehre absolviert werden kann. Beide Ausbildungsvarianten sind
als anerkannte Berufslehren geplant. Zunachst wird aber nur mit der Gruppe
Werkzeugmaschinenberufe, dem Werkzeugmaschinisten (zwei Jahre) und dem
Maschinenoperateur (vier Jahre) )im Fruhjahr 1970 begonnen. Sofern sich das
neue Ausbitdungssystem bewahrt, wird dessen Einfithrung in den iibrigen
Berufsgruppen der Maschinen- und Metatlindustrie alsbald erfolgen.

Mit der Einwilligung des BIGA wird die neue Ausbildung in der Gruppe Werkzeug
maschinenberufe — wenn zunachst auch nur provisorisch — gesetziich regle-
mentiert und dem Bundesgesetz fur berufliche Ausbildung unterstellt. Damit
ist der erste grefle Schritt zur sukzessiven Aufhebung mancher Ausbildungs-
probleme gemacht und sowohl fiir den Lehrbetrieb wie fiir den Lehrling ein
neuer Weg gefunden. Keine andere Berufsarbeit wie die in der Maschinen- und
Metatlindustrie wurde von dem neuen technischen Zeitalter der Mechanisierung
und Automation so stark betroffen. Mehrere fruher spezialisierte Berufs-
arbeiten werden nun von Maschinen ausgefiihrt, was zur Folge hat, daB ein-
zelne Hauptberufe aus frilheren Zeiten zu Nebenberufen geworden oder ganz
verschwunden sind, um zusammengelegt neven Berufen Platz zu machen. Die
sich stets wiederholende Arbeit, wie sie fiir das Maschinenzeitalter charak-
teristisch ist, wird nun teilweise durch Automaten und numerisch gesteuerte
Maschinen zuverlassig und speditiv ausgefiihrt. Die verdnderte Tatigkeit an
den modernen Maschinen erfordert menschliche Hilfe fiir die Steuerung und
wo besondere Einrichtungen an der Maschine notig sind. Genaues Wissen, wie,
wo, wann, was zu geschehen hat, ist entscheidend, ebenso die dafiic erforder-
liche Konzentration und Zuverlassigkeit. Aber nicht nur die Tatigkeit als
solche hat sich verlagert, sondern auch die Anforderungen und die gesamte
Berufsstruktur. Die Spezialarbeit ist nicht mehr in dem Sinne zu verstehen,
daB der Spezialist nur eine spezifische Arbeit besonders gut auszufiihren ver-
steht, sondern dald er die Fahigkeit besitzt, an den Spezialmaschinen die indi-
viduellsten Arbeitsoperationen fachgerecht zu verwirklichen, Je klarer man
sich dessen bewuft wird, desto deutlicher geht hervor, daR die spezialisierte
Ausbildung, wie sie nun geplant wird, keineswegs einseitig, sondern vielmehr
vielseitig und innerhalb des Spezialgebietes auch abwechslungsreich ist,

Die Werkzeugmaschinenindustrie ist ganz besonders ,,... auf hochprazise
Metallbearbeitung eingestelit und liefert fur die ganze Welt Maschinen, bei
denen die Toleranzen sich in duBerst engen Grenzen halten ... Es scheint
paradox, dafl unser Land die groBten Dieselmotoren fur einen groBen Teil

der internationalen Hochseefiotte liefert” (Hummel, 1962, S, 87).

Allein diese spezifische Qualitatsarbeit ermoglicht unserem rohstoffarmen
Land eine konkurrenzfahige Beteiligung auf den Weltmarkten, wovon letzt-
lich unsere wirtschaftliche Lage wesentlich beeinflutt wird.
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3. serufshezeichnung

im Zusammenhang mit der neuen Ausbildungskonzeption sind neue Berufs-
bezeichnungen unumganglich. Diese miissen sowohl mit der Berufstatigkeit
in Verbindung stehen und gleichzeitig einen ansprechenden Charakter in sich
schlieBen. Die Namen der neugeplanten Berufe stellen etwas wie einen

Sarametbegriff dar fur das, was unter der beruflichen Tatigkeit verstanden wird.

Der Werkzeugmaschinist ist beispielsweise derjenige Berufsmann, welcher vor-
wiegend einfache Arbeitsvorgange an verschiedenen Werkzeugmaschinen ver-
richtet. Fiir den Maschinenoperateur, der eine vierjahrige Lehrzeit durchlauft
und wesentlich anspruchsvollere Berufsarbeit verrichtet, soli auch die Bezeich-
nung des Berufes auf das hohere Niveau hinweisen. In beiden Berufen ist die
Grundausbildung auf breiter Basis angelegt, so daf es sich rechtfertigt, eine
Berufsbezeichnung zu verwenden, die mehr auf die Vie{falt der Berufsarbeit
hinweist als auf die spater auszuiibende Speziatarbeit. Das Spezialgabiet wird
zum Beispiet in der Gruppe Werkzeugmaschinenberufe, wo beim Werkzeug-
maschinisten drei verschiedene Ausbiidungsrichtungen (Drehmaschinen, Fras-
maschinen, Hobetmaschinen) moglich sind, als Zusatz zur Berufsbezeichnung
vermerkt. Das gleiche gilt fir den Maschinenoperateur, mit dem Unterschied,
dafd ihm die drei Spezialgebiete Dretwerke, Fras-Hobelwerke und Bohr-
werke otffenstehen. Der Maschinenoperateur wie der Werkzeugmaschinist
fauft kaum Gefahr, als Spezialist bezeichnet zu werden.

Jeder Beruf ist einer bestimmten sozialen Schicht zugeteilt, und innerhaib
dieser spieft die Berufsbezeichnung eine wesentlich grolere Rolle als die
Berufsarbeit als solche. Das soziale Ansehen in der Gesellschaft, das letztlich
vom Beruf und dessen Wertschatzung abhangig ist, wird durch die Berufs-
bezeichnung positiv oder negativ bestirkt. Eine Berufsbezeichnung, hinter der
sich Vielfalt und Unbestimmtheit vermuten {aBt, macht wesentlich mehr Ein-
druck, erzeugt mehr Neugierde, stellt héhere Anspriiche in Aussicht und lenkt
die Aufmerksamkeit vermehrt auf sich als jede Berufsbezeichnung, die mit
einem Wort alles erklart und keine Fragen offen laBt,

Hinzu komm1 noch die Tatsache, dal der Jugendliche selber, bewuRt ader
unbewullt, gerne als ,, Allroundman’’ dasteht und mit Genugtuung zum Aus-
druck bringt, was er alles kann. Darin {iegt ein auBerordentlich wichtiges
psycholagisches Moment, das im angehenden Berufsmann nicht zerstort,
sondern gefirdert werden muB. Fiir die Werkstattberufe trifft dies in ganz be-
sonderem Male zu.

Alle Berufe mit manuelier Tatigkeit sind als Folge der modernen Berufsstruktur

darauf angewiesen, daB ihre Bezeichnung der umstrukturierten Arbeitsweise
nicht nachhinkt.
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provisorisch oder auf eigenes Risiko hin aufgenommen worden sind. Zwei

von den 31 Jugendlichen stehen jetzt in einer Anlehre, weil jhre Begabung

fiir eine vierjahrige Berufslehre offensichtiich nicht ausreichen wiirde. Von
den 44 ahgelehnten Lehritingskandidaten, die eine Vollehre und nicht nur eine
Anlehre zu absolvieren wiinschten, hatten vermutlich 17, wovon 3 nur auf
Zusehen hin, in eine zweijahrige Berufsiehre aufgenommen werden kénnen.
Unter den 31 tir den Beruf des Werkzeugmaschinisten ausgewahiten Jugend-
lichen befinden sich 17 Primarschiiler und 14 Realschiiler, wovon 10 respek-
tive 4 Schutrepetenten.

Die Abkldrungsunterlagen der 31 Jugendtichen ergeben ein mutmalliches
Durchschnitts-Anforderungsprofil des Werkzeugmaschinisten. Es wurden
allerdings nur bei 27 Kandidaten dieseiben Tests verwendet. Auch wurde kein
eigentlicher Intelligenztest durchgefiihrt. Sowohl in den Prifungsunterlagen
der Werkzeugmaschinisten wie in denjenigen der Maschinenoperateure {iegen
neben mehreren anderen Abklarungsergebnissen bei 77 Jugendiichen die
Resultate derselben vier Testes vor. Um diskret zu bleiben, werden die Namen

Aufgenommene und abgelehnte Lehrlinge

Abb. 4 87.0% Nach Schulildung

66%

48.8%

Aufgenommene

Abgelehnte

34%
Real.
N =47

51,2%

Prim.

N = 41
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Zwei Fiinftel der abgelehnten Lehrlingskandidaten konnten vorwiegend
wegen mangelnder intelligenz nicht in die von den Bewerbern gewiinschten
Berufslehren aufgenommen werden {Abb. 3). Diese hohe Zahl zeigt eindeutig,
wie stark das Bedirfnis nach dem Absolvieren einer anerkannten Berufsiehre
auch beim intellektuell weniger begabten Jugendlichen vorhanden ist. Er
begniigt sich nicht mit einer Anlehre. EIf der abgelehnten Kandidaten ver-
tauschten thre allzuhoch gesetzten Berufsziele spontan mit weniger anspruchs-
volleren, nur um zu ¢iner vollwertigen Berufsausbildung zu kommen. Diese
Tatsache 1aRt darauf schlieBen, daR die Wertschatzung der beruflichen Aus-
bildung, vermutlich vermischt mit Prestigefragen, dem Berufsideal gegeniiber
vorgezogen wird, worauf bereits in einem fritheren Abschnitt hingewiesen
worden ist.

Abbildung 4 zeigt, dafk von den Kandidaten mit Primarschulbildung immerhin
beinahe die Halfte aufgenommen werden konnten. Obwohl die Sekundar-
schiiler wesentlich gréBere Aufnahmechancen haben, muBten auch von ihnen
13 % abgelehnt werden.

Bei je 9 % der abgelehnten Lehrstellenbewerber stand das Argument Berufs-
wahlunreife oder Nichteignung und Mangel an Interesse im Mittelpunkt
{Abb. 3). Haufig spielen aber fiir den ablehnenden Entscheid mehrere Aspekte
mit hinein, wahrend in den Prozentzahlen der Abbildung 3 nur die wichtigsten
Ablehnungsgriinde, nicht aber die Nebenaspekte angefihrt und beriicksichtigt
sind.

Bei gut einem Drittel der abgelehnten Berufsanwiarter war der ungeniigende
Arbeitscharakter der entscheidende Hauptfaktor (Abb. 3), Der Versuch mit
einem Jugendlichen, der nur knappe Begabung aufweist, darf oftmals trotz-
dem gewagt werden, wenn der Arbeitscharakter bestindig und zuverlassig

ist.

Wenn aber die Zuverlissigkeit fehit und die Arbeitshaltung unausgeglichen

ist, wird selbst derjenige mit guter Begabung schwer haben, ein tiichtiger
Berufsmann zu werden.

Aus Abbildung 5 geht noch deutlicher hervor, welches Gewicht bei der
Lehrlingsauslese in der Maschinenindustrie dem Arbeitscharakter beigemessen
wird. Uber 80 % der Kandidaten mit negativem Arbeitscharakter wurden
abgelehnt.

In Zusammenarbeit mit dem Vorsteher der Lehriingsabteilung der MFO und
der dort mitarbeitenden Berufsberaterin wurden unter Beriicksichtigung aller
wichtigen Aspekte und in Anwendung der reichen Erfahrung des erwidhnten
Leiters, Herrn Noser, eine Kandidatengruppe fiir den Beruf des Werkzeug-
maschinisten zusammengestelit. Von 142 Lehrstellenbewerbern sind es deren
31, die nach mutmaBlichem Ermessen fiir die zweijahrige Aushildung zum
Werkzeugmaschinisten in Frage kommen kénnten. Sie rekrutieren sich aus
folgenden Gruppen: Von den jetzt in einer vierjhrigen L.ehre stehenden sind
es 12, die ohnehin von Anfang an mit groBem Bedenken und 5 davon nur

36

11, Berufsbeschreibung des Werkzeugmaschinisten

1. Die Berufsentwicklung

Der Beruf des Werkzeugmaschinisten ist aus der Struktur des modernen tech-
nischen Fortschrittes hervorgewachsen. Neu sind die Berufsbezeichnung, das
Ziel der Berufsausbildung und die Gestaltung des Ausbildungsprogrammes.
Sowohl! die Ausgangsbasis dieses Berufes wie die Ausbildungsstruktur ist den
Bediirfnissen der modernen Jugend und den Anforderungen der heutigen
Produktionsindustrie angeglichen,

Selbst die neuesten technischen Maschinen konnen nur optimal zum Einsatz
gelangen, wenn sie von gut ausgebildeten Berufsleuten gesteuert und bedient
werden. Da die einzelnen Spezialmaschinen immer vielfaltigere Leistungs-
moglichkeiten in sich schlieBen und damit die urspriingliche Handarbeit weit-
gehend von ihnen dbernommen wird, miissen auch die Berufsleute entsprechend
vorbereitet und sorgfaltig in die neuberuflichen Aufgaben eingefuhrt werden.
Die Arbeit des Werkzeugmaschinisten umfat ausschlielich Metatlbearbeitung
an Drenmaschinen, Fras- oder Hobelmaschinen. Vor allem die Technik der
Dreharbeit stammt aus altester Zeit. Sie entwickelte sich aus dem Zusammen-
wirken menschlicher Handbewegungen und dem harten Widerstand des Natur-
gesteins, Spater wurde die milhsame Handarbeit mit dem schweren Gestein
durch den Fiedelbogen, umschlungen von derben Haaren, abgeldst und dieser
wiederum durch die Wippendrehbank ersetzt. Der groBe Kiinstler und Inge-
nieur Leonardo da Vinci befalte sich im Mittelalter unter anderem intensiv
mit der Weiterentwicklung und Verbesserung der Drehbank. Doch sgine
Erfindungen, wie Trittbrettantrieb, Wechselrader und Leitspindeln, wurden
damals nicht geschatzt. Vielmehr wurde die Dreharbeit als Kunsthandwerk
betrachtet und so hoch eingestuft, dal selbst adelige Persondichkeiten sich
damit vertraut zu machen versuchten.

Die Erfindung der Dampf- und Textilmaschinen im 18. Jahrhundert steilte
sowohl qualitativ wie quantitativ neue und hohe Anforderungen an die Dreh-
bank. Dank der Elektrizitdt entwickelte sich schlieBlich die Drehbank zur
ersten leistungsfahigen Werkzeugmaschine, die in den Fabrikbetrieb einging.
Zu derselben Zeit wurden fur alle ubrigen Metallbearbeitungen noch Hand-
werkzeuge, wie Meiel, Hammer und Feile, verwendet. Das Bohren wurde
etwas frilher auch auf der Drehbank ausgefihrt. SchlieBlich wurden aber
Spezialbohrmaschinen entwickelt, welche aus der Drehbank hervorgingen.
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I11. Anforderungsprofil fiir die zweijéhrige Berufsiehre des
Werkzeugmaschinisten gegeniiber der vierjahrigen
des Maschinenoperateurs

1. Allgemeine Orientierung

Die primaren Voraussetzungen fur den Beruf des Werkzeugmaschinisten und
diejenigen des Maschinenoperateurs sind weitgehend dieselben. Freude am
Umgang mit Maschinen und Metall, gute Wahrnehmungsfahigkeiten, allgemein
praktisches Geschick und ein zuverldssiger Arbeitscharakter sind die wich-
tigsten Anforderungen fur die erwahnten Berufe. Fiir die Beantwortung der
Frage, ob ein Jugendlicher als Maschinenoperateur oder eher als Werkzeug-
maschinist eingestellt werden kann, sind vorwiegend Begabung und Schul-
bildung entscheidand. Sowoh| die theoretische wie die praktische Ausbiidung
des Maschinenoperateurs stelit Anforderungen an den Lehrling, denen ein
Primar- oder knapp durchschnittlicher Realschuler kaum mehr gewachsen ist.

Fur solche und vorwiegend praktisch veranlagte Schiiler bietet die zweijahrige
Lehre als Werkzeugmaschinist eine seriose und inrem Niveau gut angepalte
Ausbildung.

Das Lehrprogramm des Werkzeugmaschinisten ist speziell auf Primarschiiler
ausgerichtet, aber so aufgebaut, dal seibst innerhalb derselben Klasse dem
Lehriing, der aus irgendeinem Grund eine Spatentwicklung durchlaufen hat,
bei sehr gutem LehrabschluR der Ubertritt in das dritte Lehrjahr der anspruchs-
volleren Ausbildung als Maschinenoperateur offensteht.

Die Berufsarbeit des Werkzeugmaschinisten und des Maschinenoperateurs
wird fast ausschlieBlich stehend ausgefiihrt. Beim Aufspannen der Werkstiicke
und dem Bedienen der Maschine bietet sich allerdings auch einige zum Teil
sogar kdrperlich anstrengende Bewegungsmadglichkeit. Oft muR der Werkzeug-
maschinist oder Maschinenoperateur gleichzeitig mehrere Hebel und Knépfe
bedienen ader Manipulationen varnehmen, ohne dabei den Uberblick iiber die
Maschine zu verlieren. Dies setzt voraus, daB der Berufstatige an der Werk-
zeugmaschine iiber einen mittelkraftigen Korperbau, beschwerdefreie Beine
und FiiBe verfiigt, alle Glieder vollwertig gebrauchen kann und eine gute
Koordinationsfahigkeit besitzt. Schwerhorige oder sprachbehinderte, durch-
schnittlich intelligente Jugendliche oder auch Legastheniker konnen unter
Umstdnden fiir eine derartige Lehire in Frage kommen,

Ein zuverlassiges Anforderungsprofil fir den kiinftigen Werkzeugmaschinisten
und Maschinenoperateur kann noch nicht vorgelegt werden. Es wurde aber
versucht, an Hand der Unterlagen der in der Maschinenfabrik Qerlikon durch-

34

Beim impasanten Bau der Gotthardbahnlinie leistete die damals neueste
Erfindung, die Schlagbohrmaschine, 1872 grofe Dienste. Die Metailhobei-
maschine entwickeite sich aus der Arbeit des Feilens und wurde 1318 als
weitere Werkzeugmaschine in die Industrie eingefiihrt. Die Arbeit des Frasens
ist mit derjenigen des Hobelns verwandt, Fur die kombinierte Maschine ist
die Bezeichnung Fras- und Hobelwerke gebrauchlich,

Die Funktion des Werkzeugmaschinisten, das Ausiben der Dreh-, Fras- und
Hobelarbeiten an stets hoher entwickelten Maschinen, nimmt heute im
Maschinen- und Apparatebau nahezu eine Schliisselstellung ein. Die maschi-
nelle Bearbeitungsmoglichkeit aller gebrauchlichen Werkstoffe dient als
differenzierte Vorarbeit fur den anschlieBenden Zusammenbau von
Maschinen und Apparaten jeder Art und GroBe,

Der Beruf des Werkzeugmaschinisten schlieBt im Gegensatz 2u den bisherigen
Werkzeugmaschinenberufen eine mogtichst breite Grundausbildung mit fort-
laufender Spezialisierung in sich. Bei dieser neuartigen Ausbildungsstruktur
ist der Werkzeugmaschinist nach Abschiu der Lehre sofort einsatzfahig fur
spezifische Produktionsarbeit. Dabei fallt auf, dal} gezieltere Ausbildung
wihrend kirzerer Lehrzeit den angehenden Berufsmann direkt ia die
Produktionsarbeit einfilhrt. Zwei Schwerpunkte liegen dieser Ausbildungs-
konzeption zugrunde: einerseits das konzentrierte Lebrprogramm und ander-
seits die von einer breiten Grundschulung ausgehende Zielsetzung mit Spezial-
ausbildung in drei verschiedenen Richtungen.

2. Ausbildung und Lehrabschiul

Die Lehre des Werkzeugmaschinisten dauert zwei Jahre, und die Ausbildung
erfolgt nach einem sorgfaitig ausgearbeiteten Lehrprogramm. Dieses ist auf-
gegliedert in drei konkrete Ausbildungsgdnge: Handarbeit, Maschinenarbeit,
Vertiefung der Ausbildung in der Produktion. Wahrend der zweimonatigen
Grundausbildung der Metallbearbeitung von Hand und einer solchen an den
verschiedenen Werkzeugmaschinen wahrend vier Monaten ternt der angehende
Werkzeugmaschinist bereits alle Arbeitsgebiete und die wichtigsten Materialien
und Arbeitstechniken kennen. Nach sechs Monaten Lehrzeit kann er selber
entscheiden, welche Arbeit ihm am besten gefallt und am meisten Freude
bereitet. Auch der Lehrmeister wird sich {iberlegen, an welcher Maschine der
einzeine Lehrling sich am besten entfalten konnte. AnschlieBend kemmt der
Lehrling in die erweiterte Grundschulung auf dem Gebiet der speziell ge-
wahlten Berufsrichtung, an die Drehmaschine, die Hobel- oder Frasmaschine.
Im dritten und letzten Lehrabschnitt vertieft der junge Spezialist bereits seine
Grundkenntnisse in der Produktionsabteifung, wdhrend er sich zuvor aus-
schlieBlich in der Lehrlingsabteilung aufhait. Der Weg von der Handarbeit zur
Maschinenarbeit und von da in die leistungsfahige Produktion ist relativ kurz
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und das Ziel rasch erreicht. Entscheidend fir das Gelingen dieser zweijahrigen
Berufsausbildung sind aber der Einsatz des Lehrlings, seine Disziplin und
Zuverldssigkeit. Wer zwei Jahre konzentrierte Ausbildung nicht durchsteht,
wird auch an der Werkzeugmaschine den Anforderungen nicht gewachsen

sein,

Parallel zum erwahnten Verlauf der praktischen Ausbildung besucht der
Lehrling wahrend acht Stunden pro Woche die Gewerbeschule. Der Unterrichts-
plan des Werkzeugmaschinisten umfaBt fir die zweijahrige Ausbildung total
640 Theoriestunden, die sich in folgende Facher aufteilen:

Abb. 2. Gewerbeschulunterricht (Vorschlag Normallehrplankommission)

Facher Stunden

Allgemeines Rechnen 40

Deutsch 80

Staats- und

Wirtschaftskunde 40 T

Geschaftskunde 80

Fachrechnen 80 TR
Materialkunde 60 AR

Berufskunde 100

Zeichnungskunde 160 |

Nach zwei Jahren theoretischer und praktischer Ausbiidung steht der Werk-
zeugmaschinist vor der beruflichen LehrabschiuBpriifung. An verschiedenen
Werkstiicken hat der Priifungskandidat sich ilber Kenntnisse von Grundbegriffen
der wichtigsten Arbeitstechniken an den Werkzeugmaschinen, insbesondere
aber an denjenigen seines Spezialgebietes auszuweisen. Unter allgemeinen
Berufs- und Fachkenntnissen muB er uber Werkstoffe, Meligerate, Werkzeuge,
Maschinen und deren Vorrichtungen wie auch im Zeichnungswesen Bescheid
wissen,

Nach bestandener AbschluBprufung erhiit er das eidgendssische Fahigkeits-
zeugnis als Werkzeugmaschinist mit dem Vermerk des Maschinentyps, auf
dem er zusatzliche Spezialkenntnisse erworben hat.

16

Ubertritt erforderliche Minimaldurchschnitisnote der LehrabschluBprisfung
wird noch im eidgenodssischen Lehrlingsreglement festgehalten. Ein solcher
Obertritt hat zur Folge, daB der Werkzeugmaschinist zunachst die erweiterte
Grundausbildung auf drei weiteren Spezialgebieten nachzuholen hat, um
dann nach dem dritten Lehrjahr erneut in eine bestimmte Richtung von
Spezialarbeit einzusteigen. Damit der ibertretende Lehrling in der Berufs-
schule den Anschlul finden kann, hat er einen kurzen Vorbereitungskurs zu
absolvieren. Nach bestandener LehrabschluBpriifung als Maschinenoperateur,
nach vier Jahren, stehen ibm die gleichen Aufstiegsmoglichkeiten offen wie
den (ibrigen Maschinenoperateuren.

b} Die zweite, direkte Aufstiegsmoglichkeit fur den Werkzeugmaschinisten
ist das Vorwartskommen in seiner spezifisch gewéhliten Berufsrichtung. Nach
ausgewiesener Zuverladssigkeit und beruflicher Tuchtigkeit kann er bis zu
einem anspruchsvollen Posten als Verantwortlicher fiir ein Frés- und Hobel-
oder Bohrwerk aufsteigen.
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Offentlichkeit muB jedoch noch entsprechend crientiert werden. In ver-
schiedenen Betrieben sind zudem Vorbereitungen im Gange und stehen
mehrere Lehrpldtze im Aufbau.

Der Arbeitsplatz des Werkzeugmaschinisten ist wahrend der zweijahrigen
Ausbildung nicht ganz derselbe wie spater im Berufsleben, Die Halfte der Lehr-
zeit verbringt der Werkzeugmaschinist zum Erwerben vielseitiger Kenntnisse
in der tehrwerkstatt. Der ausgebildete Werkzeugmaschinist wird vermehrt an
einer bestimmten Maschine seine Berufsarbeit ausfihren und fur die ihm zu-
gewiesene Maschine verantwortlich sein. Da er eine Vielfalt von Arbeits-
vorgangen an derselben Maschine verrichten kann, wird er |e nach Fahig-
keiten und Arbeitsauftrdgen nur fiir besondere Operationen kiirzere Zeit an
einer andern Maschine arbeiten. Die gesamte Struktur des Betriebes ist fiir

die Wechseltendenz mitbestimmend.

Ungeachtet, ob der Werkzeugmaschinist an einer ader abwechslungsweise an
mehreren Maschinen seine Arbeit ausfiihrt, befindet er sich in einer groReren
oder kleineren Maschinenhalle. Diese Maschinenraume haben heute durch-
wegs gute Ventilationen und sind schalldampfend verkleidet. Die Rdume sind
hell und die Maschinen zweckmaBig in Reihen oder Blocke ausgerichtet. Es
ist dafur gesorgt, dall weder iibermaRiger Larm noch mangelnde Frischluft
das Arbeitsklima negativ beeinflufit. Ausstromende Dunste {Gase) und Metall-
staub werden verteilt und von den darin arbeitenden Werkleuten kaum mehr
wahrgenommen. Die Atmosphare ist der Maschinen wegen nicht ruhig, aber
doch ausgeglichen, geordnet und fur den werkfreudigen Berufsmann durchaus
ansprechbar. Je nach GroBe des Betriebes pflegen die Vorgesetzten mit den
Untergebenen eine mehr oder weniger individuetle Beziehung, von der die
Atmosphare des Gesamtbetriebes stark beeinflut wird. Im dbrigen ist es das
Kellektiv und dessen Ausstrahlung, das die Arbeitsatmosphire prigt und
kennzeichnet.

6. Verdienst- und Aufstiegsmoglichkeiten

Dem Werkzeugmaschinisten stehen gute Verdienstmoglichkeiten offen. Der
Lehrlingslehn wird demjenigen der ersten zwei Lehrjahre der bisherigen
Werkzeugberufe entsprechen. Nach erreichtem Fahigkeitszeugnis hat der
Werkzeugmaschinist Anspruch auf einen Leistungslohn, dessen Betrag
zwischen dem bisher Angelernten und dem wahrend vier Jahren in der Aus-
bildung gestandenen Berufstitigen liegen wird.

Aufstiegsmdglichkeiten stehen dem Werkzeugmaschinisten in zwei Richtungen
offen:

a) Sofern er die Lehre als Werkzeugmaschinist mit uberdurchschnittlichem
Erfolg abschlieBt, hat er die Moglichkeit, ohne verlangerte Lehrzeit in die
vierjahrige Ausbildung als Maschinenoperateur dberzutreten. Die fiir den
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3. Arbeitsbaschreibung, Gerite und Maschinen
A. Grundausbildung

Wir unterscheiden bei der Berufslehre des Werkzeugmaschinisten die zwei-
monatige Grundausbildung in der Metallbearbeitung am Schraubstock und

die Grundausbildung der Metallbearbeitung an Werkzeugmaschinen wiahrend
vier Monaten,

Damit der Lehrling mit Material umgehen und solches auch bearbeiten kann,
werden ihm zunéachst der Unterschied in der Bearbeitung der verschiedenen
Materialien der Eisenwerkstoffe, Kupfer und Kupferlegierungen und Leicht-
metallegierungen sowie Grundkenntnisse von Kunststoffen nahegebracht. An
den Werkzeugmaschinen werden ausschlieBlich spanabhebende Arbeits-
techniken angewandt,

Bevor der Werkzeugmaschinist mit der eigentlichen spanabhebenden Berufs-
arbeit beginnen kann, lernt er die MeB- und Anreigerate richtig kennen und
anwenden. Dazu gehoren Wasserwaage, Taster, Mallstabe, Richtplatten, MeB-
uhr, Schieblehre, TiefenmaB, Schraublehren, Grenziehren, Fuhllehren, Radien-
schablonen und -lehren, Winkelmesser, Winkel, Reillnadel, Zirkel, Hohen-
reiBer, Anreiffarben und Korner, Auch muBl er mit den einfachen Werkzeugen
fir Handarbeit, wie Hammer, Sage, Feile und MeiRel, vertraut werden.

Unter anderem hat der Lehrling bei Bohrungén oder auf Stirnseiten von Wellen
Mittelpunkte zu bestimmen, das Anreilen und Kornern zu uben und schlieB-
lich Buchstaben und Zahlen zu schiagen. Der Lehriing beginnt nun auch

nach RiB fachgerecht von Hand zu sigen und mit dem Hammer Blech und
Profilmaterial zu biegen und zu richten. Die richtige Handhabe der ReiB3-
nadel und der Sage und der kunstgerechte Hammerschlag sind fiir das Gelingen
vieler Handarbeiten entscheidend. Besonders wichtig ist das richtige Fihren
der Feile fiir planparelleles und winkliges Feilen, ebenso fur das Facetten-
feilen. SchlieBlich lernt der Werkzeugmaschinist auch das Innen- und AuBen-
rundfeilen, das Innengewindeschneiden bei Grund- und Durchgangsiochern

Das Tiefenmal®

Brucke

Feststellschraube
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Er bearbeitet vorwiegend Werkstiicke mit kreisformigen Querschnitten, wie
Wellen, Prefiringe, Koiben, Spindeln, Zahnrider, Lager, Zylinder und Exzenter,
sowie Gewinde aller Art. Schrauben, Muttern, Stifte und Dorne, die bei der
Montage eine haltbare Verbindung geben, werden in Einzelanfertigung vom
Werkzeugmaschinisten, in Serien aber vom angelernten Dreher hergestellt.
An Dreh- und Hobelmaschinen gibt es auch Rohfinge, das heifdt direkt aus
der GieBerei oder der Schmiede kommende vorgeformte Einzelteile, die bis
zur Gebrauchsfertigkeit maBhaltig bearbeitet werden miissen. An Hobel-
maschinen werden groBe und kleine Platten, wiirfelformige und mehrkantige
Werkkdrper bearbeitet. Oft ist daran eine Oberflichengite erforderlich, die
nur mit der Frasmaschine erreicht werden kann. Demzufolge geht nicht
selten die Hobelarbeit einzelnen Frasarbeiten voraus. Die Werkstiicke, an de-
nen der Werkzeugmaschinist Frasarbeiten auszufilhren hat, sind auBerst viel-
seitig. Es handelt sich dabei um Gehause und Maschinenteile aller Art.
Allgemein hat der Werkzeugmaschinist nur Einzelbearbeitungen und keine
Serienarbeiten auszufithren. Allein diese Tatsache spricht fir Vielseitigkeit
und Abwechslung.

5. Lehrstelle, Arbeitsplatz und Arbeitsatmosphére

. Jeder Industriebetrieb, der Uber eine Lehrwerkstatt verfligt und gleichzeitig
* die fiir die in Frage kommende Berufsausbildung erforderlichen Maschinen im

Betrieb hat, kann Lehrlinge als Werkzeugmaschinisten oder Maschinen-
operateure einstellen, Mit dem Schreiben vom 21. Juli 1969 hat das Bundes-
amt fiir Industrie, Gewerbe und Arbeit den kantonalen Berufsbildungs-
amtern die Bewilligung fiir die Entgegennahme entsprechender Lehrvertrage,
mit Lehrbeginn ab Fruhjahr 1970, offiziell erteilt. Im gleichen Schreiben ist
festgehalten, daR jeder Lehrling Gelegenheit haben muB, eine seiner Aus-
bildung entsprechende Berufsschule zu besuchen. An ortlichen Berufs-
schulen kénnen entsprechende neue Klassen gebildet werden, sofern min-
destens zehn Lehrlinge auf soichen Berufsschulunterricht Anspruch haben.
Ausbildungsregiemente mit Angaben uber genaue Pnifungsanforderungen
sind ausgearbeitet.

Wie viele Betriebe von dieser neuen Ausbildungskonzeption Gebrauch machen
wollen und kdnnen, ist noch unbekannt. Auf jeden Fall ist dieser neue Aus-
bildungsweg sowohl der GroBindustrie wie den mittleren und Kleinbetrieben
gedffnet, sofern die entsprechenden Voraussetzungen erfiillt sind. Dennoch
ist anzunehmen, daBd zunachst vorwiegend Grofibetriebe diese neue Gruppe
von Berufsteuten ausbilden werden. Das Einstellen und Ausbilden solcher
Lehrlinge in mittieren und kleineren Unternehmen erfordert unter Um-
standen eine Anpassung der Lehrmethoden an die neuen Verhaltnisse. Aus-
bildungsmaoglichkeiten fir Werkzeugmaschinisten sind vorhanden. Die
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In diesem Lehrabschnitt wird der Werkzeugmaschinist gesteigerter Verant-
wortung ausgesetzt, und mit den bisher erworbenen Fertigkeiten ist der
Beweis zu erbringen, ob er ihr gerecht werden kann. Zundchst sind es die
auBerst kostbaren Maschinen, deren Werte Zehntausende von Franken be-
tragen konnen, die individuelle Pflege bedurfen. Ohne sorgfaltigen Wartungs-
dienst ist auf die Dauer keine Maschine leistungsfahig. Es sind aber auch die
teuren Werkstoffe und Werkstiicke, die zu bearbeiten sind. Jede Fehlleistung
kann da oder dort an der Maschine oder am Werkstuck seht groen Schaden
verursachen,

Um so wichtiger ist es, daB der Werkzeugmaschinist das Lesen der Werkstatt-
zeichnung richtig beherrscht und er die Reihenfolge der Arbeitsvorgange,
den Operationsablauf, gedanklich vor sich sieht und sie im Arbeitsplan fest-
halten oder mindestens nachpriifen kann. Die verschiedenen MeRgerite und
Werkzeuge und die im theoretischen Unterricht erworbenen Kenntnisse iber
die Eigenschaften der Werkstoffe und den Einsatz verschiedener Schneid-
werkzeuge helfen ihm beim richtigen Bedienen der Maschine und beim Auf-
spannen des Werkstiickes. Wenn es dem Lehrling gelingt, Theorie und Praxis
geschickt miteinander zu verbinden, wird er fahig, so zu arbeiten, da er den
Leistungsgrad sowoh! qualitativ wie quantitativ langsam steigern kann.
Dieses Jahr Ausbildung in der Produktion wahrend der Lehrzeit stelit sozu-
sagen den Start vor dem Start dar, oder, mit anderen Worten, es bildet die
wertvolle Brucke, die Verbindung des Lehrabschiusses auf der einen Seite mit
dern Anfang der reinen Produktionsarbeit auf der anderen Seite.

Dieser dritte Lehrabschnitt des Werkzeugmaschinisten diirfte vielleicht von der

gesamten Ausbildung der wichtigste sein, das heiBt, er ist das Ergebnis der
beiden vorausgegangenen.

4, Produktionsgegenstinde

Der Werkzeugmaschinist ist das Glied in einer langen Kette. Er hat sich prak-
tisch nur mit der Herstellung von Einzelteilen zu beschaftigen. Doch gerade
darin liegt die Struktur einer universalen Gemeinschaftsarbeit, welche fiir den
Werkzeugmaschinisten dennoch selbstandige Arbeit darstellt, die die Berufs-
arbeit verantwortungsvoll und interessant macht.

Die Arbeit des Werkzeugmaschinisten an kleineren und groBeren Werkstiicken
ist mitentscheidend, ob das Werkstilick letztlich seiner Zweckbestimmung
dienen kann. Der Zusammenbau einer leistungsfihigen Maschine kann nur
gelingen, wenn das letzte Teilstick richtig vorbereitet und die kleinste
Schraube fachgerecht eingespaBt ist.

Der Werkzeugmaschinist, vor allem Richtung Drehmaschinen, hat einerseits
viel PaBstucke, anderseits aber auch Vorbereitungsarbeiten fur groRe , Werk-
konsortien®, wie Maschinen- und Apparatebau und Elektrobau, auszufiihren.
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und das AuBengewindeschneiden an Schrauben und Stiften von Hand. Auch
das Schieifen einfacher Werkzeuge, wie Koérner, Schraubenzieher, Reilnadel
und MeiRel, muB der Werkzeugmaschinist beherrschen lernen. Ebenso wird er
nach kurzer Zeit das Bohren, Senken und Ausreiben von zylindrischen und
konischen Bohrungen nach Stiften, Zapfen und Lehrdornen, also einfache
EinpaBarbeiten, mit einer Genauigkeit bis zu 0,05 mm verrichten konnen.
Einfache MeiBel- und Nietenarbeiten, Weich- und Hartléten, Scheren, Biegen
und Richten von Blechen und Profilmaterialien, ail das mu der Werkzeug-
maschinist als Handarbeit richtig erfallt haben, um spéter uber verschiedene
Eigenschaften von gebrauchlichen Werkstoffen Bescheid zu wissen. Diese
Kenntnisse und Erfahrungen sind ihm sehr nutzlich, daR er Arbeiten an den
Werkzeugmaschinen mit Sorgfalt und dem notigen Gefuhl ausfiihren kann.
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Die Grundaushildung in allgemeiner Metallbearbeitung auf Werkzeugmaschinen
beginnt zunéchst an einer kieinen Drehmaschine, wo dem Lehrling die Be-
dienung und der Wartungsdienst erklart werden. Allgemein wichtige Grund-
sitze werden ihm mit auf den Weg gegeben, bevor er erstmals die kostbare
Maschine selbstandig in Betrieb setzen darf. , Betatige keine Hebel oder
Kndpfe, ohne zu wissen, was sie auslosen” {MFQ). An etwas groBeren Werk-
zeugmaschinen konnen bereits mehrere Techniken ausgefithrt werden. Mit
zunachst nur einfacherem, dann laufend gesteigertem Schwierigkeitsgrad

fernt der Werkzeugmaschinist bohren, drehen, frasen und hobeln.

Dabei erlebt er bald einmal, daR die Maschine nicht alles fur ibn tut und diese
nur zuverlassig arbeitet, wenn sie richtig bedient wird. Mit Gewissenhaftigkeit
muBl der Werkzeugmaschinist die Werkzeichnung fiir das herzustellende Werk-
stiick, die vom Zeichner ausgearbeitet worden ist, studieren und die not-
wendigen Arbeitsgange und den Arbeitsablauf (iberlegen oder einen gegebenen
Arbeitsplan richtig auf die Maschine iibertragen.

Das Werkstiick wird entsprechend seiner Ferm und GroBe auf der Maschine
aufgespannt, und je nach Eigenschaften des Materials werden die den Arbeits-
vorgangen entsprechenden Schneidwerkzeuge ausgewahlt und eingespannt.
Zum Beispiel werden der Vorschub, also die Bewegung der Werkzeuge und
die des Werkstickes, bei der Drehmaschine nach Vorschrift oder so einge-
stellt, daB eine optimale Arbeitsleistung erreicht wird. Nur wenn der Werkzeug-
maschinist die dafur unerlaBlichen Berufskenntnisse erworben hat, gelingt

es ihm, fachminnische Maschinenarbeit auszufiihren. Hier kommt sein
Verantwortungsbewu8tsein in vollem Ausmal zum Ausdruck. Der Werkzeug-
maschinist hat wihrend der Grundausbildung Gelegenheit, praktisch alle

auf Werkzeugmaschinen moglichen einfachen Arbeitstechniken kennenzu-
lernen. Die Vermittlung dieser praktischen, aber auch der zusatzlich not-
wendigen theoretischen Grundbegriffe geschieht mit mehr oder weniger gleich-
zeitigem Beginn verschiedener Arbeitstechniken. Jeder Lernfortschritt fordert
einen neuen Schritt nach vorn, der ungefihr in der Mitte der zuletzt ver-
mittelten Kenntnisse seinen Anfang nimmt. Der Lernfortschritt setzt immer
da wieder neu an, wo bereits Erfolge und ,,positive Erlebnisse”” vorausge-
gangen sind {TW!-Methoden; Training within Industry; Bidsch, 1953, S. 23).
Der Schwierigkeitsgrad wird laufend gesteigert, und der Lehrling erlebt dabei,
statt langweiliges Repetieren, sinnvolles und zweckmaBiges Vorwéirtskommen.
Was der Werkzeugmaschinist zuvor mihsam von Hand auszufihren erlernt
hat, ist ihm sehr dienlich, obwohl nun die Maschine an seiner Stelle praktisch
alle Arbeiten ausfiihrt, Das bei der Handarbeit erworbene Materialgefiihl

hiift ihm nun beim Aufspannen der Werkstiicke und beim Bedienen der
Maschinen. Samtliche Melgerate und Hilfswerkzeuge braucht er auch bei
allen Maschinenarbeiten. Selbst das Kiihlen der Werkzeuge erfordert viel
Einfuhlungsvermadgen.
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— Bei der Lang- und Tischhobelmaschine fuhrt der Tisch mit dem aufge-
spannten Werkstiick eine horizontale Bewegung aus, und der Schneidstah!
bleibt fest. Auch kann an der Tischhobelmaschine eine Kopiervorrichtung
hinzugefiigt und somit das Hobein von Profilen ohne zeitraubendes An-
reiRen und Messen ermdglicht werden.

— Im Gegensatz zur Kurzhobelmaschine arbeitet der Stahl der Stof- oder
Vertikathobelmaschine von oben nach unten. Die Werkstiicke werden auf
einen drehbaren Rundtisch aufgespannt, welcher auf dem Maschinentisch
befestigt werden kann.

— Auf der Zahnradhobelmaschine werden gerade- oder schrigverzahnte Zahn-
rider hergestelit. Das Schnittwerkzeug ist ein- oder mehrzahnig und hat
die Form einer Zahnstange. Es fuhrt eine Schnittbewegung und der
Maschinentisch eine Walzbewegung aus.

— Nuten kdnnen auch auf der Vertikalhobelmaschine hergestellt werden.

Es lohnt sich jedoch schon bei einer geringen Werkstiickzahi, die Nuten
in allen gewiinschten Formen an der Nutenziehmaschine anzufertigen.

Das Hobeln von AuBenprofilen mit Formstahl nach Ri8, Schablone oder

einem Gegenstiick muR der Werkzeugmaschinist ebenfalls ausfiihren kdnnen,

Auch muB der Werkzeugmaschinist die genauen Handgriffe zum Auslosen

von Bewegungen an den Maschinen bereits wahrend der Lehre beherrschen

lernen. Der einzelne Hebel darf nur mit der wirklich erforderlichen Kraft und
nicht mit der ganzen Korperkraft belastet werden. Das sichere Druckgefiihl
muB auch da getibt und laufend differenzierter werden.

C. In der Produktionsabteilung

ProgrammgemaR verbringt der Werkzeugmaschinist, ungeachtet welche
Spezialrichtung er durchlaufen hat, das zweite Lehrjahr in der Produktions-
abteilung des Lehrbetriebes. Wihrend er bis jetzt vorwiegend an Ubungs-
sticken gearbeitet hat, geht er jetzt von der Lehrlingsabteilung in den produk-
tiven ArbeitsprozeR iiber. Nun wird er als angehender Berufsmann, allerdings
unter dem Schutzmantel der letzten Lehretappe, unter berufstatige Arbeits-
kollegen und damit in die eigentliche Berufsarbeit hineingestellt. Ob er in
dieser Berufsgruppe wirklich aufgenommen wird, wird zur Hauptsache von
ihm selber abhingen. Der Start in die Berufswelt wird aber fir seine Zukunft
von eminenter Wichtigkeit sein.

Nun hat der bald fertig ausgebildete Werkzeugmaschinist aus wertvollem
Material an kostbaren Maschinen schone und praktisch verwendbare Arbeit

in einem konkurrenzfahigen Zeitaufwand zu verrichten. Alles Gelernte, das
Schulwissen, die praktischen und theoretischen Fahigkeiten, die anspruchs-
volle Berufsarbeit und die charakterliche Festigkeit des neuen Berufs-
angehorigen werden nun zu einer Einheit, in ein Ganzes, verwandelt, und das
daraus resultierende Produkt ist letztlich der berufliche Erfolg oder MiBerfolg,
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— Mit Universalfrasmaschinen kann horizontal und vertikal gefrast werden,
Ein groRer Vorteil ist der nach links und rechts um 45° schwenkbare Tisch.

— Man unterscheidet auch zwischen dem Horizontal- und Vertikalfrasen an
den entsprechenden Maschinen. Letztere wird vor allem fiir das Stirnfrasen
verwendet.

— Wir begegnen auch beim Frasen der Kopiermaschine, die als Horizontal-
und als Vertikalkopierfrasmaschine anzutreffen ist. Hauptsichlich fiir voll-
automatische Serienarbeit wird die Keilbahnfrasmaschine verwendet. Und
schlieBlich waren noch die groRen

— Fraswerke zu erwahnen, auf denen vor aflem groRe Werkstiicke, wie Motoren-
blocke, Gehiuse und dergleichen, hergestellt werden.

— Auch sind noch die Zahnrad- und Gewindefrasmaschinen sehr gebréduchliche
Maschinenarten.

Das Satzfrasen, damit ist das Zusammenstellen mehrerer Fraser gemeint, die in

einem Arbeitsvorgang das Frasen unregeimaRiger Konturen erlauben, ist fiir

den Fraser eine wichtige Arbeit. Schlie€lich hat der Werkzeugmaschinist nach
einem halben Jahr erweiterter Grundschulung in Richtung Frasen das Frésen
von Verzahnungen, Stirnradern und Geradeverzahnungen sowie das Frasen

von Nocken und Zahnstangen auszufihren,

3} An der Hobelmaschine

Die erweiterte Grundausbildung zur Erreichung vermehrter Kenntnisse in den
Hobelarbeiten an der Maschine weicht grundsétzlich kaum von derjenigen der
Frasarbeit ab. Zundchst muBl das Aufspannen des Werkstiickes, sei es

auf demn Maschinenschraubstock, auf dem Maschinentisch mit Briden und

Spannkldtzen oder auf dem Magnettisch, absolut spannungsfrei erfolgen, an-

sonst jede prazise Hobelarbeit verunméglicht wird. Wiederum wird das Werk-

stiick mit Mefuhr, nach Rif und Anschligen, Wasserwaage und Prisma

gerichtet, die richtige Schnittgeschwindigkeit, Vorschub und Spantiefe berechnet

und auf der Maschine eingestellt. Der Werkzeugmaschinist an den Hobel-
maschinen bearbeitet vorwiegend ebene Flachen an gréferen Werkstiicken.

Er kann aber auch Zahnriider hobeln, recht- und schiefwinklige Flachen und

Anpisse sowie konkav oder konvex gewdlbte Aullen- und Innenflachen nach

RiR und Lehren bearbeiten. Immer und Gberall ist er auf Prizisionsmelgerite,

ein planmiBiges Vorgehen und ein genaues Innehalten der Werkzeichnung

angewiesen,

— Auf der Kurzhobelmaschine bleibt das aufgespannte Werkstiick beim
Bearbeitungsprozef an Ort und Stelle, und der Schneidstah! bewegt sich
hin und her. An dieser Maschine kann der Werkzeugmaschinist sowohl
horizontale ais auch vertikale, parallele und konische Ftachen hobeln,
ebenso Winkelflichen auf dem Drehtisch oder mit dem Stahlhalter und
Nuten mit beliebiger Form.
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verschiedenen Aufspanntechniken griindlich beherrschen zu lernen. Zum

Frasen mussen die Werkstiicke sicher aufgespannt und genau ausgerichtet sein.

Die Werkstiicke werden mit dem Maschinenschraubstock, mit Spannlaschen

und Spannschrauben auf den Maschinentisch gespannt und mit der MeRBuhr

genau gerichtet, In der Regel wird der Schraubstock mit einer Gewindespinde!
von Hand festgespannt, Fiir Serienarbeiten werden pneumatische oder hydrau-
lische Schraubstocke verwendet. Auch die Magnetplatte ist fiir Serienarbeiten
dullerst wirtschaftlich. Die prismaférmigen Spannbacken des Wellenschraub-
stockes erlauben ein sicheres Aufspannen von runden Werkstiicken. Zum

Herstellen von Werkstiicken, an deren Umfang Frasarbeiten nach bestimmten

Teilungen auszufiihren sind, wie Zahnrader, Vier- und Sechskante, Vielkeil-

wellen usw., beniitzt der Fraser den Teilapparat zum Aufspannen.

Der Fréser hat in der Regel an vorbearbeiteten Werksticken ebene und ge-

bogene Flachen, Verzahnungen, Nuten und Vertiefungen anzubringen. Im

Unterschied zur Drehmaschine wird an der Frasmaschine nicht das zu bear-

beitende Werkstiick, sondern das Schneidwerkzeug, der Friser, in rotierende

Bewegung versetzt und das Werkstiick verschoben.

Es werden folgende Frasverfahren voneinander unterschieden:

a) Stirnfrasen, Hier steht die Fraserachse senkrecht zur Arbeitsfliche des Werk-

stiickes. Der Fraser schneidet nicht nur mit Zdhnen am Umfang, sondern auch

mit Stirnzahnen.

b} Walzenfriasen. Das Schnejdwerkzeug, das als Walzenfraser bezeichnet wird,

hat eine walzenartige Form, Die Achse des Walzenfrasers liegt parallel zu der

2u bearbeitenden Fliche des Werkstickes. Der Fraser trennt nun in seiner
rotierenden Bewegung mit der Schneidflache kommafdrmige Spane ab. Beim

Walzenfraser konnen wir auf Grund der Vorschubbewegung weiter einteilen

in Gegenlauf- und Gleichlauffrasen.

— Gegenlauffrasen. Der Name sagt bereits aus, daB die Drehrichtung des
Frasers in der Gegenrichtung zum Vorschub des Werkstiickes steht. Der
Fraser gleitet zunachst nur sachte iiber das Werkstick hinweg und dringt
erst allmanlich in den Werkstoff ein.

— Gleichlauffrasen. Der Fraser tauft in derselben Richtung wie der Vorschub
des Werkstiickes. Die Frasschneiden greifen den Span an der dicksten Stelle
an. Dieses Verfahren wird besonders bei dunnen Werkstucken angewandt
{gefahrlicht}

Neben den beiden genannten Fraserformen — Walzenfraser und Stirnfraser —
gibt es aber noch eine Menge von weiteren Varianten, wie Winkelstirnfréser,
Scheibenfraser, gerade und kreuzverzahnt, Formfraser, Langloch-, Nuten- und
Schwalbenschwanzfriser, die alle fiir ganz bestimmte Arbeitsvorginge ver-
wendet werden, Fiir die richtige Anwendung dieser Schneidwerkzeuge mul
der Werkzeugmaschinist sich intensiv mit den Bearbeitungsméglichkeiten

der verschiedenen Stahlarten und anderer Werkstoffe auseinandersetzen,
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— die Revolverdrehmaschine: Mit ihr werden meistens Serienarbeiten produziert.

— der Karusselldrehmaschine: Sie dient dem Bearbeiten von schweren,
sperrigen Werkstiicken mit groflem Durchmesser,
Nach sukzessivemn Erwerben und Beherrschen der verschiedenartigen Dreh-
techniken und der fachgerechten Bedienung der dtteren und neueren, groBeren
und kteinerert Drehmaschinen soll der Werkzeugmaschinist als Dreher-
spezialist auch in der Lage sein, seine Arbeitserzeugnisse in bezug auf ihre
Gute und Genauigkeit und auf die dafilr aufgewendete Arbeitszeit zu dber-
priifen. Er soll Qualititsunterschiede erkennen und erleben kdnnen und ent-
sprechende Konsequenzen daraus ziehen.

Arbeiten an Werkzeugmaschinen

Dreharbeit Frasarbeit

Hobelarbeit

(Riisi / Glauser)

2) An der Frasmaschine

Die spezifische Arbeit des Frasens stellt in bezug auf die Verantwortung an
den Werkzeuamaschinisten ungefahr diesetben Anforderungen wie diejenigen
des Drehens und des Hobelns. Der Werkzeugmaschinist, der auf dem Gebiet
des Frasens eine erweiterte Grundausbiidung durchlduft, hat zunachst die
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Arbeitsplan fiir Senkble;

Pos, 1

SO0 bN -

- b

. Werkstuck einspannen

. Plandrahan, polieren (saubere Oberflachen}
, Zentrieren

. Bohren @ B,5x 14,5

. Ansenken

. Gewinde schneiden M 1D

. Werkstick umkehren piandrehen auf 33 qnm Lange
., Zentrigren

. Bohren @ 6,5x 14,5

, Bohren & 8,5% 2

. Gewinda schneiden M8

Pas. 3

SO BN =

0o~

. Werkstiick einspannen
. Plandrehen
. Auf @ 7,9 x 8 mm drehen
. Anschragen zum Gewinde schneiden
. Gewinde schneiden M8
, Pos. 3 mit Pos, 1 zusammenschrauben
mit BMC-Zanpe festziehen
. Pos. 4 und 3 zusammen aul Hiifsbolzen schrauben
. Konus drehen und poliaren
. Radien R 1 und R2 drghen

Pos. 2

. Werkstick einspannen

., Plandrahen

. @ 9,8 x 9 mm Lange drehen

. Anschragen zum Gewindeschneiden
. Gewinde schneiden M 10

. Gewinde hinterstechen

. Zentrieren

. Bahren @ 2x25

. Bohren @ 4x &

. Plandrehen auf 24,8 mm Lange
. @ 12 drehan

. Radius drehen R6

. Radius einstechen R2

. Konus drehen

. Werkstuck polieren

1
2
3
4.
B
6.
7
8
9
16. Werkstiick umkehren, in Hilfsbolzen schrauben
1
12
13
14.
18
186

SchiuBkontrolie

Werkzeuge

Dresbackenfutter
Schruppstahl
Zentrierbohrer 2,5
Spuraibchrer @ 8,5
Versenker 120
Gewindebohrer M {0
Schruppstahi
Zentrierhohrer 2,5
Spiralbohrer @ 6,5
Spiralbohrer @ 8,5
Gewindebohrer M8

Spannzange
Masserstahl
Messerstahl
Schruppstahi
Filidgre MB

Masserstah!, Eckstahl
Radiusstahi, Feite

Spannzange
Messerstahl
Messerstahl
Schruppstahl
Fitidre M1C
Spezialstahl
Zantrierbohrer 1,5
Spiratbohrer @ 2
Spiralbohrer @ 4

Messerstehl
Messerstahl
Radiusstahl R 6, hohi

Radiusainstechstahl R2

Radiuseinstechstahl

{MFO)




Bis zum AbschluB der sechsmonatigen Grundausbitldung kann der Werkzeug-
maschinist mit groBer Genauigkeit an Werksticken vielfiltige Bohr-, Dreh-,
Fras- und Hobelarbeiten ausfiithren, Zu diesem Zeitpunkt wird der Werkzeug-
maschinist in der Lage sein, selbstandig nach Zeichnung zum Beispiel ein
Senkblei oder einen Minenspitzer herzustellen.

B. Erweiterte Grundausbildung in der gewéhiten Spezialrichtung

1) An der Drehmaschine

Der Werkzeugmaschinist, der nach sechs Monaten Lehrzeit die Dreharbeit als
Spezialgebiet gewahlt hat, hat nun Interesse, sich mit intensivem Einsatz
weitere Berufskenntnisse zu erwerben. Die zuvor in der Grundschulung er-
worbenen Grundlagen in bezug auf Messen und Bearbeiten von verschiedenen
Werkstoffen dienen nun als elerentare Voraussetzung fur differenziertere
Maschinenarbeit. Mit verfeinerten zusatzlichen MeB- und Hilfswerkzeugen hat
der Werkzeugmaschinist in der Dreherabteilung vor allem Werksticke zu
bearbeiten, deren Querschnitt ganz oder teilweise Kreisflachen aufweisen. Es
handelt sich dabei unter anderem um Wellen, Spindeln, Zahnrader, Lager,
Ventilsitze usw. Oft sind es auch Schrauben, Muttern, Stifte und Dorne. Selbst
konische, kugelige und exzentrische Formen kdnnen erarbeitet werden. Was
immer es auch sei, vollbringt bei Dreharbeiten der in der Maschine eingespannte
Drehstahl am rotierenden Werkstiick eine spanabhebende Bearbeitung.

Es lassen sich in der Maschinendreherei hauptsichlich funf Grundtechniken
unterscheiden:

a) Beim Langsdrehen werden AuBen- oder Innenflachen zylindrischer oder
konischer Werkstiicke (Wellen, Spindeln, Lager, Biichsen und andere) ab-
gedreht, indem der Drehstahl| parallel zur Langsachse des Werkstiickes bewegt
wird,

b) Beim Plandreben werden Spiane auf ebenen (planen) Flachen, wie Stirn-
seiten von Wellen, rechtwinklig zur Langsachse des rotierenden Werkstuckes
abgedreht.

c) Beim Fasson- oder Formdrehen entstehen beliebige unregelmaRige Dreh-
korper mit kreisformigen Querschnitten und unregeimaBigem Durchmesser.
Die Spine werden mit Formstahlen (Fassonstahlen), Schablonen (Lehren},
von Hand oder mit hydraulischen Steuervorrichtungen oder Kopiereinrich-
tungen abgehoben.

d) Durch das Bohren und Ausdrehen entstehen zylindrische Bohrungen sowie
abgesetzte und konische Hohirdume (Innenbearbeitung). Diese Dreharbeiten
werden vorwiegend auf Revolverdrehbédnken ausgefiihrt und das Schneid-
werkzeug wiederum gegen die Stirnflache des rotierenden Werkstiickes
vorgeschoben.
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e) Das Gewindeschneiden, das Herstellen aller Gewindetypen, Innen- und
Auflengewinde, zum Beispiel Spitz-, Flach- und Trapezgewinde, kann heute
miihelos auf Spezialmaschinen erfolgen. Mit groBer Geschicklichkeit, auf-
merksamer Arbeitsweise und qualitativ erstklassigem Schneidwerkzeug soll
der Werkzeugmaschinist diese Arbeiten auch auf einer konventionellen Dreh-
maschine ausfuhren kénnen. Pro Umdrehung des Werkstiickes muB sich der
von der Leitspindel bewegte Gewindedrehstahl um die Héhe der Gewinde-
steigung vorschieben.

Der Werkzeugmaschinist wird nun grindlich in die verschiedenen Techniken

der Dreharbeiten eingefiilhrt, wobei er einerseits erkennen lernt, welche Arbeit

auf welcher Maschine ausgefithrt und wie die einzelne Maschine anderseits

auf jhre optimale Leistungsfahigkeit eingestellt und zuverldssig bedient werden

muf, Er ist nun fiir das richtige Aufspannen und Richten des Werkstiickes
selber verantwortlich. Auch mul er das richtige Schneidwerkzeug selber aus-
wahlen, Vorschiibe und Schnittgeschwindigkeiten nach eigenen Berechnungen

und Tabellen einstellen und entsprechende Ubersetzungsverhaltnisse im

Getriebekasten einstellen. Werkstoffe und besonders Maschinen sind duBerst

kostspielig. Jede Fehlleistung, sei es falsche Einstellung, ungenaues Ein-

spannen der Drehstahle oder eine falsche Hebelbewegung an der Maschine,
konnen zu enormen Verlustsummen filhren. Der Werkzeugmaschinist hat daher
nicht nur die fachgerechten Arbeitsvorgénge ausfuhren zu lernen, sondern auch
das Verantwortungsgefiihl fur Maschinen und Werkstoffe laufend zu steigern
und zu entwickeln,

Die meisten Arbeiten in der Dreherei wird der Werkzeugmaschinist an der

Spitzendrehmaschine ausfihren, Sie ist die vielseitigste und demzufolge auch

die gebrduchlichste Drehmaschine in mittleren und groflen Betrieben. Sie ist

meist als Leit- und Zugspindeldrehbank ausgefiihrt. Die Leitspindel dient zum

Gewindeschneiden und die Zugspinde! zum Langs- und Plandrehen. Auf der

Planscheibe werden groBe, unregelmaRige Werkstiicke zum Exzenterdrehen

aufgespannt, wihrend zum Bearbeiten von Stirnflachen mit kleinem Durch-

messer die Halbspitze beniitzt wird. Damit das Werkstiick gestiutzt und das

Ausweichen oder Durchbiegen verhindert werden kann, wird zum Drehen

langer, diinner Wellen die Lunette verwendet. Im Dreibackenfutter konnen

runde, drei-, sechs- oder zwolfkantige Werkstucke und im Vierbackenfutter
runde, vier- oder achtkantige Werkstiicke eingespannt werden.

Neben der kleinen Drehmaschine und der Spitzendrehmaschine, mit denen

der Werkzeugmaschinist bereits wahrend der viermonatigen Grundausbildung

fiir Maschinenarbeit bekannt ist, fiihrt die zweijdhrige Ausbildung den Dreh-
spezialisten noch zu wichtigen Spezialdrehmaschinen, zum Beispiel:

— der Kopierdrehmaschine: Sie ubertrigt mit einem Taster, der einer Schablone
nachgleitet, mit Hilfe eines hydraulischen Systems beliebige Formen auf
das Werkstuck. Die Werkstiicke werden in einem Minimum an Zeit form-
und maflgerecht (nach Muster) hergestellt.
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