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Neue Wege fiir die Integration Lernbehinderter in die Beruiswelt?

Oder neue Wege, um niedrigere Lohngruppen zu schaffen ...?
(Bericht Giber einen 1989 angelaufenen Modellversuch)

Kooperations- und Kommunikationsfahigkeit.

In Hessen wurde 1989 ein Modellversuch gestartet, der die Chancen Lernbehinderter fiir qualifi-
zierte Arbeitsplatze im Bereich Metall verbessern soll. Ziel ist die Erarbeitung einer differenzierten
Ausbildung im Berufsbild ,Werkzeugmaschinenspaner’, einer reduzierten Variante des aktuellen
Metallberufes ,Zerspanungsmechaniker’. Dabei geht es auch um die Integration von Arbeiten an
computergesteuerten Dreh- und Frasmaschinen. Berufsbildungswerke fir die Ausbildung Lern-
und Korperbehinderter sowie Betriebe der freien Wirtschaft bilden im Rahmen des Versuchs modell-
haft Gruppen von Werkzeugmaschinenspanern aus. Ziele sind Fachkompetenz, Selbstandigkeit,

0. Einleitung

Im deutschen Schulsystem wird nach wie
vor ein beftrachtlicher Prozentsatz von
Schiilern als behindert ausgegliedert —
dies in der Absicht, den Betroffenen mit der
Beschulung in speziellen Schulen fiir Lern-
behinderte zu helfen. Besuchte in den 60er
Jahren in manchen bundesdeutschen Stad-
ten 10 % der Schiilerschaft eine Schule fir
Lernbehinderte, so ist mittlerweile eine
deutliche Riickentwicklung der Zahlen
feststellbar. Keine Auswirkung hat dies al-
lerdings auf jene, die ausgegliedert wurden
oder werden.

Nicht allein die Schule stellt eine solche
selektive Hirde dar. Auch im Ubergang ins
Berufsleben kann sortiert und ausgeson-
dert werden. Diese Aussonderung betrifft
wiederum vor allem jene, die aus einer
Schule fir Lernbehinderte heraus eine be-
rufliche Zukunft ansteuern.

Im Zeitalter der Mikroelektronik dnderte
und andert sich der berufliche Alltag in ra-
santem Tempo. Diese Entwicklung hin zu
computergesteuerten Maschinen ist vor al-
lem in der Metallverarbeitung sehr weit
fortgeschritten. Fragt man, ob solche revo-
lutiondren Veranderungen in ihren neuen
Anforderungen Dequalifizierung oder im
Gegenteil notwendige Hoherqualifizie-
rung nach sich ziehen, so muB3 man sicher

zwischen Berufsfeldern sehr unterschiedli-
cher Qualifizerungsanforderungen unter-
scheiden. Was das Feld der niedrigeren
Qualifikation angeht, so ist diereine, einge-
schréankte Bediener-Tatigkeit an Maschi-
nen (zentrales Dequalifizierungsargument)
zunehmend uberholt, da in diesem Bereich
in der Regel Roboter eingesetzt werden
kénnen. Wollen Minderqualifizierte und
Benachteiligte, also auch Lernbehinderte,
hier Aussichten auf eine berufliche Zukunft
haben, soll diesem Personenkreis also eine
Chance zum Einstieg in die Gesellschaft
der Berufstédtigen erhalten bleibe#, so miis-
sen sie gestiegenen Anforderungen ge-
recht werden kénnen.

Der Bereich Metall hat vor kurzem, als
Folge der rasanten technologischen Ent-
wicklung, eine Neuordnung der Berufsbil-
der erfahren: Kénnen Lernbehinderte in
den modernen Arbeitsalltag eingegliedert
werden? Konnen sie an computergesteuer-
ten {CNC-)Maschinen arbeiten? Wie weit
kann die Ausbildung an solchen Maschi-
nen gehen? Ist es moglich, fur Lernbehin-
derte eine solide, moderne Berufsausbil-
dung zu schaffen, um zu verhindern, daf
die erst als lernbehindert Ausgesonderten
dann als beruflich Minderqualifizierte zu
Billiglohnarbeitern werden? — Antworten
auf diese Fragen soll ein Modellversuch ge-
ben, der 1989 in Hessen gestartet wurde:
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Ein Modellversuch zum ,Einsatz neuer
Technologien in der Berufsausbildung
lernbehinderter Jugendlicher'.

1. Der Modellversuch
1.1 Ziele

Dieser Modellversuch wurde durch den
Hessischen ,LandesausschuB fiir Berufsbil-
dung' ins Leben gerufen. Die Finanzierung
sichern gemeinsam das Bundesbildungs-
ministerium tber sein ,Bundesinstitut far
Berufsbildung' (BiBB) in Berlin sowie das
Hessische Wirtschaftsministerium. In der
Sache beteiligt ist zusétzlich das Hessische
Kultusministerium.

Was soll durch das Projekt erreicht wer-
den? Ziel ist die Entwicklung eines neuen
Ausbildungsplanes im Berufsbild ,Werk-
zeugmaschinenspaner’, das speziell auf die
Belange Lernbehinderter zugeschnitten ist
und inhaltlich paralle! neben den  her-
kommlichen’, neu formulierten Berufsbil-
dern des Zerspanungsmechanikers in den
Fachrichtungen Drehen und Frasen steht.
Im Prinzip existiert diese abgespeckte Aus-
bildung fir Lernbehinderte bereits, aller-
dings nach wie vor an den fritheren Berufs-
bildern orientiert und daher schon langst
nicht mehr auf der Héhe der Zeit. Hingegen
beinhalten die, wie oben erwéahnt, neu for-
mulierten herkémmlichen Ausbildungs-
gange (,Vollberufe’ geméfl Fachjargon)
auch die Vermittlung von CNC-Technolo-
gie (computer numerical controled; compu-
tergesteuerte Werkzeugmaschinen) und

1.3 Ubersichtsplan

modernen Fachkompetenzen - ihnen
wurde bislang nicht auch eine Neuformu-
lierung fiir Lernbehinderte zur Seite ge-
stellt.

Diese letztere soll im Verlauf des Modell-
versuchs entwickelt werden — wobei ein
Rahmenmodell bereit steht, das vom Fried-
richsdorfer Biiro flir Bildungsplanung im
Auftrage des Landesausschusses entwik-
kelt wurde. Diesen Plan gilt es nunin Praxis
umzusetzen, zu prifen, eventuell zu korri-
gieren und weiterzuentwickeln.

1.2 Beteiligte Institutionen') (siehe Seite 18)

Trager sind die beiden hessischen Be-
rufsbildungswerke Siidhessen und Nord-
hessen sowie das Bildungswerk der Hessi-
schen Wirtschaft. Die Berufsbildungswerke
bieten Méglichkeiten der spezifischen Be-
rufsausbildung von  Lernbehinderten,
Mehrfachbehinderten und Korperbehin-
derten in den verschiedensten Berufsspar-
ten — uber Burogewerbe, Malen und Lak-
kieren, Technisches Zeichnen bis hin zum
Holz- und Metallbereich. Etwa vierzig die-
ser Werke bilden ein flachendeckendes
Netz in der Bundesrepublik. Hier sowie in
einigen metallverarbeitenden Betrieben
der freien Wirtschaft wurden Ausbildungs-
gruppen im speziellen Rahmen des Modell-
versuchs eingerichtet. Die ausbildenden
Betriebe wurden vom ,Bildungswerk der
Hessischen Wirtschaft' ausgewéhit. Thnen
werden von den verantwortlichen Arbeits-
dmtern lernbehinderte Auszubildende zu-
gewiesen.

Berufsbildungswerke (BBW)
» Siidhessen Berufsschulen
» Nordhessen vorOrt

Ein koordinierender Meister’ stimmt die Aus-
bildung der beidenn BBW untereinander sowie
mit den Berufsschulen ab.

Die Ausbildung an CNC-Werkzeugmaschinen
erfolgtin der Werkstatt ab dem 5. Ausbildungs-

Betriebe

» Limburg1 Berufsschule
» Limburg2 Limburg

» Butzbachl Berufsschule
» Butzbach2 Butzbach

Das ,Bildungswerk der Hessischen Wirtschaft’
organisiert Gesprachskreise in regelméafiigem
Turnus, bei denen Ausbilder und Lehrer gemein-
sam planen und Erfahrungen austauschen.

Die Ausbildung an CNC-Werkzeugmaschinen
erfolgtin Kursform in geeigneten Einrichtungen
ab dem 5. Ausbildungshalbjahr.

halbjahr.
I

]

Vergleich und Informations- Austausch durch die wissenschaftliche Begleitung:
Eingangsdiagnostik, Dokumentation, Ausgangsdiagnostik, pddagogisch-psychologische Konzepte, Beratung
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1.4 Auszubildende

Die Auszubildenden werden den Berufs-
bildungswerken und Betrieben vom Ar-
beitsamt zugewiesen. Sie sind alle als ,lern-
behindert’ diagnostiziert?), besuchten also
in der Regel eine Schule fiir Lernbehinderte
und kamen nach erfolgter Untersuchung
durch die Arbeitsamter in die Modellver-
suchs-Ausbildung. Im folgenden eine ta-
bellarische Aufstellung der 1989 am Mo-
dellversuch beteiligten Gruppen:

Tab. 1: Auszubildende Gruppen

Berufsbildungswerk 5 WMS Drehen,
Sudhessen Beginn 1988

7 WMS Drehen,

Beginn 1989

6 WMS Frédsen,

Beginn 1989
Berufsbildungswerk 6 WMS Drehen,
Nordhessen Beginn 1988

7 WMSFrasen,

Beginn 1988

6 WMS Drehen,

Beginn 1989

6 WMS Frésen,

Beginn 1989
Firma Strecker, 4 WMS Frésen,
Limburg: Beginn 1989
Firma Buderus, 4 WMS Produktion,
Limburg-Staffel: Beginn 1989
Firma Tréster, 5 WMS Drehen,
Butzbach: Beginn 1989
Firma BWG, 2 WMS Frésen,
Butzbach: Beginn 1989

sondere psychologische und pdadagogische
Betreuung sowie einen Stutzunterricht in
Bereichen der Leistungsschwache. Mit
dem Jahrgang 1990 werden weitere Auszu-
bildenden-Gruppen fur den Modellversuch
hinzukommen.

Nach der Eingangsdiagnostik haben die
drei 1988 gestarteten Gruppen von Auszu-
bildenden folgende Kennwerte:

Tab. 2: Eingangsdiagnostik3)

Sid- | Nord- | Nord-
hessen | hessen | hessen
Drehen | Drehen | Frasen

Testverfahren/Gruppe

Gruppengrdfie (N} 5 6 7

Raven SPMIQ M=856 | M=81.7 | M=90.1
Normgruppe 15 Jahre sd=1772 1sd= 502 1sd= 935
\Raumliches Vorstellen' F% Md=333 | Md=25 |Md=54.2

6ltems C25-C75 83-708 [10.3-62.5|333-625

M=175 |M=1583 | M=1843
) ) 5)
sd=939 | si=941 | sd=905

Md=222 | Md=33.3 [Md=16.67

LPS Untertest 8RW(C)

{Figurerabwicklungen)

Technisches Verstandnis’ F%

JWMS’ steht fir den Ausbildungsgang ,Werk-
zeugmaschinenspaner’.

Es handelt sich also z. Zt. fir die Seite der
Berufsbildungswerke um 43, fur jene der
Betriebe um 15 Auszubildende der Jahr-
gdnge (Ausbildungsbeginn) 1988 und
1989. Diese Auszubildenden erhalten be-

) Die wissenschaftliche Begleitung des Mo-
dellversuches wird von der Pddagogischen Bera-
tungseinheit der Bergischen Universitat - GHS —
Wuppertal (Prof. Dr. E. W, Kleber) durchgefiihrt.

2) Das Modellprojekt arbeitet ausschlieBllich
mit als ,lernbehindert’ Diagnostizierten; auf die-
ser GGrundlage beruht die Finanzierung. Die Ar-
beit im Projekt und dessen Ergebnisse haben fir
alle Lernbeeintrachtigten grofie Bedeutung.

61tems C25-C75 5.5-555 112.5-333 |g5 - 2767
TOR5{Testfiroperat. PR Md=47 | Md=58 | Md=59
Rechnen) - 5. Schj. C25-C75 12.5-69 [34.25-80 | 45-94
MaBeund Gew:chte Fi Md=60 |Md=475 Md=30
101tems C25-C75 20-85 1205-7251 19-50
WRT4/5 (Rechtschreibetest) PR Md=44 {Md=115{ Md=3
4./5.5.C25-C75 7-73 ) 225-25] 1-3
Lesenund Verstehen' F% Md=3 |[Md=341Md=4.55
Serie D8 C25-C75 0.77-909] 0-10.23 | 0-13.18
Drantbiegeprobe M (RW}, sd 19.6/3.93 | 1567/33 12086/4.22
von Lienert3 SW 103/100 95/93 105/102

Md=20 [Md=4145|Md=28.6
15.7-40 [ 30.7-50 | 20-514

KST Untertest Karteniesen F%
{von Mietzel} C25-C?5

M’ bezeichnet das arithmetische Mittel, Md' den
Median. C25-C75 gibt jeweils das 25. und 75.
Centil an.

Weitere wichtige Kriterien zur Beschrei-
bung der Auszubildenden sind deren Al-
tersstruktur sowie ihre Schullaufbahn. Bei-
des findet sich im folgenden fiir alle in Ta-
belle 1 aufgelisteten Gruppen. Die Gruppen
mit Ausbildungsstart 1988 erscheinen in

3) Zur Ermittlung des Standardwertes wurden
einmal die DBP-Gesamtnorm (linker Wert unten)
sowie zweitens die Normstichprobe der 18—19jah-
rigen (rechter Wert unten) herangezogen.
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der linken Spalte. Die Schullaufbahn
wurde in fiinf Kategorien aufgesplittet:

Tab. 3: Geschlecht, Alter und Vorbildung

/Gruppe
Kategorie

Projextteii ind Ausbildungsbeginn 1|

A2, 1988 1 A2, 1989 | AL 1989 | Cesamt

GruppengraBe (N} 18 25 15 58

davon weiblick 2 - - 2

Durchschnittsaltery 180 18:3 171 1710
{inJahrenund Monaten | sd =108 | sd=168 | sd=1.13 | sd=147

Schule fiir LB3),
nicht abgeschlossen - - B -

Schulefiir LB,
abgeschlossen 5 8 9 22

Hauptschule, nicht
ahgeschlossen; 1 2 1 4
dazuBVI40idt)

Schule fiir LB mit
anschliefendem 10 11 5 26
BVJH0.4.5

Hauptschule; als LB

diagnostiziert 2 4 - 6

Die beiden groBten Gruppen der Auszu-
bildenden gemaéfB obiger Einstufung kom-
men also von der Schule fir Lernbehinderte
in die Ausbildung — zum einen Teil unmit-
telbar, zum anderen Teil haben sie im An-
schlufl an den Besuch dieser Schule noch
ein Berufsvorbereitungsjahr absolviert. Ein
kleinerer Teil besuchte die Hauptschule.

2. Moderner Arbeitsalitag

Wie sieht nun das Arbeitsfeld aus, auf das
hin die Auszubildenden geschult werden
miissen? — Der Computer hatin der Metall-
werkstatt die Arbeit ibernommen: CNC-
gesteuerte Dreh- und Fréasmaschinen un-
terscheiden sich wesentlich von ihren Ver-

1y ,Al' bezeichnet die betriebliche Seite, A2’
die Berufsbildungswerke

2} Zu Beginn der Ausbildung; darunter die
Standardabweichung als Dezimalzahl

3) Lernbehinderte
4) Berufsvorbereitungsjahr

5) Dadurch in der Regel, aber nicht immer, Er-
langung des Hauptschulabschlusses

wandten der konventionellen Gattung. Die
manuelle Arbeit am Werkstick reduziert
sich darauf, es im Spanfutter der Maschine
ein- und nach dem Arbeitsvorgang wieder
auszuspannen. Den Rest besorgt der Com-
puter: er fahrt ein komplettes, fast beliebig
komplexes Arbeitsprogramm ab, wechselt
selbstdndig Werkzeuge, Drehzahlen und
Vorschiibe und kann den aktuellen Ar-
beitsschritt sowie das fertige, geplante
Werkstiick in einer Graphik anschaulich
darstellen.

Damit &ndern sich zwangslaufig Arbeits-
felder: Der Mensch gibt die Aufgaben des
konkreten Drehens und Frasens, d. h. der
Bearbeitung des Werkstiickes, an den
Computer ab, der die Produktion in enorm
hoher Geschwindigkeit, Gleichheit und
Prazision durchfithrt. Die Anforderungen
an den Menschen verschieben sich in an-
dere Bereiche: Direkt an der Maschine geht
es nun darum, diese fir den Arbeitsvor-
gang einzurichten, d. h. vor allem, die erfor-
derlichen Werkzeuge einzuspannen und
Distanzen im Arbeitsraum der Maschine zu
verrechnen, so dall dem Computer Informa-
tionen vorliegen, die exakte Arbeit ermog-
lichen. Des weiteren bleibt es Aufgabe des
Menschen, bearbeitete Werkstiicke nach
dem Bearbeitungsvorgang aus- und neue
Rohteile ordnungsgem&B einzuspannen.
Dies sind die verbliebenen  handfesten’
Aufgaben — aber damit ist die Beschrei-
bung des veranderten Tatigkeitsbereiches
nicht am Ende angelangt. Natiirlich kann
der Computer, dem ein bestimmtes Pro-
gramm zur Bearbeitung eingegeben wird,
nur von den Informationen ausgehen, die
ihm zur Verfligung gestellt werden. Zudem
kénnen sich im Laufe der Bearbeitung ei-
nes oder auch vieler Teile Verschiebungen
ergeben. Hier entstehen Anforderungen an
den Arbeiter: Ein neu eingegebenes Ar-
beitsprogramm muB auf eventuelle Fehler
sowie auf Méglichkeiten der Optimierung
(z. B. Vereinfachung, Verkiirzung) gepruft
werden. Und auch im weiteren Verlauf der
Arbeit einer CNC-Maschine ist stdndige
Kontrolle angezeigt: beispielsweise wer-
den sich mit Sicherheit wdhrend der Bear-
beitung einer gréBeren Stiickzahi die Dreh-
meiBel abnutzen, so daB im Programm
Werte korrigiert werden miussen. Diese
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Uberwachungstatigkeit fordert vom Dreher
oder Fraser, das Bearbeitungsprogramm
durchschauen zu kénnen und auch zu An-
derungen, d. h. zur Kommunikation mit
dem Computer, in der Lage zu sein. Zwar
muB der Uberwacher der Maschine ein Pro-
gramm nicht notwendig schreiben kénnen
— er muB es jedoch in seinen wesentlichen
Aspekten erfassen. Nur so wird eine Ana-
lyse der Arbeitsschritte und mdoglicher-
weise auftretender Programmfehler (die
sehr rasch zu erheblicher Beschidigung
der sehr teuren Maschinen fithren kénnen)
moglich sein.

Vor allem in GroBbetrieben sind Arbeits-
bereiche zumeist weitgehend aufgeglie-
dert: beispielsweise sind die Aufgaben des
Zeichnens, des Programmierens, eventuell
auch des Einrichtens und des direkten Be-
arbeitens an der Maschine auf verschie-
dene Personen verteilt. Auch durch andere
Umstdnde (z. B. Fertigung in aufeinander
aufbauenden Arbeitsschritten) kann die
Bildung von Arbeitsteams gefordert sein.
Dies verlangt vom Facharbeiter heutigen
Zuschnittes die Fahigkeit zu Kommunika-
tion und Kooperation. Auf der anderen
Seite steht zunehmend die Notwendigkeit,
Arbeitsschritte in ihrer Gesamtheit zu tiber-
schauen und z. T. gewichtige Entscheidun-
gen eigenhéndig und rasch zu féllen: denn
z.B. wird gerade in kleineren Betrieben die
Trennung zwischen dem Facharbeiter an
der Maschine und einem Programmierer
{eventuell gar einer Person ,dazwischen’,
die das Programm eingibt) wiederum so
nicht gegeben sein: der Facharbeiter muf}
eventuell an der Maschine ein Programm
erstellen; der gesamte Herstellungsvor-
gang unterliegi dann seiner Verantwor-
tung. Die Méglichkeiten, aber auch Erfor-
dernisse, selbstandig zu agieren, nehmen
deutlich zu. Dies findet sich in der aktuellen
Diskussion unter dem beliebten, vielzitier-
ten Schlagwort ,Schlisselqualifikationen’:
Fachkompetenz, Methodenkompetenz und
Sozialkompetenz, so lauten die dahinter-
stehenden gefragten Fahigkeitskomplexe.

Solcherart verdnderte Anforderungen
haben zu der erwahnten Neuordnung der
Metallberufe gefiihrt: die Berufsbilder wur-
den auf moderne Anforderungen hin um-
strukturiert, was naturlich auch bedeu-

tende Auswirkungen auf die Ausbildung
hat. Wie aus dem bisher Dargesteliten zu
erschliefen ist, beschranken sich die Ande-
rungen nicht auf die Aufnahme der Ver-
mittlung von Programmierfertigkeiten in
die Ausbildungsordnung — neue Schwer-
punkte in den Bereichen Kooperation und
Selbstédndigkeit im Beurteilen und Ent-
scheiden sind unerldBlicherweise mit inbe-
gritfen.

Diese miissen auch in den neu zu entwik-
kelnden Ausbildungsgang fiir Lernbehin-
derte zum Werkzeugmaschinenspaner her-
ubergenommen werden, um den modernen
Standard auch fiir die Ausbildung dieser
Personengruppe zu gewiéhrleisten. Da hier
mit 3%2 Jahren genauso viel oder wenig Zeit
bleibt wie in der ,Voll'ausbildung, sieht der
bereits verfiigbare Ausbildungsrahmen-
plan an einigen Stellen Streichungen und
Vereinfachungen vor. Fir die leistungs-
stdrksten Auszubildenden mufB allerdings
unbedingt die Méglichkeit geboten wer-
den, etwa ein Jahr anzuhédngen und den
Abschlul gemaB reguldrem Berufsbild zu
erreichen.

Geeignete Lehr-Lern-Methoden sind ge-
fragt, um die qualitativ verdnderten Inhalte
optimal vermitteln zu kénnen.

3. Didaktisches Vorgehen

Die Berufspadagogik stellt eine Fiille von
didaktischen Konzepten zur Verfigung —
auch spezifisch flir den Metall- und CNC-
Bereich: Sei es das ,Lehr-/Lernsystem Hob-
bymaschine’ (Koch et al. 1983) — oder das
CLAUS-Konzept fir die Vermittlung von
CNC-Wissen der Stuttgarter Fraunhofer-
Gesellschaft (Krogoll et al. 1988) — oder ei-
nes von vielen anderen Beispielen. Wenn-
gleich es sich hier um solide erarbeitete Sy-
steme handelt, wird eine direkte Uber-
nahme nicht praktikabel sein — die Klientel
war in der Regel eine andere, und zudem
handelt es sich lediglich um Lehrgéange,
nicht um eine komplette Berufsausbildung.
Hier lassen sich Prinzipien gewinnen, je-
doch wird die Formulierung, Integration
und vor allem kritische Priifung eigener
Konzepte unerlaBlich sein und fordert si-
cherlich die Zusammenarbeit aller beteilig-
ten Projektpartner — inklusive der Auszu-
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bildenden, deren Reaktionen und Ansich-
ten ebenso als wichtige Informationen be-
ricksichtigt werden miissen. Ausbilder
und Lehrer sind gefordert, sich selbst und
ihre bisherige Vorgehensweise zu hinter-
fragen, nicht nur einmal, sondern in einem
stdndigen ProzeB. Zudem muB eine Zusam-
menarbeit dieser beiden Seiten Werkstatt
und Schule zu einem lbergreifenden Aus-
bildungsplan und der Einbindung gemein-
samer Lernprojekte fihren.

Auf der anderen Seite wird, betrachtet
man die Auszubildenden (vgl. die Tabelle
der Eingangstestwerte), eine individuelle
Differenzierung unerlaBlich sein. Es muf
akzeptiert werden, daB der personlich
grofite Lernfortschritt angestrebt werden
sollte — der sehr unterschiedlich aussehen
kann in Quantitat und auch Qualitat: man
solite bedenken, daB sicherlich nicht nur
das Gesamt des Konnens, sondern auch
dessen Schwerpunkte, also die Struktur der
Fahigkeiten je Person ein sehr unterschied-
liches Bild bieten werden. (Vgl. nur die
Streuungen in der Testwerttabelle!) Eine
Aufteilung in ,die Starken’ und ,die Schwa-
chen’ wire zu simpel.

3. Chancen bieten, Chancen erhalten

Der Modellversuch bringt jedoch auch
eine wesentliche Verpflichtung mit sich:
Abgeschobenen, und gerade auch den auf
den ersten Blick (oder gemdB ihrer schuli-
schen Laufbahn) Leistungsschwachen un-
ter diesen, die Chance einer abgeschlosse-
nen, zukunftstrachtigen Berufsausbildung
zu bieten, verlangt auch, jenen, die dariiber
hinaus gelangen kénnen, diesen Weg nicht
zu verbauen — sie missen Gelegenheit er-
halten, den sieben Halbjahren der Ausbil-
dung zum Werkzeugmaschinenspaner
noch ein oder zwei Ausbildungs-Halbjahre
folgen zu lassen, um den Abschlufl des
Voll'berufes zum Zerspanungsmechaniker
zu erreichen, falls ihre individuelle Ent-
wicklung es moglich macht. Dies zu ge-
wahrleisten bedeutet auch, méglichst zu
verhindern, daB hier eine Ausbildung ent-
steht, die aufgrund ihres niedrigeren Ni-
veaus Argumentationen hin zu entspre-
chend niedrigerer Bezahlung unterstiitzt,
indem sie das Billiglohn-Berufsbild eines

Maschinenbedieners mit gewisser Zusatz-
qualifikation schafft. Die Inhalte des Aus-
bildungsplanes miissen einen kleinsten ge-
meinsamen Nenner darstellen, den jene er-
reichen, die ihre Ausbildung abschlieflen.
In einem stdndigen, stufenlosen ProzeB
muB es méglich sein, gemeinsam mit jedem
Auszubildenden iiber dieses Niveau hin-
auszukommen. Sind diese Versuche in Ein-
zelfdllen besonders erfolgreich, so kann der
AbschluB zum Zerspanungsmechaniker
folgen.

4. Ausschépfen der Mdglichkeiten

Der anlaufende Modellversuch bietet
vielfaltige Mdoglichkeiten: Erfahrungen aus
betrieblicher sowie auBerbetrieblicher Erst-
ausbildung koénnen zusammenfliefen mit
Informationen aus dem Berufsschul-Unter-
richt. Die Untersuchung der Effektivitat
von gezieltem Stiitz- und Férderunterricht
(in verschiedenen Formen) tritt hinzu. Ge-
meinsam mit den hier agierenden Lehrper-
sonen {Ausbildern, Lehrern, Stitzlehrern)
und ihren umfangreichen Erfahrungen
kénnen Konzepte erarbeitet, diskutiert,
umgesetzt und tiberpriift werden, um zu ei-
ner effektiven, zeitgemaBen Ausbildung
vorzustofen. Die Einbindung der verschie-
denen, am LehrprozeB beteiligten Instan-
zen erdffnet auch Gelegenheiten konkre-
ten, gemeinsamen Arbeitens ~ etwa in
Form von Projekten, komplexeren, Selb-
stindigkeit herausfordernden Aufgaben,
deren Bearbeitung synchron oder gestaffelt
in.Schule, Werkstatt und Stiitzunterricht er-
folgt.

Die gewandelte demographische Lage
bietet eine glinstige Gelegenheit: durch ei-
nen erheblichen Uberhang an Ausbil-
dungswilligen hatten jene mit niedrigerem,
schlechterem oder fehlendem Schulab-
schluB in den letzten Jahren wenig Chan-
cen — viele blieben dabei ohne Ausbil-
dungsplatz auf der Strecke. Mittlerweile
hat sich die Lage gewandelt — Haupt- und
Sonderschiiler sind wieder gefragt und dro-
hen in wesentlich geringerem MaBe von
Jugendlichen mit héherer Schulbildung
abgedrdngt zu werden.
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Die Erkenntnisse aus dem Modellver-
such werden jedoch nicht allein fir die Aus-
bildung Lernbehinderter und auch nicht
isoliert fir den Bereich Metall von Bedeu-
tung sein. In Anbetracht der Verdnderun-
gen durch technologische Entwicklung
und damit bedingt verdnderter, oft steigen-
der kognitiver Anforderungen sind mit Si-
cherheit auch andere Berufszweige betrof-
fen. Zur Entwicklung von Selbstdndigkeit
und Kooperationsfahigkeit miissen unge-
wohnte Methoden der Vermititlung ge-
sucht, entwickelt und eingesetzt werden.
Zudem stellen Anforderungen an Selbstan-
digkeit, Kommunikationsfahigkeit, Arbei-
ten mit hochkomplexer Technologie nicht
nur Hirden fir Lernschwache, fiir die ab-
gegrenzte Gruppe der Lernbehinderten
dar. Hier liegt Neues fir viele verborgen,
was eine Chance zur Verhinderung weite-
rer Ausgrenzung beim Einstieg ins Berufs-
leben bietet.
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