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Einleitung

Seit 1953 bemiiht sich die Hohe Behorde, der Berufsausbildung in der Eisen- und Stahl-
industrie neue Impulse zu geben. Zu diesem Zweck hat sie zunichst eine vergleichende
Bestandsaufnahme- der Ausbildungssysteme in der Eisen- und Stahlindustrie der Gemeinschaft
und ihrer Verﬂechtung mit dem nationalen Erziehungswesen vorgenommen. Daran ankniipfend
wurde ein Erfahrungsaustausch in die Wege geleitet, der insbesondere die Intensivierung der
Ausbildung der Hiittenarbeiter, der Meister und der Ausbilder zum Gegenstand hatte.

In einer weiteren Phase ihrer Titigkeit auf diesem Gebiet beschlof die Hohe Behérde im
Frithjahr 1961, ein neues Aktionsprogramm durchzufiihren, das sich auf die Anpassung der Be-
rufsausbildung an den technischen Fortschritt konzentrieren sollte. Die Orientierung in diese
Richtung ergab sich aus den bisherigen Erfahrungen sowie aus den praktischen SchluBfolgerungen
der von den drei Europiischen Gemeinschaften im Dezember 1960 in Briissel durchgefuhrten
Konferenz ,, Technischer Fortschritt und Gemeinsamer Markt®.

Einen weiteren Impuls erhielten die Bemithungen durch die Erorterungen anliBlich der
Ausarbeitung der Memoranden der Hohen Behérde Uber die Bestimmung der ,, Allgemeinen Ziele Stabl
der Gemeinschaft. In diesen’ Memorandén wurde im Zusammenhang mit den Arbeitskrifteproble-
men die Aufmerksamkeit der Eisen- und Stahlindustrie insbesondere auf die Notwendigkeit der
Anpassung der Berufsausbildung an die technische Entwicklung gelenkt.

Um diese Bestrebungen zu verwirklichen, fihrte die Hohe Behorde eine Reihe von Untet-
suchungen durch, bei deren Planung und Realisierung sie sich auf die Mitarbeit ihres Au.m/yzme.r
S Berufsaushildung — Stabl stittzen konnte.

Einen ersten Niederschlag fanden diese Atbeiten in dem Bericht ,;Technischer Fortschritt
und Berufsausbildung in der Eisen- und Stahlindustrie®, der im April 1963 veréffentlicht wurde.

Die Erkenntnis, die sich daraus ergab, war die Notwendigkeit, weitere, ins einzelne gehende
Untersuchungen iiber die Struktur und Qualifikation des Petsonals in den wichtigsten Betriebs-
abteilungen durchzufithren. Nur dadurch schien es méglich, wirklich konkrete Angaben iiber die
quantitative und qualitative Struktur, d. h. tber die Zahl und Art der neuen und verinderten
Funktion, in den vom technischen Fortschritt besonders betroffenen Betriebsabteilungen zu
ermitteln.

Diese Atbeiten fithrten zur Ausarbeitung und Verdffentlichung folgender Berichte iiber
»Die Auswirkungen des technischen Fortschritts auf die Struktur und Ausbildung des Personals®:

— in Hochofenbetrieben (Januar 1964),
— in Stahlwerken (Mirz 1965),
— in Walzwerken (Juni 1966).
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Dariiber hinaus veranstaltete die Hohe Behorde am 16./17. Mirz 1967 eine Studientagung,
an der ca. 150 Sachverstindige der Produktionsbetriebe und Ausbildungsstellen der europaischen
Stahlindustrie teilnahmen. Ziel dieser Veranstaltung war es, die Ergebnisse der obengenannten
Stellen unter Einbeziehung einiger wichtiger Nebenbetriebe

— Produktionsplanung,

— Qualititskontrolle,

— Energiemessung und -regelung,

— elektronische Datenverarbeitung im Bereich der Produktion

insgesamt zu erdrtern und die moglichen SchluBfolgerungen in bezug auf die Anpassung der
Ausbildung sowie eine moderne Ausbildungspolitik aufzuzeigen.

Der vorliegende Bericht faf3t die in den letzten Jahren durchgefithrten Einzeluntersuchungen
zusammen. Vor dem Hintergrund der aktuellen Lage und erkennbaren Entwicklung der Eisen-
und Stahlindustrie werden die konkreten Verinderungen in der Struktur und Ausbildung des
Personals in den einzelnen Betriebsabteilungen sowie die erkennbaren Entwicklungstendenzen
aufgezeigt. SchlieBlich ist der Versuch unternommen worden, die Ziele der Anpassung der Aus-
b11dung und einige Grundsatze einer moderncn Ausb11dungspoht1k zu formulieren.

Um MiBverstindnisse zu verme1den sei ausdriicklich darauf hingewiesen, daf} sich d1e Dar—
legungen auf die Bedingungen in den. modernsten Produkuonsanlagen bezichen und daher
zukunftswc1senden Chatakter-haben. :

Die Hohe Behotde hofft, den. Berufsverbanden den Unternehmen sowie den Verantworthchen
in den Produktionsbetrieben und Ausbildungsstellen in der Eisen- und Stahlindustrie mit der in
dlesem Beticht zusammengestellten Dokumentation eine Quelle konkreter Informationen zur
Verfugung zu stellen, die-ihnen fiir die jeweils erforderlichen MaBnahmen und vor allem, wenn
sie ihre Emstellungs— und Ausblldungsmaﬁnahmen neuen Bedingungen anpassen miissen, als
Orl,ennerung dienen kénnen.

Damit dienen diese Unterlagen glclchfalls der Harmomsmrung der Berufsausblldung, d1e s1ch
um so leichter verwirklichen lassen wird, je mehr gemeinsame Erkenntnisse, Erfahrungen und
Grundsatze be1 dex Anpassung an.die Veranderten Bedingungen zugrunde liegen.

« SchlieBlich mochte die Hohe Behorde an dieser Stelle ihren besonderen Darik den Berufsver—
banden die sie bei der Durchfithrung'der Untersuchungen unterstiitzt, und den Unternehmen und
Sachverstand1gen ‘die dabei mitgewirkt haben, aussprechen. '

. Die Redaktion und Ubersetzung diesés Berichtes in die Amtssprachen det Gememschaft wat
dem ;,Institut fiir sozialwissenschaftliche Forschung®, Miinchen, unter Leitung von Herrn Dr.
Burkart Lutz iibertragen worden. Die Hohe Beh6rde dankt auch ihm und seinen: Mitarbeitern
fiir die geleistete Arbeit. :
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Lage und Entwicklung der Eisen-
und Stahlindustrie

Gegenwirtig und in niherer Zukunft wird die Lage der europiischen Stahlindustrie vor allem
durch das Zusammenwirken #uBlerer Faktoren (Absatzlage und -entwicklung) und innerer
Faktoren (Unternehmens- und Betriebsstruktuten sowie Stand der technischen Ausriistung und
ihre Entwicklung) bestimmt. Sie wird dadurch gekennzeichnet, daBl das MiBverhiltnis von
Produktionskapazititen und Absatzmoglichkeiten mit der entsprechenden Verschirfung des
Konkurrenzkampfs auf dem Weltmarkt wie auf dem Binnenmarkt der Gemeinschaft einen starken
Zwang zur Steigerung der Produktivitit durch Verbesserung der wirtschaftlichen, organisa-
torischen und technischen Produktionsbedingungen ausiibt; die Produktivititssteigerung kann
ihrerseits wieder die {iberschiissige Erzeugungskapazitit erhShen?).

Lage und Entwicklungstendenzen auf dem Absatzmarkt
fur Stahlerzeugnisse

a) Erzeugung und Kapazitaten der Weltstahlindustrie

Die Lage der Weltstahlindustrie (unter Ausschluf} einzelner Linder, wie China und Nordkorea,
iber die kaum Statistiken existieren, die jedoch insgesamt auf dem Weltmarkt keine groB3e Rolle
spielen) ist gegenwirtig und in den kommenden Jahren durch drei Tatsachen gekennzeichnet:

— die Stahlerzeugung nimmt zu; sie lag im Jahr 1965 bei rund 450 Millionen t, erreichte 1966
einen Wert von etwa 470 bis 475 Millionen t und wird nach den vorliegenden Schitzungen
1970 etwa 530 bis 560 Millionen t betragen;

— der Stahlverbrauch steigt an; er diirfte — da sich auf dem Weltniveau die Verdnderungen der
Lagerbestinde nicht wesentlich auswirken — etwa der Erzeugung entsprechen;

— die Kapazititen wachsen schneller als Verbrauch und Erzeugung; die Produktionsmoglich-
keiten lagen 1966 bei etwa 540 Millionen t, erhéhen sich 1967 auf rund 575 Millionen t und
werden fir 1970 angesichts der bereits laufenden bzw. fest geplanten Investitionsvorhaben
auf etwa 680 Millionen t geschitzt.

Hieraus ergibt sich, daB bis 1970 detr Ausnutzungsgrad der Produktionsanlagen im Durch-

schnitt der Weltstahlindustrie sinken wird, und zwar von 86,5%, im Jahr 1966 iber etwa 859,
im Jahr 1967 auf rund 809,.

1) Dem folgenden Kapitel liegt neben den Aligemeinen Zielen Stabl — 1970 ein Vortrag zugrunde, den Generaldirektor F. Peco von
der Generaldirektion Stahl der Hohen Behotrde det EGKS auf einer Studientagung in Luxemburg im Mtz 1967 hielt.
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b) Der Weltstahlmarkt

Die Existenz Gberschiissiger Kapazititen wirkt sich in ganz besonderer Weise auf den Welt-
stahlmarkt aus, auf dem gegenwirtig rund 50 Millionen t Rohstahl pro Jahr, das heilit gut 109,
der Weltstahlerzeugung, ausgetauscht werden.

Diese etwa 109, der Erzeugung, die iiber die Lindergrenzen hinweg geliefert bzw. bezogen
werden (wobei die Europidische Gemeinschaft als ein Erzeuger- bzw. Verbraucherland gilt),
stellen den neuralgischen Punkt der Weltstahlindustrie dat. Dies aus zwei Griinden:

1. Die tiberschiissige Erzeugung dringt auf den Weltmarkt. Linder (oder Werke), deren Pro-
duktionskapazititen die Absatzmoglichkeiten auf dem jeweiligen Binnenmarkt tibersteigen,
sind bestrebt, nach Befriedigung der Binnennachfrage soviel zu exportieren, wie notwendig
ist, um einen angemessenen, wirtschaftlichen Ausnutzungsgrad aufrechtzuerhalten. Wenn also
gegenwirtig die Weltstahlindustrie tiber ungenutzte Kapazititen in der Grolenordnung von
50 bis 80 Millionen t verfiigt, so stehen sich auf dem Weltstahlmarkt Absatzmdglichkeiten
in Héhe von rund 50 Millionen t und Lieferméglichkeiten in der Groﬁenordnung von 100
bis 130 Millionen t gegeniiber.

2. Diese nach Ausnutzung und Absatz dringenden, nicht durch Binnennachfrage absorbierten
Kapazititen, die mindestens das Doppelte der Aufnahmefihigkeit des Weltmarkts ausmachen,
iiben einen stindigen Druck auf die Exportpreise aus; der Weltmarkt wird zum Leitmarkt
fir die Preisbildung der Stahlerzeugnisse und bestimmt dann auch in hohem Mal die Preis-
entwicklung auf den einzelnen Binnenmirkten.

In mittelfristiger Perspektive wird der Druck der iiberschissigen Produktionskapazititen auf
die Weltmarktpreise mit den entsprechenden Riickwirkungen auf die Binnenpreise weiter an-
halten.

Sehr viel giinstiger sind die langfristigen Perspektiven, da man auf lingere Sicht mit einer
starken Ausweitung des Weltstahlverbrauchs rechnen darf. In der Europiischen Gemeinschaft
belief sich der Stahlverbrauch im Jahr 1965 auf 370 kg je Einwohner und Jahr gegentiber 650 kg
in den Vereinigten Staaten, 140 kg im Weltdurchschnitt und Werten in den Entwicklungslindern,
die nur einen Bruchteil des Weltdurchschnitts ausmachen (Lateinamerika: 50 kg; Asien: 30 kg;
Afrika: 20 kg). Selbst eine geringfiigige Erhthung des Stahlverbrauchs pro Kopf in den Ent-
wicklungsldndern, die angesichts der nachhaltigen Bemiihungen zu ihrer Industrialisierung
durchaus erwartet werden kann, wird sich wegen der groBBen Bevolkerungszahlen in erheblichen
Zuwachsraten der absetzbaren Erzeugung niedergeschlagen.

c) Der Markt der Gemeinschaft
Die Lage auf dem Markt der Gemeinschaft ist durch drei Tatsachen bestimmt:

Einmal beeinflussen die Verhiltnisse auf dem Weltmarkt in erheblichem Mafl auch den
Binnenmarkt der Gemeinschaft.

Zum anderen ist das MiBverstindnis zwischen Erzeugungskapazitit und Stahlverbrauch
innerhalb der Europdischen Gemeinschaft noch groBer als auBlerhalb: Die Vorausschitzungen
der Hohen Behétde rechnen fiir 1970 mit Produktionsmdglichkeiten von 118 Millionen t, denen
(einschlieBlich der Exportitberschiisse im Handel mit Drittlindern) eine Nachfrage von 95
bis 100 Millionen t gegeniiberstehen wird; hieraus errechnet sich ein Ausnutzungsgrad, der sehr
wahrscheinlich noch unter dem dann erreichten Weltdurchschnitt von 809 liegen witd.

Endlich wird die Lage der europiischen Stahlindustrie noch zusitzlich durch strukturelle
Schwichen sowie Wettbewerbsverzerrungen beeinflult, deren Uberwindung neben Initiativen
der Europiischen Gemeinschaft und der Regierungen auch, ja vielleicht an erster Stelle, MaBnah-
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men der Stahlindustrie selbst erfordert.” Nur eine nachhaltige Verbesserung der Produktions-
bedingungen und eine starke Steigerung der Produktivitit werden einen dauerhaften Ausweg aus
der gegenwirtigen schwierigen Situation erdffnen. Nur so wird die europdische Stahlindustrie
fihig sein, der Weltmarktkonkurrenz standzuhalten.

Die Entwicklung der Produktionsbedingungen

Die Wettbewerbsfihigkeit der europiischen Stahlindustrie kann auf zweifache Weise erhoht
werden: durch technische Fortschritte und eine hierdurch bewirkte Modernisierung der Pro-
duktionsmittel und durch Verbesserungen der Betriebs- und Unternehmensstruktur.

a) Technische Fortschritte

Die Stahlindustrie befindet sich gegenwirtig in einer durch tiefgreifende Umstellungen
gekennzeichneten Entwicklungsphase, die durch das Zusammentreffen verschiedener Entwick-
lungen gekennzeichnet ist. Unter diesen technischen Entwicklungen seien vor allem die folgenden
genannt: ’

Das Vordringen neuer Produktionsverfahren wird am besten illustriert durch die Ent-
wicklung der Oxygen-Stahlwerke, die 1965 mit 199, an der gesamten Rohstahlkapazitit beteiligt
waren, und deren Anteil sich bis 1970, innerhalb von nur fiinf Jahren, auf 30 bis 319/ erhshen
wird. 7 ‘ ;

Die Automatisierung, iiber deren Konsequenzen in spiteren Kapiteln ausfithtlich zu berich-
ten ist, ethoht in vielfiltiger Weise die Wirkungen menschlicher Arbeit und gestattet hohere und
gleichmiBigere Qualitit, bessere Materialausnutzung und wirtschaftlicheren Enérgieeinsatz. - -

Die technische Rationalisierung der Produktion wird — als Ergebnis vielfiltiger For-
schungen — eine bessere Kontinuitit des Produktionsflusses, Verbilligung und Effizienzsteige-
rung der Instandhaltung, verbesserte Energiewittschaft und anderes mehr zur Folge haben; det
Stranggul ist ein erstes praktisches Beispiel fiir das Bestreben, vollkontinuierliche Formen der
Stahlerzeugung und -verarbeitung zu entwickeln. :

Die Verbesserung der Produktionsqualitit, die ihrerseits Ergebnis umfangreicher metall-
urgischer Forschungen und Experimente ist, wird vor allem auch wichtige Auswirkungen auf die
nachfolgenden Verarbeitungsstufen haben, wie beispielsweise weiteres Vordringen von Schweil3-
verbindungen, verbesserter Obetflichenschutz und bessere Bearbeitungseigenschaften dér Stihle.

Eng hiermit verbunden ist das Auftreten neuer Produkte; zwar 148t sich die Innovations-
quote der Stahlindustrie nicht mit der anderer Industrien, wie Elektronik oder Raumfahrt, ver-
gleichen, wo sie eine GréBenordnung von 30 bis 359, pro Jahr erreicht, doch wird sich immerhin
in der Stahlindustrie der Anteil neuer Produkte mit hoherem Verarbeitungsgrad von 6%, im Jahr
1965 auf 7 bis 89, im Jahr 1970 erthohen; diese Zahlen sind vor allem als Indikatoren einer Ten-
denz bedeutungsvoll.

Ein letzter hier zu nennender Faktor ist zugleich technischer und wirtschaftlicher Natur,
nimlich die zunehmende Normung der Erzeugnisse, die nicht nur Auswirkungen auf den Markt,
sondern auch auf die Betriebsstruktuten haben wird.

b) Betriebs- und Unternehmensstruktur

Die genannten technischen Entwicklungen erzwingen grundlegende Verinderungen in
Struktur und GrofBle der Unternehmen und Betriebe:
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Der Ubergang zu groBeren Unternehmenseinheiten ergibt sich zwangsliufig aus der Ent-
wicklung der Mirkte und der wachsenden Verflechtung der europiischen Stahlindustrie mit dem
Weltmarkt sowie der Notwendigkeit zu rationellerer Produktionsstruktur.

Die wachsende GroBe der Produktionsanlagen verlangt weiterhin eine Konzentration der
Produktionsstitten, die mit der Unternehmenskonzentration in ihren verschiedenen Formen

Hand in Hand geht.

In der gleichen Petspektive ist auch die Tendenz zur vertikalen Integration zu sehen, das
zunchmende Gewicht der Weiterverarbeitung innerhalb von Stahlwerken und Stahlerzeugungs-
gesellschaften. Immer mehr wird man bestrebt sein, Erzeugnisse mit hohem Verarbeitungsgrad
auf den Markt zu bringen. Die wachsende Bedeutung dieser, der eigentlichen Stahlerzeugung
nachgeschalteten Verarbeitungsstufen wird wichtige Konsequenzen fiir die Belegschaftsentwick-
lung haben und wohl auch zur Umsetzung von Arbeitskriften fithren,

Zusammenfassung

Das Auftreten eines starken Milverhiltnisses zwischen Angebot und Nachfrage auf dem
Weltstahlmarkt und die wachsende Bedeutung des Weltmarkts fiir die europdische Stahlindustrie
zwingen diese dazu, ihre Konkurrenzfihigkeit durch Rationalisierung, Modernisierung und Struk-
turverbesserung stindig zu erhShen.

Die hierdurch ausgeltste technische und wirtschaftliche Entwicklung vollzieht sich mit
wachsender Geschwindigkeit. Die Stahlindustrie darf sich nicht mehr auf in der Vergangenheit
erprobte MaBnahmen verlassen, sondern muB den Blick in die Zukunft, auf die méglichen Ent-
wicklungen und auf das zu ihrer Bewiltigung Notwendige richten. Verbesserungen der Erzauf-
bereitung, Direktreduktion, Stranggull, Kontinuitit des Verarbeitungsflusses, neue Produkte,
neue Verarbeitungsstufen — all dies sind greifbare Moglichkeiten, mit denen sich die Stahlindu-
strie auseinanderzusetzen hat.

Allerdings wird. die nihere Zukunft nicht mehr, wie in den finfziger Jahren und den frithen
sechziger Jahren, so sehr quantitative Expansion bringen, sondern vor allem, wenn nicht aus-
schlieBlich, von dem Zwang bestimmt sein, die Konkurrenzfihigkeit und Produktivitit zu
steigern und die Kosten zu senken.

Die unbestreitbare Tendenz zu wachsendem Stahlverbrauch in der Welt 146t die langfristigen
Perspektiven der Stahlindustrie sehr viel glinstiger erscheinen als die kurz- oder mittelfristigen
Perspektiven. In der schwierigen niheren Zukunft wird es jedoch notwendig sein, eine Fiille von
Problemen zu 18sen, die, im Gegensatz zum letzten Jahrzehnt, in erster Linie qualitativer und
nicht mehr vor allem quantitativer Natur sind.
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Die Veranderungen in der Struktur und Ausbildung
der Arbeitskrafte

Das folgende Kapitel gliedert sich in vier Abschnitte, die nacheinander die jeweiligen Ent-
wicklungen in den Produktionsbettieben, in den Instandhaltungs- und Wartungsbetrieben, in
den zentralen technischen Dienststellen sowie bei der Gruppe der Angestellten, Techniker und
Fithrungskrifte darstellen. Es stiitzt sich insbesondere auf zwei Arten von Materialien:

— auf Untersuchungen, welche die Hohe Behorde in den Jahren 1963 bis 1965 in Hochofen-
betrieben, Stahlwerken und Walzwerken durchfiihren lieB);

— auf Referate tiber die Entwicklung in vier Arten zentraler technischer Dienststellen, die von
europdischen Fachleuten auf der Studientagung der Hohen Behorde iiber Verinderungen in
der Struktur und Ausbildung der Arbeitskrifte in der Eisen- und Stahlindustrie am 16./17.
Mirz 1967 in Luxemburg gehalten wurden?).

Hinzu kommen zahlreiche Einzelinformationen und Hinweise, die im Laufe der Studien-
tagung von den Verfassern der beiden zusammenfassenden Referate®) sowie im Zuge der sehr
lebhaften Diskussion gegeben wurden.

Im einzelnen basieren der erste, zweite und vierte Abschnitt des folgenden Kapitels ibet-
wiegend auf den Untersuchungsberichten der Hohen Behorde, wihrend dem dritten Abschnitt
vor allem die Referate iiber die Struktur und Qualifikation des Personals in den technischen
Diensten: Qualititskontrolle, Energiemessung und -regelung, Produktionsplanung und Elek-
tronische Datenverarbeitung zugrunde liegen. Allerdings wurden auch fiir den dritten Abschnitt
einzelne Aussagen aus den Untersuchungen der Hohen Behtrde benutzt. ’

1) Intetnationale Informations- und Forschungsstelle fiir berufliche Ausbildung (CIRF): Die Auswirkungen des technischen Fortschritts
auf die Struktnr und Aushildung des Personals in den Hochofenbetrieben. Hohe Behorde der EGKS, Januar 1964. '
Internationale Informations- und Forschungsstelle fiir berufliche Ausbildung (CIRF): Die Auswirkungen des technischen Fortschritts
anf die Struktur und Aunsbildung des Personals in Stablwerken. Hohe Behorde der EGKS, Mirz 1965.

Institut fiir sozialwissenschaftliche Forschung (ISF): Die Auswirkungen des technischen Fortschritts aunf die Struktur und Ausbhildung
des Personals in den Walgwerken. Hohe Behorde der EGKS, Juni 1966,

2) Referate auf der Studientagung der Hohen Behttde der EGKS am 16. und 17. Mirz 1967 in Luxemburg iiber die Struktur und
Qualifikation des Petsonals in einigen Nebenbetrieben:
J. H. v. d. Veen: Qualititskontrolle;
G. Schniirch: Energiemessung und -regelung;
A. Fantoli: Produktionsplanung;
M. Récamier: Elektronische Datenveratbeitung im Bereich der Produktionsplanung, -kontrolle und -steuerung.

3) W. Henne: Die Verinderungen in der Struktur und Ausbildung der Beschiftigten in den Produktionsbetrieben;
Ch. Focctoulle: Die Verdnderungen in der Struktur und Ausbildung der Beschiftigten in den Instandhaltungs- und Wartungs-
betrieben.
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In den Produktionsbetrieben

Fiir die Entwicklung der Beschiftigtenstruktur in den Hochofenbetrieben, Stahlwerken und
Walzwetken ergeben sich relativ klare Entwicklungstendenzen.

Generell sinkt in den Produktionsbetrieben der Stahlindustrie — wenn auch in verschieden
schnellem MaB — der Stundenaufwand pro Tonne Rohstahl bzw. steigt die Produktivitit des’
Produktionspersonals. Im Regelfall ist die quantitative Entwicklung des Produktionspersonals
bei der Etsetzung einer ilteren durch eine neue Anlage dadurch gekennzeichnet, daB sich die
absolute Zahl der Produktionsatbeiter je Anlage trotz wachsender Kapazitit verringert; nur in
einigen Fillen blieb die Produktionsbelegschaft gleich stark oder nahm leicht zu.

Auch iiber die Verinderung det qualitativen Struktur dieser Belegschaftsgruppe kamen die
drei Untersuchungen der Hohen Behorde zu jeweils dhnlichen Feststellungen. Modernisierungs-
maBnahmen fijhren vor allem zum Wegfall zahlreicher Hilfsarbeiterfunktionen und im allgemeinen
zur Verringerung der kérperlichen Anforderungen an den verbleibenden Teil des Produktions-
personals. Dagegen steigen "die -Anforderungen an Intelligenz, Reaktionsgeschwindigkeit,
Prizision, nervliche Belastbarkeit, theoretische Kenntnisse sowie Zuverldssigkeit und Verant-
wortungsbewuBtsein. Die Qualifikationsanforderungen verschieben sich also von manueller
Geschicklichkeit und physischer Kraft, wie sie zur Bedienung der ilteren Anlagen notwendig
waren, zu eher geistigen Fihigkeiten, wie technischem Verstindnis und raschem Erfassen
komplexer, nur durch abstrakte Symbole signalisierter Ereignisse. In einigen Werken wird daher
die Ansicht vertreten, zumindest die Schliisselstellungen an den neuen Anlagen seien nur mit
Arbeitskriften zu besetzen, die iiber eine gute technische Grundausbildung verfligen.

Parallel mit den quantitativen und qualitativen Verinderungen der Belegschaftsstruktur in den
Produktionsbetricben ergeben sich charakteristische Verschiebungen in der jeweiligen Arbeits-
organisation. Diese Entwicklung wirkt sich in erster Linie auf die Inhalte der Funktionen von
Meistern und Arbeitsvorgesetzten aus. Dieser Tatbestand ist auf den Seiten 42 ff ausfiihrlicher
zu behandeln. :

a) Hochofenbetriebe

Die bis zum Anfang der sechziger Jahre zu beobachtende Moderm51erung in Hochofen-
betrieben brachte technische Neuerungen in zwei Richtungen mit sich:

— Die Grofle der Anlagen wiichst. Wahrend der Gestelldurchmesser der ilteren Hochéfen bei
4,5 bis etwa 6 m lag, betrigt er bei den neuen Anlagen 6 bis 9 m. Parallel hiermit steigt die
Produktion je Ofen: wihrend die alten Hochéfen eine Tagesproduktion von 500 bis maximal
1000 t hatten, liegt die Tageskapazitit an Roheisen bei den neuen Anlagen in der GroBen-
ordnung von 1000 bis 2000 t1).

— Einzelne Anlagenteile, wie Begichtung, Winderhitzer, Geblise usw. werden zunehmend
automatisiert. Hand in Hand damit geht die zunehmende Verwendung automatischer-oder
halbautomatischer Kontroll- und Steuerungsanlagen und eine weitgehenide Zusammenfassung
dieser Anlagen in zentralen Beobachtungs-, Konttoll- und Steuerungsstationen.

Zum Zeitpunkt der Untersuchung in den Hochofenbetrieben (1963) hatte die Modernisierung
nicht in allen der sechs untersuchten Betricbe ein gleiches Stadium erreicht. Zwei Phasen des
technischen Fortschritts konnten beobachtet werden:

1) Seit der Untersuchung in Hochofenbetrieben (1963) hat sich die Tendenz zur VergroBerung der Gestelldurchmesser und zur
Erhohung der Tageskapazitit weiterhin verstitkt; gegenwirtig liegen die entsprechenden Werte in der GroBenordnung von
6 bis 10 m und 2 000 bis 5 000 t.
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1. Eine Phase der Mechanisierung, bei der die Organisation und die Grundprinzipien der Arbeit
und damit auch die meisten Funktionen unverindert bleiben. Es werden lediglich bestimmte,
bisher manuelle Aufgaben durch maschinelle Vorginge ersetzt.

2. EBine Phase der Voll- oder Teilautomatisierung, in der sich eine Verinderung im Prinzip
und in der Organisation der Arbeit vollzieht. Der Produktionsprozel lduft maschinell ge-
steuert nach einem vorprogrammierten Arbeitsplan ab. Dabei komplizieren sich die Appara-
turen und Anlagen, es entstehen neue Funktionen, die eine besondere Art der Ausbildung
erfordern.

Die quantitative Entwicklung in den Hochofenbetrieben 148t sich durch drei Kennziffern
charakterisieren:

— in allen untersuchten Betrieben ist der Anteil des Produktionspersonals am Gesamtpersonal
gesunken; ' '

— die Zahl der Produktionsarbeiter pro Ofen ist nur in einem Werk (Genua) gestiegen; in
einem weiteren Werk (IJmuiden) blieb sie gleich; in allen anderen Werken nahm sie ab;

— der Personalbedatf je 100 t Roheisen ist iiberall gesunken und belief sich an den untersuchten
neuen Anlagen auf zwischen 23,2 und 77,69, der fritheren Belegschaftsstirke.

Neben diesen quantitativen Verinderungen ist die Entwicklung in der Personalstruktur der
Hochofenbetriebe durch erhebliche qualitative Verinderungen gekennzeichnet?):

— Es tritt eine Reihe von neuen Funktionen auf, die es frither in Hochofenbetrieben nicht gab:
1. Steuermann bzw. Aufgeber und 2. Steuermann (Steuerung und Uberwachung der auto-
matischen Bandbegichtung), Signalgeber bzw. Apparatewirter (Kontrolle des Hochofen-
gangs), Gasverteiler (Uberwachung und Steuerung der Winderhitzer und Gasverteilung
an die verschiedenen Verbraucher) sowie Bedienungsmann/Méllerbunker (Fillung der
Bunker und Bedienung der Zubringerbinder).

— Eine Anzahl frither schon bestehender Funktionen hat sich durch den technischen Fortschritt
verindert, wobei allerdings in der Regel keine neuen oder wesentlich andersartigen Anforde-
rungen an die Arbeitskrifte entstanden. Durch das starke Anwachsen der Zahl der Instrumente
stieg allerdings die psychische Belastung und nahmen die physischen Anforderungen ab.

Am wenigsten verdndert hat der technische Fortschritt die Arbeit des Schmelzpersonals. Die
korperliche Belastung blieb nahezu konstant, da manche Arbeitserleichterungen durch die
Zunahme der Arbeitsmenge wieder ausgeglichen wurden?). Dagegen stiegen durch die
Komplizierung und Vermehrung der Kontroll- und Steuerungsanlagen vor allem die psychi-
schen Anforderungen an das untere Fihrungspersonal und in einigen Fillen auch an die
Gasteinigungsmaschinisten. Die modetnen Anlagen etfordern starke und gestreute Aufmerk-
samkeit, Reaktionsgeschwindigkeit, Verstindnis fiir physikalische und chemische Vorginge
und Zusammenhinge und ein gesteigertes Verantwortungsgefiihl. Hinzu kommen vor allem
bei den reinen Instrumenteniiberwachungsfunktionen die fiir alle automatischen Anlagen
typischen Anforderungen der Monotoniefestigkeit und der anhaltenden Wachsamkeit wihrend
langer Zeitraume, in denen sich nichts ereignet, was einen Eingriff erfordert.

Wenn die Konzentration der Kontroll- und Steuereinrichtungen und die Automatisierung
bisher nur mechanisierter Anlagen andauert, so ist anzunehmen, daf} verschiedene herk6mm-

1) Die folgende Darstellung der qualitativen Verinderungen in der Personalstruktur der Hochofenbetriebe (neue, verinderte und
entfallene Funktionen) bezieht sich vor allem auf das Hiittenwerk Dillingen, in dem ein besonders eindeutiger Vergleich zwischen
sehr alten und modernen Hochdfen moglich war. Die geschilderten Verinderungen sind allerdings in einem groferen Teil der
Stahlindustrie der Gemeinschaft bereits kurz vor bzw. nach dem Zweiten Weltkrieg eingetreten.

%) Dies gilt vor allem fiir den normalen Produktionsgang, wihrend eine gewisse Verringerung der kdrpetlichen Belastung dadurch
eingetreten ist, daB Stérungen im Schmelzbetrieb dank verbesserten Hochofeneinsatzes und besserer Uberwachung des Hoch-
ofengangs praktisch nicht mehr auftreten; diese Stérungen waren immer mit erheblichen zusitzlichen koétpetlichen Belastungen
fiir das Schmelzpersonal verbunden.
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liche Funktionen ganz entfallen oder so stark umgeformt werden, dal3 sie neue Funktionen
darstellen. Dies zeigt sich bereits heute bei der Funktion des Cowperwirters, die mehr und
mehrt in die wesentlich erweiterte Funktion eines Apparatewirters oder Signalgebers tibet-
zugehen scheint. Ahnliches gilt fiir die Gasteinigungsmaschinisten, da die Gasteinigungs-
anlagen mehr und mehr ferngesteuert sind und mit den Gasverteilungsstationen zusammen-
gelegt wurden, wo die Gasverteiler die alten Funktionen grofenteils {ibernehmen.

— Durch die automatische Begichtung entfiel eine Reihe von Funktionen, wie Mollerleute,
Molleraufseher, Gichtaufseher, Maschinisten fiir Ersatzaufziige, Koksaufziige usw.

Die Verinderungen in den Anforderungen an die Qualifikation im Hochofenbetrieb blieben
nicht ohne Auswirkungen auf die Einstellung und Ausbildung der Arbeitskrifte. Wihrend man
bisher fast nur Ungelernte einstellte, die dutch Bewihrung bis in die unteren Fithrungspositionen
aufsteigen konnten, geht man nun mehr und mehr dazu iber, fir Schlisselfunktionen qualifi-
ziertes Personal einzustellen bzw. durch systematische betriebliche und iiberbetriebliche Ausbil-
dung die notwendigen Qualifikationen zu vermitteln.

Eine offiziell anerkannte, systematische Ausbildung gibt es seit lingerer Zeit nur in der
Bundesrepublik (seit 1940: zweijihrige systematische Anlernung zum Hochofner fir Jugend-
liche; seit 1966 dreijihrige Lehrzeit fiir Hittenfachatbeiter, Fachrichtung Hochofner) und in
Frankreich (systematische dreijihrige Ausbildung fir Hochofner, die mit dem CAP abschlieB3t).

Ein Aufstieg zu Fithrungspositionen ist in der Regel nur mehr mdglich, wenn entsprechende
(meist innerbetriebliche) Ausbildungsmalinahmen absolviert wurden.

b) Stahlwerke

Die Untersuchung der Stahlwerke fand im Jahr 1964 in 20 Stahlwerken aus zehn Unterneh-
mungen der Gemeinschaft statt. Beobachtet wurden die Auswirkungen des technischen Fort-
schritts in zwei Thomas-, zwei Oxygen-, drei gemischten Thomas-Oxygen-, in sicben Siemens-
Martin-, einem gemischten Siemens-Martin- und Elektro- und in fiinf Elektro-Stahlwerken. Die
Oxygen-Stahlwerke atbeiten nach den Vetfahren LD, LDAC und OLP, die Elektro-Stahlwerke
mit Lichtbogen- und Induktionstfen.

Die fur die Verinderung der Personalstruktur wichtigsten technischen Neuerungen waren:

— Einfiihrung von Oxygen-Verfahren,

— Erhohung der Konverter- bzw. Ofenkapazititen,

— Modernisierung der Steuerungs- und Kontrollapparate der Konverter, Ofen und Dolomitan-
lagen,

~ Automatisierung des Rohmaterialtransports und Mechanisierung zahlreicher Lade- und
Transportarbeiten.

Quantitative Veranderungen in der Personalstruktur

In sechs der 20 untersuchten Werke gab es die Méglichkeit, den quantitativen Personalstand
an élteren und neueren Anlagen zu vergleichen:

— In allen diesen Fillen stieg die Produktion erheblich stirker als das Produktionspersonal.
Im Durchschnitt der sechs untersuchten Werke hat sich der Personalbedarf im Produktions-
betrieb je 100 t Stahl pro Tag auf etwa die Hilfte, im extremen Fall eines Elektro-Stahlwerks
(Krefeld) auf ein Finftel vermindert.

— In zwei der sechs Fille (in den beiden Thomas-Stahlwerken) hat bei Steigerung der Tages-
produktion um 509, die Produktionsbelegschaft abgenommen. In je einem Elektro-Stahlwerk
und Siemens-Martin-Stahlwerk nahm das Produktionspersonal (bei starker Produktions-
steigerung) geringfiigig zu. Nur in zwei Fillen (ein Siemens-Martin-Stahlwerk, ein Elektro-
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Stahlwerk) sind die neuen Anlagen sehr viel gré3er als die alten, so dall — trotz erheblicher
Produktionssteigerungen — hier der Personalstand in den neuen Stahlwerken stark tiber dem
in den alten liegt.

— Der Anteil des Produktionspetrsonals am Gesamtpersonal hat sich teilweise, wenngleich nicht
iberall, zugunsten des Wartungspersonals vermindert.

Recht untetschiedlich ist der Personalbedarf bei den verschiedenen Typen von Stahlwerken?).
Fiir je 100 t Stahl pro Tag betrigt er durchschnittlich in Thomaswerken 6,4, in Oxygen-Stahl-
werken 4,3, in Siemens-Martin-Stahlwerken 16,6 und in Elektro-Stahlwerken 41,4 Arbeitskrifte.
Charakteristischerweise ist der Anteil des Produktionspersonals am Gesamtpersonal (Produktion
und Wartung) in dem Verfahren mit dem geringsten Personalbedarf (nimlich Oxygenverfahren)
am geringsten (Verhiltnis Instandhaltungspersonal zu Produktionspersonal: 1:1,8) und in den
Siemens-Martin- und Elektro-Stahlwerken am hochsten (Siemens-Martin: 1:4,0; Elektro:
1:5,7). Wenn das Oxygenverfahren weiterhin vordringt, wird sich die Tendenz zur Verminderung
des Bedarfs an Produktionspersonal — sowohl bezogen auf eine gleichbleibende Erzeugung als
auch bezogen auf den Bedarf an Wartungspersonal — noch deutlich verstirken.

Qualitative Veranderungen in der Personalstruktur

Neben den quantitativen Verinderungen bewirkt der technische Fortschritt in den Produk-
tionsbetrieben der Stahlwerke auch eine Reihe von qualitativen Verdnderungen in der Personal-
struktur.

— Neue Funktionen

Insgesamt sind 13 — bis auf die Funktion des Produktionsplaners nur fir Stahlwerke typische
— Funktionen neu entstanden. Bei den Thomas- und bei den Oxygen-Stahlwerken sind es jeweils
finf neue Funktionen und bei SM-Stahlwerken vier, wihrend bei Elektro-Stahlwetrken nur die
Funktion des Ofenmaschinisten neu ist. Vier dieser Funktionen sind als ausgesprochene Fiih-
rungsfunktionen zu bezeichnen.

Im Konverter- bzw. Ofenbetrieb wurden sechs neue Funktionen ermittelt: Reserveblas-
meister (in Thomas- wie in Oxygen-Stahlwerken), Apparatewirter (in der Kontroll- und Steuer-
kabine von SM-Ofen), Ofenmaschinist (Steuerung und Uberwachung der Elektrodenbewegungen
in Elektro-Stahlwerken), Lanzenwirter (Uberwachung und Reinigung der Sauerstofflanze in
Oxygen-Stahlwerken), Verbrennungskontrolleur (in SM-Stahlwerken) und Rohrpostmann (in
der zentralen Nachrichtenstelle auf der Konverterbiihne eines Thomas-Stahlwerks).

Weitere neue Funktionen wurden bei der Zulieferung von Zuschligen beobachtet: Rohmate-
rialsteuermann (Uberwachung der automatischen Anlagen zur Rohmaterialverteilung in Thomas-
und Ogxygen-Stahlwerken), Bunkermann (Bedienung der Bandtransportanlage in Oxygen-
Stahlwerken) und Kalkverteiler (in der Steuerkabine oberhalb der Konverterbiithne in den Thomas-
Stahlwerken, Uberwachung der automatischen Kalktransportanlage).

— Verénderte Funktionen

Fast alle anderen Funktionen im Stahlwerk haben sich — soweit sie nicht ganz entfallen sind —
deutlich verindert. Die stirksten Verinderungen sind bei allen Stahlherstellungsverfahren in den
unteren Fiihrungsfunktionen zu beobachten, wobei sich vor allem durch die Vermehrung der
zu iiberwachenden Kontrollapparate und durch die Beschleunigung des Schmelz- und Frisch-
vorgangs eine stirkere geistige und nervliche Beanspruchung ergab. Die aktive physische
Belastung ging auf ein meist recht geringes Maf zuriick, wogegen hohe Anforderungen an Kon-

1) Dabei ist selbstverstindlich zu beriicksichtigen, daB die technische Struktur der Ofen bzw. Konverter und das normale Pro-
duktionsprogramm in den einzelnen Stahlwerkstypen seht verschieden sind; insbesondere nehmen hier die Elektro-Stahlwerke
wegen der durchschnittlich kleinen OfengréBen und der Tatsache, daf3 sie im Regelfall Edel- und Spezialstihle herstellen, eine
Sonderstellung ein.
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zentration, Reaktionsgeschwindigkeit, EntschluBschnelligkeit, Rechengewandtheit und Kenntnis
der Vorginge im Ofen oder Konverter sowie Prizision in der Apparatebedienung neu odet vet-
mehtt auftreten. Die ditekte Beobachtung und Beurteilung des Produktionsprozesses ist weit-
gehend durch die Beobachtung von Instrumenten ersetzt, deren Anzeigen rasch in MaBnahmen
umgesetzt werden miissen.

Bei weiterer Automatisierung (z. B. der Chargenberechnung) ist allerdings wieder eine
Entlastung dieses Personals zu erwarten.

Die Anforderungen an das Kabinenpersonal waren zum Beobachtungszeitpunkt bei den
Oxygenverfahren noch stirker als beim Thomas-Verfahren (zusitzliche Aufgaben: die Lanzen-
bedienung, gegebenenfalls die Bewegung der Konverter in zwei Richtungen und die Zufihrung
von Oxygen sowie teilweise von Kalk).

Bei den Siemens-Martin- und Elektroverfahren sind die Anforderungen an die metallur-
gischen Kenntnisse des Personals hther; auBerdem sind hier an den Ofen noch Aufgaben zu
erledigen, die an Konvertern nicht auftreten. Dafiir steht dem Ofenfithrungspersonal mehr Zeit
zur Verfiigung. Insgesamt zeichnet sich eine weitere Entlastung durch eine zunehmende Auto-
matisierung (z. B. der Elektrodenbewegung und der Kammerumstellungen) ab.

Weniger stark haben sich die iibrigen Funktionen in Produktionsbetrieben, z. B. an den
Schrottplitzen, in den GieBhallen und Kokillenhallen verindert. Jedoch trat durch eine weit-
gehende Mechanisierung und Rationalisierung, vor allem der Transport- und Reinigungsarbeiten,
eine Verminderung der physischen Belastung ein.

— Entfallene Funktionen

Die Mechanisierung zahlreicher Transport-, Verlade- und Reinigungsarbeiten machte eine
ganze Anzahl von Hilfsarbeiterfunktionen in den Produktionsbetrieben iiberflissig. Durch die
Einrichtung von Rohrpost verschwanden die Funktionen des Probenschmieds und des Proben-
trigers; wo das GespannguBverfahren aufgegeben wurde, fielen die Funktionen der Platten-
maurer und der Trichtermacher fort. Die Vereinfachung der Tauchtemperatur-MeBgerite fithrt
zum Wegfallen der Sonderfunktion des Temperaturmessers, da die Temperatur bereits von den
Ofen- bzw. Konvertermannschaften gemessen werden kann.

Auswirkungen auf Ausbildung und Einstellung des Personals

Abnlich wie bei den Hochofenbetrieben wurden herkdmmlicherweise in Stahlwerken er-
wachsene ungelernte Arbeiter eingestellt, die man im Betrieb anlernte und die bei Bewihrung im
Laufe der Jahre vom einfachen Hilfsarbeiter bis zum 1. Schmelzer oder GieBer aufsteigen konnten.
Eine staatlich anerkannte systematische Ausbildung fiir Produktionsfunktionen besteht (schon
seit lingerer Zeit) nur in Deutschland und Frankreich. Das deutsche System wurde 1940 einge-
fiihrt und bestand in einer zweijdhrigen Anlernung als Stahlwerker fiir Jugendliche; seit Januar
1966 besteht eine dreijihrige Lehrzeit fiir Hiittenfacharbeiter der Fachrichtung Stahlwerker.
In Frankreich umfalit die systematische Ausbildung (seit 1949) drei Jahre praktischer und
theoretischer Ausbildung und schlieBt mit der Erwerbung eines fiir die Stahlwerke vorgesehenen
Facharbeiterbriefes (CAP). Jedoch war in den untersuchten Stahlwerken beider Linder die Zahl
der so Ausgebildeten sehr gering.

Auch zum Untersuchungszeitpunkt (1964) wurde die Mehrzahl der Produktionsarbeiter in
allen Werken auf die herkémmliche Art eingestellt, wobei von vielen Werken solche Arbeiter
bevorzugt wurden, die irgendeine systematische Ausbildung — selbst in einem branchenfremden
Beruf — durchlaufen hatten. Jedoch hat man in sechs von zehn untersuchten Werken zumindest
fiir die hchstqualifizierten Arbeiter der Produktionsbetriebe, also die Schmelzer- und Konverter-
leute, die Praxis der einfachen Anlernung am Arbeitsplatz verlassen.
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In allen Werken war die Tendenz zu beobachten, bei groBeren technischen Verinderungen
fiir die neuen Anlagen méglichst junge Arbeiter auszuwihlen, da sich bei ilteren gelegentlich
Anpassungsschwierigkeiten an das gesteigerte Arbeitstempo und an den Umgang mit zahlreichen
Instrumenten gezeigt hatten. In der Regel erfolgte die Vorbereitung fiir die neuen und die stark
verinderten Funktionen an den neuen Anlagen und am Arbeitsplatz. Teilweise wurde ein Kern
des zukiinftigen Personals von LD-Werken in Osterreich in das neue Verfahren eingewiesen.

c) Walzwerke

Die Studie tiber die Walzwerke wurde im Jahr 1965 in zehn Betrieben det Gemeinschaft
durchgefiihrt. Insgesamt wurden 15 Walzwerke in die Untersuchung einbezogen, nimlich:

— 5 BrammenstraBen mit Vertikalwalzgeriisten,
— 5 Drahtstralen,
— 5 BreitbandstraBlen. \

Obwohl nicht alle Walzwerktypen vor der Untersuchung etfalit wurden, kénnen doch die
vorliegenden Ergebnisse als charakteristisch fiir die Auswirkungen des technischen Fortschritts
auf die Personalstruktur in Walzwerken betrachtet werden.

Mit einer Ausnahme bestanden an den untersuchten Drahtstrallen zum Zeitpunkt der Ethe-
bung weitgehend normale Betriebsbedingungen; die tatsichliche Erzeugung lag nur wenig unter
der theoretischen Kapazitit.

Demgegeniiber hatte, mit Ausnahme der beiden etwas 4lteren Straflen in IJmuiden, keine der
Blockbrammen- und BreitbandstraBen ihre Endkapazitit auch nur einigermallen erreicht, da sie
alle in der ersten Hilfte der sechziger Jahre erbaut wurden. Dies macht es teilweise schwierig,
eindeutige Aussagen iiber quantitative Verdnderungen der Personalstruktur zu machen.

Die Untersuchung erfalite drei Stufen der technischen Entwicklung bei modetnen Walz-
werken:

— den Ubergang von teilmechanisierten und oftmals nichtkontinuierlichen offenen StraBen zu
vollmechanisierten, kontinuietlichen Anlagen (insbesondere Drahtstrallen);

— den Ubergang von vollmechanisierten zu teilautomatisierten, nichtkontinuierlichen StraBen
(Blockbrammenstra3en);

— den Ubergang von vollmechanisierten, kontinuierlichen StraBen zu teilautomatisierten
kontinuierlichen StraBen (insbesondere bei Breitbandstrallen).

Vor allem bei Blockbrammen und BreitbandstraBen waren nur in beschrinktem Umfang
Vergleiche mit dlteren, gleichartigen Anlagen mdglich.

Die technischen Verinderungen hatten zum Teil sehr weitgehende Auswirkungen auf die
Betriebsorganisation und die quantitative wie die qualitative Petsonalstruktur, wotaus sich zahl-
reiche Einstellungs-, Auswahl- und Ausbildungsprobleme ergaben, die teilweise neuartige
Losungen etforderten.

Quantitative Veranderungen in der Personalstruktur
Bei der quantitativen Entwicklung der Produktionsbelegschaften an den untersuchten An-
lagen ergab sich eine eindeutige Tendenz zu einer Steigerung der Arbeitsproduktivitit.

Bei den DrahtstraBen ist die Spanne der erfaiten technischen Entwicklungen besondets groB,
da der Ubergang vom héchstens teilmechanisierten, nichtkontinuierlichen zu kontinuierlichem,
vollmechanisiertem und teilautomatischem Walzen zu beobachten und in vier Fillen die Gegen-
tberstellung der fritheren und der heutigen Personalstruktur moglich wat. -
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Uberall dort, wo es sich bei der alten Anlage um eine offene oder lediglich teilkontinuierliche
StraBe gehandelt hatte, ist die Zahl der Arbeitskrifte in der Produktion absolut zuriickgegangen,
obwohl die Leistung der Strafle auf das Doppelte oder gar Dreifache gesteigert werden konnte;
bei der Ersetzung einer teilkontinuierlichen DrahtstraBe durch eine moderne kontinuierliche
Anlage zeigte sich z. B. eine Produktionssteigerung um rd. 2009, und eine Verringerung der
Produktionsbelegschaft um zwei Drittel.

Bei den Blockbrammen- und Brammenstraflen ist die erfalte Spanne des technischen
Fortschritts verhiltnismiBig gering, es konnte lediglich die Entwicklung erfal3t werden, die sich
parallel zu einer Steigerung der Leistungsfihigkeit sowie zum ersten Auftreten automatischer
Steuerung (ohne Anderung des technischen Prinzips des Walzvorgangs) vollzogen hat. Im ein-
zigen genau untersuchbaren Beispiel (Beeckerwerth) ergab sich beim Vergleich zwischen einer
ilteren und einer sehr neuen Strafe eine Verminderung der Produktionsbelegschaft von 20 auf 8
Beschiftigte. Eine weitere wesentliche (allerdings nicht unmittelbar mit der Modernisierung der
StraBe zusammenhingende) Personaleinsparung ergab sich durch die Mechanisierung des
Flimmens mittels einer VietseitenheiBflimm-Maschine, die in den meisten Brammenstraen
existiert.

Da das Walzen von Breitband einem neueren Stadium der technischen Entwicklung der
Hiittenindustrie entspricht und deshalb auch die dltesten der als Vergleichsobjekte erfaiten
BreitbandstraBen wenigstens eine kontinuierliche Fertigstaffel besitzen, wurden hier vor allem die
Auswirkungen der technischen Entwicklung erfal3t, die innerhalb des letzten Jahrzehnts an
kontinuierlichen StraBen eingetreten ist. Aussagen iiber die quantitative Personalentwicklung an
den Breitbandstrallen lassen sich mit dem vorliegenden Material nur mit erheblichen Vorbehalten
machen, da
1. die Besetzung von technisch im wesentlichen vergleichbaren Anlagen mit Arbeitskriften von

Werk zu Werk aufgrund recht unterschiedlicher Produktionsbedingungen und Produktions-

anforderungen recht verschieden ist,

2. die modetnsten Breitbandstralen zum Zeitpunkt der Untersuchung ihre volle Kapazitit noch
nicht erreicht hatten.

Dennoch 146t sich generell sagen, daB3 die modernsten Stralen insgesamt weniger Produk-
tionspersonal als die dlteren Anlagen erfordern. Der Personalriickgang bei der Produktionsbeleg-
schaft ergibt sich:

— am Ofen: durch die VergroBerung der Ofeneinheiten und des Brammengewichts sowie durch
einen Ausbau det MeB3- und Regelapparaturen, wodutch einmal ein groBerer Brammendurch-
satz erreicht und zum anderen weniger Personal zum Uberwachen beim Fahren der Anlagen
bendtigt wird;

— an der Schopfschere, deren Automatisierung den Scherensteuermann ganz freisetzt oder es
erlaubt, ihn als Abloser auf den Steuerbithnen der VorstraBlen und Fertigstrafien einzusetzen,
und

— an der FertigstraBBe, wo verbesserte Teilautomatik (automatische Regelung von Geschwin-
digkeit, Schlingenhebern und Walzdruck in allen oder einzelnen Geriisten) eine Zusammen-
legung von Aufgaben auf eine verringerte Zahl von Funktionen méglich macht;

— an der Haspel, wo automatisierte Steuerung und teilweise die Mechanisierung des Coilbindens
den Personalbedarf vermindert.

Da sich gleichzeitig an den neuesten Breitbandstralen die Kapazitit von 80 000 Monatstonnen
auf weit {iber 200 000 Monatstonnen erhéht hat, bedeutet schon ein leichter Riickgang des
Produktionspersonals je Stralle eine sehr starke Verminderung des Personalaufwands je
100 t Tageserzeugung.
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Im Verhiltnis zum gesamten Personalbedarf hat sich iiberall — auch dort, wo kein absoluter
Riickgang des Produktionspetsonals zu beobachten ist — der Anteil der Arbeitskrifte im eigent-
lichen Produktionsbetrieb nachhaltig vermindert. Demgegeniiber stiegen zunichst in vielen
Fillen Anzahl und Anteil des Instandhaltungspetsonals, auBerdem besteht in den meisten sehr
modernen Walzwerken ein recht hoher Bedatf an tiberwiegend oder teilweise fiir die StraBen
arbeitendem Personal technischer Dienststellen, der allerdings statistisch im Regelfall nicht erfaBt
werden konnte. :

Generell 1iBt sich fiir BreitbandstraBen sagen, daf die modernsten Stralen insgesamt weniger
Produktionspersonal und etwas weniger Instandhaltungspersonal etfordern als die dlteren
Anlagen. Bezogen auf die Maximalkapazitit ist die Produktionsbelegschaft sehr stark und die
Instandhaltungsbelegschaft stark riickliufig. Teilweise hat das an der StraBle bzw. fir sie arbei-
tende Personal von Hilfs- und Nebenbetrieben (wie Stoffwirtschaft, metallurgische Abteilung
u. 4.) zugenommen. Allerdings ist hier die Abnahme des Anteils der Produktionsbelegschaft
offensichtlich weniger stark als bei dem groflen technischen Entwicklungssprung von offenen zu
kontinujerlichen DrahtstraBen.

Im oben angefiihrten Beispiel einer Drahtstrafle hat sich bei 2009, Kapazititssteigerung das
Verhiltnis von Produktions- zu Instandhaltungsbelegschaft von 4,5:1 auf 0,7:1 verdndett.

Qualitative Veranderungen in der Personalstruktur
— DrahtstraRen

Am Ofen entfiel durch den Ubergang auf Ol- oder Gasfeuerung die Funktion des Generator-
stochers; durch Mechanisierung wurden iiberwiegend wenig qualifizierte Tatigkeiten, wie die des
2. und 3. Ofenmannes und des 2. Kniippeldriickers tiberflissig. Neu entstanden Maschinisten-
Arbeitsplitze vor dem Ofen, wie z. B. Wimmler-Steuerer oder Einsatzsteuermann!). Die
verbleibenden Funktionen am Ofen haben sich veridndert: anstelle oft sehr schwerer korperlicher
Arbeit trat ganz iberwiegend die Bedienung mechanischer Steuerungen oder die Einstellung und
Uberwachung automatischer Regelungen.

Auch in der Walzgruppe sind vor allem wenig qualifizierte Hilfsarbeiterfunktionen (Ent-
fernen von Schrott, Abtranspost fertiggehaspelter Bunde) entfallen, daneben aber auch die tradi-
tionelle, qualifizierte Funktion der Umwalzer. Neu entstanden die Funktionen der Steuerleute
an der Stralle und an der Haspel sowie auch die teilweise als Vorwalzer bezeichnete Funktion des
Weichensteuerers zwischen Ofen und StraBle. Die meisten ibrigen Funktionen der Walzgruppe
haben sich grundlegend verindert: Die Aufgaben aller Walzer an den neuen Anlagen bestehen
nunmehr im Uberwachen des Walzganges, im Wechsel der Kaliber und im Ein- und Nachstellen
der von ihnen betreuten Geriiste.

Bei allen neuen Drahtstralen wurden besondere Arbeitsgruppen fir Lager-, Geriist- und
Armaturenbau gebildet, die entweder dem Produktionsbetrieb oder dem Instandhaltungsbetrieb
unterstehen. Die Funktionen in diesen Gruppen entstanden neu als Folge der gestiegenen An-
spriiche an Genauigkeit und dutch die gréBere Walzgeschwindigkeit oder fassen aus den fritheren
Walzerfunktionen ausgegliederte Aufgaben zusammen.

— Blockbrammen- und BrammenstraBen

In der Ofengruppe wurden vor allem einige gering qualifizierte Funktionen {berfliissig,
ferner entfiel durch Teilautomatik und Konzentration der Steuerung die Funktion des Deckel-
wagenfahrers. Neu entstand teilweise die Funktion des Einsatzsteuermanns, der den gesamten
Ablauf im Bereich der Tiefofen steuert und tiberwacht. Gewisse Verinderungen ergaben sich bei
den meisten der anderen Funktionen.

1) KurzgefaBite Arbeitsbeschreibung siehe Anhang 1, IIla 1, S, 78.
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In der Walzgruppe entstanden keine neuen Funktionen. Verindert wurde vor allem die
Funktion des 1. Steuermanns, der hiufig wiederkehrende Walzabliufe {iber einen Programm-
wihler automatisch auslésen und dank Konzentration der Steuerung die Strafe allein fahren kann,
wodurch die Funktion des 2. Steuermanns (Verschieberfahrer) tiberfliissig wird. Da der teil-
automatisierte Blockwagen vom Einsatzsteuermann bedient wird, entfiel auch die frithere Funk-
tion des Blockwagenfahrers.

In der Scherergruppe haben sich praktisch alle Funktionen mehr oder weniger stark ver-
indert, doch sind weder Funktionen entfallen noch neue entstanden.

-— Breitbandstraflen

In der Ofengruppe ergaben sich keine grundlegenden Verinderungen und es entstanden
keine neuen Funktionen. Weniger aufgrund technischer Verbesserungen als wegen einer ratio-
nelleren Produktionsorganisation entfiel teilweise die Funktion des Ofenschreibers (IJmuiden).
Generell trat eine Konzentration der Aufgaben auf verinderte, d. h. komplexere und verant-
wortungsvollere Funktionen ein, vor allem als Folge der besseren Fernmeldetechnik, einer stark
verbesserten MeB- und Regeltechnik sowie der wesentlich gréBeren Ofeneinheiten (Stunden-
leistung von 200300 t statt etwa 100 t an ilteren Anlagen).

Auch bei der Walzgruppe entstanden keine grundsitzlich neuen Funktionen, doch verinderte
sich die Arbeit der Walzer und Steuetleute aufgrund der zunehmenden Automatisierung erheblich,
da die einzelnen Aufgaben in anderer Weise zu (meist weniger) Arbeitsfunktionen gebiindelt
wetden. Es steigt die Autonomie des Walzprozesses, Walzgeschwindigkeit und Dickenkontrolle
werden automatisch geregelt, nach Einstellen detr Geriiste muf3 der Proze$ lediglich nach Augen-
schein bzw. mit Hilfe komplexer Anzeigegerite beobachtet werden. Eingriffe in den Walzgang
sind meist nur mehr bei Stérungen der Automatik oder in sonstigen Sonderfillen notwendig.
Entfallen sind die Funktionen der 2. Walzer oder det Gerliststeuerleute an der FertigstraBe. Die
zum Erhebungszeitpunkt noch an den meisten modernen StraBen bestehende Funktion des
Schopfscherensteuermanns wird als provisorisch betrachtet und soll entfallen, wenn die auto-
matische Steuerung der Schere einwandfrei funktioniert.

An der Haspel sind keine Funktionen entfallen und auch keine grundsitzlich neuen Funktio-
nen entstanden, doch 14Bt sich hier wie auf den Steuerbiihnen der StraBen mit fortschreitender
Automatisierung eine zunehmende Aufgabenkonzentration beobachten. Die sehr schwere Arbeit
det Bandwickler und Bandbinder hinter der Haspel wird zunehmend durch mechanische Hilfs-
mittel erleichtert.

Auswirkungen auf Auswahl, Einstellung und Ausbildung

Welche Konsequenzen die geschilderten Verinderungen in der Personalstruktur und im
Funktionsinhalt auf Einstellung, Auswahl und Ausbildung neuer Arbeitskrifte unter normalen
Betriebsverhiltnissen haben werden, 148t sich gegenwirtig nicht immer mit voller Eindeutigkeit
sagen. Zu beachten ist hier vor allem, dal praktisch alle untersuchten Straflen erst einige Jahre
vor der Erhebung erbaut wotden waren und zum Teil noch nicht ihren endgiiltigen Personalstand
etreicht hatten; infolgedessen konnten hier nur die besonderen Vetrfahren und Probleme bei der
Zusammenstellung und Vorbereitung der Startbelegschaft beobachtet werden.

Bei Auswahl, Einstellung und Ausbildung der Startbelegschaften wurden je nach der be-
sonderen Lage des Werkes drei verschiedene Wege beschritten:

— GroBe Teile der Produktionsbelegschaft werden von einer alten, stillgelegten Anlage gleicher
Art ibernommen;

— die Arbeitskrifte fiir ein neues Walzwerk werden aus det vorhandenen Belegschaft des Werkes,
soweit mdglich aus dhnlichen Betrieben, ausgewihlt und an die neue Strale versetzt;
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— fiir die neuen Funktionen werden Arbeitskrifte neu eingestellt und ausgewihit.

Je nach dem gewihlten Verfahren waren dann auch in verschiedenem Umfang Ausbildungs-
maBnahmen notwendig, da die Mitglieder der Startbelegschaften in verschiedenem Umfang iiber
Kenntnisse und Erfahrungen verfiigten, die an der neuen Anlage nutzbar gemacht werden
konnten.

Jenseits der Einstellungs-, Auswahl- und Ausbildungsverfahren fir die Startbelegschaft
zeichnen sich jedoch einige Tendenzen ab, die vermutlich in Zukunft die normale Arbeitskrifte-
und Ausbildungspolitik an neuen Straflen bestimmen werden. Zu nennen sind in diesem Zu-
sammenhang vor allem folgende Tendenzen:

— In sehr vielen Fillen gilt das traditionelle Verfahren, Produktionsarbeiter als Ungelernte
einzustellen und im Zuge eines schrittweisen Aufriickens von einfachen zu schwierigeren
Arbeitsplitzen praktisch auszubilden, als nicht mehr gangbar.

— In einer Reihe von Werken (insbesondere in Frankreich und Deutschland) erwartet man vom
Nachwuchs fiir die qualifizierteren Produktionsarbeitsplitze (Walzer an den DrahtstraBlen,
1. Leute auf den Steuerbiihnen in Blockbrammen- und Breitbandstraflen) eine etfolgreiche
Ausbildung bzw. cine abgeschlossene Priifung als Hittenfacharbeiter.

— In anderen Werken ist man der Ansicht, daB fiir diese hochwertigen Funktionen im Normal-
fall nur Arbeitskrifte in Frage kommen, die eine abgeschlossene Facharbeiter-Ausbildung in
einem Metallberuf besitzen. '

— Dort, wo man aus einer Reihe von Grinden noch an der traditionellen Anlernung am Arbeits-
platz festhilt, ist man oft bestrebt, diesen Prozell zu systematisieren, wobei man vor allem
darauf achtet, dal mdglichst viele Arbeiter moglichst viele Arbeitsplitze behertschen (wodurch
man hofft, eine gréBere Polyvalenz der Qualifikationen zu erreichen, die Zusammenarbeit det
Besatzungen zu verbessern und das Verstindnis fiir die Aufgaben der anderen Funktionen
zu erhGhen).

Unabhingig von den fiir die Zukunft geplanten oder zu erwartenden Verfahren bei der Aus-
wahl und Einstellung von Nachwuchskriften ist man in den meisten modernen Walzwerken
bestrebt, durch Weiterbildung das Qualifikationsniveau der Produktionsarbeiter zu erhShen.
Hervorzuheben sind in diesem Zusammenhang vor allem auch praktische Kurse und Unter-
weisungen, die wihrend der Arbeitszeit oder im Anschluf3 an sie unter maB3geblichem Einfluf3 der
betrieblichen Vorgesetzten erteilt werden.

In den Instandhaltungs- und Wartungsbetrieben

Aus einer Reihe von Griinden empfiehlt es sich, in den folgenden einzelnen Abschnitten
jeweils zundchst die allgemeinen Tendenzen in der Entwicklung im Beteich der Instandhaltung
und Wartung darzustellen und erst im Anschlul3 daran, Abschnitt fiir Abschnitt, die Besonder-
heiten zu erliutern, die sich in der maschinentechnischen und elektrotechnischen Wattung sowie
in der Wartung und Instandhaltung der einzelnen Arten von Produktionsbetrieben ergeben.

a) Organisation von Insfandhaltung und Wartung

In den untersuchten Werken und Betrieben ist die Instandhaltung in sehr vielfiltiger Weise
organisatorisch eingegliedert. Unterschiede bestehen vor allem in bezug auf:

— Trennung oder Zusammenfassung von maschinentechnischer und elektrotechnischer In-
standhaltung ;
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— Zentralisierung der Instandhaltung oder ihre Aufgliederung auf einzelne Instandhaltungs-
betriebe, die jeweils fiir einzelne Produktionsbetriebe oder Gruppen von solchen zustindig
sind;

— scharfe Trennung der Instandhaltungsbetriebe von den Produktionsbetrieben oder organi-
satorische Unterstellung von Teilen der Instandhaltung unter die Leitung der betreffenden
Produktionsbetriebe.

Die Stellung von Wartung und Instandhaltung im Organisationsplan ist tiberwiegend
durch Faktoren bestimmt, die in der Geschichte, Tradition, GréBe und Produktionsstruktur der
Werke liegen, und wird insofern nicht — oder hochstens sehr indirekt — vom technischen Fort-
schritt beeinflufit.

Unabhingig hiervon 146t sich an einzelnen Stellen, insbesondere in sehr modernen Walz-
wetken, eine offensichtlich enge mit dem technischen Fortschritt zusammenhingende Tendenz
zu einer organisatorischen Zusammenfassung gréBerer Teile der Instandhaltung mit dem Produk-
tionsbetrieb beobachten. Diese Tendenz kann sich in verschiedenen Formen durchsetzen:

— Gruppierung von Produktionsbetrieb, maschinentechnischer und elektrotechnischer Instand-
haltung des Walzwerks unter einer gemeinsamen Leitung;
— Unterstellung der gesamten Instandhaltung unter die Leitung des Produktionsbetriebes;

— formale Unterstellung von Teilen der Instandhaltung unter die Leitung des Produktions-
betriebes und enge ,,Attachierung® der restlichen (vor allem elektrotechnischen) Instandhal-
tung an die Leitung des Produktionsbetriebes bei normaletr Abhingigkeit von einer zentralen
(elektrotechnischen) Instandhaltung.

Zu erwihnen ist weiterhin, daB3 in Drahtstrallen die Arbeitsgruppen: Armaturenbau-, Gertist-
und Lagerbau, die ja teilweise Instandhaltungsfunktionen wahrnehmen, dort dem Produktions-
betrieb unterstehen, wo die Instandhaltung selbstindig ist, dort jedoch Teil der Instandhaltung
sind, wo diese der Leitung des Produktionsbetriebes untersteht.

Wesentlich bedeutsamer und schwerwiegender sind die Einwirkungen des technischen Fort-
schritts auf die innere Struktur und Organisation der Instandhaltungs- und Wartungsbetriebe
— unabhingig von ihrer formalen Stellung im Otrganisationsplan des Werkes. Bestimmend sind
hietbei vor allem zwei Tatsachen:

— das sich immer stirker durchsetzende Bestreben zu planmiBiger vorbeugender Instandhaltung;
— die wachsende Kompliziertheit der immer kostspieligeren Produktionsanlagen.

Grundsitzlich vetlduft diese Entwicklung in Richtung auf eine Arbeitsteilung innerhalb des
Instandhaltungs- und Wartungspersonals, wobei sich in den modernsten Werken zwei Haupt-
gruppen mit unterschiedlichen Aufgabenschwerpunkten herauskristallisieren:

1. Anlagegebundene Wartung und Instandhaltung, d. h. Arbeitsgruppen, die iberwiegend oder
ausschlieBlich an einer bestimmten Anlage bzw. in einem bestimmten Produktionsbetrieb
eingesetzt sind;

die Aufgabenschwerpunkte dieser Arbeitsgruppen liegen bei:
— Uberwachung und Inspektion der Anlagen wihrend des Betriebes;

— Ubernahme von routinemiBig wiederkehrenden Wartungsarbeiten (z. B. Schmieren)
wihrend des Betriebes;

— Durchfithrung kleinerer Notreparaturen zur Behebung von akuten Betriebsstérungen
(dutch Auswechseln von Teilen, Wiederherstellen von elektrischen Anschliissen usw.);

— Verwaltung des Bestandes an Spezialersatzteilen, die sofort greifbar sein miissen.

Es versteht sich von selbst, dal diese Arbeitsgruppen stets im Schichtdienst titig sind.

24

5 =
ISF Miinchen (1968): Die Veranderungen in der Struktur und Ausbildung der Arbeitskrafte in der Eisen- ISFMUNCHEN
und Stahlindustrie. URN: http://nbn-resolving.de/urn:nbn:de:0168-ssoar-101519 e n e



2. Mehr odetr weniger zentralisierte Reparatur- und Instandhaltungsgruppen fiir die Durch-
fihrung groBerer und schwierigerer Arbeiten;

Aufgabenschwerpunkte bilden bei diesem Teil des Personals:

— regelmiBige und geplante Instandhaltungsarbeiten wihrend der turnusmiBigen Stillstands-
zeiten der Anlage; ‘

— Durchfithrung gréBerer Notreparaturen, die von der normalen Schichtinstandhaltung
wegen des Umfangs der Arbeiten und der technischen Kompliziertheit nicht bewiltigt
werden konnen; .

— Reparatur- bzw. Neubau von Ersatzteilen in spezialisierten Abteilungen der Zentral-
werkstitten;

— konstruktives und praktisches Andern und Verbessern von Anlagenteilen mit dem Ziel,
das Auftreten von Produktionsstdrungen zu verhindern und die Instandhaltungskosten
zu senken.

Dieser Teil der Instandhaltungsbelegschaft ist entweder ganz in zentralen Betrieben und

Werkstitten konzentriert oder nochmals je auf die beiden zuerst und zuletzt genannten Auf-

gabenschwerpunkte spezialisiert und entsprechend gegliedert, wobei groBere Neuanfertigun-

gen von Teilen sowie konstruktive Verbesserungen oftmals auch nach auBen vergeben werden.

Je nachdem, welcher der Aufgabenschwerpunkte vorhertscht, sind die entsprechenden

Instandhaltungsgruppen iiberwiegend gleichfalls im Schichtdienst oder iberwiegend im

Tagdienst eingesetzt.

In diesen beiden Teilen der Instandhaltungsbelegschaft werden entsprechend ihren Aufgaben
jeweils verschiedene Qualifikationen verlangt: mehr praktische Kenntnisse der zu betreuenden
Anlagen und Polyvalenz bei der anlagen- und betriebsgebundenen Instandhaltung; mehr spezi-
alisierte und hochspezialisierte Fachkenntnisse beim Personal der stirker zentralisierten, unter 2
genannten Gruppen. Auf Einzelheiten ist nachfolgend unter ¢, Seite 27 (Qualitative Ver-
inderungen der Personalstruktur) noch einzugehen.

b) Quantitative Veranderungen der Personalstruktur

Die quantitative Entwicklung der Instandhaltungsbelegschaft verliuft weniger eindeutig,
als es bei der Produktionsbelegschaft zu beobachten ist.

Zwar sinkt auch — parallel zum technischen Fortschritt — der Aufwand an Instandhaltungs-
stunden pro Tonne Roheisen, Rohstahl oder Walzwerkfertigerzeugnisse, doch steigt die Produk-
tivitit bei der Instandhaltungsbelegschaft sehr viel langsamer als bei der Produktionsbelegschaft.

In den meisten untersuchten Fillen nimmt die Anzahl der Arbeitskrifte in der Instandhaltung
sowohl im Verhiltnis zur Produktionsbelegschaft wie auch pro Anlage deutlich zu.

In den untersuchten Hochofenbetrieben ergaben sich folgende Tendenzen:
— Riickgang des Instandhaltungspersonals je 100 t Roheisenerzeugung um 16 bis 709, ;
— absolute Zunahme der Zahl der je Hochofen benétigten Instandhaltungskrifte in allen Fillen;

— Anstieg des Anteils der Instandhaltungskrifte an der Gesamtbelegschaft von 17 bis 389, an
den alten Hochofen, auf 27 bis 449, an den neuen Hochofen.

Ahnliche Tendenzen zeigten sich auch in den Stahlwerken:

— Abnahme des Bedarfs an Wartungspersonal je 100 t Rohstahlerzeugung (um 79, in einem
Thomas-Stahlwerk; um 52 bzw. 819, bei zwei SM-Stahlwerken und um 749, bei einem
Elektro-Stahlwerk);

— Erhohung des Anteils der Instandhaltungskrifte an der Gesamtbelegschaft in den meisten
Fillen (mit Ausnahme von SM-Stahlwerken);
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— Zunahme des Wartungspersonals je Stahlwerk um 10 bis zu maximal 1409,.

Zu vermerken ist allerdings, dafl der Einsatz von Wartungspersonal je 100 t Tagesetzeugung
bei den einzelnen Arten von Stahlwerken sehr unterschiedlich ist (7,3 in Elektro-Stahlwerken,
4,1 in SM-Stahlwetken, 2,4 in Oxygen-Stahlwerken und 1,0 in Thomas-Stahlwerken).

Prinzipiell gleichartig verlief die Entwicklung in den Drahtwalzwerken. Auch hier stieg
in allen untersuchten Fillen technischer Fortschritte die Zahl der benétigten Instandhaltungs-
krifte pro Anlage spiitbar an; der Anteil des Instandhaltungspersonals an der Gesamtbelegschaft
hat sich tiberall stark bis sehr stark erhéht. Zu vermerken ist, daB fiir diese Entwicklung nicht so
seht das konstruktive Grundprinzip der Anlage (offene oder vollkontinuietliche Strale) ausschlag-
gebend ist, sondern viel eher die Art der zur Verwirklichung dieses Prinzips angewandten
Techniken (insbesondere Umfang und Kompliziertheit der mechanischen und elektrotechnischen
sowie elektronischen Bauelemente und Anlagenteile).

Uber die Entwicklung an Blockbrammenstralen sind keine Aussagen gemacht worden, da
hier zu wenig Vergleichsmdglichkeiten zwischen alten und neuen StraBen bestanden und dariiber
hinaus keine Abgrenzung der fiir die Wartung und Instandhaltung der Blockbrammenstralen
zustindigen Arbeitskrifte erfolgen konnte.

Die an BreitbandstraBen beobachtete Entwicklung weicht hingegen deutlich von den Fest-
stellungen in den anderen Produktionsbetrieben ab:

— Det Instandhaltungsaufwand je moglicher (allerdings zum Untersuchungszeitpunkt in keinem
Fall realisierter) Erzeugungsmenge hat sich an den modernsten Breitbandstrallen gegeniiber
ilteren Anlagen gleicher Art stark vermindert;

— der Anteil des Instandhaltungspersonals an der Gesamtzahl der fiir eine Anlage titigen
Arbeitskrifte ist zwar noch gestiegen, doch nicht mehr im gleichen Ausmall wie beispiels-
weise bei den Drahtstrallen;

— die Zahl der pro Anlage benétigten Instandhaltungskrifte hat sich (trotz stark gestiegener
Kapazitit) insgesamt leicht verringert, wobei einem deutlichen Riickgang (um etwa 20 bis 309,)
in der maschinentechnischen Instandhaltung teilweise eine leichte Vermehrung in der elek-
trotechnischen Instandhaltung gegeniibersteht. '

Nun ist freilich nicht eindeutig zu sagen, ob dieses mit der Entwicklung in den Hochofen-
betrieben, den Stahlwerken und auch den DrahtstraBen scharf kontrastierende Bild einem
Tendenzumschwung in der quantitativen Entwicklung des Instandhaltungspersonals entspricht
oder lediglich durch ein-Zusammentreffen nur kurzfristig wirksamer bzw. zufilliger Ursachen
erklirt werden muB} (so kann es sein, dal die stirkere Besetzung der ilteren Breitbandstrafen
mit Instandhaltungspersonal nicht so sehr mit ihrem geringeren Modernititsgrad, sondern viel-
mehr mit der htheren Abnutzung und der damit verbundenen Stdranfilligkeit zusammenhingt
und daB sich an den neuen StraBlen in einigen Jahren der Instandhaltungsaufwand entsprechend
erhdhen witd). '

Allerdings spricht vieles dafiir, daB an den modernsten Breitbandstrallen wegen des sehr hohen
Anteils der Instandhaltungskosten an den gesamten Arbeitskosten erstmals in groBerem Umfang
das Bestreben zur Rationalisierung der Instandhaltungsaufgaben und zur Senkung der Instand-
haltungsunkosten wirksam wurde — genauer gesagt, daB sich dieses Bestreben hier im Zusammen-
hang mit dem hohen Modernititsgrad am stirksten durchsetzen konnte. Der Riickgang des
Instandhaltungsaufwands an den modernsten BreitbandstraBen — nicht nur bezogen auf die
Kapazitit, sondern vor allem auch bezogen auf die Anlage — wird vor allem mit drei Griinden

erklirt:
— Die priventive Instandbaltung macht einen rationellen Einsatz des Instandhaltungspersonals
moglich; .
26
5\ i
ISF Miinchen (1968): Die Veranderungen in der Struktur und Aushildung der Arbeitskréafte in der Eisen- ISFMUNCHEN

und Stahlindustrie. URN: http://nbn-resolving.de/urn:nbn:de:0168-ssoar-101519



— die neuen StraBen sind weniger storanfillig, was auch mit einer besseren Konstruktion und
der stirkeren Berticksichtigung der Instandhaltungsprobleme bei ihrem Bau zusammenhingt;

— der Ausbau des MeB3- und Signalwesens und die Konzentration der Anzeigegerite auf wenige
Leitstinde ermbglichen eine geringere Dichte des laufenden Wartungspersonals.

Die quantitative Entwicklung des Instandhaltungspersonals an den modernsten Breitband-
straBen verdient vor allem deshalb besondere Aufmerksamkeit, weil sie — sofern sie nicht nur
durch zufillige und kurzfristig wirkende Gtiinde verursacht ist — als Vorldufer fiir eine linget-
fristig in anderen Betrieben der Hiittenindustrie zu erwartende Tendenz relativ und absolut
abnehmenden Instandhaltungsaufwands parallel zu weiteren technischen Fortschritten gelten darf.
Sie wiirde in diesem Fall eine weitverbreitete Annahme widetlegen, wonach die Zunahme des
Instandhaltungspersonals parallel zum technischen Fortschritt weitgehend den Riickgang des
Produktionspetsonals kompensiere.

c¢) Qualitative Veranderungen der Personalstruktur

Die wichtigsten qualitativen Auswirkungen des technischen Fortschritts auf die Personal-
struktur bestehen in der Verinderung der Aufgaben und Qualifikationsanforderungen bei einer
groBen Zahl von Instandhaltungsfunktionen. Der Wegfall von Funktionen war im Bereich der
Instandhaltung und Wartung bisher nicht zu beobachten. Hingegen entstand eine Anzahl neuer
Funktionen. ) :

— Neue Funktionen

In den meisten der untersuchten Betriebe trat mit der Modernisierung auch ein Bedarf an
neuen Instandhaltungsfunktionen auf, die allerdings zum Teil in anderen Betrieben der Eisen-
und Stahlindustrie schon seit lingerer Zeit eingefithrt waren.

Zu nennen sind insbesondete:
— Hydraulik- bzw. Hydraulik-Pneumatik-Schlosser,
— Elektroniker bzw. Elektronik-Elektriker,
— MeB- und Regelmechaniker bzw. Instrumentenfacharbeiter,
— MeBtechniker,
— Arbeitsvorbereiter.

Hinzu kommt eine Reihe von Spezialfunktionen, die nur in einzelnen Betrieben auftreten,
z. B. der Reparaturlanzenmann in SM-Stahlwerken (det mit einer Lanze wihrend des Ofenganges
schadhafte Stellen mit einer Spezialmasse ausspritzt).

— Funktionsdnderungen

In fast allen untersuchten Fillen technischer Fortschritte hatten die wachsende Kompliziert-
heit der zu betreuenden Anlagen, die Kombination von Bauelementen mit verschiedener Technik
(mechanisch, hydraulisch, pneumatisch, elektrisch, elektronisch) und die starke Zunahme der
MeB- und Regeleinrichtungen zur Folge, daB3:

— vom Instandhaltungspersonal insgesamt griindlichere technische, vor allem auch theoretische
Kenntnisse auf den jeweiligen Fachgebieten gefordert werden;

— ein Mindestmal3 an Polyvalenz, wenigstens in der Form von Verstidndnis fiir die Vorginge
und Probleme auf benachbarten Fachgebieten notwendig ist.

Praktische Erfahrungen und Improvisationsfihigkeit verlieren gegeniiber technischem Ver-
stindnis und dem Sinn fiir technische Zusammenhinge (vor allem bei der Stérungsdiagnose, die
immer wichtiger wird) an Bedeutung. Das maschinentechnische Instandhaltungspersonal soll
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wenigstens ein gewisses Verstindnis fiir die elektrotechnischen Vorginge sowie Aufgaben und
Arbeitsweise der Mel3- und Regeleinrichtung haben; mechanische Grundkenntnisse sind fiir
Elektriker in vielen Fillen unerliBlich geworden, die dariiber hinaus, soweit moglich, auch
elektronische Grundkenntnisse besitzen sollen; die Elektroniker und Mef3- und Regelmechaniker
miissen nicht nur den Aufbau der ihnen anvertrauten Apparate beherrschen, sondern auch die
Vorginge verstehen, die von diesen Apparaten registriert bzw. Uberwacht und geregelt werden.

Diese neuen, vielfach zusitzlichen Anforderungen an die Gesamtheit des Instandhaltungs-
personals veranlassen hiufig eine stirkere Spezialisierung der Instandhaltungsfunktionen, da an-
detnfalls das zu beherrschende Fachgebiet zu grof3 werden wiirde. Eine solche Spezialisierung
wird auf der anderen Scite auch von den Bestrebungen zur Rationalisierung der Instandhaltungs-
arbeit in Form priventiver Instandhaltung nahegelegt.

Dieser Spezialisierungsproze3, der bei BreitbandstraBen offensichtlich am weitesten ausgeprigt
ist, verliuft in der maschinentechnischen Instandhaltung etwas anders als in der elektrotechni-
schen Instandhaltung.

— Neueste qualitative Entwicklung der Instandhaltungsfunktionen, dargestellt am Beispiel der
modernsten Breitband- und BlockbrammenstraRen

BreitbandstraBen der zweiten Generation (Baujahr nach 1960) sowie die zugehdrigen Block-
brammenstraBen gehoren in vieler Hinsicht zu den technisch am meisten perfektionierten Anlagen
der Hiittenindustrie; da auflerdem die meisten dieser Stralen nicht in bestehende Werke einge-
gliedert, sondern im Rahmen ganz neuer Werke oder Komplexe (meist in der Kombination
Oxygen-Stahlwerk — Walzwerk) errichtet wurden, konnten sich bei thnen auch die modernsten
Organisationsprinzipien mit den entsprechenden Auswirkungen auf die Abgrenzung der In-
standhaltungsaufgaben und -funktionen durchsetzen. :

Verglichen sowohl mit dlteren Walzwerken gleicher Art wie auch mit normalen Instand-
haltungsbetrieben anderer hiittentechnischer Betriebe, 148t sich hier eine Reihe neuer Phinomene
beobachten, die eine nihere Betrachtung verdienen.

Diese neuesten Entwicklungen sind deutlich verschieden in der maschinentechnischen und
in der elektrotechnischen Instandhaltung.

In der maschinentechnischen Instandhaltung erfolgt eine teilweise sehr klar ausgeprigte
Spezialisierung der Instandhaltungsgruppen und -funktionen mit einer entsprechenden Arbeits-
teilung zwischen ihnen. Die Atrbeitsteilung erfolgt in zwei Richtungen:

— zwischen einem stindig bestimmten Anlagenteilen zugeordneten Wartungspersonal und einem
nur bei groBeren Reparaturen oder Umbauten eingreifenden Reparaturpersonal;

— zwischen verschiedenen Spezialgruppen, die jeweils besonders gut mit der Technologie
(z. B. Hydraulik, Pneumatik, Elektronik) und den Bauprinzipien bestimmter Anlagenteile
vertraut sind.

Diese doppelte Arbeitsteilung kann zur Entstehung weitgehend neuer Funktionen fithren,
die sich allerdings vielfach erst langsam aus den traditionellen Instandhaltungsfunktionen heraus-
entwickeln. Mehr und mehr treten spezialisierte Fachleute an die Stelle der oder neben die
traditionellen, universell einsetzbaren Betriebsschlosser. Die Spezialisierung geschieht bei der
Schichtinstandhaltung vor allem nach Anlagenteilen, wie zum Beispiel Vorstaffel, Fertigstaffel
usw., wobei oft besonders empfindliche Anlagenteile stindig von einer besonderen Gruppe
betreut werden. Dagegen ist bei dem in Tagesschicht eingesetzten Instandhaltungspersonal die
Tendenz zu einer technologischen Spezialisierung festzustellen, die in einigen Werken am
deutlichsten in der betrichtlichen Zahl spezialisierter Instandhaltungsmeister zum Ausdruck
kommit.
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Zum Beispiel sind in einem Werk in der Tagschicht der Instandhaltung neben gut 70 Fach-
arbeitern unter anderem folgende Spezialmeister beschiftigt: Kranmeister, Rohrschlossermeister,
Kesselschmied- wund  Blechschlossermeister, Instandhaltungsmeister/Hei3flimm-Maschine,
Meister/Anlagenneubau und Hydraulikmeister; diesen Meistern, bei denen es sich durchweg um
junge bis sehr junge Krifte mit einer ausgezeichneten technischen Ausbildung handelt, sind
vielfach kaum mehr feste Arbeitsgruppen unterstellt, sondern es werden ihnen lediglich von Fall
zu Fall die benstigten Arbeitskrifte zugeordnet.

Diesen neuen oder stark gewandelten Aufgaben steht eine entsprechende Veridnderung der
Funktionsinhalte gegentiber:

— Von der Schichtinstandhaltung werden kaum mehr gréfere Reparaturen ausgefiihrt; ihre
Aufgaben bestehen vor allem in der kontinuierlichen Uberwachung, in der Durchfiihrung von
Routine-Inspektionen und in der regelmiBigen Auswechslung von VerschleiBteilen. Diese
Titigkeit erfordert vor allem eine sehr genaue Kenntnis der betreuten Anlagen und recht
grofles Verstindnis technischer Zusammenhinge. Vielfach haben sich diese mehr theoretischen
Fihigkeiten auch bei der Stérungsdiagnose bzw. bei der Analyse der Ursachen aufgetretener
Storungen im Hinblick auf die Beseitigung schwacher Stellen zu bewihren.

— Den in Tagesschicht eingesetzten spezialisierten Gruppen der Instandhaltung obliegt
vor allem die Durchfithrung groBerer Umbauten oder Reparaturen an ganz bestimmten
Bauteilen, deren Technologie sie besonders gut beherrschen miissen. Hier werden vor allem
Spezialkenntnisse und Fertigkeiten in Gebieten wie Hydraulik und Pneumatik verlangt, die
erheblich iber die bisher normale Qualifikation eines Facharbeiters der maschinentechnischen
Instandhaltung hinausgehen.

In engem Zusammenhang mit der verstirkten Spezialisierung und Arbeitsteilung ist auch das
Auftreten der neuen Funktion des Arbeitsvorbereiters/Instandhaltung zu sehen; die Arbeits-
vorbereiter — deren Funktion iibrigens teilweise als ideale Vorbereitung fiir spitere Instand-
haltungsmeister gilt — sind vor allem mit der Rationalisierung und Planung der Instandhaltungs-
arbeiten beauftragt, wobeli sie gleichzeitig in groBerem Umfang an der systematischen Stérungs-
diagnose und Analyse von Stérungsursachen beteiligt werden.

Die Verinderung der Funktionen in der maschinentechnischen Instandhaltung ist allerdings
im Regelfall nicht so groB3, daB sie tiber die Anpassungsfihigkeiten eines Facharbeiters mit guter
Ausbildung hinausreichen. Zwar wird vielfach groBer Wert darauf gelegt, daB sich die Instand-
haltungsfacharbeiter aus eigener Initiative oder mit Unterstiitzung des Werkes technisch weiter-
bilden; auch wurden oft beim Aufbau bzw. beim Anlaufen der Straen besonders junge Krifte
mit moderner Ausbildung ausgewihlt und Spezialkurse fir einzelne Facharbeitergruppen der
maschinentechnischen Instandhaltung durchgefiihrt; insgesamt ist man jedoch der Meinung, daf3
bislang eine gute industrielle Facharbeiterausbildung der heute iblichen Art, wenn sie ausrei-
chende theoretische Grundkenntnisse vermittelt hat, als Grundlage fiir den Einsatz in detr maschi-
nentechnischen Instandhaltung neuer Stralen im wesentlichen noch ausreiche.

Noch weitreichender waren die Auswirkungen technischer Fortschritte auf die Funktionen
in der elektrotechnischen Instandhaltung — vor allem im Zusammenhang mit dem rapiden
Vordringen der Elektronik. Damit wird bei den Facharbeitern wie bei den Meistern die von der
klassischen industriellen Facharbeiterausbildung vermittelte Qualifikation oftmals unzureichend,
weil vor allem die Anforderungen an Verstindnis fiir abstrakte technische Prinzipien und Zu-
sammenhinge sehr stark gewachsen sind.

Auch in der elektrotechnischen Instandhaltung zeigt sich eine Tendenz zutr Spezialisierung in
Schichtinstandhaltung, die mit laufender Inspektion und Wartung beauftragt ist, und in
Instandhaltungsgruppen mit iiberwiegenden Reparaturaufgaben, die teilweise einem
zentralen Elektrobetrieb angehoren. Diese Spezialisierungstendenz ist jedoch nicht so stark
ausgeprigt wie in der maschinentechnischen Instandhaltung einiger moderner Walzwerke.
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Demgegeniiber steht in der elektrotechnischen Instandhaltung vor allem das Problem der
Polyvalenz im Vordergrund: die Notwendigkeit, fiir wichtige Teile des Instandhaltungspetsonals
nicht nur das klassische Gebiet der Elektrotechnik zu beherrschen, sondern auch gute Kenntnisse
in Elektronik zu besitzen sowie mit den mechanischen Konstruktionsprinzipien und den metall-
urgischen Prozessen in den von ihnen betreuten Anlagen vertraut zu sein.

Insbesondere bei Stérungsdiagnosen in den oft komplizierten Schaltungen darf sich die Auf-
merksamkeit des elektrotechnischen Instandhaltungspersonals nicht auf einzelne Bauelemente
konzentrieren, sondern muf3 jeweils groBere Teile der Antriebs- und Steuerungseinrichtungen
einbeziehen. Deshalb ziehen es auch die meisten Werke vor, wichtige Teile der elektronischen
Ausriistung der StraBlen zusammen mit den elektrotechnischen Bauteilen zu warten und dafiir
zu sorgen, dall wenigstens der qualifizierteste Teil des elektrotechnischen Instandhaltungs-
petsonals auch iiber ausreichende elektronische Kenntnisse verfiigt (unabhingig hiervon verfiigen
die meisten Werke iiber mehr oder minder startke Gruppen von Elektronikern sowie MeB3- und
Regelfachleuten, die jedoch auf die Wartung bestimmter, in sich abgeschlossener Geriteteile
spezialisiert sind und deren Arbeit sich teilweise auf Werkstattreparaturen an ausgewechselten
schadhaften Bauteilen konzentriert).

Sicherlich ist es mdglich, daf3 die geschilderten jiingsten Entwicklungen in der Instandhaltung
sehr modetner grofler Walzwerke auch durch lokale Zufilligkeiten, personelle Konstellationen
und Traditionen der jeweiligen Unternehmen oder Unternehmensgruppen bestimmt werden;
so 1463t sich beispielsweise nicht sagen, ob notwendigerweise die Tendenz zur Spezialisierung und
Arbeitsteilung in der maschinentechnischen Instandhaltung stitker ausgeprigt sein muf}, wihrend
in der elektrotechnischen Instandhaltung das Problem der Polyvalenz im Vordergrund steht?).

Unbestritten diirfte jedoch sein, dafl die weitere Entwicklung in den Instandhaltungsfunktio-
nen in einem heute noch ungeklirten und vielleicht im Laufe der Zeit wachsenden Maf3 von diesen
beiden Tendenzen bestimmt sein witrd, die bei den Untersuchungen der Hohen Beh6rde um so
deutlicher hervortraten, je moderner die betreffende Anlage wat.

d) Auswirkungen auf Auswahl, Einstellung und Ausbildung

Anders als beim Produktionspersonal bewirkt der technische Fortschritt beim Instandhal-
tungspersonal im Regelfall keine grundlegende Verinderung in den Verfahren der Auswahl,
Einstellung und Ausbildung. Von wenigen Ausnahmen abgesehen werden ja in den Werken der
europiischen Stahlindustrie traditionell fiir die Instandhaltungsbetriebe {iberwiegend Arbeits-
krifte mit einer abgeschlossenen beruflichen Ausbildung eingestellt, die vielfach in werkseigenen
Ausbildungsstitten vermittelt wurde.

Dennoch sind in neuerer Zeit und in den Werken mit den modernsten Produktionsanlagen
einige neue Entwicklungen zu beobachten, die sicherlich auch in engem Zusammenhang mit den
qualitativen Verdnderungen in der Personalstruktur der Instandhaltungsbetriebe stehen.

— Entwicklung der Ausbildung von Jugendlichen in den klassischen Instandhaltungsberufen

Um der zunehmenden Bedeutung technischer, oftmals theoretischer Kenntnisse gegeniiber
praktischen Fertigkeiten bei den meisten Instandhaltungsfunktionen Rechnung zu tragen, werden
bei der Ausbildung von Jugendlichen praktische Ubungen immer stirker durch theoretischen
Unterricht erginzt. Gleichzeitig ist man bestrebt, in der Grundausbildung auch Kenntnisse in
benachbarten Fachgebieten zu vermitteln, um die Polyvalenz zu ethéhen.

1) Immerhin wurdean einet sehr modernen BreitbandsttaBe darauf hingewiesen, daB man in absehbarer Zeit auch in der elektrotechni-
schen Instandhaltung zu einer qualitativen Arbeitsteilung zwischen den polyvalenten hochqualifizierten Elektrikern mit zusitz-
licher elektronischer Qualifikation einerseits und einem mehr traditionellen, weniger anspruchsvollen Typ von Elektrikern
andererseits kommen miisse, dem man beispielsweise laufende kleinere Wartungs- und einfache Reinigungsaufgaben, vor allem
an den elektrischen Antrieben, tibertragen koénne.

30

; 5 3
ISF Miinchen (1968): Die Veranderungen in der Struktur und Ausbildung der Arbeitskrafte in der Eisen- ]SFMUNCHEN
und Stahlindustrie. URN: http:/nbn-resolving.de/urn:nbn:de:0168-ssoar-101519 B



Dies hat zur Folge, dafl im Regelfall die jungen Facharbeiter durch ihre Ausbildung sehr viel
besser auf die Aufgaben in der Wartung und Instandhaltung sehr moderner Anlagen vorbereitet
sind als ihre ilteren, frither und nach traditionellen Prinzipien ausgebildeten Kollegen.

Dariiber hinaus ist man in vielen Werken bestrebt, in den eigenen Ausbildungsstitten Nach-
wuchs fiir die neu entstandenen Funktionen (vor allem MeB3- und Regelmechaniker, Instrumenten-
facharbeiter und teilweise auch Elektroniker) heranzubilden bzw. in den &rtlichen, iiberbetrieb-
lichen Berufsausbildungsstitten die Einfithrung entsprechender Ausbildungsginge anzuregen
und zu f6rdern.

— Auswahl der Arbeitskrifte fur die Instandhaltung der modernsten Betriebe

Soweit im Zuge der Neuerrichtung von sehr modernen Produktionsanlagen Neueinstel-
lungen von Instandhaltungspersonal notwendig sind, legt man groBlen Wert auf ein hohes Aus-
bildungsniveau der Bewerber; in Lindern mit gut entwickelten, tiberbetrieblichen Weiter-
bildungseinrichtungen spielt bei der Auswahl vor allem auch der erfolgreiche Besuch technischer
Kurse fiir Erwachsene mit abgeschlossener Grundausbildung eine erhebliche Rolle.

— Weiterbildung der Instandhaltungsbelegschaften

Fast tiberall, wo neue Anlagen errichtet oder bestehende Anlagen grundlegend modernisiert
wurden, waren besondere WeiterbildungsmaBnahmen fiir das Instandhaltungspersonal notwendig.

Diese MaBnahmen lassen sich vier Typen zuordnen:

— Praktische Weiterbildung und Einarbeitung in den neuen Aufgabengebieten anliflich der
Montage der neuen Anlagen, an der meist groBere Teile des zukiinftigen Instandhaltungs-
petsonals (oft unter Aufsicht von Spezialisten der Lieferfirmen) beteiligt waren;

— systematische Kurse und Unterweisung innerhalb des Werkes, oftmals wihrend der Montag:
der neuen Anlagen (bzw. wihrend des Umbaus grundlegend modernisierter. Produktions-
einrichtungen) oder in der Anlaufphase; vielfach wurden und werden an derartigen Kursen
die Spezialisten der Lieferfirmen aktiv beteiligt;

— lingere Praktika von Arbeitskriften, die fiir besondere, verantwortungsvolle Instandhaltungs-
funktionen vorgesehen sind, in den Werken der Lieferfirmen neuer Anlagen oder einzelner
Anlagenteile oder in befreundeten Werken, in denen solche Anlagen bereits in Betrieb sind;

— lingere auBerbetriebliche Weiterbildung einzelner Fachkrifte, die vom Werk geférdert und
zum Teil voll finanziert wird.

Wihrend sich die Manahmen, die den beiden ersten Typen zuzurechnen sind, an grofBe Teile
des zukiinftigen Instandhaltungspersonals richten, sind MaBnahmen des dritten und vierten Typus
ibrer groferen Kosten wegen jeweils nur fiir eine kleine Gruppe von Arbeitskriften moglich,
die dann anschlieBend mit besonders verantwortungsvollen und schwierigen Funktionen betraut
werden sollen.

Im tibrigen versteht es sich von selbst, dal der Aufwand fiir lingerfristige, mit partieller oder
vollstindiger Freistellung von der Arbeit sowie eventuell mit zusitzlichen Reise- und Aufent-
haltskosten verbundene Maf3nahmen um so gréBer sein muB, je niedriger das durchschnittliche
Ausbildungsniveau der fiir die Besetzung von Instandhaltungsfunktionen in Frage kommenden
Arbeitskrifte ist. Wihrend also in modernen Hiittenwerken mit guten Ausbildungssystemen
betriebliche Kurse und praktische Unterweisung weitgehend ausreichen, mulite zum Beispiel
beim Aufbau von neuen Hiittenwerken in bisher industriell kaum entwickelten Gebieten eine sehr
langfristige und aufwendige Ausbildungspolitik betrieben werden, die im Grenzfall (Werk Tarent
der Italsider) fiir den gréBeren Teil des zukiinftigen Instandhaltungspersonals ein bis zwei Jahte
theoretischen Unterrichts und praktischer Unterweisung in anderen Werken beinhaltete.
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Vollig offen muB allerdings zum gegenwirtigen Zeitpunkt die Frage bleiben, ob eine stirkere
Spezialisierung der Instandhaltungsfunktionen auf die Dauer auch weitere Verinderungen in der
Auswahl, Einstellung und Ausbildung des Instandhaltungspersonals hetvorrufen wird; es sei
in diesem Zusammenhang nochmals darauf hingewiesen, dal in einzelnen der modernen Werke
gegenwirtig sehr eingehend gepriift wird, welchen Anteil angelernte Arbeitskrifte ohne abge-
schlossene Facharbeiterausbildung in den (heute noch iiberwiegend aus Fachatbeitern bestehen-
den) Instandhaltungsbetrieben stellen konnen und sollen.

In einigen Nebenbetrieben (ausgewahite Beispiele)

Einsatz moderner Produktionsmittel, VergroBerung der Produktionseinheiten, Teilautomati-
sierung von Bedienung und Steuerung, Mechanisierung von Produktionsgingen, Vordringen
neuer Produkte mit hoheren Qualititsanforderungen, hthere Ausnutzung von Energie und Stoff,
rationellere Auslegung und Fithrung des Produktionsflusses — alle diese Einzelaspekte des
technischen Fortschritts haben nicht nur Konsequenzen fiir Anzahl und Struktur des bendtigten
Produktions- und Instandhaltungspersonals; sie setzen gleichzeitig die Entstehung bzw. wach-
sende Bedeutung von Funktionen verschiedenster Art voraus, die im Regelfall weder den
Produktions- noch den Wartungsbetrieben zugehoren sondern in zentralen techmschen Dienst-
stellen zusammengefal3t sind.

Generell ist festzustellen, daB3 in diesen zentralen technischen Dienststellen:

— der Personalbedarf gegenwirtig meist rascher ansteigt als in den Produktions- und teilweise
auch in den Instandhaltungsbetrieben (wenngleich auch hier zumeist sinkender Personal-
aufwand pro Tonne Rohstahlerzeugung zu beobachten ist);

— zahlreiche neue Funktionen entstanden sind und entstehen, deren konkreter Inhalt von Werk
zu Werk und von Land zu Land sehr verschieden ist;

— die meisten der bestehenden Funktionen einer mehr oder weniger permanenten Veridnderung
unterliegen;

— eine Tendenz zur Erhthung der durchschnittlichen Qualifikation durch Vermehrung der
hochqualifizierten und Verminderung der weniger qualifizierten Funktionen besteht;

— vielfach — wie in der Instandhaltung in den modernsten Produktionsanlagen — deutliche
Bestrebungen zur Arbeitsrationalisierung mit der Konsequenz zumindest relativer Personal-
einsparung (auf dem Hintergrund stark zunehmenden Arbeitsvolumens) zu bemerken sind.
AnldBlich der Untersuchungen der Hohen Behorde in Hochofenbetrieben, Stahlwerken und

Walzwerken, auf denen die vorhergehenden Abschnitte basieren, konnten allerdings wegen der

jeweils begrenzten Erhebungseinheiten die Auswirkungen des technischen Fortschritts auf Struk-

tur und Ausbildung der Arbeitskrifte in den zentralen technischen Dienststellen nicht eingehend
behandelt werden. Dementsprechend stiitzen sich die folgenden Darstellungen iberwiegend auf
die anliBlich der Studientagung der Hohen Behdrde der EGKS im Mirz 1967 gehaltenen Referate,
die allerdings meist nur die Situation und Entwicklung in einzelnen Werken bzw. Lindern der
Gemeinschaft eingehender behandeln.

a) Energiemessung und -regelung”

Der Aufgabenbereich und seine Entwicklung

Die seit mehreren Jahrzehnten in der deutschen Hiittenindustrie -bestehenden, meist als
,»Wirme- und Energiewirtschaftsstelle” bezeichneten Dienststellen, die mit der Energie-
1) Das Referat von Dt. Gerhard Schniirch (Klockner-Werke AG, Duisburg), auf das bei der Darstellung der Entwicklung im

Beteich der Energiemessung und -regelung vor allem Bezug genommen wird, stiitzt sich in erster Linie auf ecire Umfrage der

Wirme- und Energiewirtschaftsstelle des VAEH, die vor einiger Zeit in 14 gemischten Hiittenwerken und in 7 Stahl- und Walz-
werken der Bundesrepublik Deutschland durchgefithrt wurde.
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messung und -regelung betraut sind, haben drei eng miteinander zusammenhingende Auf-
gabengebiete:

— Untersuchung, Forschung und Planung (regelmiBige Ofenuntersuchungen an Schmelz-
und Wirmetfen; Durchfihrung von Modellversuchen in Laboratorien; teilweise auch
Planungsaufgaben fiir Ofenbau);

— wirmetechnische Messung und Regelung (Planung, Einbau, Uberwachung und Instandhal-
tung der bendtigten Mef3- und Regelanlagen);

— technisch-wirtschaftliche Uberwachung und praktische Enetrgiekontrolle (Energieverteilung,
Energiestatistik und Ermittlung der Energiekosten in den einzelnen Bettiebsabteilungen).

Die Wirmestellen missen regelmiBig mit den verschiedenen anderen zentralen Dienststellen
wie auch mit den Betriebsabteilungen zusammenarbeiten. Besonders eng sind die Beziehungen
mit den Neubau- und Planungsabteilungen (z. B. bei der Bestellung oder dem Bau neuer Ofen-
anlagen) sowie mit der metallurgischen Abteilung (vor allem gemeinsame verfahrenstechnische
Untersuchungen im Bereich der Wirme- und Stromungstechnik).

Neue Aufgaben der Abteilung entstehen gegenwirtig insbesondere auf dem Gebiet der
Reinhaltung der Luft und des Wirmeschutzes.

Quantitativer Personalbedarf

Wegen der verschiedenen Aufgabenabgrenzung bestehen sehr gro3e Unterschiede in der Zahl
der gegenwirtig in den Wirmestellen der deutschen Hiittenindustrie beschiftigten Arbeitskrifte;
die Werte in 21 deutschen Werken schwanken zwischen 10 und 160 Lohn- und Gehaltsempfingern.

Generell 146t sich jedoch sagen, daBl ein deutlicher Zusammenhang zwischen Rohstahl-
produktion und Zahl der Beschiftigten in den Wirmestellen besteht; dementsprechend hat sich
auch in den meisten von der Untersuchung der Hohen Behorde erfaliten Stahlwerken parallel
zu Modernisierung und VergroBerung der Kapazititen das Me3- und Regelpersonal stark
vermehrt.

Eine genauere Analyse ergibt allerdings, dal3 ab einer Produktion von etwa 140 000 t/Monat
keine wesentliche Personalerhohung mehr eintritt; noch groflere Erzeugungseinheiten erfordern
kaum zusitzlichen Aufwand bei der energetischen Uberwachung.

In neuerer Zeit hat sich die Produktivitit der Arbeitskrifte in den Wirmestellen deutlich erhéht.
So besteht in Deutschland eine Tendenz zur Vermehrung det Zahl der betreuten Gerite je Fach-
arbeiter: Die Zahl der bendtigten Facharbeiter nimmt wesentlich langsamer zu als die Zahl der
Gerite; in einigen Fillen stagnierte sie dank der verbesserten Bautechnik der Gerite (Baustein-
ptinzip) trotz Vermehrung der MeBgerite.

In Zukunft ist allerdings im Zusammenhang mit der fortschreitenden Automatisierung und
der raschen Vermehrung des zu betreuenden Geriteparks wiederum eine stirkere Zunahme des
Personalbedarfs in den MeB- und Wirmestellen zu erwarten.

Qualitative Personalstruktur

Den drei oben genannten Aufgabenbereichen der Wairmestellen entsprechen jeweils andere
Funktionen:

— Untersuchung, Forschung und Planung erfordern Ingenieure und Physiker sowie Techniker
und spezialisierte Hilfskrifte (Laboranten, Labormechaniker u. 4.); hinzu kommen gegebenen-
falls Konstrukteure und technische Zeichner fiir Aufgaben detr Ofenkonstruktion.

— Finbau, Uberwachung und Instandhaltung der Gerite erfordern vor allem geschulte Fach-
arbeiter mit dem entsprechenden Aufsichtspersonal; die Planungsaufgaben sind im Regelfall
Ingenjeuren vorbehalten. Technische Routinetiberwachungen (Tauchtemperaturmessung im
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- Stahlbad, Temperaturmessung am Walzgut u. 4.) werden von angelernten Arbeitern durch-
gefiihrt, die entweder der Wirme- und Energiewirtschaftsstelle direkt unterstellt sind oder
von iht nach entsprechender Unterweisung den Produktionsbetrieben zugewiesen werden.

— Die praktische Energiekontrolle erfordert sowohl Arbeiterfunktionen in den Energiezentralen
wie Angestelltenfunktionen in den statistischen und in den Kostenbiiros (technische und kauf-
minnische Angestellte meist nicht sehr hoher Qualifikation).

Die Anforderungen an die Qualitit der Ausbildung des Personals in Wirmestellen sind in den
vergangenen Jahren stindig gestiegen.

Auswirkungen auf die Ausbildung

Die Wirmestellen eines Huttenwerks beschiftigen heute mehrere Ingenieure (mindestens
4 bis maximal 13 in gemischten Hiittenwerken), die entweder eine Hochschul- oder eine Ingenieur-
schulausbildung abgeschlossen haben und tiberwiegend der Fachrichtung Maschinenbau ange-
héren, sowie eine grofiere Anzahl von Technikern, die nach Abschluf einer Fachatbeiterausbildung
und einer lingeren Berufspraxis in Abend- oder Tageskursen in den Fachrichtungen ,,Heizung
und Liftung®, ,,Elektronik, ,, MeB- und Regeltechnik® sowie ,,Nachrichtentechnik® ausgebildet
wurden. Gegenwiirtig besteht in der deutschen Hiittenindustrie ein groBer Mangel an Technikern,
der durch eine Verstirkung der bisherigen Ausbildung sowie durch das Angebot zusitzlicher
Ausbildungseinrichtungen — insbesondere ,,Feuerungs- und Wirmetechnik* sowie ,,Wirme-
und Energiewirtschaft® im Rahmen einer generellen Ausbildung von Hiittentechnikern — tibet-
wunden werden soll.

Fiir die Leitung der praktischen Arbeiten in Werkstatt und Betrieb sind im Regelfall mehrere
Meister eingesetzt, ehemalige Facharbeiter, die im allgemeinen eine Industrlemelsterprufung der
Fachrichtung Hiittenwesen abgelegt haben missen.

Ein grofBer Teil der Arbeiterbelegschaft der Wirmestellen besteht aus Facharbeitern verschie-
dener Berufe. Gegeniiber den traditionell vorherrschenden Berufen (Schlosser, Dreher und Schwei-
Ber) gewinnen neue Berufe (z. B. Wirmestellengehilfe oder Energiemechaniker?) sowie MeB-
und Regelmechaniker?) stindig wachsende Bedeutung; ferner nimmt der Anteil der Elektriker
zu, Da die Qualifikation der vorhandenen Facharbeiter oftmals nicht mehr ausreicht, um den
gestiegenen qualitativen Anforderungen gerecht zu werden, haben viele Werke zusitzliche Lehr-
ginge fiir die Arbeitskrifte mit einer abgeschlossenen Facharbeiterausbildung in einem traditio-
nellen Beruf (Mechamker Schlosser und Elektriker) eingefiihrt, vor allem iiber:

—- Anwendung von MeB3- und Regeltechnik im Bereich der Wirmewittschaft;
— Elektronik sowie Hydraulik und Pneumatik.

Fiir eine nahe Zukunft sind Lehrginge fir Fernmeldemonteure sowie fiir' Elektroniker/
ProzeBsteuerung geplant.

B) quaIitétskontroIIe"’)

Der Aufgabenbereich
Die Aufgaben der Qualititskontrolle haben sich in neuerer Zeit zunehmend von passiver
Registrierung von Produkteigenschaften auf Qualititssteuerung wihrend des Produktions-
prozesses vetlagert. o
In dieser Perspektive lassen sich die Aufgaben der zentralen Dienststellen ,,Qualititskontrolle*
wie folgt darstellen
1) Anerkannte Ausblldung in Deutschland seit Anfang der v1erz1ger Jahte.
2)_Anerkannte Ausbildung in Deutschland seit 1960.
3) Die folgende Darstellung basiert im wesentlichen auf dem Referat von Herrn Dr. J. H. van der Veen, das sich msbesondere

auf die Situation und Entwicklung im Huttenwetk IJmuiden der Koninklijke Nederlandsche Hoogovens en Staalfabricken
N. V. bezieht.
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— Ausarbeitung und stindige Verfeinerung von Vorschriften fiir alle vom Verbraucher. ver-
langten Giiteklassen (im Hinblick auf die bessere Beherrschung der die Qualitit beeinflussen-
den Faktoren; wichtigste Hilfsmittel sind statistische Analyse und gezielte Laboratorunter-
suchungen);

— Registrierung und Kodifizierung der geforderten Quahtatselgenschaften be1 allen Auftragen
und Bestimmung der entsprechenden Qualitdtsnormen;

— Uberwachung det Finhaltung dieser Vorschriften und Klassifizierung des Erzeugnisses auf
seinem Werdegang vom fliissigen Stahl bis zum fertiggewalzten Enderzeugnis (insbesondere
in Form einer Serie von Qualititspriifungen wihtend der einzelnen Verarbeitungsstufen,
was die Endabnahme wesentlich erleichtert und das rechtzeitige Ausscheiden von ‘Ausschufl
ermoglicht);

— endgiiltige Abnahme des fertigen Erzeugnisses und Freigabe zur Lieferung sowie technische
Kontakte mit den Kunden zur Beratung bei der Qualititswahl und Entgegennahme von
Beschwerden.

Zur Ausfuhrung dieser Aufgaben gliedert sich die Abteilung: Quahtatskontrolle im Werkg
IJmuiden in zwei Teile:

eine zentrale Abteilung fir Quahtatstechnolog1e (mit den Untérabteilungen ,,Untersu-
chungsgruppen® und ,,Statistische Qualititsiiberwachung®),

dezentralisierte ,,Stammstellen, die den einzelnen Produktionsabteilungen zugeteﬂf sind
und dort die anfallenden konkreten Kontrollen durchzufiihren haben.

Quantitativer Personalbedarf

Im Hiittenwerk IJmuiden beschiftigt die Qualititsabteilung gegenwirtig etwa 515 Arbeits-
krifte — ohne daf} gesagt werden kann, inwieweit diese Zahl fiir Hiittenwerke allgemein typisch
ist. » ' - e T

Die weitere Entwicklung des Personalbedarfs der Qualititsabteilungen ist sowohl in quanti-
tativer wie auch in qualitativer Hinsicht recht unsicher. Auf der einen Seite wirken die stindig
steigenden Anforderungen an die Qualitit der Produkte und die wachsende qualitative Differen-
zierung der Kundenwiinsche in Richtung auf eine Ausweitung der Qualititskontrolle; auf der
anderen Seite ist noch nicht abzusehen, in welchem Ausmaf} der stirkere Einsatz von automati-
scher Datengewinnung und elektronischer Datenverarbeitung dén Personalbedarf quantltatlv
reduzieren und qualitativ verindern wird.

Qualitative Personalstruktur

Bei den Funktionen sind vier Gruppen zu unterscheiden, die ein techt unterschledhches Aus-
bildungsniveau etfordern:

— die Ingenieurfunktionen (die hchsten Sachbearbercerfunktlonen in der zentralen Abteﬂung
und die Leitung der Stammstellen), die mit Absolventen von Techmschen Hochschulen
oder Universititen besetzt sind; :

— mittlere leitende und assistierende Funktionen (z. B. Unterabteilungsleiter, Gruppenlelter
und Hauptbeobachter in den Stammstellen sowie gehobene Sachbearbeiter in der zentralen
Abteilung), fir die vielfach eine abgeschlossene Ausbildung an einer héheren techmschen
Lehranstalt vorausgesetzt wird; -

— untere leitende und assistierende Funktionen (wie Beobachter und- Kodierer in’den
Stammstellen, gewShnliche Sachbearbeiter in det zentralen Abteilung);

— untere ausfiihrende Funktionen (wie Qualititskontrolleure, Materialpriifer und Abnahme-
priifer, Laboranten in der Qualititstechnologie und im Verzinnungslabor, Maschmen—
personal in der statistischen Qualititsiiberwachung).
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Die Qualifikationsanforderungen fiir die beiden unteren Funktionsgruppen sind je nach
Aufgabenstellung recht unterschiedlich; es bestehen keine einheitlich festgelegten Anforderungen
an das Ausbildungsniveau.

Eine spezifische Ausbildung fiir das Personal der Abteilung Qualititskontrolle gibt es bisher
kaum. Deshalb hat die individuelle Weiterbildung eine besonders wichtige Rolle zu spielen.
Gelegenheit hierzu bieten sowohl werksinterne Kurse, Schulungen und Lehrginge allgemein-
bildender Art (besonders fiir das Personal mit nur VolksschulabschluB) und zu speziellen Pro-
blemen der Hiittentechnik und der Qualititskontrolle (unterschiedlich fiir Personal verschiedener
Allgemeinbildung) als auch auBerbetriebliche Lehrginge, beispielsweise iiber Metallkunde,
SchweiBtechnik und statistisch-mathematische Verfahren.

c) Produktionsplanung”
Der Aufgabenbereich und seine Entwicklung

Im Lauf der fiinfziger Jahre gewann die zentrale Produktionsplanung in der italienischen Stahl-
industrie (wie auch in vielen Werken anderer Linder der Gemeinschaft) immer groBere Bedeutung ;
ihre Aufgaben und einzelnen Arbeitsgruppen differenzierten sich; ihre organisatorische Gliede-
rung und ihre Stellung in den Werken und Gesellschaften prizisierten sich.

Als Ergebnis dieser Entwicklung kristallisierten sich bis etwa 1960 vier, auch organisatorisch
getrennte Aufgabengebiete heraus:

— zentrale Planung (Ausarbeitung der Jahresprogramme fiir Produktion und Halbzeug-
austausch der Werke der Gesellschaft; Aufstellung der monatlichen Fabrikations- und
Lieferungsprogramme; Kontrolle, Information und Koordinierung in bezug auf die kauf-
minnischen und technischen Probleme);

— Auftragsannahme (Uberpriifung der Bestellung der Kundschaft; Zuweisung des Auftrags
an das jeweilige Werk; Planung der Liefertermine; Steuerung der Auslastung det einzelnen
Anlagen; Kontakte mit den Kunden wihrend der Auftragsabwicklung);

— Produktlenkung (Mitatbeit an der Aufstellung der Monatsprogramme der einzelnen Werke;
Uberwachung der Auslastung der einzelnen Anlagen; Uberwachung des Fertigungsablaufs;
Lagerbestandsverwaltung; Planung und Durchfihrung des Versands; Kundenkontakte in
Zusammenarbeit mit der Auftragsannahme);

— Produktionslenkung (Mitwirkung bei der Aufstellung der Monatsprogramme der einzelnen
Werke anhand von Produktionsplanung und Auftrigen; Anforderung der etforderlichen
Rohmaterialien; zeitliche Planung des Fertigungsablaufs).

Der normale Ablauf geschah in folgender Reihenfolge: Kunde — Auftragsannahme — Pro-
duktlenkung ~— Produktionslenkung. Die zentrale Planung wurde nur bei groBeren Entschei-
dungen und bei Auftreten besonderer Probleme eingeschaltet.

Zu Beginn der sechziger Jahre zeigte sich — als Folge der betrieblichen Rationalisierung wie
als Folge des verschirften Wettbewerbs — die Notwendigkeit zu einer Reorganisation der Pro-
duktionsplanung, die zugleich auch durch die hthere Transparenz der betrieblichen Verhiltnisse
sowie der Lage und Entwicklungstendenzen auf dem Markt erméglicht wurde.

Die Reorganisation erfolgte insbesondere im Hinblick auf drei praktische Ziele:

— Ausdehnung det Planung auf den gesamten Produktionszyklus des Unternehmens von det
Vetsorgung mit Rohstoffen und Energie bis zum Versand der Fertigerzeugnisse;

1) Das Referat von Dr. Alessandro Fantoli (Finsider SpA), auf dem der folgende Abschnirt basiert, bezieht sich vor allem auf die
Erfahrungen der italienischen Stahlindustrie und hier wieder insbesondere des Finsider-Konzerns und seiner Tochtergesellschaft
Ttalsider. .
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— Verbesserung der Einzelheiten der Produktionsprogramme und ihrer Dutchfiithrung;

— Erhdhung des Zuverlissigkeitsgrades der Lieferfristen mit Hilfe eines umfassenden
Planungssystems, das die bereits festliegenden Programme und die gegeniiber anderen Kunden
beteits iibernommenen Lieferverpflichtungen berticksichtigt.

In den groBeren Gesellschaften ist nunmehr die zentrale Planung in der Unternehmensleitung
unmittelbar det héchsten Entscheidungsinstanz fiir Produktionsprobleme unterstellt. Die Auf-
gabenbereiche Produktplanung und Produktionsplanung sind in den einzelnen Werken in einer
unmittelbar der Werksspitze unterstellten Abteilung zusammengefaBt; diese Abteilung bearbeitet
teilweise auch den Aufgabenbereich ,,Auftragsannahme®, der in anderen Gesellschaften der zen-
tralen Planung untersteht.

In einigen Fillen wurde im Rahmen der zentralen Planungsdienststelle eine besondere
Arbeitsgruppe fiir Planungsmethoden gegriindet, deren Aufgabe vor allem darin besteht, die
Planungspraxis stindig weiter zu verbessern.

Die jiingste Entwicklung in den Aufgaben der Produktionsplanung wird entscheidend
bestimmt dutch den Einsatz von elektronischer Datenverarbeitung (Informationsspeicherung
und -bearbeitung sowie Entscheidungsvorbereitung), der allerdings bisher erst in Teilen der
italienischen Stahlindustrie etfolgt.

In einer ferneren Zukunft ist damit zu rechnen, daB die Datenverarbeitungsanlagen der
Produktionsplanung mittels Datenferniibertragung direkt mit ProzeBrechnern in den Produk-
tionsanlagen verbunden sind.

Quantitative Personalentwicklung

Die Zahl der mit Aufgaben der Produktionsplanung beschiftigten Arbeitskrifte hat sich in
der italienischen Stahlindustrie stark erhht. Nach Ausschaltung verschiedener in ihren Aus-
wirkungen nicht genau zu beriicksichtigender Faktoren — wie Ausweitung der Erzeugung,
Modernisierung der Anlagen, Ubertragung neuer Aufgaben auf die Abteilung Produktions-
planung bzw. Ausgliederung von Nebenaufgaben — darf man fiir das vergangene Jahrzehnt die
Zuwachsrate auf etwa 100 bis 1209, schitzen.

Diese Arbeitskrifte stellen zwischen 1 und 29, der Gesamtbelegschaft pro Werk; die htchsten
Werte sind in Werken mit vielstufigen Produktionsprozessen und wenig standardisiertem
Produktionssortiment anzutreffen.

Qualitative Personalstruktur und ihre Entwicklung

Zu Beginn der fiinfziger Jahre bestand die Mehrzahl der Beschiftigten aus Angestellten ohne
hohere Allgemeinbildung, die vor allem iiber sehr grofle Erfahrungen und eine sehr genaue
praktische Kenntnis der Produktionsanlagen und des Fertigungsprogramms verfiigten. Die Lei-
tung der Abteilung sowie einzelner Arbeitsgruppen lag in den Hinden von etwa zwei bis drei
Technikern (hohere technische Fachschule) je Werk.

Die Ausweitung der Planungsaufgaben und die Verfeinerung der Planungsmethoden waren
mit einer wesentlichen Erhohung der qualitativen Anforderungen an das Personal verbunden.
Gegenwirtig sind in den Planungsabteilungen der einzelnen Werke der italienischen Stahl-
industrie im Regelfall 4 Akademiker sowie 10 bis 20 Absolventen einer hSheren technischen
Fachschule beschiftigt (die etwa ein Drittel bis die Hilfte des Personals der Abteilung stellen).

Diese Tendenz zu steigendem Anteil hochqualifizierter Arbeitskrifte wird durch das Vordrin-
gen der elektronischen Datenverarbeitung sicherlich noch weiter verstirkt, die vor allem Routine-
atbeiten iberfliissig machen wird, wihrend gleichzeitig diejenigen Aufgaben zunchmen, die eine
griindliche Kenntnis der technischen und wirtschaftlichen Zusammenhinge voraussetzen.
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Konsequenzen fiir Auswahl, Einstellung und Ausbildung

Der tiefgreifende Wandel in den Aufgaben und der qualitativen Personalstruktur der Pro-
duktionsplanung hatte entsprechend schwerwiegende Konsequenzen auf die Auswahl und Aus-
bildung des Petrsonals.

Ein erheblicher Teil der neu in der Produktionsplanung eingesetzten Akademiker und quali-
fizierten Techniker wurde aus anderen technischen Stabsstellen versetzt; bei det Auswahl achtete
man vor allem auf die Kombination von technischer Qualifikation mit guten Kenntnissen und
Erfabrungen auf wirtschaftlichem und organisatorischem Gebiet oder auf dem Gebiet der elektro-
nischen Datenverarbe1tung

Im groBten Unternehmen der italienischen Stahhndustﬂe Wurden fir das le1tcnde aund hoch-
qualifizierte Personal der Produktionsplanung besondere Lehrginge tiber verschiedene zentrale
Themen durchgefuhrt Zu nennen sind vor allem:

— Einfiihrung in die elektronische Datenverarbeitung,
— fortgeschrittene statistische Methoden,
— Arbeits- und Produktionsstudien,
— Technik der Lagerverwaltung. . ‘

Einige dieser Lehrginge gliederten sich in zwei zeitlich aufeinander folgende Teile.

Im gleichen Zusammenhang sind ein- bis zweimonatige praktische Lehrginge in Hiitten-

werken der Vereinigten Staaten zu nennen, an denen Fachleute aus der Produktionsplanung, der

Qualititskontrolle und der Leitung von Produktionsbetrieben teilnahmen; diese gemeinsamen
Lehrginge sollen nicht nur einen Einblick in die Fihrungsmethoden amerikanischer Werke
vermitteln, sondern auch dazu beitragen, die Kooperation zwischen Stabsabteilungen und
Linienvorgesetzten zu verbessern. '

d) EIektronische Datenverarbeitung auf dem Gebiet der Produk-
tionsplanung, -kontrolle und -steuerung?” ‘

Der Einsatz von elektronischer Datenverarbeitung in der Hiittenindustrie

‘Systeme elektronischer Datenverarbeitung dringen im Zuge der technischen und organi-
satorischen Modernisierung der Hiittenindustrie rasch vor; immet mehr Tellprozesse in Verwal-
tung und Produktion werden auf solche Systeme ubernommen

‘Bei den eingesetzten Anlagen sind gegenwirtig zwei Typen zu unterscheiden:

— ProzeBtechner, die zunehmend zur automatischen Steuerung und Kontrolle einzelner
Produktionsprozesse verwendet werden, was erhebliche quantltamve und qualitative Konse-
quenzen fiir das Produktionspersonal haben kann;

— Verwaltungstechner, die vor allem bei Aufgaben wie Kostenrechnung, Statistik, Lager-
verwaltung; Aufstellung von - Produkt1onsprogrammen Errmttlung von Kapazuatsaus—
lastungen u. 4. eingesetzt wetrden. -

Im folgenden seien lediglich Verwaltungsrechner in ihrem Einsatz bei der Bearbe1tung
technischer Aufgaben berticksichtigt.

In Frankreich geschieht in simtlichen gemischten Hiuttenwerken mit BreitbandstraBen und
in fast allen Werken mit FeinstraBlen die Auftragsverfolgung und die Aufstellung des Walz-
programms auf elektronischen Rechenanlagen.

Aus vier Fiinfteln der franzésischen Kaltwalzwerke wird berichtet, daB3 die Aufstellung der
Tagesprogramme fiir StraBen und Glithéfen sowie teilweisé auch Optimierungsberechnungen
mit Hilfe einer Datenverarbeitungsanlage erfolgen oder demnichst erfolgen werden.

1) Das Referat von Herrn Récamier, Chambre syndicale de.la siderurgie frangaise, das die wichtigste Grundlage der folgenden
Datstellung ist, fut msbesondere auf einer Erhebung der CSSF tiber technische Datenveratbeitung in det franzosischen Stahl-
industrie.
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Die Verwendung von Datenverarbeitungsanlagen in Werken mit schweren (Profil-, Schienen-
oder Triger-)Straen blieb bisher auf kaufminnische und Verwaltungsarbeiten beschrinkt,
doch zeichnet sich auch hier eine neue Entwicklung ab; zweifellos wird binnen kurzem auch dort
die Produktionsplanung mit Hilfe elektronischer Datenverarbeitung erfolgen.

Aufgabenbereich und Organisation

Wihrend zunichst meist kleinere Rechenanlagen in einzelnen Produktionsabteilungen
dezentralisiert aufgestellt wurden, verstirkt sich mit dem Auftreten der Elektronenrechner der
dritten Generation die Tendenz, den gesamten maschinell bearbeiteten Datenflufl in Verwaltung
und Produktion eines Werkes auf einer zentralen Anlage im Rahmen einer gesonderten Stabs-
stelle zusammenzufassen.

Unabhingig davon, ob die Datenverarbeitungsanlagen zentral oder dezentral aufgestellt sind,
werden auf ihnen in der groflen Mehtzahl der Fille sowohl Aufgaben der technischen Produk-
tionsplanung und -steuerung wie Aufgaben aus dem Bereich der Betriebsabrechnung, der Lohn-
abrechnung und der Lagerverwaltung bearbeitet.

In allen Fillen setzt der Einsatz von Datenverarbeitungsanlagen zwei Arbeitsgruppen voraus:
— eine Gruppe mit den Hauptaufgaben der Problemanalyse und der maschinengerechten

Otrganisation des Informationsflusses;

— eine Gruppe mit den Hauptaufgaben der Ubersetzung des InformationsfluBschemas in

Maschinenprogramme und der Bedienung der Anlagen wihrend des Betriebes.

In vielen Fillen bilden diese beiden Arbeitsgruppen zwei selbstindige, organisatorische Ein-
heiten, doch besteht eine eindeutige Tendenz zu ihrer Zusammenfassung in einer einheitlichen
Datenverarbeitungsstelle.

Quantitativer Personalbedarf

Die Zahl der in Datenverarbeitungszentren beschiftigten Personen ist abhingig vom Umfang
der auf der Anlage erledigten Aufgaben. Es lif3t sich keine Beziehung zwischen det Personalstirke
(die in den von der Erhebung erfaliten franzosischen Werken zwischen 16 und 200 Personen
variiert) und der Rohstahlerzeugung des betreffenden Werkes nachweisen; hingegen besteht
offensichtlich ein gewisser Zusammenhang zwischen Belegschaftsstirke der Datenverarbeitungs-
stelle einerseits und der Summe der Mietkosten der Anlage. Dies bedeutet andererseits, daf}
tendenziell mit dem Einsatz leistungsfihigerer und kostspieligerer Anlagen auch der Personal-
bedarf zunimmt.

Qualitative Personalstruktur und Ausbildung
Die einzelnen Funktionen in den Datenverarbeitungszentren der franzosischen Hiitten-
industrie lassen sich sieben Funktionstypen zuordnen:

Ermittler

(Hauptaufgabe: Bestandsaufnahme von Organisation, Arbeitsablauf, Arbeitsmethoden und
Arbeitsmittel in den Abteilungen, deren Aufgaben ganz oder teilweise auf Datenverarbeitung
iibernommen werden sollen, einschlieBlich Ermittlung der Wiinsche der betreffenden Abteilungen)
Gegenwirtig sind in der franzdsischen Hiittenindustrie nur wenig spezialisierte Ermittler be-
schiftigt. Die entsprechenden Aufgaben werden im Regelfall von den Systemanalytikern und von
Arbeitskriften der untersuchten Abteilungen wahrgenommen. Die Qualifikationsanforderungen
lassen sich deshalb noch nicht eindeutig angeben.

Systemanalytiker

(Hauptaufgabe: Kritische Priifung der gegenwirtig praktizierten Arbeitsverfahren und Aus-
arbeitung von Reotganisationsvorschligen; Festlegung der maschinellen Bearbeitungsschritte
und der zu wihlenden Informationstriger)
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Bei den Systemanalytikern werden zwei Qualifikationsstufen unterschieden:

— In der hoberen Qualifikationsstufe wird im Regelfall eine Hochschulausbildung vorausgesetzt;
teilweise gilt auch der erfolgreiche Besuch einer htheren Fachschule im Anschluf an das
Abitur (Niveau: technicien supetieur) als ausreichend.

— In der anteren Qualifikationsstufe tberwiegen Abiturienten ohne weitere Hoch- oder Fach-’
schulausbildung.

Die Spezialausbildung von Systemanalytikern erfolgt iiberwiegend innerhalb der Werke,
meist erginzt durch iberbetriebliche Kurse (bei den Produzenten der Anlage oder an anderen
Stellen).

Unter den Systemanalytikern befinden sich nur wenig ehemalige Programmierer, da die
Anforderungen bei den beiden Funktionstypen als sehr verschieden betrachtet werden.

Die Systemanalytiker stellen (etwa zu gleichen Teilen den beiden Qualifikationsstufen zuge-
horend) zwischen 12 und 209, des Personals der Datenverarbeitungszentren.

Programmierer

(Hauptaufgabe: Definition der zu bearbeitenden Informationen und ihrer Triger; Festlegung
des Bearbeitungsweges, der zu liefernden Ergebnisse und ihrer konkreten Form; Aufstellung
und Niederschrift der Maschinenprogramme)

Knapp zwei Drittel der Programmierer haben eine abgeschlossene hohere Schulbildung; ein
weiteres Drittel hat verschiedene Formen mittlerer Schulbildung und beruflicher Ausbildung
durchlaufen, doch wird mehr und mehr eine Allgemeinbildung vom Niveau eines Abiturienten
als notwendig vorausgesetzt. Ihre Spezialausbildung ethalten die Programmierer im Regelfall
durch Kurse bei den Produzenten von Datenverarbeitungsanlagen, erginzt durch betriebsinterne
Weiterbildung. Der Anteil der Programmierer am Personal der Datenverarbeitungszentren liegt
zwischen 15 und 209,.

Bedienungskrifte
(Hauptauigabe: Bedienung der elektronischen Datenverarbeitungsanlagen nach genauen

Anweisungen; FEinfilhrung der Programm- und Datentriger; Uberwachung der Maschine
wihrend des Betriebs)

Das Niveau der allgemeinen und beruflichen Bildung der Bedienungskrifte liegt niedriger
als das der Programmierer; in den von der Erhebung erfallten franzosischen Werken besteht ein
knappes Drittel der Bedienungskrifte aus Abiturienten, der Rest aus Arbeitskriften mit einer
schulischen oder beruflichen Ausbildung niedrigeren Niveaus. Viele Bedienungskrifte elektro-
nischer Datenverarbeitungsanlagen sind ehemalige Bedienungskrifte von Lochkartenanlagen.

Die notwendige Spezialausbildung wird zumeist durch Kurse bei den Produzenten und durch
innerbetriebliche Weiterbildung vermittelt.

Die Bedienungskrifte stellen im Durchschnitt 13% des Personals der Datenverarbeitungs-
zentren.

Lochkartenpersonal klassischer Art (Maschinenbediener, Locherinnen und Priiferinnen und sonstige
Hilfskrifte)

Die Ausbildung dieses Rests des Datenverarbeitungspetsonals ist bekannt und hier nicht mehr
besonders zu behandeln.

Entwicklungstendenzen der Personalstruktur
Die Entwicklung in der niheren Zukunft wird zu erheblichen Verinderungen in der qualita-
tiven Personalstruktur der Datenverarbeitungszentren fihren:

— Der Personalbedarf in den einzelnen Funktionsgruppen entwickelt sich in sehr verschiedener
Richtung;
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— mit hoher Wahrscheinlichkeit werden neue, heute noch nicht genau zu beschreibende Funk-
tionen auftreten.

Gegenwirtig lassen sich fiir die bestehenden Funktionen folgende Entwicklungstendenzen
absehen:

Ermittler

Diese neuen Funktionen werden voraussichtlich eine wachsende Zahl von Arbeitskriften
benstigen.
Systemanalytiker

Die wachsende Komplexitit det zu bearbeiténden Probleme, die neuen Arbeitsmoglichkeiten
der Rechner der dritten Generation, die Automatisierung der Datengewinnung und die wachsende
Bedeutung der Datenferniibertragung werden zu einem erheblichen Anwachsen des Bedarfs an
Systemanalytikern fithren.

Gleichzeitig werden voraussichtlich die Anforderungen an die Qualifikation der Systemana-
lytiker steigen.
Programmierer

Der gegenwirtige Bestand an Programmierern wird im allgemeinen als quantitativ ausreichend
betrachtet; hingegen werden die qualitativen Anforderungen, insbesondere an die Allgemeinbil-
dung, steigen.
Bedienungskrifte

In der Mehrzahl der Werke der franzosischen Hittenindustrie rechnet man mit einer Sta-
gnation oder einer Verminderung des Bedarfs an Maschinenbedienern; als Griinde hierfiir werden
angefithrt: automatische Datengewinnung, Datenferniibertragung und Verbesserungen der
Datenspeicherung sowie der zeitweilige Einsatz von Programmierern als Maschinenbediener.

Lochkartenpersonal

In der Mehrzahl der Fille rechnet man mit einem Rickgang des benétigten traditionellen
Lochkartenpersonals.

Die zu erwartenden bzw. eben in Entstehung begriffenen neuen Funktionen lassen sich zwei
Gruppen zuordnen:

— Hilfskrifte, wie beispielsweise Dateneingangskontrolleure, Kodierer, Datenbibliothekare
u. 4.; in einzelnen Fillen stellt das mit diesen neuen Funktionen beschiftigte Personal bereits
109, des Personalbestands der Datenverarbeitungszentren;

— Fachleute fiir Unternehmensforschung (operations research — im Regelfall Mathematiker
und Statistiker).

Die grofite Gruppe fiir Unternehmensforschung in der franzdsischen Hiittenindustrie besteht
aus sechs Fachkriften mit Hochschulabschluf3 und neun Kriften mit dem AbschluB} einer hoheren
Fachschule; man ist allgemein von der Notwendigkeit iberzeugt, solche Arbeitsgruppen neu
aufzubauen oder, soweit bereits vorhanden, zu vergréfern.

Angestellte, Techniker und technische Fiuhrungskrafte

Die Auswirkungen des technischen Fortschritts beschrinken sich nicht nur auf die Arbeiter-
funktionen, sondern betreffen, wie sich im vorhergehenden Abschnitt am Beispiel einiger zen-
traler Dienststellen zeigt, in erheblichem Ausmall auch Funktionen, die im Regelfall Gehalts-
empfingern ibertragen sind.
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Die folgenden Darstellungen konzentrieten sich in erster Linie auf einen bestimmten Teil
dieser Funktionen, nimlich auf die Meister, Techniker und Ingenieure in den Produktions- und
Instandhaltungsbetrieben. Uber die Angestellten und Fithrungskrifte in Verwaltung und kauf-
minnischen Dienststellen — deten Funktionen sich in erster Linie aufgrund spezifischer tech-
nisch-organisatorischer Fottschritte verindern — liegen bisher aus dem Bereich der Hiitten-
industrie keine vergleichbaren Untersuchungen vor; die Funktionen in zentralen technischen
Dienststellen (insbesondere Techniker und Ingenieure sowie Fachkrifte in elektronischen Daten-
verarbeitungszentren) wurden im vorhergehenden Absatz bereits behandelt.

a) Meister
Quantitativer Personalbedarf

Die quantitative Entwicklung der Meisterfunktionen in Produktion und Instandhaltung sowie
in technischen Dienststellen 148t sich mit dem vorliegenden Material nicht eindeutig beurteilen;
dies aus zwei Griinden:

— Vergleichbate Zahlen fiir den Bedarf an Meistern in ilteren und neueren Produktions- und
Instandhaltungsbetrieben liegen nur in Einzelfillen vor;

— in den einzelnen Betrieben, Werken und teilweise auch Lindern sind die Meisterfunktionen
oft recht verschieden definiert und vor allem sehr verschieden gegeniiber anderen Funktionen
(Votarbeitern und Gleichgestellten einerseits, Technikern andererseits) abgegrenzt, so da83
sich nicht sagen 146t, ob Verinderungen oder Unterschiede in der Zahl der Meisterfunktionen
Auswirkungen von technischen Fortschritten bzw. verschiedenem Modernisierungsgrad odet
lediglich Folge unterschiedlicher Funktionsdefinitionen und -abgrenzungen sind.

Immerhin legen die vorhandenen Informationen die Vermutung nahe, daB parallel zum
technischen Fortschritt die Zahl der Meister je Anlage wie auch je 100 Arbeiter eine leicht stei-
gende Tendenz aufweist. ’

So hat sich z. B. in einem neu etbauten kombinierten Thomas- und Oxygen—Stahlwcrk die
Zahl der eingesetzten Meister gegeniiber einem vergleichbaren alten Thomas-Werk von 10 auf 14
erhoht.

In den Produktionsbetrieben von Drahtstraflen hat sich der Bedarf an Meistern (mit einer
guten technischen Grundausbildung) erhoht.

In Breitbandwalzwerken hat sich in den Produktionsbetrieben die Zahl der Meister im all-
gemeinen wenig verindert, wihrend in den Instandhaltungsbetrieben — parallel zu einem starken
Funktionswandel — der technische Fortschritt den Bedarf an Meistern teilweise betrichtlich
vergroBert hat.

Qualitative Veranderung der Meisterfunktionen im Produktionsbetrieb

‘In Hochofenbetrieben hat sich der Aufgabenbereich der Meister in der Leitung des Schmelz-
betriebes im Zusammenhang mit der Modetnisierung bestehender oder dem Bau moderner
Hochofen fast in allen untersuchten Werken grundlegend gewandelt. Die entscheidende Verinde-
rung trat dabei im Zusammenhang mit der Fihrung des Hochofens und der Kontrolle des Hoch-
ofengangs ein.

Wihrend frither die meisten der Kontrollen an den betreffenden Anlagen selbst vorgenommen
werden mullten und die stindige Anwesenheit des Meisters am Hochofen bzw. stindige Rund-
ginge zu den verschiedenen Einrichtungen notwendig machten, sind heute die meisten Instru-
mente in zentralen Leitstinden konzentriert.

Gleichzeitig hat die Zahl der Kontrollinstrumente stark zugenommen; die von ihnen gelie-
ferten Informationen diitfen nicht isoliert gelesen und interpretiert, sondern miissen im Zusam-
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menhang verstanden werden, damit die notwendigen Eingriffe in den Hochofengang richtig
ausgelost werden konnen.

Die Notwendigkeit, eine Vielzahl abstrakter Informationen zusammenhingend zu verstehen
und in konkrete Entscheidungen umzusetzen — von denen sowohl die Produktion wie auch die
Sicherheit der Obmannschaften abhingt —, erfordert von den Meistern ein Niveau theoretischer
Kenntnisse, das nur in systematischer Ausbildung erworben werden kann.

In Stahlwerken aller Verfahren vollzogen sich besonders starke Verdnderungen bei den unte-
ren Fithrungsfunktionen. Vor allem die Vermehrung der zu tiberwachenden Kontrollinstrumente
und die Beschleunigung des Schmelz- und Frischvorgangs fithren zu einer stirkeren geistigen
und nervlichen Beanspruchung und erfordern neben Konzentration, Reaktionsgeschwindigkeit
und Rechengewandtheit eine genaue Kenntnis der Vorginge im Ofen oder Konverter. Die in
mehreren Betrieben bei ModernisierungsmaBnahmen bzw. beim Ubergang zu neuen Verfahren
zu verzeichnenden Anpassungsschwierigkeiten vor allem dlterer Meister sind ein Indikator fiir das
AusmaBl des Wandels in den Anforderungen der Funktionen. Die nicht mehr umzuschulenden
Meister mufiten in andere Betriebsteile versetzt werden; oder es wurden jhnen vorwiegend
administrative Aufgaben tlibertragen, wihrend jingere Krifte mit wesentlich besserer technischer
Grundausbildung mit der technischen Leitung des Betriebes beauftragt wurden.

Auch in Walzwerken haben sich die Funktionen der Meister im Zusammenhang mit der
technischen Entwicklung recht tiefgreifend verindert, was sich auch hier daran ablesen 148t, dal
mehrere Werke gezwungen waten, bei Modernisierung die vorhandenen ilteren Meister durch
wesentlich jingere Krifte (teilweise mit Techniker-Ausbildung) zu ersetzen (selbst wenn die
gesamte Arbeitsbelegschaft umgesetzt werden konnte). Die Entwicklung detr Meisterfunktionen
witd durch vier Tatsachen bestimmt:

~— An den neuen StraBlen sind Produktions- und Arbeitsabldufe wesentlich besser durchgeplant,
so daf3 weniger als frither die Notwendigkeit zu improvisierenden Entscheidungen besteht;

~— die Anlagen sind groBer und komplexer als frither und erfordern von allen Beschiftigten
bessere theoretische Kenntnisse und nicht nur praktische Erfahrungen sowie ein teilweise
recht hohes MaB an Spezialisierung;

— die Produktionsbelegschaften sind im ganzen geschen qualifizierter und infolgedeséén Zu
groBerer Selbstindigkeit befihigt;

— im Zusammenhang mit dem htheren Technisierungsgrad und dem héheren Grad an Planung
von Produktion und Arbeit entstanden zahlreiche neue Aufgaben technischer Art, die sich
_zum Teil mit dem fritheren Funktionsbereich der Meister tiberschneiden.

Angesichts dieser Verinderungen reagierten die einizelnen Betriebe — je nach den personellen
und- personalpolitischen Konstellationen — in verschiedener Weise. Insgesamt lassen sich zwei
Entwicklungsrichtungen bei den Meisterfunktionen unterscheiden:

— Entweder verbleiben an den neuen Stralen Meister mit traditioneller Qualifikation (grofBe
praktische Erfahrung, Umsicht und. VerantwortungsbewuBtsein, Autoritit und Fihigkeit
zut Menschenfiihrung), deren Titigkeit sich auf organisatorisch-administrative Aufgaben
konzentriert und neben denen mehr oder weniger spezialisierte Betriebstechniker neue
Funktionen iibernehmen,

— oder es werden praktisch neue Funktionen geschaffen, die zwar noch mit demi alten Meister-
begriff bezeichnet werden, in Wirklichkeit jedoch eher den' Charakter von Technikerfunk-
tionen haben; so wurden z. B. an zwei kontinuietlichen, als Ersatz ilterer, stillgelegter An-
lagen gebauten Drahtstralen (an die man praktisch die gesamte alte Arbeiterbelegschaft
{ibernommen hatte) fast alle Meisterpositionen im Produktionsbetrieb neu besetzt, und zwar
mit Maschinenbau-Technikern, die bis zu ihter Ernennung noch niemals in Drahtwalzwerken
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gearbeitet hatten und erst in einem lingeren Praktikum mit der Technik des Drahtwalzens
vertraut gemacht werden mufGten,

Es 148t sich heute noch nicht absehen, ob sich eine der beiden Losungen in Zukunft durch-
setzen wird und welche dies sein wird.

Auswahl und Ausbildung der Meister in Produktionsbetrieben

Der tiefgreifende Wandel in den Meisterfunktionen hatte entsprechende  Auswirkungen auf
die Prinzipien und Formen der Auswahl und Ausbildung.

Der frither iibliche Weg der praktischen Bewidhrung und des schrittweisen Aufstiegs vom
ungelernten Arbeiter zum Meister gilt heute in modernen Betrieben ganz allgemein als nicht mehr
gangbar.

In einem Teil der Werke ist man bestrebt, auch in den Produktionsbetrieben fiir die Besetzung
der Meisterpositionen Atbeitskrifte mit einer guten technischen Grundausbildung auszuwihlen,
die, wie erwihnt, in einigen Fillen Technikerniveau erreichen kann. Soweit noch keine geeigneten
Kandidaten mit einer hiittentechnischen Fachausbildung zur Verfiigung stehen, iibernimmt man
teilweise die Kandidaten fiir Meisterfunktionen in den Produktionsbetrieben aus den entsprechen-
den Instandhaltungsbetrieben.

Unabhingig hiervon wird in allen untersuchten Werken die Ernennung von Meistern vom
erfolgreichen Besuch entsprechender Ausbildungsginge abhingig gemacht. Je nach Werk und
Land werden diese oft sehr intensiven und langfristigen Ausbildungskurse fiir zukinftige Meister
innerbetrieblich, im Rahmen lokaler Einrichtungen (z. B. Handelskammern) oder in regionalen
bzw. nationalen Gemeinschaftseinrichtungen der Hiittenindustrie veranstaltet; wihrend in den
ersten beiden Fillen Abendkurse vorherrschen, werden im letzten Fall (regionale oder nationale
Gemeinschaftseinrichtungen der Stahlindustrie) vielfach Internatskurse lingerer Dauer durch-
gefiihrt.

Die Ausbildung von erwachsenen Arbeitern fiir die Ubernahme von Meisterfunktionen
konzentriert sich im allgemeinen auf Probleme der Menschenfiihrung, der Arbeits- und Produk-
tionsorganisation u. 4., doch witd in einer Reihe von Fillen erhebliches Gewicht auf eine sehr
gute technisch-theoretische Ausbildung gelegt.

Qualitative Verdnderungen der Meisterfunktionen im Instandhaltungsbetrieb

Allgemein haben sich die Meisterfunktionen in den Instandhaltungsbetrieben weniger tief-
greifend verdndert als in den Produktionsbetrieben. Dennoch erfordert auch hier die Moderni-
sierung der zu betreuenden Produktionsanlagen ein hdheres Niveau theoretischer Kenntnisse
als frither, weshalb in allen von den Untersuchungen erfafiten Werken in den letzten Jahren grofie
Anstrengungen zur Anhebung des Qualifikationsniveaus der Fachkrifte in den Wartungs-
betrieben unternommen wurden.

Hinzu kommt, daB die organisatorischen Verinderungen in der Instandhaltung (insbesondere
die zunehmende Beriicksichtigung des Prinzips vorbeugender Instandhaltung) neue technische
Funktionen entstehen lieB3, die Teile des fritheren Aufgabenbereichs der Meister ibernommen
haben.

Vor allem in den Walzwerken wurden drei Tendenzen des Funktionswandels bei den In-
standhaltungsmeistern beobachtet:

— wachsende Bedeutung der technischen Aufgaben gegeniiber den frither vorherrschenden

Aufgaben der Arbeitsorganisation, des Personaleinsatzes und der Leistungsiiberwachung;
— rascher Anstieg der Anforderungen an die technische Qualifikation der Meister in der elektro-

technischen Instandhaltung, die vor allem mit dem Vordringen elektronischer Steuerungs-

und Regelungsaggregate zusammenhingt; o
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— eine zunehmende technische Spezialisierung, vor allem der Meister in der maschinentech-
nischen Instandhaltung (die weiter oben anldllich der Darstellung der qualitativen Verinde-
rungen in den Instandhaltungsfunktionen an einzelnen Beispielen schon beschrieben worden
war).

Diese Entwicklungstendenzen haben erhebliche Auswirkungen auf die Anforderungen, die
an die Ausbildung der Meister zu stellen sind.

Auswahl und Ausbildung der Meister in Instandhaltungsbetrieben

Da in den Instandhaltungsbetrieben von Bewerbern fiir Meisterpositionen schon immer eine
abgeschlossene Facharbeiterausbildung verlangt wurde, ergeben sich weniger einschneidende
Verinderungen als in den Produktionsbetrieben. Allerdings legt man heute ganz allgemein grofien
Wert auf eine besonders gute technische Grundausbildung, die dann als Basis fiir eine stindige
praktische oder systematische Weiterbildung dienen kann.

In einer Reihe von Werken, die tiber entsprechende Einstellungs- und Auswahlméglichkeiten
verfigten, hat man in recht groBem Umfang Meisterpositionen in der Instandhaltung mit Arbeits-
kriften besetzt, die iiber eine abgeschlossene technische Ausbildung verfiigen.

Wie in den Produktionsbetrieben wird in der Regel auch in Instandhaltungsbetrieben von
Bewerbern fiir Meisterpositionen der erfolgreiche Abschluf3 einer zusitzlichen Meisterausbildung
gefordert.

b) Techniker

In den vergangenen Jahten wurden in vielen Werken in verhiltnismiBig grofem Umfang
Fachkrifte mit einer abgeschlossenen technischen Ausbildung verschiedenen Niveaus (im folgen-
den als Techniker bezeichnet) in Produktions- und Instandhaltungsbetrieben eingesetzt. Hinzu
kommt, daB3 die quantitative und qualitative Entwicklung in den zentralen Dienststellen vielfach
zu einem erheblichen Ansteigen des Bedarfs an solchen Arbeitskriften fithrte.

Es ist jedoch aus einer Reihe von Griinden schwierig, aus der in den vergangenen Jahren zu
beobachtenden Entwicklung detr Zahl der Techniker Schliisse auf die mittel- und langfristige
Tendenz des Technikerbedarfs zu ziehen:

— In verschiedenen Werken dhnlichen Modernisierungsgrades sind verschieden viele Techniker
eingestellt, was vor allem auch mit den Unterschieden in der Qualifikation des tbrigen
Personals zusammenhidngt;

— mehrete Werke verweisen darauf, dafl ein gegenwirtig ungedeckter Bedatf an Technikern
besteht, tiber dessen genauen Umfang keine Angaben méglich sind;

— teilweise wurden beim Aufbau neuer Werke oder neuer Produktionskomplexe zunichst
Funktionen (vor allem Meisterfunktionen) mit Technikern besetzt, die nach Normalisierung
des Betriebes von Arbeitskriften mit weniger hochwertiger Ausbildung iibernommen werden
konnen.

AuBerdem lieB3 sich im Rahmen der Untersuchung der Hohen Behorde die Zahl der Techniker-
Stellen pro Betrieb bzw. Anlage vielfach nicht genau ermitteln, da ihr Aufgabenbereich iber die
Grenzen der Untersuchungseinheiten hinausreichte.

Insgesamt ist jedoch damit zu rechnen, daB3 der Bedarf der Hiittenindustrie an Technikern
verschiedener Fachrichtung steigen wird.

Einmal stellen die Techniker, wie schon gesagt, einen betrichtlichen Anteil des Personals der
technischen Dienststellen, und es ist zu erwarten, da3 die weitere Mechanisierung und Rationali-
sierung der Aufgaben in diesen Dienststellen zu einer weiteren Erhdhung der absoluten und rela-
tiven Zahl von Technikern fithrt.
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Zum andeten entstand innerhalb der Produktions- und Wartungsbetriebe eine Reihe von
neuen Technikerfunktionen: so MeBtechniker im Instandhaltungsbetrieb von Hochéfen; Ver-
fahrenstechniker in° SM-Stahlwerken; Techniker fir Produktionsplanung in einem Oxygen-
Stahlwerk sowie die technischen Funktionen det Arbeitsvorbereiter in zahlreichen modern
organisierten Instandhaltungsbetrieben.

Im allgemeinen haben die Techniker eine Ausblldung absolv1ert die zw1schen dem Niveau des
Facharbeiters und dem des Hochschulingenieurs liegt. Die Ausbildungsginge sind in den einzel-
nen Lindern verschieden; vielfach kommt der freiwilligen Weiterbildung von erwachsenen

. Arbeitskriften mit Facharbeiterausbildung — die oft von den Werken nachdriicklich gefordert
wird — besondere Bedeutung zu.

c¢) Technische Fiihrungskrafte

Uber die quantitative und qualitative Entwicklung bei den technischen Fithrungskriften
lassen sich anhand der vorliegenden Untersuchungsbefunde nur einige sehr allgemeine Aussagen
machen. Ein genaueres Bild wiirde spezielle Erthebungen erfordern, die nicht mehr bei einzelnen
Produktions- bzw. Instandhaltungsbetricben oder technischen Dienststellen ansetzen diitften,
sondern das gesamte technische Fiihrungspersonal von Hiittenwerken bzw. -unternehmen et-
fassen miiBten.

Immerhin lassen sich folgende Tendenzen festhalten:

1. Die wachsende Bedeutung der zentralen technischen Dienststellen, die ihrerseits eine zuneh-
mende Anzahl von Ingenieuren und akademischen Fachleuten beschiftigen, fithrt unter ganz
gleichen Bedingungen zu einer Vermehrung der Zahl der technischen Spitzenfunktionen pro
Werk. '

2. Parallel zum verstirkten Einsatz von Technikern bzw. parallel zu den erhdhten Qualifikations-
anforderungen bei den Meistern und Schliisselpositionen in der Arbeiterbelegschaft werden
vielfach in modernen Betriecben mehr technische Spitzenkrifte beschiftigt als in dlteren
Betrieben gleicher Art; dies gilt sowohl! fiir Produktion wie fiir Instandhaltung.

3. In vielen modernen Betrieben iiberwiegen eindeutig Spitzenkrifte mit einer theoretischen
Ausbildung hoher Qualitit. Der in ilteren Betrieben noch gelegentlich anzutreffende Ingenieur
mit vorwiegend oder ausschlieSlich praktischer Ausbildung, dessen Qualifikation vor allem
auf sehr groBer betrieblicher Erfahrung beruht, stellt in modernen hiittentechnischen Betrieben
eine ausgesprochene Ausnahme dar. ‘

4. In einigen Werken sind Anzeichen fiir eine stirkere Spezialisierung auch der technischen
Spitzenkrifte zu beobachten; soweit in einem Betrieb mehrere Fachkrifte mit Hochschul-
ausbildung beschiftigt sind, konzentrieren sich ihte Aufgaben nicht nur auf bestimmte
Betriebsteile, sondetn teilweise auch auf bestimmte Probleme, fiir deren Losung sie aufgrund
ihrer Ausbildung. oder ihrer bisherigen Erfahrung besonders befhigt sind.
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Perspektiven der Entwicklung
der Beschaftigungsstruktur

Auswirkungen des technischen Fortschritts auf die
Personal- und Funktionsstruktur

a) Quantitative Entwicklung

Betrachtet man lediglich den Anteil, den die Belegschaft der einzelnen Arten von Betrieben
an der Gesamtbeschiftigung eines Hiittenwerks stellt, so sind vor allem drei Entwicklungen
bemerkenswert:

— abnehmender Anteil des Produktionspersonals,
— zunichst Zunahme, dann Stabilisierung des Anteils der Instandhaltungsbelegschaft,
— wachsende Bedeutung der zahlenmiBig zunichst schwachen zentralen Dienststellen.

Wie sich eine vierte Belegschaftsgruppe entwickeln wird, nimlich die Angestellten in den
verschiedenen Verwaltungsabteilungen, 1468t sich heute noch nicht eindeutig sagen.

Sinkender Anteil der Produktionsbelegschaften

In fritheren Jahrzehnten gehorte die Mehrzahl der Arbeitsplitze und Arbeitskrifte eines
gemischten Hiittenwerks zu den Produktionsbetrieben; in den Rest teilten sich vor allem Instand-
haltungsbetriebe sowie Hilfs- und Nebenbetriebe.

In neuerer Zeit bewirkten technisch-organisatorische Fortschritte eine erhebliche Verschie-
bung dieser traditionellen Struktur: Der Anteil der eigentlichen Produktionsatbeitsplitze ist
in den modernsten Hiittenwerken auf weit weniger als die Hilfte gesunken, statt dessen hat sich
— zunichst — vor allem der Anteil der Instandhaltungsfunktionen stark erhsht?).

An den meisten moderneren Anlagen werden im Vergleich zu édlteren weniger Arbe1tskra£te
in der Produktion und mehr Arbeitskrifte in der Instandhaltung bendtigt.

Dies geht sogar so weit, dal3 der Anteil der Instandhaltungsfunktionen an der Gesamtzahl
der einer Anlage zugeordneten Funktionen in einzelnen Fillen weit iiber 509, liegt. Insbesondere

1) Dies gilt unabhingig von der Entwicklung der insgesamt benétigten Zahl von Arbeitskriften: Es kann also, je nach der Art des

technischen Fortschritts, sein, daB die Zahl der Funktionen in Instandhaltung, Qualititskontrolle und #hnlichem pro Anlage

rascher steigt als die Zahl der Funktionen im Produktionsbetrieb; es kann aber auch sein, daf3 die Zahl der Funktionen in Instand-
haltung und sonstigen Betrieben, die der betreffenden Anlage zugeordnet sind, gleich bleibt oder langsam sinkt, wihrend - die
Zahl der Produktionsfunktionen abnimmt oder stark abnimmt.
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gilt dies fiir moderne Walzstralen, wo das Zahlenverhiltnis von Produktionsbelegschaft zu
Instandhaltungsbelegschaft (das an alten Stralen etwa 1:0,2 betragen hatte) Werte bis zu 1:2
erreicht.

Die Entwicklung des Instandhaltungspersonals

Die hichste heute zu beobachtende Stufe des technischen Fortschritts — die infolgedessen als:
richtungweisend fiir die Zukunft betrachtet werden darf — 148t jedoch erkennen, daf3 die relative
Zunahme der Instandhaltungsbelegschaft sich verlangsamt. Dies ist an sich nicht tiberraschend:
Wihrend technische Fortschritte in der Vergangenheit vor allem eine Produktivititssteigerung
an den Produktionsatbeitsplitzen bewirken wollten und auch bewirkt haben, wird nunmehr, wenn
die Zahl der Instandhaltungsfunktionen sich in ganzen Werken der Zahl der Produktionsfunk-
tionen gendhert und sie in einzelnen Betrieben weit tibertroffen hat, das Augenmerk der Ingenieure
zunehmend auf die Moglichkeiten gelenkt, auch die Produktivitit der Instandhaltungsarbeit
nachhaltig zu erhthen?).

Produktivititssteigerung in der Instandhaltung — die sich in einem verringerten Bedarf an
Instandhaltungsarbeitskriften je Erzeugungseinheit ausdriickt — 148t sich vor allem auf zwei
Wegen erreichen:

— dutch eine rationellere Organisation der Wartungs- und Instandhaltungsarbeiten, die zum
Beispiel kontinuierlichere Beschiftigung der Arbeitskrifte sichert, die Bereitschaftszeiten vet-
ringert und die Zahl der nicht planbaren Reparaturen reduziert;

— durch technische Verbesserungen der Anlagen und ihrer Zusatzgerite, die ihre Wartung und
Instandhaltung erleichtern und den Zeitaufwand fiir Reparaturen verringern.

Beide Moglichkeiten werden heute in der europiischen Stahlindustrie nachdriicklich verfolgt.
Sie haben im iibrigen auch Konsequenzen fiir die qualitative Struktur der Instandhaltungsbeleg-
schaft, auf die noch zuriickzukommen ist.

Wachsende Bedeutung zentraler Dienststellen

Gleichzeitig gewinnen — gleichfalls in den modernsten Betrieben und Werken am deutlich-
sten ausgeprigt — neue Funktionen wachsende Bedeutung, die in sehr verschiedener organisa-
torischer Form zu fast immer zentralen Dienststellen zusammengefal3t sind: Produktionsplanung
und Produktionssteuerung; technische Datenverarbeitung; Wirmewirtschaft und Energiekon-
trolle; Qualititskontrolle. Die Zahl der Funktionen in derartigen zentralen Dienststellen nimmt
augenblicklich fast iiberall wesentlich rascher zu als die Gesamtbelegschaft der betreffenden
Werke; ihr Anteil an der Gesamtbelegschaft erhht sich stindig. Dieses Bild wird noch deutlicher,
wenn man sich vor Augen hilt, daB ja auch innerhalb der Produktions- und Instandhaltungs-
betriebe, wie weitet unten noch im einzelnen zu zeigen sein wird, neue Funktionen entstehen und
sich vermehren, die ihrer Struktur nach eng mit den Funktionen dieser rasch wachsenden zen-
tralen Dienststellen verwandt und oftmals engstens mit ihnen gekoppelt sind.

So kann man insgesamt die gegenwirtig sich vollziehende und fiir die Zukunft zu erwartende
Entwicklung der Funktions- und Belegschaftsstruktur in technisch fortschrittlichen Hiittenwer-
ken charakterisieren, indem man sagt, daB3 ein wachsender Teil der Funktionen in immer gréBerer
Entfernung vom eigentlichen ProduktionsprozeB anzutreffen ist: Wihrend sich zunichst die
Produktionsstitten entleerten und statt dessen die Instandhaltungswerkstitten, -stiitzpunkte und

1) Demgegeniiber wird untet Umstinden (etwa bei den modernsten Walzstrallen) auch eine weitere Automatisierung die Zahl
der in jedem Fall noch benotigten Produktionsarbeitskrifte nicht mehr wesentlich verringern, da die von den verbleibenden
Arbeitskriften verursachten Lohnkosten nur einen Bruchteil der Kosten ausmachen, die durch ihr rasches Eingreifen bei Stérun-
gen und nicht programmierbaren Schwierigkeiten vermieden werden konnen.
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-gruppen immer zahlreicher und groBer wurden, wachsen nunmehr vor allem die technischen
Biiros und ihre AuBenstellen in den Produktionsbetrieben oder an deten Rand.

Allerdings lassen sich in neuester Zeit einige Indizien dafir feststellen, daB — trotz weiterer
Vermehrung ihrer Aufgaben — die Zahl der Funktionen in diesen zentralen Dienststellen nicht
unbegrenzt weiterwachsen wird; auch hier wird zunehmend die Mé6glichkeit und Notwendigkeit
von Produktivititssteigerungen durch Mechanisierung und Rationalisierung sichtbar, wodurch
vor allem die einfachsten Funktionen erfal3t werden.

Die Faktoren, welche die quantitative Entwicklung der genannten zentralen Dienststellen
technischer Art beeinflussen, treffen vielfach auch fiir die verschiedenen Verwaltungsabteilun-
gen zu: Auch hier kombiniert sich eine Tendenz wachsenden Bedarfs an Verwaltungsleistungen
mit einer Tendenz zu deren Rationalisierung und vor allem auch Mechanisierung durch Einfiih-
rung maschineller Datenverarbeitung. Das Ergebnis dieser beiden Tendenzen 1aB3t sich gegen-
wirtig noch nicht eindeutig abschitzen, zumal gerade bei den Verwaltungsabteilungen noch eine
dritte Tendenz in Zukunft eine betrichtliche Rolle spielen witd, nimlich die Tendenz zur Unter-
nehmenskonzentration, die in bestimmten Fillen zur Auflésung oder Zusammenlegung ganzer
Abteilungen — vor allem auf dem Sektor des Vertriebs — fithren kann.

b) Qualitative Veranderungen in der Belegschaftsstruktur der
einzelnen Betriebe

Produktion

Die qualitativen Entwicklungsperspektiven der Produktionsfunktionen lassen sich in Extra-
polationen der bisherigen Entwicklung, von wenigen Ausnahmen abgesehen, eindeutig bestimmen.

Darch die Mechanisierung entfallen wei Arten von Funktionen :

— ecinfache Hilfsarbeiten, vor allem beim Transport von Rohmaterial, beim Abtransport von
Fertigprodukten, bei der Beseitigung von Abfillen u. a.;

— frither sehr wichtige Funktionen, die — neben schweter korperlicher Arbeit und der Fihigkeit
zum Ertragen belastender Arbeitsbedingungen, vor allem Hitze — eine sehr lange Erfahrung,
eine quasi instinktive Kenntnis von Produktionsprozel und Arbeitsvorgang und ein hohes
MaB an korperlicher Geschicklichkeit verlangten (Typ Walzer und Umwalzer an leichten
Straflen).

Neu entstehen statt dessen wei Arten von Funktionen :

— noch direkt am Produktionsprozel3 beteiligte Funktionen, bei denen kérpetliche Arbeit und
physische Arbeitsanforderungen nur mehr eine geringe Rolle spielen, statt dessen aber
technische Kenntnisse, organisatorisches Geschick, Verstindnis fiir technische Zusammen-
hinge, Einblick in das Funktionieren der Produktionsaggregate und die Fahigkeit zu
raschem Reagieren auf unvorhergesehene und unvorhersehbare, zum Teil nur durch abstrakte
Signale angezeigte Situationen wichtig sind (Typ Steuermann odcr Maschinist an den verschie-
densten modernen Produktionsanlagen);

—- reine technische oder organisatorische Funktionen, die nur mehr mittelbar am Produktions-
prozeB beteiligt sind, die oftmals eng mit der Arbeit der zentralen Dienststellen verbunden
sind und die ein mehr oder weniger hohes, oftmals beachtliches Niveau abstrakter technischer
und/oder organisatorischer Kenntnisse und Fihigkeiten verlangen (Typ Techniker in Produk-
tionsbetrieben).

Die gleiche Tendenz, nimlich Verlagerung der Anforderungen von Schwerarbeit und
korperlicher Geschicklichkeit, Erfahrung und instinktiver Kenntnis des Produktionsvorgangs zu
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Verstindnis und Beherrschung komplexer technischer und auch organisatorischer Zusammen-
hinge bestimmt auch den Wandel fast aller verinderten Funktionen, die sowohl in alten wie
in neuen Anlagen anzutreffen sind.

Instandhaltung

Wesentlich weniger eindeutig als bei den Produktionsfunktionen sind die qualitativen Ent-
wicklungsperspektiven bei den Instandhaltungsfunktionen. Gegenwirtig sind in den verschiede-
nen Werken gleichzeitig Tendenzen zu beobachten, die nur teilweise tibereinstimmen und teil-
weise durchaus widerspriichlich sind; es 148t sich heute noch nicht sagen, ob eine dieser Tendenzen
in Zukunft eindeutig die Oberhand gewinnen wird und welche das sein wird.

Als sicher darf betrachtet werden, daff der frithere, recht cindentige und einkeitliche Funktionstyp des
gualifizierten Arbeiters in der mechanischen und elektrotechnischen Instandbaltung (mit dem entsprechen-
den Typ von Meister) immer seltener wird. Die neuen, sehr viel komplizierteren und aus Bauele-
menten mit sehr verschiedener Technologie bestehenden Anlagen auf der einen Seite und der
immer stirkere Zwang zur Rationalisierung der Instandhaltungsarbeiten auf der anderen Seite
etfordern eine Diversifizierung der Instandhaltungsfunktionen, die gleichzeitig stark verinderte
bzw. jeweils unterschiedliche Anforderungen an die mit diesen Funktionen betrauten Arbeits-
krifte zur Folge haben.

Insgesamt verlangen parallel zum technischen Fortschritt die Instandhaltungsfunktionen
weniger ,,Gefiihl” und mehr technologisches Wissen, weniger Improvisationsfﬁhigkeit" und mehr
Beherrschung spezieller Technologien, weniger Geschick in der Ad-hoc-Beseitigung von St6-
rungen und mehr Befihigung zu systematischer St6trungsdiagnose und Privention.

Daurchans unklar ist jedoch, wie diese verschiedenen Anfordernngen an Kenntnisse und Erfahrungen,
Fertigkeiten und Fahigkeiten auf die eingelnen Funktionen verteilt werden.

Gegenwirtig sind in den einzelnen Werken zwei organisatorische Tendenzen zu beobachten:
Die eine Tendenz bewirkt die Entstehung oder Beibehaltung von Funktionen, die eine vielseitige
Qualifikation verlangen; die andere Tendenz, die eine verstirkte Arbeitsteilung der Instand-
haltung erstrebt, bewirkt die Entstehung von Funktionen mit spezialisierten und sehr speziali-
sierten Qualifikationsanforderungen.

Die Tendenz zur Vielseitigkeit der Instandhaltungsfunktionen bedeutet, dal man bestrebt
ist,

— die bisherige Selbstindigkeit der maschinentechnischen und elektrotechnischen Instand-
haltung aufzuheben oder zu verringern;

— fiir die verschiedenen Instandhaltungsfunktionen Arbeitskrifte auszuwihlen oder heranzu-
bilden, die mehrere Spezialgebiete beherrschen (Elektriker-Elektroniker, Mechaniker-
Hydrauliker und Pneumatiker) oder doch wenigstens Verstindnis fiir und Grundkenntmssc
in den benachbarten Fachgebieten besitzen.

Insoweit die Tendenz zur Spezialisierung besteht, sind vor allem folgende Entwicklungen
zu beobachten:

— eine Trennung (innerhalb oder jenseits der traditionellen Unterscheidung zwischen maschinen-

technischer und elektrotechnischer Instandhaltung), zwischen laufender Wartung, konti-
nuierlicher Inspektion, turnusméiBiger Instandhaltung und Ad-hoc-Reparaturen;

— der Aufbau spezialisierter Instandhaltungsgruppen fiir Anlagenteile, deren technologische
Prinzipien besonders schwer zu beherrschen sind (Elektronik, Hydraulik, Pneumatik, MeB-
und Regelgerite u. 4.);

— die Bildung von technischen und organisatorischen Stiben oder stabsihnlichen Dienststellen,
die in mehr oder weniger zentralisierter oder dezentralisierter Form mit der Planung und
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Vorbeteitung der Instandhaltungsarbeiten, der Ersatzteilversorgung, der Analyse von
Storungsursachen u. 4. betraut wird.

Es versteht sich von selbst, dafl die beiden Tendenzen sich nicht in jedem Fall ausschlieBen,
sondern sich in vielen Punkten kombinieren konnen: So findet man beispielsweise im Rahmen
einer Arbeitsteilung der gesamten Instandhaltungsbetriebe, die im wesentlichen nach dem Prinzip
der Hiufigkeit der Intervention geschieht, Funktionen, die besonders vielseitige Kenntnisse
erfordern (zum Beispiel stindige Inspektion aller Bauteile einer Anlage).

Die langfristigen Entwicklungspetspektiven der Instandhaltungsfunktionen, die ganz offen-
sichtlich von grofer Bedeutung fiir den Ausbildungsbedarf der Werke sein werden, bediirfen noch
einer sehr viel intensiveren Untersuchung und Klirung. Vor allem stellt sich dann auch die Frage,
ob nicht die Entwicklung bestimmter Instandhaltungsfunktionen mit der Entwicklung wichtiger
Produktionsfunktionen soweit konvergiert, dafl dann die Grenze zwischen Produktion und In-
standhaltung neu gezogen werden kdnnte — was wiederum Konsequenzen fiir die Ausbildung
der zukiinftigen oder bereits eingesetzten Produktionsarbeiter haben kann.

Zentrale technische Dienste

Die meisten der zentralen Dienststellen wie Qualititskontrolle, Wirme- und Energiewirt-
schaft, Produktionsplanung, technische Datenverarbeitung, aber auch Versuchsabteilungen und
metallurgische Abteilung, befinden sich gegenwirtig in einer raschen und stindigen Entwicklung,
die entsprechende Verinderungen der bestchenden und zum Teil auch die Schaffung neuer
Funktionen zur Folge hat.

Eine eindeutige Beschreibung sowohl der heute zu beobachtenden Funktionen wie ihrer
Verinderungen ist deshalb besonders schwierig, weil die Ausbildung fiir derartige Funktionen
von Land zu Land auflerordentlich verschieden und in vielen Fillen recht unzureichend ist.
Hieraus ergibt sich, daf3 die Werke det einzelnen Linder die in diesen Dienststellen anfallenden
Aufgaben in sehr verschiedener Weise zu Funktionen zusammenfassen bzw. auf sehr verschieden
definierte Funktionen verteilen.

Dennoch 148t sich generell sagen, daBl im Durchschnitt der Funktionen in diesen Dienststellen
zunehmend héhere Anforderungen an spezialisierte technische Kenntnisse, vor allem aber auch
an die Fihigkeit zu systematischer, mehr oder weniger wissenschaftlicher Arbeit gestellt werden.
In der Praxis kann diesem Bediirfnis entsprochen werden, entweder, indem man versucht, auf
mdglichst breiter Basis Funktionen zu schaffen, die in mehr oder weniger begrenztem Maf3 von
den fiit sie ausgewihlten Arbeitskriften derartige Kenntnisse und Fihigkeiten voraussetzen, oder
indem man die Zahl der sehr hochqualifizierten Funktionen erhoht (fiir deren Besetzung
akademische Ausbildung oder wenigstens eine lange systematische Ausbildung vom Typ eines
Technikets notwendig ist), wihrend sich die Qualifikationsanforderungen der restlichen Funk-
tionen weniger verdndern.

Auch hier sind, wie bei der Instandhaltung, noch zahlreiche qualitative Entwicklungsten-
denzen durchaus ungeklirt, wobei die gegenwiirtige rasche Entwicklung und die Vielfalt der in
den Betrieben zu beobachtenden Formen von Aufgaben- und Funktionsabgrenzung eine syste-
matische Analyse von Entwicklungstendenzen besonders schwer machen.

c) Qualitative Veranderungen in der Struktur der
B Werksbelegschaften

Im vorstehenden wurden nacheinander die quantitativen und qualitativen Entwicklungs-
tendenzen in den drei vor allem untersuchten und im Rahmen eines Hiittenwerks besonders
wichtigen Betriebsarten — Produktion, Instandhaltung und zentrale technische Dienststellen —
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behandelt. Diese parallelen Entwicklungstendenzen kombinijeren sich und haben einschneidende
Verdnderungen in der Zusammensetzung der Gesamtbelegschaft moderner Hiittenwerke zur
Folge. Zu nennen sind in diesem Zusammenhang vor allem drei Entwicklungen:

— die Zunahme qualifizierter und hochqualifizierter Funktionen;
— die Verinderungen in den Funktionen der Meister;
— die Zunahme und Funktionsverinderung bei den Ingenieuren und Technikern.

Im folgenden sollen diese drei generell geltenden Entwicklungen kurz analysiert werden.
Zunahme qualifizierter und hochqualifizierter Funktionen

Der Anteil der nicht oder wenig qualifizierten Funktionen an der Belegschaft eines modernen
Hiittenwerks verringert sich aus zwei Griinden:

— einmal sinkt die quantitative Bedeutung derjenigen Betriebsarten (vor allem Produktions-
betriebe, daneben aber auch Hilfsbetriebe wie Transport und dhnliches), die einen hohen Anteil
angelernter oder wenig qualifizierter Arbeitskrifte beschiftigten und zum Teil auch heute noch
beschiftigen;

— zum anderen nimmt innerhalb aller Betriebsarten die Bedeutung qualifizierter und hochquali-
fizierter Funktionen auf Kosten der Funktionen zu, die keine Ausbildung und nur wenig
technisch-organisatorische Kenntnisse verlangten.

Selbst wenn man also die Personalstruktur innerhalb der einzelnen Betriebe als konstant
betrachtet, wichst der Bedarf der Hiittenwerke an Arbeitskriften mit einer guten und teilweise
sehr guten, langdauernden Ausbildung: Da die groe Mehrzahl des Instandhaltungspersonals aus
Facharbeitern besteht, die iiber eine abgeschlossene berufliche Ausbildung oder — in Ausnahme-
fillen — wenigstens eine entsprechend lange Erfahrung verfiigt, und da in den meisten zen-
tralen technischen Dienststellen der Anteil des technischen Personals (technische Angestellte,
Techniker und Ingenieure) mit einer meist sehr hochwertigen Ausbildung noch gréfer ist als in
den Instandhaltungs-, vor allem aber als in den Produktionsbetrieben, hat die Verschiebung des
zahlenmiBigen Schwergewichts von den Produktionsbetrieben zu den Instandhaltungsbetrieben
und den zentralen technischen Dienststellen eine recht tiefgreifende Erhthung des durchschnitt-
lich etforderlichen Qualifikationsniveaus zur Folge.

Diese Tendenz wird noch verstirkt durch die bereits analysierten qualitativen Verdnderungen
innerhalb der Produktions- und Instandhaltungsbetriebe sowie der zentralen technischen Dienste.

Zusammen bewirken diese beiden Entwicklungen — die Gewichtsverlagerung von Produk-
tion zu Instandhaltung und zu den zentralen technischen Dienststellen und die wachsende
Bedeutung hochqualifizierter Funktionen innerhalb der Produktionsbetriebe, Instandhaltungs-
betriebe und zentralen Dienststellen — tiefgreifende Verinderungen im durchschnittlichen
Qualifikationsniveau eines gemischten Hiittenwerks:

— Reduzierung, vielfach starke Reduzierung des Anteils geringqualifizierter Funktionen, die
ohne Ausbildung besetzt werden konnen;

— Vermehrung der Funktionen in Produktion, Instandhaltung und zentralen Dienststellen, die
etwa dem Niveau eines Facharbeiters entsprechen und eine gewisse technische Allgemein-
bildung und eine mehr oder minder systematische berufliche Ausbildung verlangen;

— starkes Anwachsen der Zahl detr Funktionen (wiederum innerhalb det drei Funktionsgruppen),
die im Regelfall hohe Anforderungen an Allgemeinbildung und technische Kenntnisse stellen
und oft zusitzlich die Befihigung zu wissenschaftlicher Arbeit erfordern.

Die traditionelle Qualifikationspyramide der Hiittenindustrie, die nur eine schmale Spitze
auf einem sehr breiten Unterbau unqualifizierter Titigkeiten besall, verformt sich durch Ver-
schmilerung-der Basis, Ausweitung der Mittelstufe und starke VergroBerung der Spitzengruppe.
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Veranderungen in der Funktion der Meister

Die geschilderten Entwicklungstendenzen beeinflussen in vielfiltiger Weise die Funktionen
der Meister, die ja traditionell zumeist aus den von ihnen gefithrten Arbeitergruppen hervorge-
gangen waren und von denen man im Regelfall keine systematisch erworbene Qualifikation tiber
die der ihnen unterstellten Arbeiter (oder wenigstens dem qualifizierten Teil von ihnen) hinaus
verlangt hatte. Die Entwicklung der Meisterfunktionen kann sich in zwei verschiedenen Rich-
tungen vollziehen:

— Entweder behilt der Meister wie bisher den groBiten Teil der Verantwortung fiir alles, was
sich in dem von ihm betreuten Teil des Betriebes vollzieht, mul jedoch dann sehr griindliche
technische und organisatorische Kenntnisse und Fihigkeiten haben, so dal man im allgemei-
nen von den Bewerbern fir die neuen Meisterfunktionen eine systematische Aus- und Weiter-
bildung fordert, die gelegentlich durchaus Technikerniveau erreichen kann;

— oder man begrenzt die Zustindigkeit des Meisters, ibertrigt seine bisherigen technischen
Aufgaben auf neue, hochqualifizierte Funktionen (zum Beispiel Techniker oder Betriebs-
assistenten) und iiberlift ihm vor allem Aufgaben der praktischen Organisation, der Sicherung
der Disziplin und der Menschenfiihrung.

Welche dieser beiden Tendenzen im konkreten Fall vorherrscht, hingt vor allem ab von den

jeweiligen betrieblichen Gegebenheiten, den Personaldispositionen und dem mehr oder weniger
groBen Reservoir an technisch qualifizierten Kréften.

Die Entwicklung bei den Technikern und Ingenieuren

Die Zunahme der Zahl der Techniker und Ingenieure (sei es im Rahmen der Produktions-
und Instandhaltungsbetriebe, sei es im Rahmen der neuen oder stark an Bedeutung gewinnenden
zentralen Dienststellen) wird vielfach von einem Wandel der entsprechenden Funktionen be-
gleitet:

— einmal erzwingt die wachsende Schwierigkeit der zu lsenden organisatorischen, technischen,
ja teilweise wissenschaftlichen Aufgaben eine stirkere Arbeitsteilung und Spezialisierung;

— zum anderen wird von den Technikern und Ingenieuren insgesamt wesentlich mehr theore-
tisches Wissen, Fahigkeit zur Abstraktion und Analyse und stindige Information iiber den
neuesten Stand der technischen Entwicklung auf ihrem jeweiligen Spezialgebiet verlangt.

Allerdings ist zu vermerken, dal} diese qualitative Entwicklung bei den Funktionen der
Techniker und Ingenieure heute nur in groBen Ziigen analysiert werden kann — nicht zuletzt
deshalb, weil vielfach das Fehlen austreichend ausgebildeter Fachleute zu Improvisationen bei der
Funktionsabgrenzung zwingt.

Entwicklung der Gesamtbeschaftigung in der
Stahlindustrie und ihre Bedeutung

a) Das Problem der Anpassung der Arbeitskrafte an sich verandernde
Funktionsstrukturen
Jeder Wandel in der Funktionsstruktur — das Entfallen traditioneller, das Auftreten neuer
oder tiefgreifende Anderungen bestehender Funktionen — wirft die Frage nach den optimalen
Methoden zur Anpassung der Beschiftigten an den verinderten Bedarf auf.
Die hierbei zu lgsenden Aufgaben miissen in einer doppelten Perspektive gesehen werden:

— einmal ist zu fragen, welche Funktionen zu besetzen sind und welche Qualifikationen diese
verlangen;
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— zum anderen ist zu fragen, welche Arbeitskrifte zur Besetzung dieser Funktionen zur Ver-
figung stehen, welche Eignungen, Kenntnisse und Erfahrungen sie mitbringen und wie sich
diese zu den Anforderungen der zu besetzenden Funktionen verhalten.

Die Antwort auf die erste Frage ergibt sich aus dem Stand und den Tendenzen des technischen
Fortschritts. Die Antwort auf die zweite Frage wird entscheidend beeinflulit durch die jeweilige
Entwicklung der Beschiftigungs- und Einstellungssituation, in der sich ein Werk zu dem Zeit-
punkt befindet, zu dem sich der technische Fortschritt vollzieht.

Diese ,,Beschiftigungssituation®, die von dem Zusammenwirken von Produktivititssteige-
rung, Kapazititsentwicklung und Perspektiven der Absatzentwicklung abhingt, entscheidet
dariiber, ob und in welchem Umfang Einstellungen vorgenommen werden oder aber Atrbeits-
krifte freigesetzt werden; sie bestimmt infolgedessen dariiber, in welchem Mal}

— eine Auswahl der Arbeitskrifte fiit die neuen oder verinderten Funktionen aus einem gréBeren
Reservoir von Neueingestellten oder bereits im Werk Beschiftigten moglich ist;

— die Notwendigkeit von AusbildungsmaBnahmen durch Auswahl der Geeignetsten (unter
Beriicksichtigung von fritherer Ausbildung und Erfahrung, von Intelligenz und Anpassungs-
fihigkeit) reduziert werden kann;

— der Effekt dieser Ausbildung dadurch gesteigert werden kann, daf} sich die entsprechenden
MaBnahmen an Menschen wenden, die wegen ihres Alters und ihrer gegenwirtigen beruf-
lichen Situation besonders leicht auszubilden sind.

Die Beschiftigungssituation kann also fiir die Bewiltigung der mit der Anpassung der Arbeits-
krifte an die verinderte Funktionsstruktur notwendigen Aufgaben glinstig oder ungiinstig sein.
Sie kann bewirken, daf3 gleichartige technische Fortschritte einen wesentlich gréeren oder gerin-
geten Ausbildungsaufwand und mehr oder minder aus dem Rahmen der erprobten Verfahren
fallende AusbildungsmaBnahmen erfordern.

Wie die Beispiele der von der Hohen Behérde in den vergangenen Jahren untersuchten
ModernisierungsmafBinahmen beweisen, ist es in giinstigen Beschiftigungssituationen moglich,
durch geschickte Auswahl ohne lingerfristige und kostspielige AusbildungsmalB3nahmen die zur
Besetzung der neuen oder verinderten Funktionen bendtigten Arbeitskrifte bereitzustellen;
anderswo hingegen, wo beispielsweise die Auswahlmdglichkeiten wegen der Beschiftigungs-
situation sehr viel geringer waren oder wo weitgehend auf Arbeitskrifte zuriickgegriffen werden
mulBlte, die aus verschiedenen Griinden schwer auszubilden waren, erwiesen sich umfangreiche,
langfristige AusbildungsmalBnahmen als unvermeidlich.

Um einen klaren Uberblick iiber die Art und den Umfang der Ausbildungsaufgaben zu er-
halten, die in Zukunft von der europiischen Stahlindustrie bewiltigt werden miissen, ist es in-
folgedessen notwendig, auch die Tendenzen der globalen Beschiftigungsentwicklung zu betrach-
ten, die ja ihrerseits auch durch den technischen Fortschritt nachhaltig beeinflullt werden.

b) Tendenzen der globalen Beschaftigungsentwicklung

Die Entwicklung des Arbeitskriftebedarfs einer Industrie oder eines einzelnen Werkes hingt
bekanntlich von zwei Faktoren ab:
— von der Steigerung der Erzeugungs- und Absatzméglichkeiten;

— von der Arbeitsproduktivitit, verstanden als Zahl der zur Erbringung einer bestimmten
Erzeugungsmenge benttigten Arbeitskrifte.

In dem Jahrzehnt zwischen der Bildung des gemeinsamen Marktes fiir Kohle und Stahl
und der Mitte der sechziger Jahre war die Entwicklung in der europiischen Stahlindusttie von
einer durchschnittlichen leichten Erhéhung der globalen Beschiftigung begleitet:

— Die Erzeugung stieg zwischen 1955 und 1965 um gut 609, ;
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— die Produktivitit je Arbeitsstunde erhdhte sich ungefihr im gleichen Ausmal;

— der Personalstand erhohte sich um rund 159, wotiir unter. anderem die gleichzeitig einge-
tretene Verkiirzung der Wochen- und Jahresarbeitszeit verantwortlich ist.

Diese generelle, wenn auch leichte Zunahme des Arbeitskriftebedarfs und der Beschiftigung
in der Stahlindustrie hatte zur Folge, daB sich bisher — wie die von der Hohen Behorde in den
vergangenen Jahren durchgefithrten Untersuchungen bewiesen — technische Fortschritte tiber-
wiegend in glinstigen Beschiftigungssituationen vollzogen.

Seit der Mitte der sechziger Jahre werden jedoch deutliche Anzeichen fiir einen Tendenz-
umschwung in der Beschiftigungsentwicklung der meisten europdischen Stahlreviere sichtbar:

— Eine Reihe von Faktoren, darunter vor allem die zunehmende Konkurrenz auf dem Weltstahl-
markt, beschrinken in mittelfristiger Perspektive die Mdglichkeit, rasch wachsende Mengen
von Stahlerzeugnissen zu akzeptablen Preisen abzusetzen;

— cben diese verschirfte Konkurrenzsituation zwingt die europdische Stahlindustrieé zu be-
schleunigter Produktivititssteigerung, Mechanisierung und Modernisierung.

Dies wird zur Folge haben, da8 sich in einer nennenswetten und wahrscheinlich wachsenden
Zahl von Werken das Problem der Anpassung ihrer Beschiftigten an veridnderte Funktionen,
Atrbeitsbedingungen und Anforderungen in weitgehend neuvartigen, insgesamt weniger giinstigen
Beschiftigungssituationen stellen witd.

c) Typische Beschéftigungssituationen

Die meisten technischen Fottschritte, die in der Vergangenheit nachhaltig zur Steigerung der
Arbeitsproduktivitit der europdischen Stahlindustrie beigetragen haben, lassen sich zwei Typen
von Beschiftigungssituationen zuordnen:

Situation A

Neue Anlagen — Produktionseinheiten, Produktionskomplexe oder ganze Werke — werden
als zusitzliche Kapazititen erstellt und erzeugen einen zusitzlichen Arbeitskriftebedarf, der die
Einstellung neuer Arbeitskrifte erforderlich macht — wobei diese neueingestellten Arbeitskrifte
nach Wunsch und Bedarf direkt an den neugeschaffenen Funktionen oder an anderen Stellen im
Wetk eingesetzt werden konnen, von wo aus man dann geeignete Arbeitskrifte an die neuen
Anlagen versetzen kann,

Situation B

Im Rahmen bestehender Werke und auf dem Hintergrund gleichbleibender oder .leicht
steigender Beschiftigung werden neue Anlagen als Ersatz veralteter, stillgelegter Produktions-
einrichtungen gebaut oder iltere Anlagen grundlegend modernisiert; die bisherige Belegschaft
kann entweder an die neuen Arbeitsplitze ibernommen oder gegen Arbeitskrifte aus der Werks-
belegschaft ausgetauscht werden, die fiir die neuen Funktionen besser vorbereitet sind oder sich
besser zu einer Ausbildung fiir die neuen Funktionen eignen.

In der Praxis hatte dies zur Folge, daB3 an den modernsten Anlagen iiberwiegend jiingere,
vielfach im Durchschnitt sogar sehr junge Arbeitskrifte beschiftigt werden, von denen viele erst
vor kurzem eine auf die modernsten Produktionsverhiltnisse abgestellte Ausbildung abgeschlos-
sen haben und bei deren Rest — nicht zuletzt dank sorgfiltiger Auswahl — doch ein hoher Grad
an Anpassungsfihigkeit und Lernwilligkeit vorausgesetzt werden durfte. Dem steht gegeniiber,
daB an den ilteren Anlagen der gleichen Werke zumeist das Durchschnittsalter wesentlich hoher
liegt, vor allem nach der Modernisierung, weil man von dort vielfach jiingere Arbeitskrifte (meist
mit betrichtlichen Aufstiegschancen) an die neuerrichteten Arbeitsplitze versetzt hat; anderet-
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seits wurden in der Beschiftigungssituation B vielfach die nicht an die neuen Arbeitsplitze tber-
nehmbaren Belegschaftsmitglieder der alten Anlagen ohne grofien Qualifikationsverlust in dhn-
liche Funktionen in dlteren Betriebsteilen ibernommen.

DaB die Belegschaften ginzlich neuer Hittenwerke (deren Errichtung einen Sonderfall der
Beschiftigungssituation A darstellt) ganz iiberwiegend aus jiingeren Menschen besteht, wird zwar
zum Teil im Hinblick auf die spitere Entwicklung des Werkes als problematisch betrachtet, be-
deutet jedoch sichetlich eine wesentliche Erleichterung der Ausblldungsmaﬁnahmen vor dem
Anlaufen und in der Startphase der Produktion.

Demgegeniiber werden aufgrund des Tendenzumschlags der globalen Beschiftigungs-
entwicklung in der europdischen Stahlindustrie in einer nennenswerten Zahl von Werken tech-
nische Fortschritte mit zwei bisher seltenen Beschiftigungssituationen zusammentreffen.

Sityation C

Tiefgreifende technische Fortschritte mit den entsprechenden Konsequenzen fiir die Verinde-
rung der Funktionen ereignen sich in Werken, die ihre Belegschaftszahlen vermindern miissen
und wihrend lingerer Zeit hochstens einen kleineren Teil der Abginge durch Neueinstellungen
ersetzen kdnnen; die Arbeitskrifte fiir die neuen oder stark verinderten Funktionen miissen ganz
iberwiegend ohne groBe Auswahlmdglichkeiten aus der alten Belegschaft tibernommen werden.

Sitnation D

Technische Fortschritte sind mit einer gleichzeitigen &rtlichen Verlagerung von Erzeugungen
in Werke mit besserer technischer Struktur oder giinstigerem Standort verbunden; an den still-
gelegten alten Anlagen werden Arbeitskrifte frei, fiir die es im Werk selbst keine vergleichbaren
Arbeitsplitze mehr gibt.

Selbst wenn die Beschiftigungssituationen C und D nur in einer Minderheit von Werken
auftreten (wihrend man fiir die Mehrheit der Modernisierungsmal3nahmen mit der wesentlich
giinstigeren Beschiftigungssituation B — gleichbleibende oder leicht steigende Beschiftigung —
wird rechnen kénnen), erscheint es doch wegen der Neuartigkeit der sich beim Zusammentreffen
von technischem Fortschritt und Beschiftigungsriickgang stellenden Aufgaben notwendig,
diesen Problemen besondere Aufmerksamkeit zu widmen.

Technischer Fortschritt, Beschaftigungsentwickiung und
Aufgaben der Ausbildungspolitik

a) Der Ausbildungsbedarf und seine Veranderung durch den
technischen Fortschritt

Im ersten Abschnitt hatte sich gezeigt, daB3 der technische Fortschritt einen starken Wandel
in der Funktionsstruktur und im Qualifikationsbedarf erzeugt. Zu nennen sind insbesondere:

— Die Zahl der Funktionen, fiir die eine systematische Ausbildung notwendig ist, nimmt zu,
einmal, weil der Anteil der Instandhaltungsbetriebe und zentralen Dienststellen, die vor allem
qualifizierte Atrbeitskrifte benttigen, gegeniiber den Produktionsbetrieben wichst, zum
anderen, weil auch innerhalb der Produktionsbetriebe fiir mehr Funktionen systematische
Ausbildung notwendig ist;

— die Zahl der hochqualifizierten Funktionen, fiir die eine normale Facharbeiterausbildung
nicht mehr geniigt, sondern eine hoherwertige Ausbildung notwendig ist, steigt in allen
Betriebsarten, insbesondere aber in den Arten von Betrieben, deren Anteil an der Gesamt-
belegschaft sich nachhaltig erhsht;
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— die erforderten Qualifikationen verschiedenen Niveaus differenzieren und spezialisieren
sich; es werden nicht nur mehr qualifizierte Arbeitskrifte gebraucht als frither; diese Arbeits-
krifte verteilen sich auch auf wesentlich mehr verschiedene Spezialqualifikationen als frither;

— die notwendigen Kenntnisse, insbesondere technischer Art, kénnen rasch veralten und
miissen immer wieder auf dem neuesten Stand gehalten werden.

Die Ausbildungs- und Einstellungspolitik eines Hiittenwerks mulB sich also auf drei Ziele
richten; das Qualifikationsniveau der Belegschaft zu erhéhen, die Art der vorhandenen Qualifi-
kationen zu differenzieren und die Kenntnisse und Fertigkeiten der Belegschaft jeweils dem neu-
esten Stand der im Werk eingesetzten Technik anzupassen.

Welche MaBnahmen zur Erreichung dieser Ziele notwendig sind, in welchem Umfang
Qualifikationsliicken durch Einstellungen geschlossen werden konnen oder aber besondere Aus-
bildung von bereits vorhandenen Beschiftigten erfordern, in welchem Maf die mit neuen Funk-
tionen zu betrauenden Arbeitskrifte ausgewidhlt werden kdnnen oder nicht, welche verwertbaren
Kenntnisse und Etfahrungen diese Arbeitskrifte mitbringen und was ihnen neu vermittelt
werden mul3, an welche Menschen sich diese Ausbildung zu richten hat — all dies wird wesentlich
durch die Perspektiven der globalen Beschiftigungsentwicklung und die jeweilige Beschifti-
gungssituation bestimmt,

b) Ausbildungsaufgaben in Situationen gleichbleibender oder
steigender Beschaftigung

Der Situation A — Aufbau neuer Kapazititen mit zusitzlichem, durch Einstellungen zu
deckenden Arbeitskriftebedarf — und der Situation B — Modernisierungen innerhalb eines
bestehenden Werkes ohne wesentliche Ausweitung der Kapazitit, jedoch ohne Verringerung des
Arbeitskriftebedarfs — ist gemeinsam,

— daf} im Augenblick der Modernisierung bzw. der vorausgehenden Zeit Einstellungen getitigt
wetden — in der Situation A in unmittelbarem Zusammenhang mit der Modernisierung, in der
Situation B im Zuge des normalen Prozesses der Ersetzung von Abgingen aus Alters- oder
anderen Griinden;

-— daB bei der Einstellung in mehr oder weniger systematischer Weise und mit mehr oder weniger
groBen Auslesemdglichkeiten die Einzustellenden in bezug auf ihre Eignung fiir die neu zu
besetzenden Arbeitsplitze bzw. fiir eine Ausbildung im Hinblick auf die Besetzung dieser
Arbeitsplitze ausgewihlt werden kdnnen;

— daB infolgedessen sich Auswahl und Ausbildung kombinieten lassen und AusbildungsmaB-
nahmen sich in aller Regel an Arbeitskrifte richten, bei denen sie besonders hohen Etfolg
versprechen.

In der Situation A handelt es sich nach den bisherigen Erfahrungen bei den Auszubildenden
in erster Linie um jlingere Arbeitskrifte mit oft sehr verschiedenartigem Ausbildungsstand und
bishetigen beruflichen Erfahrungen. In der Situation B spielt die langfristig im Zusammenhang
mit der technischen Entwicklung zu planende Ausbildung von Jugendlichen (oder die Einstellung
von eben aullerhalb der Werke, z. B. in 6ffentlichen Einrichtungen ausgebildeten Arbeitskriften)
eine besondere Rolle — wihrend man in der Situation A nicht immer die Zeit und die Ausbil-
dungskapazititen hat, um rechtzeitig im voraus die noch meist sehr langwierige Ausbildung der
Jugendlichen entsprechend dem stoBartig auftretenden Bedarf in Angriff zu nehmen.

Mit Ausnahme der seltenen Fille des Aufbaus vollstindiger neuer Hiittenwerke ist in beiden
Situationen die Moglichkeit gegeben, auf das Arbeitskrifte- und Qualifikationsreservoir der
bestehenden Betriebe zuriickzugreifen, insbesondere, indem man dort besonders fiir die Besetzung
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der neuen Funktionen geeignete Arbeitskrifte auswihlt und entstandene Personalliicken gege-
benenfalls durch Neueinstellung von Arbeitskriften auffillt, die dann — wenn man sie nicht
besonders ausbilden will — zunichst meist mit einfacheren Funktionen betraut werden.

c) Ausbildungsaufgaben in Situationen kontinuierlicher oder
rascher Beschaftigungsreduzierung

Sehr viel schwieriger zu 16sen sind die Probleme, die von der Anpassung der Belegschaft
an verdnderte oder neue Funktionen und von der Deckung des neuen Qualifikationsbedarfs fiir
diese Funktionen aufgeworfen werden, wenn die Beschiftigung riickliufig ist.

In der Situation C — tiefgreifende technische Fortschritte ohne wesentliche Anderung der
Produktions- und Absatzstruktur eines Werkes haben eine kontinuietliche Verringerung des
Arbeitskriftebedarfs zur Folge — wird man im Regelfall versuchen, direkte Freisetzungen zu
vermeiden, indem man wihrend lingerer Zeit Austritte nicht mehr ersetzt und nur ausnahms-
weise Neueinstellungen vornimmit.

Dies hat schwerwiegende Konsequenzen:

— Die Méglichkeit zur Auswahl besonders qualifizierter oder geeigneter Arbeitskrifte, die im
Augenblick der Einstellung gegeben ist, entfillt weitgehend;

— Umsetzungen innerhalb eines Werkes sind oft nur aus Betrieben moglich, die sinkenden Perso-
nalbedarf haben; dies sind im allgemeinen nicht die modetnsten, sondern die technisch relativ
riickstindigen Betriebe, deren Belegschaft am wenigsten auf die Ubernahme neuer oder statk
verinderter, moderner Funktionen vorbereitet ist;

— das Einstromen junger, besonders lernwilliger und anpassungsfihiger Arbeitskrifte in die
Belegschaft wird stark gedrosselt (dies gilt besonders fiir Arbeitskrifte, die bisher ohne
besondere Ausbildung eingestellt und eingesetzt wurden; doch werden Werke, die sich fiir
lingere Zeit in der Situation C befinden, auch die Ausbildung von Jugendlichen zu Fach-
atbeitern spiirbar einschrinken, wenn sich anders Entlassungen nicht vermeiden lassen);

— die neuen oder stark verinderten, modernen Funktionen miissen vielfach mit Arbeitskriften
besetzt werden, die hierzu an sich keine besonders giinstigen Voraussetzungen (Kenntnisse,
Erfahrungen u. 4.) mitbringen und infolgedessen besonders intensiver Ausbildung bediirfen;

— die AusbildungsmaBnahmen haben sich an Menschen zu richten, die nicht sehr schatf aus-
gewihlt werden konnten, die oft von betrieblicher, dutch den technischen Fortschritt iiber-
holter Routine geprigt sind und bei denen aufgrund ihrer bisherigen Arbeit und ihres Alters
nicht das gleiche MaB3 an Lernfihigkeit und Lernbereitschaft vorausgesetzt werden datf,
wie etwa bei Jugendlichen oder bei jungen Arbeitskriften, die vor kurzem ihre Ausbildung
abgeschlossen haben. .

Werke, die sich fiir lingere Zeit in einer Situation riickliufiger Beschiftigung, das heif3t,
insbesondere stark gedrosselter Einstellungen befinden, miissen also unter sonst gleichen Be-
dingungen die fiir die Ubernahme neuer oder stark verinderter Funktionen vorgesehenen
Arbeitskrifte wesentlich intensiver und zugleich unter wesentlich schwierigeren Bedingungen
ausbilden als Werke mit gleichbleibendem oder steigendem Arbeitskriftebedarf.

Noch schwieriger ist die Lage in Werken, in denen der technische Fortschritt eine Beschifti-
gungssituation D — Stillegung veralteter Anlagen mit Vetlagerung von einzelnen Erzeugungs-
arten auf andere, nicht am gleichen Ort gelegene Werke — erzeugt. Hier stellen sich vor allem
zwei Fragen.

— Welcher Teil der freizusetzenden Belegschaft ist bereit, sich in die modernen Betriebsstitten,
die in groBer Entfernung von ihrem bisherigen Wohnort liegen, umsetzen zu lassen?
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— Was kann und soll mit dem Rest der Belegschaft geschehen, der nicht umgesetzt werden will
oder umgesetzt werden kann?

Die Beteitschaft zur Umsetzung ist nach den bisherigen Etfahrungen vor allem eine Frage des
Alters; man muf3 damit rechnen, daf3 Arbeitskrifte, die das 30. Lebensjahr tiberschritten haben
(und im Regelfall beteits Familien mit schulpflichtigen Kindern besitzen), nur unter groBen
Schwierigkeiten an Arbeitsplitze in einem anderen Ort umgesetzt werden kénnen.

Gerade die nicht umsetzbaren Arbeitskrifte wetfen jedoch auf der anderen Seite die gréBten
Umschulungsprobleme auf. Die M&glichkeit zur Umsetzung in ein andetes Werk und die Moglich-
keit zur Umschulung fiir eine neue Titigkeit (in einer anderen Industrie am gleichen Ort oder in
einem neu zu errichtenden Betrieb einer weiteren Verarbeitungsstufe im bisherigen Werk) hingen
eng zusammen; die am schwersten Umsetzbaren sind auch die am schwersten Umzuschulenden.

Soweit sich die Werke fiir das weitere berufliche Schicksal dieser vom technischen Fortschritt
betroffenen Arbeitskrifte mitverantwortlich fiihlen, sind wahtscheinlich MaBnahmen insbeson-
dete auf dem Gebiet der Ausbildung notwendig, fiir die es bisher keine Beispiele gibt; der Effekt
dieser MaBnahmen wird im iibrigen wahrscheinlich nicht zuletzt davon abhingen, daf3 sie recht-
zeitig, und das heiBt schon lingere Zeit bevor die vollen Konsequenzen der Modernisierung und
Rationalisierung sichtbar sind, in Angriff genommen werden.
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Anpassung der Ausbildung

In den vergangenen ein bis zwei Jahrzehnten wurde mit wachsender Deutlichkeit sichtbar,
daB die traditionelle Ausbildungspolitik und -praxis der Stahlindustrie nicht mehr den neuen
Anforderungen gerecht wird.

Neue Anforderungen an die Ausbildung von Atrbeitskriften, die zu einer Revision der bis-
herigen Politik und Praxis, zur Durchfithrung neuartiger MaBnahmen und gegebenenfalls zur
Erprobung neuer Methoden zwingen, kénnen prinzipiell zwei Ursachen haben:

— die Verinderung der Funktionsstruktur durch den technischen Fortschritt, das Auftreten
neuartiger Anforderungen an Kenntnisse und Fertigkeiten oder den Wegfall von Anforde-
rungen, fiir die friher eine Ausbildung notwendig war;

— die Verinderung der Beschiftigungs- und Einstellungssituation, die entweder eng mit dem
technischen Fortschritt verbunden ist und/oder mit der allgemeinen wirtschaftlichen Ent-
wicklung und Arbeitsmarktlage zusammenhingt. @
Technischer Fortschritt und Wandel der Funktionsstruktur beeinflussen die Ausbildungsziele,

Verinderungen der Beschiftigungs- und Einstellungssituation kénnen hingegen zur Folge haben,

daf sich die Ausbildung fir gleiche Ziele an andere Kategorien von Menschen — in einer anderen

beruflichen Lage, mit einer andersartigen Struktur nach Alter, Votbildung und beruflicher

Erfahrung — wenden mubB.

Wihrend in neueter Zeit die Notwendigkeit zur Anpassung der Ausbildung an durch den
technischen Fortschritt verinderte Ziele an vielen Stellen unabweisbar sichtbar wurde, haben sich
die Probleme, die sich aus verinderten Beschiftigungs- und Einstellungssituationen ergeben,
bisher nur in relativ wenigen Fillen klar gestellt. Die tiefgreifende und nachhaltige Entwicklung,
welche die Berufsausbildung der europiischen Stahlindustrie in den vergangenen Jahren durch-
laufen hat, war also in erster Linie von verinderten Ausbildungszielen bestimmt, wihtend in
Zukunft moglicherweise die Anpassung an verinderte Beschiftigungs- und Einstellungssitua-
tionen stark an Bedeutung gewinnen wird.

Die Anpassung der Ausbildung an die vom technischen
Fortschritt veranderten Produktions- und Arbeits-
bedingungen

Die Neuorientierung der beruflichen Ausbildung im Hinblick auf die Deckung neuer, vom

technischen Fortschritt hervorgerufener Qualifikationsanforderungen und Ausbildungsbediirf-
nisse erfolgt vor allem in vier Richtungen:

60

Y i
ISF Miinchen (1968): Die Veranderungen in der Struktur und Ausbildung der Arbeitskrafte in der Eisen- ISFMUNCHEN
und Stahlindustrie. URN: http://nbn-resolving.de/urn:nbn:de:0168-ssoar-101519 it e



Bemiihungen zur systematischen Analyse und Prognose des Ausbildungsbedarfs und seiner
— Verinderung; '

— Erweiterung und Verbesserung der Ausbildung von Jugendlichen;
— Intensivierung der individuellen Weiterbildung von Beschiftigten;

— Malnahmen zur gemeinsamen Aus- und Weiterbildung von Belegschaftsgruppen.

In den meisten europiischen Stahlwerken wurden und werden Schritte zur Entwicklung der
Berufsausbildung im skizzierten Sinn unternommen; festzuhalten ist allerdings, daB3 die Mal3--
nahmen zur Modernisierung der Ausbildung von Jugendlichen und einer intensiven individuellen
Weiterbildung von Beschiftigten hiufiger anzutreffen sind und zumeist auch schon frither et-
griffen wurden als Schritte zur Analyse und Prognose des Ausbildungsbedarfs und zur gemein-
samen Weiterbildung ganzer Belegschaftsgruppen, die sich vielfach noch im Experimentier-
stadium befinden.

a) Analyse und Prognose des Ausbildungsbedarfs und seiner
Entwicklung

Die Notwendigkeit, den Ausbildungsbedarf méglichst konkret zu ermitteln und mdoglichst
langfristig vorauszuschitzen, ist um so groBet, je schneller der technische Fortschritt die Funk-
tionsstrukturen und die benétigten Qualifikationen verdndert und je umfangreicher und kost-
spieliger die Aus- und Weiterbildungsmafinahmen eines Werkes werden, Rasche technische Fort-
schritte setzen ja manchmal geradezu voraus, dafl Jahre vorher mit der Ausbildung von Arbeits-
kriften fiir die neuentstehenden Funktionen begonnen wird. Auch wird die Notwendigkeit
méglichst hoher Rentabilitit der AusbildungsmaBnahmen um so deutlicher sichtbar, je groBer der
gesamte Ausbildungsaufwand ist.

Angesichts der sachlichen und methodischen Schwierigkeiten bei der Analyse und Prognose
des Ausbildungsbedarfs ist es nicht verwunderlich, dafl gegenwirtig die Werke, die schon bisher
dieser Frage groflere Aufmerksamkeit schenkten, auf sehr verschiedene Weise zu brauchbaren
Ergebnissen zu kommen suchen.

In vielen Fillen setzt man vor allem an bei einer Beobachtung der technischen Entwick-
lung, insbesondere im Hinblick auf die Entstehung neuer Funktionen, und ist bestrebt, méglichst
rasch die Ausbildungsginge einzurichten, die man braucht, um geniigend qualifiziertes Personal
fir die neuen Funktionen bereitzustellen.

Anderswo arbeitet man mehr mit statistischen Analysen der Belegschaftsstrukturen und
ihrer Entwicklung in Abhingigkeit vom technischen Fortschritt und vom Modernisierungsgrad;
man versucht dann beispielsweise, auf der Grundlage von Zahlen iiber die Stahlindustrie eines
Landes statistische Extrapolationen wichtiger Entwicklungstendenzen (zum Beispiel Zahl und
Anteil der Facharbeiter am Instandhaltungspersonal; Zahl urid Anteil der Techniker und Inge-
nieure am Personal bestimmter Betriebsabteilungen) vorzunehmen, die gleichzeitig als Richt-
grofen fir eventuelle Verinderungen der Belegschaftsstruktur und fiir die Ausbildung dienen
koénnen.

In einem Werk hat man vor kurzem eine eigene Untersuchungsgruppe geschaffen, deren
Aufgabe darin besteht, systematisch und kontinuierlich mit Hilfe verschiedener Methoden
(insbesondere Untersuchung von einzelnen Arbeitsplitzen und statistische Analyse von Entwick-
lungstendenzen) moglichst konkret und detailliert den zukiinftigen Ausbildungsbedarf fest-
zustellen.

Im iibrigen darf man darauf hinweisen, dal3 die bisher von der Hohen Behéorde vorgelegten
Untersuchungen iiber die Auswirkungen des technischen Fortschritts auf Struktur und Aus-
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bildung der Belegschaften in wichtigen Betriebsarten von verschiedenen Werken beteits als Hilfs-
mittel bei der Bestimmung ihres Ausbildungsbedarfs benutzt werden.

b) Die Ausbildung der Jugendlichen

Die neueste Entwicklung in der Ausbildung der jugendlichen vollzieht sich auf zweifache
Weise:
— durch Intensivierung und Modernisierung von seit lingerem bestehenden Ausbildungsgingen;

— durch Einfiibrung neuvartiger AusbildungsmaBnahmen mit grundsitzlich neuen Ausbildungs-
inhalten.

Die Bestrebungen zu einer Verbesserung des Effektes traditioneller Ausbildungswege be-
treffen vor allem den Beteich der Instandhaltungsberufe. Hierbei herrschen vor allem zwei
Prinzipien vor, die sich von Werk zu Werk und von Land zu Land in verschiedener Weise
kombinieren:

— einmal eine Verbreiterung und Systematisierung der Grundausbildung, insbesondere
mit dem Ziel, den theoretischen Unterbau zu verstirken und somit dem zukunfngen Fach-
arbeiter die Grundlage fiir spitere Weiterbildung zu liefern;

— zum anderen die Erhéhung der Vielseitigkeit, indem man die Ausbildung auch auf benach-
barte Fachgebiete ausdehnt, in denen die zuktnftigen Instandhaltungsarbeiter wenigstens
Grundkenntnisse besitzen sollten (insbesondere Elektrotechnik fiir Metallberufe wie Schlosser
und Mechaniker, Grundelemente der Mechanik und der Elektronik fiir Elektriker u. 4.).

Die Formen, in denen man diese Prinzipien zu verwirklichen sucht, sind zwangslauﬁg sehr
verschieden (abhang1g nicht zuletzt vom Stand und der Struktur des 6ffentlichen Schul- und Aus-
bildungswesens, von den Ausbildungseinrichtungen der Werke und dhnlichem).

Die Entstehung neuer Funktionen macht es dariiber hinaus in wechselndem Umfang not-
wendig, auch neue systematische Ausbildungsginge einzufiihren. Im Bereich der Instand-
haltungsbetufe ist in diesem Zusammenhang vor allem zu nennen die Ausbildung von Elektro-
nikern, MeB- und Regelmechanikern und Instrumentenfacharbeitern; ein erheblicher Teil dieser
neuen Ausbildungsginge interessiert iibrigens auch technische Dienststellen, wie zum Beispiel
Wirme- und Energiekontrolle.

Festzuhalten ist allerdings, daB man in einigen Werken und Lindern der Meinung ist, die
notwendigen neuen Spezialqualifikationen sollten lieber nicht durch Vermehrung der Zahl der
Lehrberufe und Fachatbeiterpriifungen, sondern durch Spezialkurse herangebildet werden, die
auf einer breiten, polyvalenten Ausbildung in einem der herkdmmlichen Instandhaltungsberufe
(allerdings mit deutlich verstitkter theoretischer Grundlage) aufbauen.

Im gleichen Zusammenhang ist das zunehmende Bestreben zu vermerken, die bisher weit-
gehend unsystematische und in der betrieblichen Praxis erfolgende Ausbildung von Produktions-
arbeitern zu systematisieren und jugendliche Schulabginger zu Produktionsfacharbeitern heran-
zubilden. Am weitesten ist diese Entwicklung in Frankreich und der Bundesrepublik fort-
geschritten, wo (in Frankreich bereits seit 1949, in der Bundesrepublik seit Januar 1966) geregelte,
staatlich anerkannte Facharbeiterausbildungen fiir hiittenmannische Berufe existieren. Aber auch
in anderen Lindern ist man bestrebt, die praktische Anlernung der Produktionsatbeiter durch
Kurse zu erginzen und dadurch zu systematisieren, dal man ihnen Gelegenheit gibt, sich mit
verschiedenen Arbeitsfunktionen in ihrem Betrieb vertraut zu machen. Teilweise ist auch zu
beobachten, dal man fiir die qualifiziertesten Funktionen im Produktionsbetrieb bevorzugt
Arbeitskrifte auswihlt, die eine abgeschlossene Ausbildung in einem industriellen Fachatbeitet-
beruf (meistens Metallfacharbeiter) besitzen.
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c) Individuelle Weiterbildung von Arbeitskraften

Fast berall in der europidischen Stahlindustrie zeigt sich heute sehr nachdriicklich die Not-
wendigkeit zu einer intensivierten und systematisierten Weiterbildung. Formen, Methoden und
Ziele solcher MaBnahmen sind ebenso variabel wie der Personenkreis, an den sie sich richten.
Etwas vereinfachend lassen sich die wichtigsten, heute praktizierten MaBnahmen dieser Art von
ihren Zielen her zwei Typen zuordnen:

— In einem Fall geht es darum, einen spezifischen Qualifikationsbedarf im Zusammenhang mit
der Entstehung bestimmter neuer oder der Verinderung bestimmtet bestehender Funktionen
zu decken;

— im anderen Fall handelt es sich mehr um eine allgemeine Hebung des Qualifikationsniveaus,
um die Vorbereitung von Arbeitskriften auf die Ubernahme hoherer und schwierigerer
Funktionen, um die Verbreiterung des Einsatzbereichs und dhnliches.

WeiterbildungsmaRnahmen zur Deckung eines konkreten, neuartigen Bedarfs

In aller Regel stellen neuerrichtete oder grundlegend modernisierte Anlagen an mehr oder
weniger grofle Teile der zukiinftigen Produktions- und Instandhaltungsbelegschaft Anforde-
rungen, die von der frither geltenden Ausbildung nicht beriicksichtigt wurden und auf die auch
die bisherige berufliche Erfabhrung dieser Arbeitskrafte nicht vorbereitet hat.

In solchen Situationen sind fast immer mehr oder weniger systematische Weiterbildungs-
maBnahmen fiir meist kleinere Gruppen von Arbeitskriften notwendig, die ganz bestimmte neue
Kenntnisse und Fertigkeiten vermitteln.

Als Triger von solchen Formen der Weiterbildung kommen die Werke selbst oder auch die
Lieferfirmen neuer Anlagen in Frage.

Die Formen und Methoden der Ausbildung variieren stark; die Spannweite der beobachteten
MaBnahmen reicht von praktischer Einweisung durch Fachkrifte des eigenen Werkes oder der
Lieferfirmen beim Bau oder beim Anlaufen der Anlage (ersteres mehr beim Instandhaltungs-
petsonal, letzteres mehr beim Produktionspersonal) iiber kiirzere oder lingere Kurse (Vollzeit-
kurse oder Kurse, die tiber einen lingeren Zeitraum hinweg mehrere Stunden pro Woche inner-
halb oder auBlerhalb der Arbeitszeit beanspruchen) im eigenen Werk bis zu systematischen Voll-
zeitschulungen oder einem lingeren Praktikum bei der Firma, welche die entsprechende Anlage
oder die entsprechenden Anlagenteile entwickelt und gebaut hat. .

Allgemeine WeiterbildungsmaRBnahmen

Unabhingig von dem konkreten Bedarf, der im Regelfall in unmittelbarem Zusammenhang
mit der Errichtung neuer Anlagen steht und der vor allem auch von der Diskrepanz zwischen dem
technischen Stand und den Atrbeitsanforderungen neuer Anlagen im Vergleich zu ilteren im
gleichen Werk abhingt, ist eine wachsende Zahl von Werken der Hiittenindustrie von der Not-
wendigkeit iiberzeugt, groferen Teilen ihrer Belegschaft quasi permanente Fort- und Weiter-
bildungsmoglichkeiten anzubieten.

Aus der groBlen Fille derartiger Moglichkeiten seien nur einige besonders typische und
beachtenswerte hervorgehoben.

FEinige Werke richteten mehr oder weniger kontinuierliche Kurse zur Erh6hung der tech-
nischen Allgemeinbildung ihrer Belegschaftsmitglieder ein. Diese Kurse finden in der Regel
auBethalb der Arbeitszeit statt; die Teilnahme steht allen Belegschaftsmitgliedern offen, wird
jedoch besonders denjenigen empfohlen, die bisher keine systematische berufliche Ausbildung
erhalten haben. Es hat sich vielfach als zweckmiBig erwiesen, solche Kurse (die bis zu einem Jahr
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mit zwei oder vier Stunden pro Woche dauern konnen und deren Lehrstoff sehr variabel ist)
mit einer Priifung abzuschlieBen, die zwar keine unmittelbaren Konsequenzen fiir Aufstieg und
Einstufung der betreffenden Arbeitnehmer hat, jedoch bei spiteren Bef6rderungen Beriicksich-
tigung findet.

Sehr weit verbreitet sind betriebliche Fortbildungskurse fiir bestimmte, meist qualifi-
zierte Arbeitskrifte mit dem Ziel, ihre Kenntnisse auf dem neuesten Stand zu halten und ihre
beruflichen Fihigkeiten zu ethShen. Derartige Kurse sind in sehr verschiedenem Mal} systemati-
siert und in sehr verschiedener Form otganisiert. Einige Werke bieten beispielsweise ein regel-
rechtes Kursprogramm an, das in mehr oder minder festem Zyklus bestimmten Belegschafts-
mitgliedern bestimmte Stoffgebiete vermittelt; anderswo hat man z. B. gute Erfahrungen mit
Ausbildungsveranstaltungen gemacht, die auf ganz freiwilliger Basis neben der Arbeitszeit von
einzelnen Betriebsingenieuren fiir die ihnen unterstellten Belegschaftsmitglieder durchgefiihrt
werden.

Dort, wo dies nicht moglich ist, wird oft der freiwillige Besuch von 6ffentlichen oder
tiberbetrieblichen Weiterbildungsstitten angeregt und gefordert. In vielen Fillen ist man be-
stzebt, einen besonderen Anteiz zu schaffen, indem man bei Besetzungen und Beférderungen das
in diesen Kursen erworbene Wissen berticksichtigt oder finanzielle Unterstitzung (zum Beispiel
in Form zeitweiliger Freisetzung von der Arbeit bei lingerdauernden und hohe Anspriiche
stellenden Kursen) gewihrt. ‘

Wohl am weitesten verbreitet sind — teilweise betriebliche, vor allem aber {iberbetriebliche —
Weiterbildungskurse fiir zukiinftige Arbeitsvorgesetzte, deren Ziel entweder die Erhohung
der technischen und organisatorischen Qualifikation der zukiinftigen Meister und/oder ihre Vor-
beteitung auf Fihrungsaufgaben ist. Solche Kurse, die zunehmend mit regelrechten Priifungen
abschlieBen, finden entweder iiber lingere Zeitrdume an einzelnen Abenden (ein oder zwei pro
Woche) statt oder haben die Form von Vollzeitkursen, die im Grenzfall mehrere Monate in
Anspruch nehmen. Das Ausmaf, in dem der Besuch solcher Meisterkurse mit der Beférderung
zum Meister verknlpft ist, variiert je nach der Praxis der Werke und der Art der Ausbildungs-
malBnahmen. Viel verbreitet ist das Prinzip, den erfolgreichen Besuch von Meistervorbereitungs-
kursen als notwendige, jedoch nicht hinteichende Bedingung der Bef6rderung zum Meister zu
betrachten. (In aller Regel mul3 ein Kandidat fir einen freigewordenen Meisterposten den
Abschluf3 entsprechender Kurse vorweisen, ohne dall er jedoch hieraus einen Anspruch auf
Beforderung zum Meister ableiten konnte.) Anderswo — und dies trifft wohl vor allem fiir inten-
sive, mit mehr oder weniger langer Freistellung von der Arbeit verbundene Kurse zu — werden
zunichst die zukiinftigen, bereits fir bestimmte Funktionen fest vorgesehenen Arbeitskrifte aus-
gewihlt und dann auf Kosten des Werkes oder mit seiner finanziellen Beteiligung zu Kursen
geschickt.

Det zunehmende, wie sich gezeigt hat, gleichfalls vom technischen Fortschritt hervorgerufene
Bedarf an qualifizierten technischen Fachkriften veranlaBt in neuerer Zeit eine Reihe von Werken,
einzelne besonders befihigte Facharbeiter zur Teilnahme an lingerfristigen Technikerausbil-
dungen freizustellen, wobei der erfolgreiche Besuch entsprechender Schulen praktischimmer einen
beruflichen Aufstieg im Werk sichert.

d) Gemeinsame Weiterbildung ganzer Belegschaftsgruppen neben
oder wéahrend der Arbeit
Viele Werke, die in den vergangenen Jahren grundlegende Modernisierungsmafinahmen
durchgefithrt haben, sind davon iiberzeugt, daB sich patallel mit den technischen Aufgaben der

Montage und des Einfahrens der Anlage auch — in der Praxis von diesen kaum zu trennende —
Ausbildungsprobleme besonderer Art stellen. In einigen Werken hat man aus den Erfahrungen
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in dieser Sondersituation des Aufbaus und des Anlaufens sehr moderner Anlagen allgemeine
Lehten zu ziehen versucht und ist bestrebt, in dhnlicher Weise auch die Belegschaften wihrend
des Normalbetriebs weiterzubilden.

Erfahrungen und Experimente bei einschneidenden technischen Neuerungen

In vielen von der Hohen Behorde beobachteten Fillen einschneidender technischer Neue-
rungen sahen sich Werke veranlaBt, fiir einen mehr oder minder groBlen Kern der zukiinftigen
Produktions- und Instandhaltungsbelegschaft beteits lingere Zeit vor dem Start der neuen
Anlagen besondere Ausbildungsméglichkeiten zu schaffen.

Die Kernmannschaft der Produktionsbelegschaft wurde dabei vielfach kollektiv an dhnlichen
Anlagen im gleichen Werk oder in befreundeten Werken mehr oder weniger lang geschult, bis
man sie an der neuen Anlage einsetzen konnte; einzelne Werke wendeten hierzu erhebliche Mittel
auf. Die qualifiziertesten Teile der zukiinftigen Instandhaltungsbelegschaft wurden und werden
hiufig schon beim Bau und der Montage der spiter von ihnen zu betreuenden Anlagen eingesetzt;
hierbei hat sich Terminarbeit hiufig als sehr zweckmiBig erwiesen. Einige Werke haben auch seht
gute Erfahrungen mit der Beteiligung des Kerns der Produktionsbelegschaft an einzelnen
Montageaufgaben gemacht, da hierbei ein sehr gutes Verstindnis fiir das Funktionieren der spiter
zu bedienenden Anlagen vermittelt wurde.

Bei den zukiinftigen Arbeitskriften der Produktions- und Instandhaltungsbetriebe wurde
nicht selten die praktische Einweisung durch theoretischen Unterricht erginzt — entweder in
Form systematischer gemeinsamer Kurse oder durch mehr oder weniger informelle Besprechun-
gen wihrend oder auch nach der Arbeit. Die verantwortliche Beteiligung der zukiinftigen Fiih-
rungskrifte wird vielfach als sehr wichtig betrachtet.

Auch bei den technischen Spitzenkriften erwies sich in mehreren Fillen die Vorbereitung
ganzer Teams auf ihre zukiinftige Arbeit als sehr fruchtbar. So wird aus einem Unternehmen,
das seine zukiinftigen Fithrungskrifte neu errichteter Betriebe und neu zu bildender zentraler
Dienststellen in groBerem Umfang zu Informations- und Studienaufenthalten in auslindische
und vor allem auch tberseeische Werke entsendet, berichtet, dall man sehr gute Erfahrungen
damit gemacht habe, hierzu jeweils bereits ganze Arbeitsgruppen abzustellen, die spiter sowieso
werden zusammenatrbeiten miissen.

Gemeinsame Weiterbildung im Normalbetrieb

In einigen modernen Werken, die sich in einem stindigen Rationalisierungs- und Moderni-
sierungsprozel befinden, hat man in mehr oder minder systematischer Weise die Etfahrungen
beim Bau und beim Start neuer Anlagen auch auf die normalen Arbeits- und Betriebsverhiltnisse
iibertragen. Man ist dort bestrebt, in der tiglichen Arbeit, oder wenigstens eng mit ihr verbunden,
die Kenntnisse moglichst grofler Teile der Belegschaft iiber die Anlagen zu vertiefen und ihr
technisch-organisatorisches Wissen auf dem neuesten Stand zu halten.

Eine solche pidagogische Einwirkung auf die Belegschaften wihrend ihrer Arbeit erweist sich
vor allem auch dann als zweckmifBig, wenn es darum geht, bestimmte Zielrichtungen der all-
gemeinen Werkspolitik fir die gro3e Mehrzahl der Belegschaft verstindlich zu machen und sie
hierfiir zu gewinnen; ein Beispiel hierfir wire etwa die Hebung des QualititsbewuBtseins.

Vor allem in einigen zentralen Diensten, die sich in rascher Entwicklung befinden, ist eine
solche Praxis nahezu selbstverstindlich. Jeder technische Fortschritt, jede Verbesserung der
Verfahren, jeder Einsatz neuer Apparate und Instrumente verlangt, dafl die betreffenden Arbeit-
nehmer informiert und ausgebildet werden. Charakteristische Beispiele hierfiir werden etwa aus
dem Bereich der Qualitiatskontrolle und der Energiekontrolle berichtet.
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Anpassung der Ausbildung an Veranderungen der
Beschaftigungs- und Einstellungssituation

Wie auf den Seiten 56f. deutlich wurde, hingen die Ausbildungsaufgaben der Stahlindustrie
auch von der jeweiligen Beschifﬁgungsentwicklung und insbesondere von dem Ausmal} ab,
in dem parallel zu den technischen Fortschritten die normalen Ersatzeinstellungen weiterlaufen
bzw. sogar zusitzliche Einstellungen erfolgen oder aber in Anpassung der Belegschaft eines
Wertkes an reduzierten Arbeitskriftebedarf Einstellungssperten, wo nicht-sogar Freisetzungen,
notwendig sind.

Ferner hatte sich gezeigt, da} ein betrichtlicher Teil der europiischen Stahlwerke damit
technen muB, in Zukunft die Anpassung der Arbeitskrifte an durch den technischen Fortschritt
verinderte Funktionen in wesentlich ungtinstigeren Beschiftigungssituationen (siche Seite 581.)
vorzunehmen als bisher.

Uber die Ausbildungsprobleme, die sich in neuartigen Beschiftigungssituationen stellen, und
iiber die besten Verfahren zu ihrer Lésung gibt es bisher in der europiischen Stahlindustrie wenig
Erfahrungen, auf die man zuriickgreifen konnte. Eine Ausnahme stellen lediglich zwei konkrete
Probleme dar, iiber die im folgenden referiert werden soll und die im iibrigen eng miteinander
zusammenhingen: die zeitlich konzentrierte Ausbildung zahlreicher jugendlicher und er-
wachsener Arbeitskrifte beim Aufbau neuer Werke in bisher industriell wenig entwickelten
Gebieten und die Umschulung von Erwachsenen, die in ihrem bisherigen Beruf keine Beschaf-
tigung mehr finden, fiir ihren Einsatz in der Hiittenindustrie.

Es ist méglich, dafl diese Erfahrungen zum Teil auch bei der Losung der Ausblldungspro—
bleme verwertet werden konnen, die sich unter besonders giinstigen Beschiftigungssituationen
stellen (so zum Beispiel bei Freisetzung von Teilen der Belegschaft hiittenminnischer Betriebe,
die in ganz anderen Industrien oder in Betrieben der Weiterverarbeitung untergebracht werden
sollen). Dabei datf tman allerdings nicht vetkennen, daB3 die psychische und soziale Situation
anders ist und daB auch die konkreten Ausbildungsaufgaben leichter zu definieren sind, wenn die
Ausbildung in dem Werk erfolgt, dem auch der spitere Arbeitsplatz angehért, als in dem Werk,
in dem der bisherige Arbeitsplatz liegt.

a) Die wachsende Bedeutung der Ausbildung von Erwachsenen als
generelle Folge veranderter Beschaftigungssituationen

Wihrend traditionell das Schwergewicht der Ausbildungspolitik von Hiittenwerken auf der
Heranbildung von Jugendlichen (meist zu Facharbeitern) lag, ist damit zu rechnen, da83 verinderte
Beschiftigungssituationen in Zukunft dem Problem der Ausbildung erwachsener Arbeitskrifte
wesentlich hohere Bedeutung zukommen lassen als bisher — und zwar nicht nur, wie schon in
neuerer und neuester Zeit, im Zusammenhang mit spezifischen technischen Fortschritten, wie
grundlegende Modernisierung bestehender oder Errichtung ginzlich neuer Anlagen, sondern
beispielsweise auch im Zusammenhang mit Verinderungen in der wirtschaftlichen Situation und
Entwicklung der Werke. .

Im Unterschied zu den heute schon weitverbreiteten Malnahmen zur Weiterbildung von
Erwachsenen — die ja fast immer auf einer Grundlage verwertbarer Qualifikation und Berufs-
etfahrung aufbauen konnen — wird es nunmehr bei den neu zu entwickelnden Formen der
Erwachsenenausbildung zum Teil um regelrechte Umschulung mit Vermittlung einer ganz neuen
Qualifikation gehen, das heiBt darum, Arbeitskriften eine Fortsetzung ihres Berufsweges in
Funktionen zu erlauben, die sich grundlegend von ihren bisherigen Funktionen unterscheiden.

- BEs wird tberall dott, wo der gesamte Arbeitskriftebedarf eines Werkes abnimmt, nur mehr
in sehr viel geringerem Umfang als frither méglich sein, die vorhandene Qualifikationsstruktur
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der Belegschaft durch intensive Ausbildung der Jugendlichen stindig zu erneuern. Es wird viel-
mehr darum gehen, einem GroBteil der vor technischen Fortschritten in einem Betrieb oder an
einer Anlage beschiftigten Arbeitskrifte die Moglichkeit zum Sprung in die neue Funktions-
struktur zZu geben

Welcher Art der hierbei. auftretende konkrete Ausbildungsbedarf 1st welche padagoglschen
Methoden am geeignetsten sind, welche Aufwendungen unumginglich sind, um das Ausbildungs-
ziel zu erreichen — all dies witd von Fall zu Fall sehr verschieden sein; das beste Vorgehen wird
in vielen Fillen in intensiven Analysen der Qualifikationsanforderungen in den neuen oder ver-
inderten Funktionen und der mdoglicherweise verwertbaren Kenntnisse und Erfahrungen der
vorhandenen Belegschaft sowie in der Etrprobung neuer Ausbildungsverfahren bestehen.

b) Ausbildungsprobleme neuer Hiittenwerke

Im Zuge der Modernisierung der europiischen Stahlindustrie werden in groBerem Umfang
als in den vergangenen Jahrzehnten Standortverlagerungen notwendig; seit dem Ende der
funfziger Jahre ist eine deutliche Tendenz zu beobachten, neue Hittenwerke — in Erwéiterurig
der nationalen Produktionskapazitit, in Zukunft aber wohl eher als Ersatz nicht mehr moderni-
sierbarer ilterer Anlagen — an Standorten aufzubauen, die keine huttentechmsche Tradition
besitzen und zum Teil bisher industriell kaum entwickelt waren.

‘Es versteht sich von selbst, daf3 in’ diesem Zusammenhang ‘auBerordentlich groBe Anforde-
rungen an die quantitative und quahtamve Kapazitit der’ Ausbﬂdungselnrlchtungen gcstellt
wetden. Das entscheidende Problem liegt darin, daB3 beim Aufbau neuer Werke ein massierter
Ausbildungsbedatf auftritt, der weitgehend nur kurzfristig ist — wihrend ja in bestehenden
Werken, selbst wenn sie sich stindig modernisieren und ihre Belegschaft vergroBern, eine
gewisse Kontinuitit der Ausbildung angenommen werden darf.

Eng hiermit verbunden ist die Tatsache, dal der Jugendlichenausbildung — die ja in vielen
bestehenden Werken das Fundament des Ausbildungswesens darstellt — wegen des langfristigen
Charakters ihrer Wirkungen zunichst eine verhilthistiBig geringe Bedeutung zukommt, somit
das Schwergewicht auf der Umschulung, Anlernung, Einweisung und Welterbﬂdung von Ei-
Wachsenen liegt.

Im allgemeinen geht die Ausblldungspohtlk beim Aufbau neuer \X/erke gleichzeitig in zwei
Richtungen:

— Man ist einerseits bestrebt, moglichst rasch und zum Teil mit sehr hohen Aufwendungen
moglichst groBe Teile der zukiinftigen Belegschaft so gut wie moglich fiir einen unmittelbar
produktiven Einsatz vorzubereiten; .

— man bemiiht sich andererseits, rechtzeitig Ausbildungseinrichtungen selbst oder in Zusammen-
arbeit mit 6ffentlichen Stellen zu schaffen, die dann in einer lingerfristigen Perspektive einen
hochwertigen N achwuchs liefern und fir die pcrmanente Weiterbildung der Belegschaft .
sorgen konnen.

Der Zwang, beide Aufgaben glelchzemg in Angrlﬁ zu nehmen, kann zur Folge haben, daB
die gesamten Ausbildunigskosten in der Zeit kurz vor und kurz nach.dem Beginn der Produktlon
einen nennenswerten Teil der Summe der Personalaufwcndungen ausmachen

¢) Umschulung von Erwachsenen fiir ‘hﬁt‘tenm'a'mnische Arbeit'e,n

Eine Reihe von Werken der europiischen Stahlindustrie liegt in traditionsreichien Standort-
gebieten, in denen gleichzeitig auch andere Grundstoffindustrien (insbesondere Steinkohlen-
oder Erzbergbau) ansissig. sind; die im Zuge det jingsten Entwicklung Objekte von Umstel-
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lungsmaBnahmen wurden und zum Teil in groBerem Umfang Beschiftigte freisetzten. Nicht
wenige dieser Werke haben auf diese freigesetzten Arbeitskrifte zuriickgegriffien und sie fiir eine
Beschiftigung in der Stahlindustrie umgeschult.

In vielen Fillen bestand das Ziel der Umschulung in der meist nur partiellen Vermittlung
einer der klassischen Facharbeiterqualifikationen, insbesondete Schlosser und Elektriker. Die
Dauer und Methode der Ausbildung sind ebenso wie der institutionelle Triger von Land zu Land
verschieden. Aus Kostengriinden herrschen Ausbildungszeitrdume zwischen sechs und zwolf
Monaten vor, bei denen allerdings nur Teile des Ausbildungs- und Priifungsstoffs fiir regulire
Facharbeiterpriifungen vermittelt werden konnen; in einigen Fillen war es auch moglich, in
zwei Jahren Erwachsene zu vollwertigen Facharbeitern umzuschulen.

In den meisten Fillen, tiber die Informationen votliegen, waren Offentliche Stellen an der
Umschulung beteiligt: Ziemlich hiufig ethielten die Umschiiler wihrend der Ausbildung finan-
zielle Unterstiitzung aus Offentlichen Mitteln; teilweise (insbesondere in Frankreich) waten
offentliche Einrichtungen (FPA-Zentren) in enger Verbindung mit Hiittenwerken Triger der
Umschulung. A

Eine vergleichende Darstellung der didaktischen Methoden, die den Rahmen dieses Berichtes
sprengen wiitde, lieBe wahrscheinlich eine grof3e Vielfalt mit mehr oder minder starker Anlehnung
an die Erfahrungen bei der Ausbildung von Jugendlichen erkennen. Wie neuere Ermittlungen
der Hohen Behoérde zeigten, kdnnen in diesem Zusammenhang erhebliche psychologische Pro-
bleme auftreten, die vor allem aus der ungeniigenden Beriicksichtigung der besonderen sozialen,
familidren und sonstigen Situation des ausgebildeten Personenkreises im Untetschied zu Jugend-
lichen entspringen?).

Zusammenfassung

Seit einem guten Jahrzehnt, in einzelnen Fillen schon linger, vollzieht sich ein grundlegender
und weitreichender Wandel in der Ausbildungspolitik und Ausbildungspraxis einer wachsenden
Zahl von Werken der europidischen Stahlindustrie. Dieser Wandel, veranlaBt in erster Linie durch
den technischen Fortschritt und die Verinderung der Arbeitsfunktionen, in neuester Zeit aber
teilweise auch durch Verdnderungen in der Beschiftigungssituation, betrifft nahezu alle Aspekte
der Ausbildung.

Die traditionellen Ausbildungsformen, insbesondere fiir Instandhaltungsarbeiter, werden
intensiviert und modernisiert; sie werden weiterhin vielfach durch die Ausbildung fiir neue
Berufe (wie z. B. Elektroniker, MeB3- und Regelmechaniker und dhnliches) erginzt.

Der Nachwuchs detr Produktionsarbeiter, der traditionell ganz tiberwiegend keine syste-
matische Ausbildung erhielt, wird in einer zunehmenden Zahl von Fillen und in wachsenden
Proportionen in systematischer Weise (und mit anerkannten Abschlulpriffungen) auf seine
zukiinftigen Aufgaben vorbereitet. Die individuelle Weiterbildung der vorhandenen Belegschaft,
traditionell weitgehend dem Zufall, der Initiative der einzelnen oder der betrieblichen Praxis
(Erfahrung!) iiberlassen, zeigt sich als Ziel einer rasch wachsenden und immer vielfiltiger werden-
den Zahl von betrieblichen und tiberbetrieblichen Ausbildungsmafnahmen; dies gilt sowohl bei
grundlegenden ModernisierungsmaBnahmen und Werkerweiterungen, wo man mehr und mehr
die groBe technische und wirtschaftliche Bedeutung erfolgreicher Weiterbildung erkennt, wie
auch fiir das stindige Bestreben, die allgemeine oder technische Bildung der ganzen Belegschaft
oder wichtiger Belegschaftsgruppen zu erhohen, Weiterbildung und Aufstieg miteinander zu

1) Siehe hierzu insbesondere den Bericht von Hertn Fotré auf der Studientagung der Hohen Behétde im Mirz 1967.
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verkniipfen und die Qualifikation der Beschiftigten in den technisch besonders dynamischen
Bereichen immer wieder auf den neuesten Stand zu bringen.

Gerade im Fall einschneidender technischer Neuerungen, in einer zunehmenden Zahl von
Fillen auch im normalen Betriebsalltag, erweist sich der Wert einer kollektiven Weiterbildung
geschlossener Belegschaftsgruppen, die manchmal aufs engste mit der praktischen produktiven
Arbeit verbunden ist (so dafl man teilweise geradezu versucht ist, von einer ,,Pidagogisierung
der Betriebsfithrung® zu sprechen).

Endlich treten besondere Situationen auf, in denen der Etfolg durchaus ungewdhnlicher und
neuartiger AusbildungsmaBnahmen groBe Bedeutung fiir das Schicksal eines ganzen Unter-
nehmens haben kann, so vor allem beim Aufbau neuer Werke in bisher kaum industrialisierten
Regionen ohne jegliche hiittenminnische Tradition, aber auch bei der Umsetzung gréBerer
Belegschaftsgruppen von einer Industrie in eine andere mit wesentlich andersartigen Qualifi-
kationsbediirfnissen und Arbeitsbedingungen.

Mehr und mehr verbreitet sich auch das Bewuf3tsein, da3 diese vielfiltigeren und intensiveren,
damit aber zumeist auch kostspieligeren AusbildungsmaB3nahmen der Steuerung und Kontrolle
durch systematische Ermittlung des gegenwirtigen und zukiinftigen Qualifikations- und Aus-
bildungsbedarfs bediirfen.

Das Ausbildungswesen erweist sich immer deutlicher als wesentliches Instrument einer
modernen, zukunftsgerichteten Unternehmenspolitik.
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Prinzipien einer modernen Ausbildungspolitik

In den bisherigen Ausfithrungen wurden nacheinander die Verinderungen in der Struktur
und Qualifikation der Arbeitskrifte und die Perspektiven der Beschiftigungsentwicklung sowie
die hierdurch ausgelosten Entwicklungstendenzen und Probleme der Berufsausbildungspolitik
der Hittenwerke analysiert.

Hieraus 1dBt sich eine Reihe von Prinzipien ableiten, die offensichtlich schon jetzt, vor allem
aber in Zukunft, die Grundlage einer modernen Ausbildungskonzeption bilden sollten.

Dabei versteht es sich von selbst, dal es wegen der sehr unterschiedlichen praktischen und
rechtlichen Strukturen der Berufsausbildung in den einzelnen Lindern der Europiischen Gemein-
schaften nicht moglich ist, auf der Ebene der Gemeinschaft ein detailliertes Modell einer Aus-
bildungspolitik zu entwerfen, die den neuen Bedingungen von Arbeit, Produktion und Arbeits-
markt angepalt ist. Wit miissen uns vielmehr damit begniigen, allgemeine Grundsitze zu formu-
lieren, deren konkrete Anwendung den fiir die Berufsausbildung Verantwortlichen in den Unter-
nehmen und Berufsverbinden iberlassen bleiben muf3 und ihnen als Orientierungshilfe fir die
jeweils besten konkreten MaBnahmen dienen soll.

Diese Prinzipien einer modernen Ausbildungspolitik sind in erster Linie aus den vorstehend
zusammengefaliten Erkenntnissen der verschiedenen Untersuchungen der Hohen Behorde sowie
der Studientagung im Mirz 1967 abgeleitet. Dariiber hinaus stehen sie in Einklang mit zwei
Beschliissen des Ministerrats der Europdischen Wirtschaftsgemeinschaft, den ,,Allgemeinen
Grundsitzen fiir die Durchfiihrung einer gemeinsamen Politik auf dem Gebiet der Berufsaus-
bildung* (2. 4. 1963) sowie dem ,,Programm fir die mittelfristige Wistschaftspolitik 1966/70*
(11. 4. 1967), insbesondere dem darin enthaltenen Kapitel IV: , Beschiftigungs- und Berufsaus-
bildungspolitik*.

Ziele der Berufsausbildung

Die Modernisierung der Ausbildungspolitik in der Eisen- und Stahlindustrie strebt vor allem
vier Ziele an:
— die Steigerung der Produktivitit der Unternehmen;

— die Anpassung der Kenntnisse und Fertigkeiten der Arbeitnehmer auf allen Stufen der
betrieblichen Hierarchie an die technische Entwicklung;

— die Forderung des beruflichen Aufstiegs des einzelnen;

— die Verbesserung der Lebens- und Arbeitsbedingungen der Arbeitnehmer.
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Eine moderne Ausbildungspolitik darf sich — im Interesse der Volkswirtschaft, des Untet-
nehmens und des einzelnen — wohl nicht nur darauf beschrinken, eines dieser Ziele zu verfolgen;
Produktivitit der Unternehmen, Anpassung der Qualifikation an den technischen Fortschritt,
Erleichterung des beruflichen Aufstiegs und allgemeine Verbesserung der Lebens- und Arbeits-
bedingungen hingen eng miteinander zusammen, und zwar um so enger, je mehr man den Erfolg
von Ausbildungsmafinahmen nicht nur in einer kurzfristigen Perspektive, sondern langfristig
sieht.

Allgemeine Prinzipien

Um die genannten Ziele verfolgen zu kdnnen, miissen nach allem, was wir heute wissen,
funf Aufgaben erfillt werden:

a) Integration der Ausbildungspolitik in die Unternehmenspolitik

Alle in diesem Bericht analysierten Entwicklungen haben zur Folge, dafl die Ausbildungs-
politik nicht mehr isoliert, sondern nur mehr als integrierter Bestandteil der Unternehmenspolitik
gesehen werden kann, der eng mit der allgemeinen Personal- und Arbeitskriftepolitik sowie mit
der Investitions- und Produktionspolitik verbunden ist.

Diese Tatsache hat einmal erhebliche Bedeutung fiir die hierarchische und funktionale Stellung
des Ausbildungswesens in einer modernen Betriebsfithrung. Da ungeniigende oder zu  spit
ergriffene AusbildungsmaBnahmen sehr wohl auch den Erfolg groBer Investitionen in Frage
stellen kénnen, da weiterhin die Arbeitskriftepolitik einen hohen Einflul darauf hat, an welche
Gruppen von Arbeitnehmern sich die Ausbildung in erster Linie zu richten hat, muB eine stindige
Abstimmung zwischen den Planungen auf dem Gebiet der technischen Entwicklung, der Perso-
nalpolitik und der Ausbildung erfolgen.

Weiterhin soll sich die Ausbildungspolitik in dieser neuen Perspektive nicht mehr nur bevor-
zugt an einzelne Personengruppen (z. B. Lehrlinge) richten, sondern mul3 einerseits die gesamte
Belegschaft in addquater Weise erfassen und hat andererseits die Ausbildung des einzelnen als
petmanenten, nicht zu einem bestimmten Zeitpunkt seines Lebens abgeschlossenen Prozel3 zu
betrachten.

b) Vorausschatzung des quantitativen und qualitativen Bedarfs
an Arbeitskriaften .

Die Koordination der Ausbildungspolitik mit der allgemeinen Arbeitskrifte-, Investitions-
und Produktionspolitik des Unternehmens geschieht in erster Linie dutrch rechtzeitige Ermittlung
des Bedarfs in den verschiedenen Bereichen eines Werkes und auf den verschiedenen Stufen der
Hierarchie. Hierbei sind alle Faktoren, welche die Verinderung des quantitativen und qualitativen
Personalbedarfs beeinflussen, zu beriicksichtigen:

— die Veridnderungen der Funktionen, die durch technische Fortschritte (in Form von Ratio-
nalisierungs- oder Erweiterungsinvestitionen) und durch organisatorische Umstellungen
bewirkt werden;

— die Absatzlage und ihre voraussichtliche Entwicklung, die iiber den quantitativen Personial-
bedarf entscheidet:

— Altersgliederung und Fluktuation der Belegschaften, von denen es abhingt, wann welche
Kategorien von Arbeitnehmern durch Neueinstellungen zu ersetzen sind;
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— die Arbeitsmarktlage, von der es unter anderem abhingt, welche Arbeitnehmer mit welcher
Vorbildung eingestellt werden kénnen und wie grof3 die bei der Einstellung gegebenen
Auswahlméglichkeiten sind.

Eine detaillierte, zumindest mittelfristige Vorausschau des quantitativen und qualitativen
Arbeitskriftebedarfs ist eine schwierige Aufgabe, die sorgfiltige Untersuchungen erfordert.

c) Beobachtung und Analyse der quantitativen und qualitativen
_ Verfugbarkeit von Arbeitskraften

Die Notwendigkeit von Ausbildungsmalnahmen ergibt sich aus der Gegeniiberstellung der
verfiigbaren Arbeitskrifte einerseits und des zu erwartenden quantitativen und qualitativen
Arbeitskriftebedarfs andererseits.

Es empfiehlt sich infolgedessen im Interesse optimalen Einsatzes der Ausbildungsmittel,
stindig oder in regelmiBigen, kiirzeren Abstinden festzustellen:

— welche Arbeitskrifte mit welcher Qualifikation in der Belegschaft vorhanden sind und wie die
berufliche Verwendbarkeit dieser Arbeitskrifte gegebenenfalls durch Weiterbildung und Um-
schulung gesteigert werden kann;

— in welchem Umfang Arbeitnehmer einer bestimmten Qualifikation sofort oder in absehbarer
Zeit von auBen eingestellt werden miissen und kénnen.

Diese Uberwachung der Disponibilititen ist deshalb wichtig, weil eine bestimmte Verinderung
des quantitativen und qualitativen Petsonalbedarfs ganz verschiedene Ausbildungsmalinahmen
notwendig macht, je nachdem, ob beispielsweise Arbeitskrifte, die fiir die Ubernahme neuer oder
verinderter Funktionen gut vorbereitet sind, im Betrieb bereits existieren (bzw. durch Einstel-
lungen schnell beschafft werden konnen) oder ob dies nicht der Fall ist.

d) Langfristige Planung der AusbildungsmafRnahmen

Sind Personalbedarf und Personaldisponibilititen mit ausreichender Genauigkeit bekannt,
so konnen auf ihnen aufbauend die notwendigen AusbildungsmafBinahmen langfrisitig vorbe-
reitet werden. Hierbei ist insbesondere zu fragen:

— Welche MaBnahmen der Grundausbildung, Weiterbildung und Umschulung sind zur Be-
setzung welcher Funktionen (Art und Hohe der Qualifikation) notwendig, und an welche
Personengruppen (Jugendliche oder Erwachsene mit welcher Art von Schul- und Berufs-
ausbildung und beruflicher Erfahrung) haben sie sich zu richten?

— Welches konkrete Ziel verfolgen die einzelnen AusbildungsmaBnahmen, und welcher Stoff
ist zu vermitteln?

— Welcher Art und Dauer sollen die einzelnen Ausbildungsmafinahmen sein, und in welchem
Umfang kommen betriebliche oder {iberbetriebliche, private oder 6ffentliche Stellen als Triger
in Frage?

— Welche Mittel finanzieller, sachlicher oder personeller Art sind zur erfolgreichen Dutch-
fihrung dieser MaBnahmen bereitzustellen ?

e) Kontrolle und Verbesserung der Ausbildungsmethoden

Die Neuartigkeit vieler zu ergreifender AusbildungsmaBnahmen (insbesondere auf dem Gebiet
der Ausbildung — Weiterbildung und Umschulung — von Erwachsenen) macht es in vielen
Fillen notwendig, neue Ausbildungsverfahren zu entwickeln und zwar, um
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—- den Etfolg der Ausbildungsmafinahmen laufend zu kontrollieren;

- den Erfahrungsaustausch auf reglonaler nationaler und europalscher ‘Ebene zu organisieren
bzw. zu intensivieten;

— die pidagogischen Methoden und didaktischen Mittel stindig zu verbessern;

— Ausbildungsverfahren und MaBnahmen, die nicht mehr den neuen Gegebenheiten ent-
sprechen, auch dann zu korrigieren und zu reformieren, wenn sie sich in der Vergangenheit
vielleicht bewdhrt haben;

— der Ausbildung der Ausbilder auf allen Stufen besondere Aufmerksamkeit zu schenken.

Ebenso wie die Aus- und Weiterbildung des einzelnen Arbeitnehmers als ein stindiger Proze
zu betrachten ist, haben sich auch Ausbildungspolitik und Ausbildungsverfahren, auf dem weiter-
hin giiltigen Bewihrten aufbauend, immer wieder den neuen Bedingungen anzupassen.

Besondere Prihzipien fiir die Stahlindustrie

Ubet diese allgemeinen Prinzipien hinaus ist-offensichtlich in der gegenwirtigen Situation
und in der {iberschaubaren Zukunft im Bereich der Stahlindustrie eine Reihe besonderer Probleme
z4 l6sen: o :

a) Verstarkte Ausbildung der Produktionsarbeiter .

Die gestiegenen Anforderungen, insbesondere an technische Kenntnisse und geistige Fihig-
keiten, machen es notwendig; der Vorbereitung der zukiinftigen Produktionsarbeiter auf ihre
Aufgaben grofleres Augenmerk zu schenken und die techmsche Allgememblldung der vorhan-
denen Produktionsbelegschaften zu erhéhen. :

Eine Verstirkung und Systematisierung der Aus- und Weiterbildung fiir Produktionsarbeiter
ist um so dringender, je rascher der technische Fortschritt Produktionsanlagen tberaltern 146t,
je hoher also die Chance ist, dal Arbeitskrifte nicht mehr wie. frither: wihrend eines ganzen
Berufslebens in der gleichen Anlage beschiftigt sein kdnnen, sondetn einmal oder mehrmals
umgesetzt werden miissen.-

b) Sorgfaltige Analyse der fur Instandhaltungsfunktwnen geltenden
EntWIckIungstendenzen .

"Da heute noch nicht mit ausreichender Sicherheit festgestellt werden kann, wie sich die
Funktionen im Bereich der Instandhaltung entwickeln werden, ob und in welchem Umfang die
Tendenzen zu Arbeitsteilung und Spezialisierung anhalten werden oder ob der Bedarf an mog-
lichst polyvalenten Arbeitskriften steigt und welcher Art die erforderlichen Spezialqualifikationen
(bzw. ihre Kombination zu polyvalenten Qualifikationen) sein werden, ist eine sehr sorgfiltige
stindige Beobachtung der Entwicklungen im Instandhaltungsbereich notwenchg, um rechtzeitig
adaquate AusblldungsmaBnahmen ergreifen zu kénnen.

c) Breite praktische und theoretlsche Grundausblldung fur
Instandhaltungskrafte . o

Unabhingig von der konkreten Entwicklungstendenz der Instandhaltungsfunktionen liegt
es sowohl im Interesse der Werke wie im Interesse der einzelnen Arbeitnehmer, durch eine breite
Grundausbildung, vor allem auch theoretischen Charakters, die Voraussetzungen fiir spitere
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Spezialisierung und Weiterbildung sowie fiir ein hohes Mal3 an beruflicher Polyvalenz und Flexi-
bilitit zu schaffen. In jedem Fall werden die Wartungsbetriebe auch und gerade in Zukunft einen
betrichtlichen Bedatf an hochqualifizierten polyvalenten Fachkriften haben; der Anteil dieser
Gruppe am gesamten Instandhaltungspersonal und die Art ihrer — durch Weiterbildung und
praktische Erfahrung zu erwerbenden — Spezialqualifikation hingen allerdings im einzelnen
von den konkreten Entwicklunigstendenzen der Instandhaltungsfunktionen ab und lassen sich
global nicht voraussagen. ' '

d) Kilarung und Deckung des Qualifikationsbedarfs in den zentralen
technischen Dienststellen

In bezug auf die quantitativen und vor allem qualitativen Entwicklungen in den einzelnen
Arten von zentralen technischen Dienststellen lassen die bisherigen Untersuchungen der Hohen
Behorde noch eine erhebliche Zahl von Fragen offen. Immerhin darf man als gesichert betrachten,
daB in fast allen diesen Dienststellen ein wachsender Bedarf an Arbeitskriften mit recht hoher
und teilweise betrichtlich spezialisierter Qualifikation (etwa Technikerniveau; Spezialisierung
z. B. auf die Aufgabengebiete der einzelnen Dienststellen, auf die benutzten technischen Einrich-
tungen oder auf bestimmte Produktionsanlagen des Werkes) besteht; dieser Bedarf ist heute, vor
allem, weil die entsprechenden Ausbildungseinrichtungen fehlen oder unzureichend sind, nicht
immer leicht zu decken. ‘

Damit wird es notwendig:

— die Entwicklung in den einzelnen Dienststellen, die jeweils sehr verschieden laufen kann, zu

. untersuchen;

— mittel- und langfristig durch Forderung entsprechender Ausbildungsmal3nahmen (sowie
gegebenenfalls durch eine zweckmiBige Einstellungspolitik) dafiir zu sorgen, dal geniigend
Arbeitskrifte mit ausreichendem Qualifikationsniveau bereitstehen;

— kurzfristig die gegenwirtig in den zentralen technischen Dienststellen beschiftigten Arbeits-
krifte mit Hilfe der verschiedensten, jeweils zweckdienlichsten Verfahren weiterzubilden.

Besondere Aufmerksamkeit ist der Tatsache zu schenken, daB in der quantitativen Entwick-
lung einzelner zentraler Dienststellen durch spezifische technische Fortschritte ein Umschlag
eintreten kann, dem dann durch Umsetzung von Arbeitskriften begegnet werden muf.

e) Untersuchung der Situation und Entwicklung im Bereich der
kaufmannischen und Verwaltungsangestellten

Rationalisierung, Einfithrung von Datenverarbeitung und Verinderung der Unternehmens-
struktur kénnen schwerwiegende Wirkungen auf den quantitativen und qualitativen Personal-
bedatf im Beteich der kaufminnischen Dienststellen und der Verwaltung der Stahlindustrie haben.
Die Konsequenzen fiir die Struktur der Funktionen und fiir die Ausbildung wurden innerhalb der
Stahlindustrie bisher hdchstens an einzelnen Beispielen untersucht. Viele wichtige Entwicklungs-
tendenzen miissen heute noch als ungeklirt gelten. So hat sich beispielsweise die Erwartung,
daB die Einfiihrung maschineller Datenverarbeitung den quantitativen Personalbedarf nachhaltig
verringern wiirde, nur teilweise erfiillt, wihrend andererseits die Unternehmenskonzentration
erhebliche Auswitkungen haben kann.

f) Weiterbildung deyr Techniker und Flihrungskrafte

Die Notwendigkeit zu verstirkter Weiterbildung — im Sinn einer Vertiefung des Spezial-
wissens und einer Erweiterung der Kenntnisse auf dem Gebiet der. Betriebsfithrung — ‘gilt nicht
nur fiir die Fachkrifte in Produktion, Instandhaltung und zentralen technischen Dienststellen,
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sondern auch fiir die qualifizierten und hochqualifizierten technischen Angestellten und fiir die
Fithrungskrifte. Der Sachlage nach ist hier vermutlich in groBerem Umfang als bei der Aus- und
Weiterbildung von Arbeitern die Einschaltung iiberbetrieblicher und &ffentlicher Stellen emp-
fehlenswert.

Zusammenfassung: Zehn Leitsatze

Eine Ausbildungspolitik der Unternehmen der Eisen- und Stahlindustrie der Gemeinschaft,
die den Anforderungen der heutigen Zeit und der vorhersehbaren Zukunft Rechnung tragt 1aBt
sich in folgenden Leitsitzen zusammenfassen:

1. Die Ausbildungspolitik des Unternehmens muf} integrierender Bestandteil der Unter-
nehmenspolitik sein und mit den Vertretern des Personals abgesprochen werden.

2. Die Analyse des quantitativen und qualitativen Bedarfs ist systematisch vorzunehmen;
ihre Ergebnisse sind laufend zu tiberwachen.

3. Die Grundausbildung der Jugendlichen ist m&glichst breit anzulegen.

4. Die Weiterbildung der Erwachsenen aller Kategorien des Personals ist systematisch zu
organisieren und als stindiger Prozef3 anzusehen.

5. Der Frage der Polyvalenz ist bei bestimmten Berufen besondere Aufmerksamkeit zu widmen.
6. Die Méglichkeiten der Umschulung sind rechtzeitig zu erkennen und auszuniitzen.

7. Die Bereitstellung von qualifiziertem Ausbildungspersonal ist langfristig und syste-
matisch zu sichern.

8. Moderne Ausbildungsmethoden und Lehrmittel sind je nach dem besonderen Z1e1 der
verschiedenen AusbildungsmalBinahmen zu entwickeln und anzuwenden.

9. Die Zusammenarbeit mit allen an der Berufsausbildung interessierten Stellen, d. h. den
Berufsorganisationen, den schulischen Einrichtungen und Behdtden, hat stindig zu erfolgen.

10.Der Erfahrungsaustausch mit allen an der Beruafsausbildung interessierten Stellen auf
regionaler, nationaler und Gemeinschaftsebene ist zu vertiefen.
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Liste und Beschreibung der neuen Funktionen

l. Hochofenbetriebe

a) Produktionsfunktionen

1. »S tenermann und Aufgeber : ist verantwortlich fiir den Begichtungsablauf; arbeitet im Steuerraum
fur die dutomatische Bandbegichtung, der alle Steuer- und Kontrollgerite enthdlt; mul3 das vor-
gegebene Begichtungsprogramm in die Apparatur einlegen, den ordnungsmifBligen Ablauf
kontrollieren und bei Unregelmifigkeiten deren Beseitigung veranlassen sowie eventuell die
Anlage auf halbautomatischen Betrieb umstellen. '
2. Stenermann : mub3 den 1. Steuermann vertreten kdnnen; ist daneben fiir die Kontrolle der Wiege-
gefifle fiir den Méller verantwortlich.

Signalgeber und Apparatewirter : arbeitet im zentralen Steuet- und Kontrollraum des Hochofens,
kontrolliert den Gang des Hochofens und fithrt Buch tiber den Hochofenbetrieb; steht in Ver-
bindung mit den Schmelzmeistern und den Cowperwichtetn; kontrolliert die Gasreinigungs-
anlagen. o .

Gasverteiler : iberwacht in der zentralen Gasverteilungsstation die ordnungsmiBige Gasverteilung
an verschiedene Verbraucher, kontrolliert den Winderhitzer und den Kithlwasserumlauf.

Bedienungsmann| Millerbanker : ist verantwortlich fir die Fillung der Mollerbunker, bedient die
Zubringerbinder fiir den Bunker, tiberwacht die Abwurfbahnen fiir die Bunkerfiillung und be-
dient die Reversiervorrichtung fir die wechselseitige Bunkerfiillung.

b) Wartungsfunktionen
FHydranlikschlosser : wartet und repariert die hydraulischen und pneumatischen Anlagen (Pumpen-
anlagen, hydraulische Transmissionen, Kompressoren, pneumatische Bedienungsapparatur der
Gichtglocken und Sonden usw.).
Elektroniker : wartet und repariert die elektronischen Steuerungs- und Kontrollanlagen, insbe-
sondere Begichtungsautomatik, industrielle Fernsehanlagen, Hochofen-Kontrollapparaturen usw.

MefS- und Regelmechaniker oder Instrumentenfacharbeiter : zustindig fiir Montage, Anschlufl, Wartung
und Reparatur der MeB- und Regelgerite der Hochofen, der Gasteinigung, der Winderhitzer usw.

MefStechniker : fithrt Messungen an den Hochofenanlagen durch (Druckmessungen im Luft-,
Wasser- und Gasnetz, elektrische Spannungsmessungen usw.); iiberwacht die automatischen
Apparaturen und ihren Gang.
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Il. Stahlwerke

a) Produktionsfunktionen

1. Thomas- und Oxygen-Stahlwerke

Techniker fiir Produktionsplanung : fihrt in einem kombinierten T/LDAC-Stahlwerk die Planung
der Produktion nach den Auftrigen aus, bestimmt vor allem die Reihenfolge der Abgiisse der
verschiedenen Qualititen je nach den Bediirfnissen der Walzwerke und gibt die notigen Anwei-
sungen fiir die Erzielung der verschiedenen Stahlqualititen. :

Reserveblasemeister : atbeitet, meist zusammen mit dem Blasemeister, in der Steuer- und Kontroll-
kabine des Konverters; errechnet aufgrund der durch Fetnschreiber mitgeteilten Analysenend-
ergebnisse die Chargenund Zuschlige; 16st das Einsetzen der Zuschlige durch Knopfdruck aus;
betitigt im LDAC-Konverter die Sauerstoff/Kalk-Lanze; steuert in einem Betrieb die Konverter-
bewegungen. :

Lanzgenwirter : reinigt periodisch die Sauerstofflanze mit einer Stange oder einem Schneidbrenner
von anhaftendem Stahl oder Schlacken; iiberwacht die Kiihlwasseranlage fiir die Lanze und meldet
eventuelle Schiden.

Robmaterialstener mann oder Bunkermann : iberwacht von einer Steuer- und Kontrollkabine aus die
automatische Anlage, die die Rohstoffe aus den Bunkern abzieht, auf einem Transportband zu den
Wiegebehiltern tiber den Konvertern fithrt und in die Behilter entleert.

Kalkverteiler : setzt von einer Steuerkabine oberhalb der Konverterbiihne aus die automatische
Kalktransportanlage in Betrieb, durch die der Kalk aus den Bunkern iiber den Konvertern be-
fordert und in die Behilter entleert wird; iiberwacht die Steuer- und Kontrollgerite fiir die ganze
Anlage.

Robrpostmann : arbeitet in der zentralen Nachtichtenstelle auf der Konverterbiithne, sendet die von
den Mischern und Konvertern erhaltenen Roheisen- und Stahlproben mit Rohrpost an das
Laboratorium, nimmt am Fernschreiber die Ergebnisse der Spektralanalyse entgegen und trigt
sie auf einer Tafel ein; fiihrt die Chargenbucher fuir das ganze Stahlwerk wird bei seiner Arbeit
von einem Hilfsarbeiter unterstitzt.

2. Siemens-Martin-Stahlwerke

Verfabrenstechniker : Spezialist fiir das Siémens-Martin-Verfahren, hat praktische Untersuchungen
und Studien zur Verbesserung der Produktionsverfahren durchzufiihren.

Verbreﬂﬂuﬂgkaz‘ro//em iiberwacht nach Sicht und mit Hilfe von MeB- und Registrierapparaten
die Verbrennungsvorginge und sorgt dafiir, dal sie den Vorschriften entsprechend ablaufen;
kontrolliert auch Mengen und Druck von Oxygen, Dampf, Ol und Gas.

Apparatewirter : arbeitet in der Steuer- und Kontrollkabine der SM-Ofen, iiberwacht d1e Anzelgen
der Instrumente, beaufsichtigt die automatische Flammenregelung, die Umstellung der Luft-
kammern, Ol- und Luftmenge und Druck, bedient die Offnung und SchlieBung der Ofentiiren;
die Arbeit wird vom 1. Schmelzer beaufsichtigt.

3. Elektro-Stahlwerke

Ofenmaschinist : arbeitet an der Instrumententafel am Ofen, iiberwacht die Kontrollinstrumente,
steuert die Elektrodenbewegungen, 6ffnet und schliet den Ofendeckel beim Chargeneinsatz;
ist mit dem 1. Schmelzer zusammen fiir den Schmelzvorgang verantwortlich; gibt bei Abwesen-
heit des Ofenmeisters und des 1. Schmelzers das Zeichen zum Chargieren:’
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b) Wartungs- und sonstige Funktionen
1. Stahlwerke aligemein

Qualititsheobachter : beobachtet den Schmelzvorgang, die Abstiche, das Gieen, die Blocke und die
Kokillen; macht Aufzeichnungen iiber Dauer der einzelnen Vorginge, iiber feste und fliissige
Einsitze, Zuschlige, Blaszeiten, Analysenergebnisse, Erstarrung der Blécke, Oberflichen-
beschaffenheit, Zustand der Kokillen, Hiufigkeit des Kokilleneinsatzes.

2. Oxygen-StahIwerke

Filtermaschinist : bedient und tberwacht die Filter und den Wasserumlauf der Entstaubungs-
anlagen iiber den Oxygen-Konvertern; repariett nach Méglichkeit kleinere Schiden selbst und
meldet gréBere Schiden.

Kesselmaschinist : iberwacht die Kontrollapparate der Kessel, kontrolliert und iiberwacht die
Nebenanlagen (Zufuhr und Umlaufpumpen), iiberwacht den Kaminausgang; setzt die Anlage
in Betrieb und meldet, wenn sie fiir das Blasen bereit ist.

Kalkschiamm-Mischer : arbeitet mit den Filtermaschinisten der LD-Luftreinigungsanlage zusam-
men, bedient die Anlagen des Mischers, in dem der eisenhaltige Schlamm aus der Reinigungs-
anlage mit ungeldschtem Kalk vermischt wird; iiberwacht die Mischung, mif3t ihre Feuchtigkeit
und sorgt dafiir, daf} das Endprodukt ein fiir die Sinterei brauchbarer Stoff wird.

3. Siemens-Martin-Stahlwerke

Reparatarlangenmann : fillt aus einem auf der Ofenbithne befindlichen Behilter eine Lanze mit
einer Masse, die zur Reparatur schadhafter Stellen des Ofengewdlbes dient.

Ill. Walzwerke

a) Produktionsfunktionen

1. DrahtstraBen ‘

Einsatymaschinist (anch Wimmlersteuerer genannt) : bedient von einem Steuerstand aus die ver-
schiedenen Transporteinrichtungen vor dem Ofen, auf denen die einzusetzenden Kniippel
sortiert, inspiziert und zum Ofen gefahren werden.

Weichenstenerer : regelt durch Bedienung einer Weiche zwischen Ofen und 1. Gertist das Einlaufen
des aufgehitzten Kniippels in die einzelnen Adern; gibt den Ofenleuten das Signal zum AusstoBen
des nichsten Kniippels; legt die Rohmaterialzufuhr still, wenn an der StraB3e eine grofiere Storung
eingetreten 1st. )

Stenerlente| Straffe : regeln je nach Bautechnik der StraBe die Geschwindigkeit und/oder den
Walzdruck in den einzelnen Geriisten bzw. Gettistgruppen; haben vor allem auf GleichmiBigkeit
der Schlingenlage zwischen den einzelnen StraBenteilen zu achten.

Lager- und Geridisthaner (einschlieflich Fithrungsschleifer) : verlegen und montieren die Fithrungen,
Lager und Reservegeriiste; reparieren ausgeschliffene Fithrungen; erneuern schadhafte Teile und
bereiten die Geriiste fertig zum Einbau vor.

2. Blockbrammen- und Brammenstraf3en

Einsatgstenermann : steuert und iiberwacht den gesamten ArbeitsprozeB im Bereich der Tiefofen;
dirigiert den Einsatz der aus dem Stahlwerk kommenden Blécke sowie das Ziehen der aufge-
hitzten Blécke; sichert den Kontakt mit Stahlwerk und StraBe; setzt den Blockwagen in Gang,
der den Block automatisch auf dem StraBenrollgang ablegt.
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3. Breitbandstraflen

An den Breitbandstrallen entstanden keine neuen Produktionsfunktionen im eigentlichen Sinn,
doch haben sich die bestehenden Funktionen (Walzer und Steuerleute) teilweise stark vetrindert.

b) Wartungsfunktionen
1. DrahtstraBen ,

Elektroniker : Wartung und Reparatur im Rahmen eigener Arbeitsgruppen der gesamten elek-
tronischen Anlagenteile der StraBen, insbesondere elektronischer Schaltungen, Relais und dhn-
lichem.

2. BreitbandstrafRen

Spegialmeister fiir verschiedene .Aufgabengebiete (Krine, Rohrsysteme, HeiBflimm-Maschine, Hydrau-
lik, Anlagenneubauten u. 4.): der Spezialmeister ist auf seinem jeweiligen Aufgabengebiet fiir die
stindige Uberwachung der betreuten Anlagenteile, die Organisation der Reparaturarbeiten, die
Ersatzteilbeschaffung und die Leitung der Arbeitsausfiihrung verantwortlich.

Arbeitsvorbereiter : analysiert anhand statistischer Aufzeichnungen die Haufigkeit des Auftretens
von gleichartigen Reparaturvorgingen; stellt Inspektions- und Wartungspline auf; sichert die
rechtzeitige Bereitstellung von Ersatzteilen u. 4.

Elektroniker und Elektronik-Elektriker : besorgen — meist als Teil der elektrotechnischen Instand-
haltung — die Wartung, Stérungsdiagnose und Reparatur an den elektronischen Bauelementen.

MefS- und Regelfachlente : Wartung und Reparatur verschiedener Mef3- und Regelgerite, Rechner
und vollautomatisierter Regelanlagen wie teilweise Fernmeldeeinrichtungen; sind meist in
eigenen Spezialgruppen mit besonderer Werkstatt zusammengefalB3t.

Hydranlik-Prenmatik-Schlosser : Wartung, Storungsdiagnose und Reparatur an den hydraulischen
und pneumatischen Anlagenteilen, entweder an der Anlage selbst oder in Spezialwerkstitten.
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Bibliographie der Hohen Behorde der EGKS zu der
vorliegenden Untersuchung

— Bericht Technischer Fortschritt und Berufsausbildung in der Eisen- und Stahlindustrie.
April 1963 . ,

-— Bericht Die Auswirkungen des techmschen Fortschritts auf die Struktur und Ausbildung des
Personals in Hochofenbetrieben. Januar 1964

— Bericht Die Auswirkungen des technischen Fortschritts auf die Struktur und Ausbildung
des Personals in Stahlwerken. Mirz 1965

— Bericht Die Auswirkungen des technischen Fortschritts auf die Struktur und Ausbildung des
Petrsonals in Walzwerken. Juni 1966

— Memorandum iiber die Bestimmung der ,,Allgemeinen Ziele Stahl* der Gemeinschaft — 1965.
April 1962 .

— Memorandum iiber die Bestlmmung der ,,Allgemeinen Ziele Stahl“ der Gememschaft —1970.
Dezember 1966

— Referat F. Peco: Die Perspektiven der technischen Entwicklung bis 1970. Mirz 19671)
Originalsprache: Franzosisch

— Referat G. Michel : Die Atrbeitskrifteprobleme, die sich aus den Perspektiven der technischen
Entwicklung bis 1970 ergeben. Mirz 1967%). Originalsprache: Franzosisch

— Referat W. Henne : Die Verinderungen in der Struktur und Ausbildung der Beschiftigten in
den Produktionsbetrieben. Mirz 1967%). Originalsprache: Deutsch

— Referat Ch. Foccroulle : Die Verinderungen in der Struktur und Ausbildung der Beschiftigten
in den Instandhaltungs- und Wartungsbetrieben. Mirz 1967%). Originalsprache: Franzdsisch

— Referat J. H.v. d. Veen: Qualititskontrolle. Mirz 1967%). Originalsprache: Niedetlindisch

— Referat A. Mariani : Die Vetinderungen in der Struktur und Ausbildung der Beschiftigten
in den Instandhaltungs- und Wartungsbetrieben. Mirz 1967%). Originalsprache: Italienisch

— Referat G. Schniirch : Energiemessung und -regelung. Mirz 1967%). Originalsprache: Deutsch
— Referat .A. Fantoli : Produktionsplanung. Mirz 1967%). Otriginalsprache: Italienisch

— Referat Récamier : Elektronische Datenverarbeitung im Bereich der Produktionsplanung,
-kontrolle und -steuerung. Mirz 1967%). Originalsprache: Franzosisch

— Referat G. Fotré: Die Probleme der beruflichen Umschulung von freiwerdenden Arbeits-
kriften. Marz 1967%). Originalsprache: Franzosisch

1) Die Referate wurden anliBlich der Studientagung iiber die ,,Verinderungen in der Struktur und Ausbildung der Arbeitskrifte
der Eisen- und Stahlindustrie* am 16. und 17. Mtz 1967 in Luxemburg gehalten und liegen in der jeweiligen Originalsprache vor.
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