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1.1 Kurzbeschreibung und Zielsetzung zum Modellversuch ARBI

Mit der Bezeichnung "ARBI" ist der Modellversuch:
Arbeitsorientierte Berufsbildung -
Gestaltung und Erprobung von Lernprozessen
in neuen kooperativen Ausbildungs- und Organisationsformen
fur die Berufsausbildung in Berufschule und Ausbildungsbetrieb

kurz und einprdgsam benannt. Dieser Modellversuch ist ein Projekt der Bund-L&n-
der-Kommission (BLK) zur Innovation in der schulischen Berufsbildung, dessen
Laufzeit vom 01.12.1995 bis 31.12.1998 festgelegt wurde und welches vom Bun-
desministerium fur Bildung, Wissenschaft, Forschung und Technologie (BMBF) und
vom Kultusministerium des Landes Hessen gemeinsam geférdert wird. Am Modell-
versuch beteiligt ist die Herwig-Blankertz-Schule in Hofgeismar/Wolfhagen und die
Oskar-von-Miller-Schule in Kassel. Neben diesen Schulen ist wegen der besonderen
Modellversuchsziele und Fragestellungen zur Berufsausbildung unmittelbar ein Be-
trieb, die Volkswagen AG, Werk Kassel, in den Modellversuch einbezogen. Wissen-
schaftlich begleitet wird der BLK-Modellversuch vom Fachgebiet Berufs- und Fach-
didaktik am Fachbereich Elektrotechnik der Universitdt Gesamthochschule Kassel.
Die folgende Kurziibersicht gibt Auskunft und einen Uberblick tiber die wesentlichen
Ziele und Inhalte des Modellversuchs.

Im Rahmen der dualen Organisation der Berufsausbildung in Berufsschule und Aus-
bildungsbetrieb zielt der Modellversuch "Arbeitsorientierte Berufsbildung" auf eine
neue ausbildungsdidaktische Gestaltung von beruflichen Lernprozessen. Neben der
curricularen Neubestimmung arbeitsorientierter Ausbildungsinhalte steht die Ent-
wicklung und Erprobung neuer kooperativer Ausbildungs- und Organisationsformen
im Mittelpunkt des Modellversuchs. Hintergrund ist der Struktur-, Arbeits- und Tech-
nologiewandel in den Industriebetrieben, der in den letzten Jahren aufgrund neuer
ganzheitlicher Formen der Arbeitsorganisation, berufstbergreifender Gruppen- und
Teamarbeit sowie "schlanker" Produktionskonzepte zu veranderten Arbeitsinhalten
und neuen Qualifikationsanforderungen gefiihrt hat. Berufsiibergreifend herausge-
fordert ist insbesondere die Ausbildung der Industriemechaniker und Industrieelek-
troniker in der Fachrichtung Produktionstechnik, zu der sich in Schule und Betrieb
aktuell die didaktisch-methodischen Fragen nach den Verdnderungen und einer
neuen und innovativen Gestaltung der Ausbildungsinhalte und -formen sowie der
Lernortkooperation stellen. In den Berufsbildern dieser "Produktionsberufe” ist seit
der Neuordnung der industriellen Metall- und Elektroberufe von 1987 ein neues
Leitbild zur Facharbeit berticksichtigt. Ebenso wurden bereits die Ausbildungsziele
und -inhalte dem industriellen Arbeitswandel und den Qualifikationsveranderungen
angepaldt. Dennoch ist heute festzustellen, dafd die Inhalte und Inhaltsstrukturen
sowie die Ausbildungs- und Organisationsformen der Berufsausbildung in Schule
und Betrieb ausbildungsdidaktisch noch weithin traditionell gepragt und vielfach an
den alten Berufsbildern lernort- und berufsspezifisch orientiert sind. Bedingt durch
die lange Zeit vorherrschende Taylorisierung und der wenig Lernchancen bietenden
Produktionsarbeit ist die "duale"” Ausbildung zum einen in den Industriebetrieben
heute noch fast Uberwiegend im "Schonraum” der Lehrwerkstatten und deutlich nach
Berufen getrennt organisiert. Eine an der neuen Produktions- und Arbeitspraxis ori-
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entierte und damit arbeitsprozel3bezogene und produktionsnahe Ausbildung wird
dadurch verhindert. Eine berufliche und berufstibergreifende Handlungs- und Ge-
staltungskompetenz kann nur bedingt erreicht werden. Zum anderen gilt vergleich-
bares fur die schulische Ausbildung, die sich auf der Ebene der Inhalte und der Me-
thodik didaktisch noch vorwiegend an Konzepten orientiert, die ihre Begrindung
einseitig in den Systematiken und der Spezifik der metall- und elektrotechnischen
Fach- und Technikinhalte finden und zur Vernachlassigung arbeitsbezogener und
handlungsrelevanter Berufsinhalte fihren. Curriculare und ausbildungsdidaktische
Abstimmungsprobleme zwischen Schule und Betrieb kennzeichnen dariber hinaus
die Ausbildung, so dafd sich zu den generell notwendigen Ausbildungsveréanderun-
gen auch die teils alten Fragen und Probleme zur dualen Organisation der berufli-
chen Lernprozesse in der Ausbildung neu stellen.

Exemplarisch bezogen auf die Ausbildung der Industriemechaniker und Indu-
strieelektroniker und die Produktions- und Arbeitsveranderungen in der Automobilin-
dustrie will der Modellversuch ARBI daher Ansatze und Konzepte flr eine neue
"arbeitsorientierte" Unterrichts- und Ausbildungsgestaltung entwickeln und erproben.
Unter Berucksichtigung didaktisch-methodischer Abstimmungs- und Vermittlungsfra-
gen sollen sich die schulischen Ausbildungsinhalte starker und zugleich prospektiv
an den arbeitsprozel3bezogenen und berufsfeldiibergreifenden Arbeitsinhalten ori-
entieren.

Parallel zu dem schulischen Modellversuch wird ein zweiter Modellversuch, ein so-
genannter Wirtschafts-Modellversuch, durchgefihrt, der auf eine Umstellung und
eine arbeits- und produktionsnéhere betriebliche Ausbildung zielt. Gute Chancen
bestehen somit, im Kontext der betrieblichen Ausbildungsveranderungen die alte
klassische Trennung und Aufgabenteilung zwischen den Lernorten durch innovative
und kooperative Ausbildungs- und Organisationsformen didaktisch zu tGberwinden.

Auf der Grundlage der Intentionen und des Antrags zum Modellversuch ARBI sind
die Ziele des Projekts auf eine neue ausbildungsdidaktische Gestaltung von berufli-
chen Lernprozessen im Rahmen der dualen Organisation der Berufsausbildung ge-
richtet. Neben der curricularen Neubestimmung arbeitsorientierter Ausbildungsin-
halte steht die Entwicklung und Erprobung neuer kooperativer Ausbildungs- und Or-
ganisationsformen im Mittelpunkt des Modellversuchs. Auf zwei Zielsetzungen ist
daher im wesentlichen der Beitrag zur Innovation in der Berufsausbildung gerichtet.
Die erste zielt auf Konsequenzen und Gestaltungsfragen der beruflichen Bildung
aufgrund des vorhandenen und absehbaren betrieblichen Struktur- und Arbeitswan-
dels. Mit der zweiten Zielsetzung wird hierauf Bezug genommen, sie zielt jedoch
konkret auf Fragen, Probleme und Mdglichkeiten einer verbesserten didaktisch-me-
thodischen Abstimmung und "dualen" Organisation der Kooperation zwischen
Schule und Ausbildungsbetrieb. Folgende Ziele und Fragen bilden entsprechend
dem Modellversuchsantrag im einzelnen die Basis fur die Projektarbeiten:

1. Wie kann der Struktur- und Arbeitswandel in den Industriebetrieben mit neuen
Formen der Arbeitsorganisation und einem ganzheitlicheren Zuschnitt der Ar-
beitsaufgaben in den direkten Produktionsbereichen in der Berufsbildung der
neuen Metall- und Elektroberufe der Fachrichtung Produktionstechnik besser
bericksichtigt werden?

1.1. Welche inhaltliche, organisatorische und berufspadagogische Bedeutung ha-
ben die neuen betrieblichen Arbeits- und Produktionskonzepte und Ansatze
der Personal- und Organisationsentwicklung fur die Berufsbildung?
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1.2

1.3

14

2.1

2.2

2.3

2.4

2.5

Wie konnen sich im Unterschied zu einer eher fachsystematischen und
technikorientierten Ausbildung die berufsbezogenen Unterrichtsinhalte verstarkt
an den Berufs- und Arbeitsinhalten der industriellen Produktions- und
Arbeitsprozesse orientieren?

Inwieweit  kénnen und  sollen Dbetriebliche  Ansdtze mit einer
berufsfeldibergreifenden Zusammenarbeit im Team und einer entsprechenden
berufsfeldibergreifenden Organisation in der Berufsbildung in Schule und
Betrieb Berlcksichtigung finden? Wie kann eine Kooperation zwischen Lehrern
und Schulen der Metall- und Elektrotechnik organisiert und institutionalisiert
werden?

Mit welchen Ausbildungsformen und Ausstattungen kann die Berufsschule zur
Vermittlung derjenigen beruflichen Handlungs- und Gestaltungskompetenzen
beitragen, die heute fir eine aktive Beteiligung an den betrieblichen Verande-
rungsprozessen und fur eine erhdhte Produkt- und Produktionsverantwortung
gefordert sind?

Mit welchen neuen Kooperations- und Organisationsformen kann die klassische
Aufgabenteilung zwischen Berufsschule und Ausbildungsbetrieb tberwunden
und die ausbildungsdidaktische Zusammenarbeit verbessert werden?

Wie konnen die Ausbildungsinhalte zwischen Berufsschule und Ausbildungs-
betrieb unter inhaltlichen wie ausbildungsdidaktischen Aspekten abgestimmt
werden, so dal3 das Berufskonzept wie auch das Konzept der dualen Berufs-
ausbildung gestarkt und die Auszubildenden die Ausbildung in Schule und
Betrieb als eine Einheit und einen Ausbildungs- und Lernprozel3 erfahren?

Wie mufdten im Sinne eines gemeinsamen und zwischen den Betrieben und Be-
rufsschulen abgestimmten Curriculums die Rahmenvorgaben fiir die Metall- und
Elektroberufe der Fachrichtung Produktionstechnik weiterentwickelt werden, so
dal3 neben einer verbesserten formalen Abstimmung auch eine inhaltliche Inte-
gration in der Ausbildung erreicht wird?

Welche Organisationsformen und -modelle sind geeignet, die in Schule und
Betrieb Phasen einer gemeinsamen Ausbildung von Ausbildern und Lehrern
unterstutzen?

Welche didaktisch-methodischen Konsequenzen, Abstimmungs- und Mitge-
staltungsmadglichkeiten ergeben sich fir die schulische Berufsausbildung aus
der Entwicklung, dal3 die Betriebe ihre Ausbildung weniger zentral in den
Ausbildungswerkstéatten "lehrgangsmafig” durchfihren, sondern mehr dezen-
tral und an den Arbeitsprozessen orientieren und im Sinne einer
"produktionsnahen Ausbildung” organisieren und den Arbeitsplatz als Lernort
und Lerninhalt in die Ausbildung einbeziehen? Mit welchen Kooperationsfor-
men ist hierzu eine konkrete Zusammenarbeit mit dem laufenden Modellver-
such bei VW "Ausbildungs- und Organisationsentwicklung bei arbeitsplatzbe-
zogenem Lernen" gestaltbar?

Wie sollten in  Abstimmung mit den Dbetrieblichen Lernorten
(Qualifizierungszentrum, Technikzentren, Qualifizierungsstutzpunkt, Fach-
werkstatt, Arbeitsplatz usw.) die schulischen Fachraume ausgestattet und ge-
staltet werden, um eine arbeitsorientierte und/oder berufsfeldibergreifende
und auch betriebstbergreifende Ausbildung zu erméglichen?
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2.6 Nach welchen Kriterien und Modellen kénnen lernortspezifische und lernort-
ubergreifende Projekte oder Lernaufgaben didaktisch-methodisch ausgewéanhlt
und bestimmt werden?

2.7 In welcher Form kdnnen Lehrer und Ausbilder je fur sich wie auch gemeinsam
nach den Anforderungen an eine "arbeitsorientierte und produktionsnahe”
Ausbildung fortgebildet werden?

2.8 Auf welche Weise kdénnen Formen und Erfahrungen der Lernortkooperation
auf Berufsschulklassen mit Auszubildenden aus mehreren Ausbildungsbetrie-
ben Ubertragen werden? Welche Voraussetzungen missen dazu gegeben

sein?
Beirat
Modellversuch-Betrieb / Modellversuch ARBI
Planungsgruppe Betrieb Planungsgruppe Schule
VW-Ausbilder / WiB / MV-ARBI WiB / MV-ARBI HBS /OvM/ VW / HeLP / WiB / MV-Betrieb WiB / MV-Betrieb

Projektkonferenz
Modellversuch-Betrieb / Modellversuch ARBI

Abb. 1-1:  Ubergreifende Koordinierung im Modellversuch ARBI

Bedingt durch den zum schulischen Modellversuch parallel bei Volkswagen durch-
gefuhrten Wirtschafts-Modellversuch (Modellversuch-Betrieb), der die betriebliche
Ausbildung zum Gegenstand hat, erfahrt die Koordinierung des Modellversuchs
ARBI zwei Ausrichtungen. Eine zielt auf die koordinierte Zusammenarbeit und Ab-
stimmung mit dem Wirtschafts-Modellversuch. Sie kommt zum einen zum Ausdruck
durch die Grindung eines fur beide Modellversuche gemeinsamen Beirats, in dem
es um eine abgestimmte Beratung und Unterstitzung der Arbeiten und Ergebnisse
in beiden Modellversuchen geht. Zum anderen werden die einzelnen Planungsgrup-
pen der beiden Modellversuche (Planungsgruppe Betrieb und Planungsgruppe
Schule) wechselseitig auch mit Vertretern und Beteiligten des jeweils anderen Mo-
dellversuchs gebildet (siehe Abb. 1-1)
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Neben dieser ubergreifenden Koordinierung des Modellversuchs, die eine Ergan-
zung durch Projektkonferenzen1 finden kann, ist diese desweiteren "intern" auf die
Koordinierung im Modellversuch ARBI selbst gerichtet. Sie wird schultbergreifend
organisiert und durch die sogenannte "Planungsgruppe Schule" tbernommen. Der
"Planungsgruppe Schule" gehéren an:

» der Projektkoordinator der Herwig-Blankertz-Schule in Hofgeismar/Wolfhagen
(HBS)

 der Projektkoordinator der Oskar-von-Miller Schule in Kassel (OvM)

 der Lernortkoordinator der Volkswagen Coaching Gesellschaft mbH (VW)

 der Projektleiter des Modellversuchs ARBI (HIBS)

» der Leiter der Wissenschaftlichen Begleitung des Modellversuchs ARBI (WiB)

» der Leiter der Wissenschaftlichen Begleitung des Wirtschafts-Modellversuchs
(MV-Betrieb WiB)

 der Projektkoordinator der Ausbilder des Wirtschafts-Modellversuchs (MV-Betrieb).

Planungsgruppe Schule
HBS / OvM / VW / HeLP / WiB / MV-Betrieb WiB / MV-Betrieb

Arbeitsgruppe HBS VW AG Kassel Arbeitsgruppe OvM
Projektkoordinator Lernort-Koordinator Projektkoordinator
Berufsschullehrer Ausbilder Berufsschullehrer

Projektsitzungen

Berufsschullehrer - Ausbilder - Wissenschaftliche Begleitung

Abb. 1-2:  Koordinierung im Modellversuch ARBI

An den beiden Modellversuchs-Schulen ist jeweils eine Arbeitsgruppe mit einem
Projektkoordinator und den am Modellversuch beteiligten Berufsschullehrern organi-
satorisch verankert. In diese Arbeitsgruppen ist ebenso der Lernortkoordinator zur
Unterstitzung und Mitarbeit einbezogen. Nach Bedarf und auf einzelne Fragestel-
lungen sowie Unterrichts-, Ausbildungs- und Projektvorhaben bezogen finden Pro-
jektsitzungen statt. Die Teilnehmer an diesen Sitzungen ergeben sich in Abhangig-
keit von den Themen und Inhalten und kdnnen sich insbesondere schul- und mo-

An diesen Ubergreifenden Projektkonferenzen nehmen u.a. auch der Leiter der Volkswagen
Coaching Gesellschaft, die Schulleitungen, Vertreter des Hessischen Kultusministeriums, der
Schulaufsicht usw. teil.
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dellversuchsibergreifend und z.B. unter Beteiligung der Wissenschaftlichen Beglei-
tung zusammensetzen (siehe Abb. 1-2).

Die wissenschaftliche Begleitung zum Modellversuch ARBI organisiert und Uber-
nimmt die Uberregionale Koordinierung mit anderen und fur die Modellversuchsarbeit
relevanten Modellversuchen und Projekten. In Lehrer- und Ausbilderfortbildungen
sowie Workshops und Fachtagungen werden dartber hinaus Ergebnisse und
Problemstellungen des Modellversuchs vorgestellt und diskutiert. Hierbei sollen
ebenso Erfahrungen aus anderen Schulen und Betrieben sowie Projekten einflie3en.

1.2 Darstellung der am Modellversuch ARBI beteiligten Schulen, Berufe und
Klassen

Aufgrund der veranderten Produktionskonzepte und neuer Formen der Arbeitsorga-
nisation lassen sich die Arbeits- und Technikinhalte sowie neuen Qualifikationsan-
forderungen in der betrieblichen Produktionspraxis immer weniger einzelnen Be-
rufsfeldern und bestimmten Berufen zuordnen. Mit den in den Modellversuch einbe-
zogenen Berufen - der Industriemechaniker und der Industrieelektroniker in der
Fachrichtung Produktionstechnik - kommt dies implizit bereits zum Ausdruck, da sich
die beiden Berufe der Berufsfelder Metall- und Elektrotechnik berufs- und berufs-
feldubergreifend auf den gleichen Tatigkeitsbereich, die industrielle Produktion, be-
ziehen (siehe Abb. 1-3).

Entsprechend den Zielen des Modellversuchs ARBI steht die Berufsausbildung in
diesen beiden Berufen unter verschiedenen Aspekten im Mittelpunkt des Modellver-
suchs. Neben den Fragen zur inhaltlichen Abgrenzung und Uberschneidung sowie
einer arbeitsorientierten Bestimmung der Berufsinhalte sollen Moglichkeiten und
Konzepte einer verbesserten Lernortkooperation, und zwar zwischen den Schulen
und Betrieben wie zwischen den Uberwiegend berufsfeldspezifisch ausgerichteten
Schulen, untersucht, ausgearbeitet und erprobt werden.

In den Modellversuch sind deshalb zum einen zwei Berufsschulen einbezogen: Ei-
nerseits die Herwig-Blankertz-Schule in Hofgeismar/Wolfhagen, an der Industrieme-
chaniker der Fachrichtung Produktionstechnik ausgebildet werden, und andererseits
die Oskar-von-Miller-Schule in Kassel, an der Klassen der Industrieelektroniker der
Fachrichtung Produktionstechnik unterrichtet werden. Zum anderen ist tUber und
aufgrund der Fragen zur Lernortkooperation ein Betrieb, die Volkswagen AG, Werk
Kassel, am Modellversuch beteiligt, in dem die Industriemechaniker und Indu-
strieelektroniker ihre betriebliche Ausbildung erhalten.

Bei der Auswahl der einzelnen Klassen fir den Modellversuch fanden Kriterien auf
der Grundlage der Ziele und des Zeit- und Arbeitsplans des Modellversuchs Anwen-
dung. Das heif3t, da vor allem Ausbildungsfragen zu einer neuen Gestaltung der be-
ruflichen Fachbildung untersucht und bearbeitet werden, sind in erster Linie Klassen
des 2. und 3. Ausbildungsjahres in den Modellversuch einbezogen. Auf diesen Aus-
bildungsabschnitt konzentrieren sich auch die Uberlegungen zu einer Umgestaltung
und Veradnderung der betrieblichen Ausbildung, die Gegenstand des parallel bei
Volkswagen durchgefiihrten Wirtschafts-Modellversuchs sind. Von daher bestand
insbesondere die Absicht, Klassen bzw. Gruppen von Auszubildenden der beiden
Berufe in der Fachbildung sowohl schul- als auch lernortibergreifend in den Modell-
versuch einzubeziehen. Die konkreten Entscheidungen und Kriterien fur die Auswabhl
der Klassen wurden in Abstimmung und in Ubereinstimmung mit den Zielen des Mo-
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dellversuchs ARBI wie des Wirtschafts-Modellversuchs bestimmt. Fir die Untersu-
chungen des Modellversuchs war und ist dabei von Bedeutung, dald sich Mdglich-
keiten einer vergleichenden Bewertung wie eines Wechsels von Erprobung, Evalua-
tion und Revision ergeben.

Abb. 1-3: Berufe im Modellversuch ARBI

Auf der Grundlage der Planungen sowie in Abstimmung mit den konkreten Méglich-
keiten und vorhandenen Klassen an den Modellversuchsschulen wurden unter Be-
ricksichtigung der Zielsetzungen und Fragen des Modellversuchs unmittelbar fol-
gende Klassen fur die Teilnahme am Modellversuch ausgewabhilt:

a) Industriemechaniker Fachrichtung Produktionstechnik

 eine Fachbildungsklasse (1) des 3. Ausbildungsjahres im Schuljahr 1995/96
 eine Fachbildungsklasse (2) des 3. Ausbildungsjahres im Schuljahr 1996/97
 eine Fachbildungsklasse (3) des 2. Ausbildungsjahres im Schuljahr 1996/97
» eine Fachbildungsklasse (3) des 3. Aushildungsjahres im Schuljahr 1997/98
 eine Fachbildungsklasse (4) des 2. Ausbildungsjahres im Schuljahr 1997/98
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b) Industrieelektroniker Fachrichtung Produktionstechnik

» eine Fachbildungsklasse (1) des 3. Ausbildungsjahres im Schuljahr 1995/96
» eine Fachbildungsklasse (2) des 3. Ausbildungsjahres im Schuljahr 1996/97
» eine Fachbildungsklasse (3) des 2. Ausbildungsjahres im Schuljahr 1996/97
» eine Fachbildungsklasse (3) des 3. Ausbildungsjahres im Schuljahr 1997/98
» eine Fachbildungsklasse (4) des 2. Ausbildungsjahres im Schuljahr 1997/98.

Mit diesen Klassen ergibt sich im Modellversuch die Mdglichkeit, die erarbeiteten und
entwickelten Ansatze und Konzepte zur Ausbildung in der Fachbildung fur das 2. und
3. Ausbildungsjahr mehrfach und unter den Aspekten des curricularen Aufbaus
sowie im Hinblick auf die didaktisch-methodische Abstimmung mit der betrieblichen
Ausbildung zu erproben und zu evaluieren.

1.3  Zeit- und Arbeitsplan zum Modellversuch ARBI

Mit dem Modellversuch wurde am 1. Dezember 1995 begonnen. Das Ende und der
Modellversuchsabschlul’ ist fir den 31. Dezember 1998 geplant. Damit ist auf der
Planungsgrundlage fur den Modellversuch eine Laufzeit von insgesamt ca. 3 Jahren
vorgesehen.

Die einzelnen Arbeiten gliedern sich nach verschiedenen Modellversuchsphasen und
folgen dem Untersuchungs-, Erprobungs- und Evaluationskonzept, wie es in den
Antragen fur die Modellversuchsschulen und die Wissenschaftliche Begleitung
skizziert und in den nachfolgenden Kapiteln ausgefuhrt und konkretisiert ist (siehe
insbesondere Kapitel 2.1 sowie die folgenden Zeit- und Arbeitsplane). Eine Grund-
lage dazu ist, dal3 im Sinne der Handlungsforschung im Modellversuch von einem
komplementaren Verhaltnis von Theorie und Praxis in der Berufsausbildung ausge-
gangen wird. Das heif3t, nach dem Konzept gilt die Theorie und Praxis der Berufs-
ausbildung nicht nur als aufeinander angewiesen, sondern die wechselseitige Be-
zugnahme wird als konstitutiv fur die Theoriebildung wie fur die Weiterentwicklung
der Praxis angesehen. Neben der notwendigen kritischen Distanz zur Praxis sollen
daher die Forschungs- und Entwicklungsarbeiten im Modellversuch dem Anspruch
nach praxis- und anwendungsorientierten Ergebnissen gerecht werden. Da die Pra-
xis der Berufsausbildung im Modellversuch aber konstruktiv zu gestalten und auch
zugleich zu evaluieren ist, bildet der prozel3hafte Wechsel von Entwicklung, Evalua-
tion und Revision eine wesentliche Grundlage fir die Arbeiten im Modellversuch. Die
getrennt ausgewiesenen Arbeiten und Entwicklungen an den Modellversuchsschulen
und die der Wissenschaftlichen Begleitung (siehe die Antrdge zum Modellversuch)
werden insofern weitgehend gemeinsam und im Sinne der wechselseitigen
Erganzung und Bezugnahme durchgefihrt.

Im Uberblick gliedert sich der ca. 3-jahrige Modellversuch zeitlich in die folgenden
vier Projektphasen:

Zeitplan
Vorphase: 12.01.1995 - 31.03.1996
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Durchfihrungs- und Erprobungsphase: 01.04.1996 - 31.07.1998
Auswertungs-, Revisions- und Transferphase: 01.08.1998 - 31.12.1998

Neben den in den Arbeitsplanen aufgefuhrten einzelnen Arbeiten werden nachste-
hende allgemeine und Ubergreifende Arbeiten parallel zu den verschiedenen Mo-
dellversuchsphasen durchgefuhrt:

a) Analyse und Reflexion des Wandels der Metall- und Elektro-Facharbeit in den
industriellen Produktionsbereichen, insbesondere der Automobilindustrie;

b) Analyse, Entwicklung und Erprobung von Kooperationsformen und -modellen
zur Zusammenarbeit von Berufsschule und Betrieb in der dualen Berufsaus-
bildung;

C) Entwicklung und Erprobung von integrierten Fortbildungsmafl3nahmen fur Leh-
rer und Ausbilder der Berufsfelder Metall- und Elektrotechnik.

A) Arbeitsplan der Modellversuchsschulen
Vorphase: 01.12.1995 - 31.03.1996

* Planungsphase
Planung der konkreten Einzelschritte fir die Istanalyse und die Anlaufphase.
Planung der Versuchsdurchfiihrung und Vorplanung der weiteren Schritte.

* Analysephase

Analyse der betrieblichen Arbeitsplatze im Produktionsbereich im Hinblick auf die
Tatigkeitsanforderungen und das Lernpotential sowie Vergleich mit den
Ordnungsmitteln zur Berufsausbildung in den Metall- und Elektroberufe der
Fachrichtung Produktionstechnik.

Analyse der Lernorte des betrieblichen Ausbildungswesens im Hinblick auf die Inte-
gration der Lernorte im Betrieb sowie der innerbetrieblichen Abstimmungen und Ko-
operationen mit den Ausbildungs- und Lernaktivitdten, d.h. Lernorganisation, Aus-
stattungen, Ausbildungspersonal, Ausbildungsordnungen, betrieblicher
Ausbildungsplan.

Analyse der schulischen Lernbedingungen und Lernorte, d.h. Rahmenplan, Fach-
raume und Ausstattungen, Unterrichtsorganisation, Lehrerqualifikation.

Analyse und Reflexion der bestehenden Formen und Ansétze der Zusammenarbeit
zwischen dem VW-Werk Kassel und den am Modellversuch beteiligten Berufsschu-
len.

* Vorbereitungsphase

Curriculare und didaktisch-methodische Vorbereitung der ersten Erprobungs-
phase/Pilotphase fur die Ausbildung der Industriemechaniker und Industrieelektroni-
ker der Fachrichtung Produktionstechnik.

Bestimmungen und Absprachen zu den schulischen und betrieblichen Ausbildungs-
inhalten in den beiden Berufen fur das 2. Halbjahr des 3. Ausbildungsjahres.
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Abstimmung zu einem "gemeinsamen" ausbildungsdidaktischen Konzept auf der
Grundlage der Modellversuchsziele.

Durchfihrungs- und Erprobungsphase: 01.04.1996 - 31.07.1998

Pilotphase (01.04.1996 - 31.07.1996)

Die konkrete Durchfihrung des Modellversuchs beginnt mit einer Pilotphase, in
die zunachst nur jeweils eine Klasse (Fachbildungsklasse 1) der Industriemecha-
niker und Industrieelektroniker der Fachrichtung Produktionstechnik, und zwar das
2. Halbjahr des 3. Ausbildungsjahres, einbezogen ist. Im Versetzungszeitraum
des VW-Werkes werden die Auszubildenden dieses 3. Ausbildungsjahres in die
produktionsnahen Lernorte (Technikzentren und Qualifizierungsstitzpunkte) und
in die Produktion versetzt. Da die Auszubildenden gleichzeitig in den Wirtschafts-
Modellversuch der VW AG einbezogen sind, sind die Veranderungen in den
Inhalten und Methoden der betrieblichen Ausbildung zu berticksichtigen. Erste
Erfahrungen werden so bereits mit den produktionsnahen Lernorten im Betrieb
ausgewertet, die fur

- die ausbildungsdidaktische Abstimmung zwischen den Lernorten,
- die Organisation der Lernortkooperation,

- die Entwicklung, Erprobung und Dokumentation von Unterrichts- und gemein-
samen

- Projektvorhaben und
- die Durchfiihrung gemeinsamer Fortbildungsmaflinahmen

in dieser schulischen Pilotphase von Betrieb und Schule gemeinsam genutzt wer-
den. Mit der konzeptionellen Klarung der Fragen zu geeigneten Fachraumaus-
stattungen geht es um die Verbesserung der schulischen Lernbedingungen.

Erprobungsphase 1 (01.08.1996 - 31.07.1997)

Aufgrund der Erfahrungen in der Pilotphase werden in einer 1. Erprobungsphase
mit je einer Klasse des 3. Ausbildungsjahres (Fachbildungsklasse 2) der beiden
Berufe als entsprechende Kontrollgruppen die Ergebnisse der Pilotphase uber-
pruft und weiterentwickelt. Darliber hinaus wird auf der Grundlage der ersten Er-
kenntnisse und parallel zu den Klassen des 3. Ausbildungsjahres je eine Klasse
des 2. Ausbildungsjahres (Fachbildungsklasse 3) in den Modellversuch einbezo-
gen. Da in dem Ausbildungszeitraum des 2. Ausbildungsjahres weitgehend
Fachlehrgange durchgefuhrt und "absolviert” wurden, stellen sich fur diese Klas-
sen die inhaltlichen und methodischen Ausbildungs- wie Abstimmungsfragen im
wesentlichen neu. Von Bedeutung ist, dal3 hiermit die Zielsetzungen des Modell-
versuchs nicht nur im 3., sondern bereits im 2. Ausbildungsjahr zur Anwendung
kommen:

- Weiterentwicklung und Konkretisierung der Ordnungsmittel,

- Konzeptentwicklung einer ausbildungsdidaktischen Abstimmung zwischen den
- Lernorten,

- Erprobung neuer Formen und Modelle der Lernortkooperation, institutionell und
personell,
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- Entwicklung, Erprobung und Dokumentation von fach- und berufsfeldtibergrei-
fenden Unterrichts- und gemeinsamen Projektvorhaben,

- Entwicklung von Lehr- und Lernmitteln und Fachraumausstattungen und
- Durchfihrung gemeinsamer Fortbildungsmal3nahmen.

Erprobungsphase 2 (01.08.1997 - 31.07.1998)

In der 2. Erprobungsphase werden die Ergebnisse und Erkenntnisse der vorher-
gehenden Phase zum einen Uberprift, reflektiert und weiterentwickelt. Zum ande-
ren ist von besonderem Interesse, dal’ die Modellversuchs-Klassen des 2. Aus-
bildungsjahres (Fachbildungsklassen 3) auch im 3. Ausbildungsjahr in den Mo-
dellversuch einbezogen und damit fortgefihrt werden. Erreicht wird somit, dafl3 je
eine Klasse der Industriemechaniker und Industrieelektroniker tber einen Zeit-
raum von zwei Jahren am Modellversuch beteiligt ist. Die einzelnen Arbeiten und
Aufgaben werden unter Bertcksichtigung der Modellversuchsziele so besonders
intensiv durchgefuhrt und umfassend evaluiert (siehe Erprobungsphase 1). Um
zum 2. Ausbildungsjahr auch eine Kontrollgruppe zu erhalten, wird in der 2. Er-
probungsphase dariber hinaus je eine Klasse des 2. Ausbildungsjahr
(Fachbildungsklasse 4) in den Modellversuch einbezogen. Die Einbeziehung
weiterer Ausbildungsgruppen wird in Abhangigkeit der Erkenntnislage unmittelbar
im Verlauf des Modellversuchs entschieden.

Auswertungs-, Revisions- und Transferphase 01.08.1998 - 31.12.1998

Auswertung der Versuchsdurchfiihrung

Die Auswertung des Modellversuchs wird insgesamt als ein kontinuierlicher Pro-
zel3 angelegt, der bereits mit der Pilotphase beginnt. Im einzelnen sind folgende
Bereiche Gegenstand der Auswertung:

- die organisatorischen und inhaltlichen Umsetzungsmadglichkeiten der Koopera-
tionsmodelle in der Schule und im Betrieb

- die Kooperation von Ausbildern und Lehrern

- die Entwicklung der arbeitsplatz- bzw. produktionsprozel3bezogenen Unterrichts-,
Projekt- und Ausbildungsvorhaben

- die ausbildungsdidaktischen Abstimmungskonzepte, die eine Integration von
Wis-

sen, Kénnen und Handeln ermdglichen
- die Fachraumkonzepte im Hinblick auf Raumorganisation, Ausstattung,

berufsnaher Nutzung, berufsspezifische Erweiterungen und Handlungs- und
Gestaltungsorientierung

- die Vermittlung der am Fertigungsprozel} orientierten Anforderungen unter
Berucksichtigung der arbeits- und lernorganisatorischen Bedingungen.

Revision und Uberarbeitung der Ergebnisse
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Bereits wahrend und nach den einzelnen Erprobungsphasen findet eine Revision
und Weiterentwicklung der Modellversuchsergebnisse statt. Auf der Grundlage
einer abschlieRenden Revision werden Ubertragbare Modelle und Ergebnisse zur
Lernortkooperation und Ausbildung sowie konkrete Vorschlage zur Weiterent-
wicklung der Ordnungsmittel fir die Metall- und Elektroberufe der Fachrichtung
Produktionstechnik ausgearbeitet:

- Uberarbeitung und Dokumentation der Formen und Modelle der
Lernortkoopration

- didaktisch-methodische Uberarbeitung der Unterrichts- und gemeinsamen Pro-
jektvorhaben

- Ausarbeitung von Vorschlagen zur curricularen Weiterentwicklung der Ordnungs-
mittel.

Transfer der Modellversuchsergebnisse

Zum einen werden die Modellversuchsergebnisse flr die Klassen und nachfol-
genden Lerngruppen der am Modellversuch beteiligten Lernorte genutzt. Zum
anderen werden die Modellversuchsergebnisse und Vorschldge so ausgearbeitet
und dokumentiert, dal3 sie auf andere Schulen und Betriebe Ubertragbar sind.
Eine Einbeziehung der "interessierten Offentlichkeit" in die Arbeit des Modellver-
suchs wird allerdings bereits schon wéhrend des Modellversuchs durch geeignete
Fachtagungen und Workshops, teils in Zusammenarbeit mit anderen Modellver-
suchen mit vergleichbaren Zielsetzungen und Fragen, erreicht.

B) Arbeitsplan der Wissenschaftlichen Beqgleitung

o 1. Zeitraum (12/95 - 07/96)

- Konstituierung der Modellversuchsgruppe, Konkretisierung der Arbeitsplanung
und
Herstellung der erforderlichen Kontakte und Kooperationen;

- empirische Untersuchungen und deren Auswertung zum Stand und Wandel der
Metall- und Elektro-Facharbeit in verschiedenen Produktionsbereichen der VW
AG;

- Analyse und Auswertung von Studien zum Wandel der Metall- und Elektro-
Fachar-
beit in industriellen Produktionsbereichen, insbesondere der Automobilindustrie;

- Untersuchung und Evaluation der Ordnungsmittel zur Ausbildung der
Industrieme-
chaniker und Industrieelektroniker der Fachrichtung Produktionstechnik;

- Iststandanalyse und Untersuchung der Voraussetzungen, Rahmenbedingungen
und Veranderungen der betrieblichen Ausbildung im VW-Werk Kassel,

- Zusammenarbeit mit der WB des BIBB-Modellversuchs;
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- ststandanalyse und Untersuchung der Voraussetzungen und
Rahmenbedingungen
der schulischen Ausbildung in den Berufsschulen in Wolfhagen und Kassel;

- Untersuchung und Evaluation der bestehenden Formen und Ansatze der Zusam-
menarbeit zwischen dem VW-Werk Kassel und den am Modellversuch
beteiligten
Berufsschulen;

- Befragung von Auszubildenden und ausgebildeten Facharbeitern zu ihren Erfah-
rungen und Einschatzungen zur Ausbildung in Schule und Betrieb;

- didaktisch-methodische Aufbereitung der relevanten Untersuchungs- und Studi-
energebnisse fur die Weiterentwicklung der schulischen Ausbildung und der aus-
bildungsdidaktischen Zusammenarbeit zwischen Schule und Betrieb;

- Unterstitzung und Beratung bei der Vorbereitung, Planung und Durchfiihrung der
Pilotphase des Modellversuchs;

- Unterstitzung bei der Weiterentwicklung der Fachraumkonzepte;
- Ausarbeitung eines formativen Evaluationskonzeptes zum Modellversuch;

- Unterstitzung bei der Entwicklung von integrierten FortbildungsmalRnahmen fir
Lehrer und Ausbilder.

o 2. Zeitraum (08/96 - 07/97)
- Evaluation und Auswertung der Pilotphase des Modellversuchs;

- Unterstitzung und Beratung bei der Vorbereitung, Planung und Durchfiihrung der
Erprobungsphase 1 des Modellversuchs;

- Evaluation der Zwischenergebnisse des Modellversuchs und Erstellung eines
Zwischenberichts;

- Evaluation und Weiterentwicklung der Ausbildungsinhalte und -methoden sowie
der ausbildungsdidaktischen Konzepte und der Formen der Zusammenarbeit
zwischen Schule und Betrieb;

- Beratung bei der Beschaffung von Ausbildungsmedien;

- Erarbeitung von Vorschlagen zur Konkretisierung der curricularen Rahmen-
vorgaben, Zusammenarbeit mit dem BIBB-Modellversuch;

- Unterstitzung bei der Durchfiihrung und Auswertung von integrierten Fortbil-
dungsmal3nahmen fur Lehrer und Ausbilder;

- Planung und Durchfiihrung eines Workshops zu den Zwischenergebnissen des
Modellversuchs und zum Austausch mit regionalen Institutionen und Betrieben.

o 3. Zeitraum (08/97 - 07/98)
- Evaluation und Auswertung der Erprobungsphase 1 des Modellversuchs;

- Unterstitzung und Beratung bei der Vorbereitung, Planung und Durchfiihrung der
Erprobungsphase 2 des Modellversuchs;
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- Befragung der Auszubildenden zu ihren Erfahrungen und Einschatzungen zur
Aus-

bildung in Schule und Betrieb;

Evaluation der Zwischenergebnisse des Modellversuchs und Erstellung eines
Zwischenberichts;

Analysen und Befragungen zum technischen und organisatorischen Wandel der
Metall- und Elektro-Facharbeit, Revision der Ausbildungsinhalte;

Evaluation und Unterstitzung bei der Weiterentwicklung der Fachraumkonzepte;

Ausarbeitung von Ansatzkriterien und Konzeptgrundlagen einer "Arbeitsorien-
tierten Berufsbildung" fur den berufsbezogenen Unterricht;

Evaluation und Weiterentwicklung der berufsfeldibergreifenden Unterrichts- und
Projektvorhaben sowie der Zusammenarbeit der Berufsschulen und zwischen
Schule und Betrieb.

e 4. Zeitraum (08/98 - 12/98)

Evaluation und Auswertung der Erprobungsphase 2 des Modellversuchs;
Hilfestellung bei der Verstetigung und Optimierung der

Modellversuchsergebnisse;

Transfer der Modellversuchsergebnisse durch Beratung von Schulen, Betrieben
und Institutionen;

Erarbeitung von Empfehlungen und Vorschlagen zur Weiterentwicklung der
curricularen Rahmenvorgaben fir die Metall- und Elektroberufe der Fachrichtung
Produktionstechnik;

Revision und Weiterentwicklung der Unterrichts- und Projektvorhaben;

Evaluation und Weiterentwicklung der Formen und Modelle der Lernort-
kooperation;

Planung, Organisation und Durchfiihrung eines Abschluf3workshops zum
Modellversuch;

Abfassung und Unterstitzung bei der Erstellung des Abschluf3berichts.
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2 Das Untersuchungs- und Evaluationskonzept - Analy-
sen und Entwicklungen zum Modellversuch ARBI

2.1 Hypothesen und Bereiche der Untersuchungen

Bund und Lander férdern auf der Grundlage einer Rahmenvereinbarung gemeinsam
seit den 70er und insbesondere 80er Jahren Modellversuche im Bildungsbereich. Sie
sind ein wesentliches Instrument zur Innovation in der allgemeinen wie beruflichen
Bildung. Mit ihnen sollen Neuerungen entwickelt und erprobt sowie die Bedingungen
und Probleme geklart werden, die mit deren Implementation und Verbreitung
verbunden sind. Modellversuche sind damit zugleich auf grundlagen- und anwen-
dungsorientierte Forschungs- und Entwicklungsfragen in den verschiedensten Be-
reichen der allgemeinen und beruflichen Bildung ausgerichtet.

Im Bereich der beruflichen Bildung findet die berufliche Erstausbildung im Rahmen des
"Dualen Systems" der Berufsausbildung an den Lernorten Betrieb und Berufsschule
statt. Modellversuche waren und sind hier entsprechend der vielfachen "Dualitat” der
Berufsausbildung bis heute vorwiegend lernortbezogen angelegt. Unterschieden wird
zwischen den sogenannten BLK-Modellversuchen fur die "schulische berufliche
Bildung" und den sogenannten Wirtschafts-Modellversuchen fir die "betriebliche
berufliche Ausbildung".

Obwohl insbesondere aus der Sicht der Auszubildenden die Berufsausbildung immer
als ein beruflicher Lernprozess begriffen werden muf3, sind Modellversuche, die im
Kontext ihrer jeweiligen Frage- und Themenstellungen diesem Sachverhalt gerecht
werden oder diesen unmittelbar selbst zum Gegenstand haben, selten und eher die
Ausnahme. Erst seit den vergangenen Jahren setzt sich zunehmend die Erkenntnis
durch, dal3 das curriculare und didaktisch-methodische Nebeneinander in der Praxis
der Berufsausbildung wie auch in der Anlage der Uberwiegenden Modellversuche die
unbestreitbaren Vorteile einer dualen Organisation der Berufsausbildung gefahrden
und gar in das Gegenteil verkehren kann. Mit den Diskussionen, ob das "Duale
System" ein Zukunfts- oder Auslaufmodell ist, wird nicht nur das System, sondern im
Zusammenhang mit den europaischen und internationalen Diskussionen wird auch
das Berufskonzept in Frage gestellt. Neue Herausforderungen und Fragen der
Berufsausbildung koénnen insofern immer weniger nur lernortspezifisch aufge-
nommen und bearbeitet werden. Die Vermittlung einer umfassenden beruflichen
Handlungs- und Gestaltungskompetenz muf3 vielmehr als die gemeinsame und un-
teilbare Zielsetzung der betrieblichen und schulischen Berufsausbildung gelten.

Der Modellversuch ARBI (Modellversuch Schule) riickt neue Herausforderungen und
Fragen zur Berufsausbildung der Industriemechaniker und Industrieelektroniker der
Fachrichtung Produktionstechnik in den Berufsschulen in den Mittelpunkt. Zu dieser
Berufsausbildung werden in dem parallel durchgefiuihrten Wirtschafts-Modellversuch
der Volkswagen AG (Modellversuch Betrieb) entsprechende Fragen zur betrieblichen
Ausbildung aufgenommen und untersucht. Die notwendigen Abstimmungen und
Kooperationen zwischen den Modellversuchen in Schule und Betrieb finden ihren
besonderen Ausdruck vor allem dadurch, dal3 sowohl Konzepte und Modelle der
Lernortkooperation wie auch zu einer berufsibergreifenden Ausbildung Gegenstand
der Arbeiten fur die Entwicklungen und Innovationen in der schulischen wie betrieb-
lichen Berufsausbildung sind (siehe Abb. 2-1).
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Abb. 2-1:  Aspekte der Abstimmungen in den Modellversuchen Schule (ARBI) und Betrieb

Bezogen auf die Rahmenbedingungen und angestrebten Innovationen zur schulischen
Berufsausbildung der Industriemechaniker und Industrieelektroniker bilden folgende
Hypothesen die Grundlage fir die Untersuchungen und Entwicklungen im
Modellversuch ARBI:

Hypothese 1: Die internationale Wettbewerbssituation hat einen Struktur- und Ar-
beitswandel in den Produktions- und Fertigungsbereichen der Industriebetriebe aus-
geldst, der die Berufsausbildung vor neue inhaltliche und methodische Herausforde-
rungen stellt. Die schulischen und betrieblichen Rahmenvorgaben fiir die Berufsaus-
bildung seit der Neuordnung der industriellen Metall- und Elektroberufe von 1987
missen progressiv ausgelegt und vor dem aktuellen Hintergrund der betrieblichen
Produktionsveranderungen konkretisiert und teils neu bestimmt werden.

Hypothese 2: Von den neuen Entwicklungen und betrieblichen Arbeitsveranderun-
gen in den industriellen Produktionsbereichen sind insbesondere die Industrieme-
chaniker und Industrieelektroniker der Fachrichtung Produktionstechnik betroffen.
Neben neuen Produktionstechnologien werden die Arbeitsinhalte zunehmend durch
neue Produktions- und Arbeitsorganisationskonzepte bestimmt, die mit der Integra-
tion verschiedener Téatigkeiten heute den selbstandigen wie teamfahigen Mitarbeiter,
der zugleich Mitdenker und Mitgestalter sein muf3, erfordern. Das Wissen um die
Funktion der Technik reicht allein nicht mehr aus. Produkt- und Produktionswissen
und das Wissen um die Organisation der Arbeit und der Arbeitsprozesse, also das
prozel3bezogene und anlagenbezogene Wissen, ist verstarkt gefordert. Hinzu kom-
men personale, soziale und methodische Fahigkeiten, die die Befahigung zur Partizi-
pation und Mitgestaltung beinhalten und die heute auf die besondere Bedeutung der
betrieblichen Organisationsentwicklungs- und Innovationsprozesse hinweisen.
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Hypothese 3: Die systematische und zentrale Lernorganisation in der betrieblichen
Ausbildung der Industriebetriebe erfahrt zur Zeit eine Umorientierung und Verande-
rung in Richtung einer "produktionsnahen Ausbildung”. Durch Ruckverlagerung der
Ausbildung in die Produktions- und Arbeitsbereiche oder in deren unmittelbaren
Néahe, z.B. in Form betrieblicher Qualifizierungsstitzpunkte, soll das Lernen in und
mit der "konkreten" Arbeit und Technik wieder verstarkt gefordert werden. Dezentra-
les arbeitsplatz- und erfahrungsorientiertes Lernen im "Lernortsystem" Betrieb soll
dazu beitragen, daf die selbstandige Entwicklung einer umfassenden Handlungs-
und Problemldsefahigkeit im Rahmen realer Arbeits- und Produktionsprozesse ge-
fordert wird, Lernaktivitdten und -strategien bewul3t und selbstéandig geplant werden
und die Aneignung von Produkt- und Produktionswissen unterstitzt wird. Dieses
geht einher mit einem "Weniger" an Ausbildung im "Schonraum" der "Lehrwerkstatt",
wodurch insgesamt neue betriebliche Ausbildungsmethoden und Formen der
Lernorganisation zu entwickeln sind sowie ein neues Rollenverstandnis der
betrieblichen Ausbilder gefordert ist. Im Rahmen der dualen Organisation der
Berufsausbildung ist von diesen Veranderungen unter Berlcksichtigung der
Eigenstandigkeit der Lernorte auch die schulische Ausbildung bzw. die curriculare
wie ausbildungsdidaktische Abstimmung mit der Berufsschule betroffen. Notwendig
sind so neue kooperative Ausbildungs- und Organisationsformen.

Hypothese 4: In der schulischen Ausbildung dominieren technik- und gegenstands-
bezogene Inhalte und Inhaltsstrukturen, wahrend arbeitsbezogene Inhalte und An-
forderungen, die sich auf die Mittel, Verfahren und die Organisation der Arbeit bezie-
hen und Fragen der Gestaltung von Arbeit und Technik beinhalten, eher vernachlas-
sigt werden. Fur den berufsbezogenen Unterricht, der weithin als Technikunterricht
begriffen wird, mussen die Widerspriiche zwischen den postulierten Zielen der Aus-
bildung und den konkreten Inhalts- und Facherstrukturen aufgehoben werden. Not-
wendig ist ein verstarkter Arbeitsbezug der berufsbezogenen Unterrichtsinhalte, fur
die auch nach den Konzeptgrundlagen und Erkenntnissen zum Handlungslernen die
bisherige "fachdidaktische" Bedeutung der Fachsystematik der Technikwissen-
schaften einzuschranken ist. Eine nachhaltige und fortdauernde Veradnderung der
Ausbildungsinhalte und Lernkonzepte erfordert eine Orientierung an den komplexen
Arbeitsinhalten und den Prozessen der Arbeit und Produktion, die durch die Ent-
wicklung von curricularen und didaktisch-methodischen Vorschlagen zu einer
"Arbeitsorientierten Berufsbildung" auch tber den Modellversuch hinaus abzusichern
ist.

Hypothese 5: Angesichts der neuen Herausforderungen und Ausbildungsziele der
Berufsausbildung werden die Problem- und Fragestellungen zur dualen Organisation
der Ausbildung zunehmend deutlicher. Ob das "Duale System" ein "Export- oder
Auslaufmodell” bzw. ob das "Duale System" unter bildungs-, arbeits- und wirt-
schaftspolitischen Aspekten auch in Zukunft den Anforderungen gerecht wird, ist
auch eine Frage der curricularen Abstimmung und der Zusammenarbeit der Ler-
norte. Notwendig ist eine Neubestimmung der ausbildungsdidaktischen Grundlagen
zur dualen Organisation der Berufsausbildung, eine verbesserte Abstimmung der
curricularen Rahmenvorgaben und didaktisch-methodischen Konzepte sowie eine
verstarkte Kooperation zwischen Schule und Betrieb. Unter Berlcksichtigung der je
lernortspezifischen Starken in der Ausbildung missen neue Formen und Modelle
einer ausbildungsdidaktisch begrindeten Lernortkooperation entwickelt und erprobt
werden.
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Hypothese 6: Die technischen und organisatorischen Innovationen in der Metall-
und Elektro-Facharbeit haben ein Tempo und eine Qualitat erreicht, durch die vielfal-
tige Aspekte und die Konzepte zum "Lernen" eine neue Bedeutung erhalten haben.
So wird nicht nur das Lernen lernen und das "lebenslange” Lernen gefordert, auch
mit dem "Lernenden Unternehmen” oder der "Lernenden Organisation” wird das
Lernen und damit die Auseinandersetzung mit den Arbeitsverdnderungen neu the-
matisiert. Ebenso wird mit "Kaizen" bzw. dem "Kontinuierlichen Verbesserungspro-
zelR3" (KVP) eine Zielrichtung vorgegeben, die eine lernende Auseinandersetzung mit
der je gegebenen Produktionsarbeit bzw. den Arbeitsprozessen zum Inhalt hat.
Zweierlei wird dazu fur die Berufsausbildung besonders deutlich. Zum einen wirkt
eine auf "Anpassungsqualifizierung" ausgerichtete Berufsausbildung angesichts der
Dynamik der Arbeits- und Ausbildungsanforderungen anachronistisch. Elemente ei-
ner (zukunfts-)offenen und prospektiven Berufsbildung missen von daher bei der
Bestimmung der Ausbildungsinhalte wie der Ausbildungsmethoden Berticksichtigung
finden. Zum anderen sind heute die Lehrer und Ausbilder besonders gefordert. Sie
missen sich angesichts der betrieblichen Innovationen und des Arbeitswandels
"kontinuierlich” mit den Verdnderungen unter inhaltlichen wie didaktisch-methodi-
schen Aspekten auseinandersetzen, sich dabei ebenso als Lernende verstehen und
mit einem neuen Rollenverstandnis Ausbildungsprozesse gestalten und selbstandige
Lernprozesse anregen. Erforderlich sind gemeinsame Fortbildungsmal3nahmen fir
Lehrer und Ausbilder, die die Metall- und Elektro-Facharbeit in neuen Arbeits- und
Produktionskonzepten sowie die didaktisch-methodischen Fragen zur dualen Ausbil-
dung in den entsprechenden Berufen zum Gegenstand haben.

Hypothese 7. Das Konzept der formativen Evaluation sowie die in den Modellver-
such zu integrierende und von ihm ausgehende Lehrerfortbildung erleichtert die Im-
plementation der zu erarbeitenden Unterrichts- und Projektvorhaben und die Reali-
sierung und Etablierung neuer ausbildungsdidaktischer Modelle und Formen der
Lernortkooperation. Dartber hinaus kénnen mit dem Modellversuch Anregungen und
Vorschlage fur eine verbesserte curriculare und ausbildungsdidaktische Abstimmung
der Rahmenvorgaben und Ausbildungskonzepte erarbeitet werden, die das Berufs-
konzept sowie das "Duale System" der Berufsausbildung starken.

Fur das Konzept der durchzufihrenden Untersuchungen und Entwicklungen im Mo-
dellversuch ARBI werden verschiedene Bereiche strukturiert und differenziert, die
sich auf der Grundlage der Untersuchungshypothesen an den einzelnen Phasen der
Modellversuchsplanung orientieren (siehe Abb. 2-2)
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Abb. 2-2:  Untersuchungsphasen und Entwicklungskonzept zum Modellversuch ARBI

Im Rahmen der ersten Phase, der Planungs-, Analyse- und Vorbereitungsphase
des Modellversuchs, werden die Untersuchungen im Sinne von Iststand-Analysen
und Evaluations-Studien angelegt. Sie beziehen sich im Uberblick auf die folgenden
beiden Bereiche:

* Analysen zur Berufsausbildung an den Lernorten Berufsschule und Betrieb

* Analysen zu den Anforderungen und dem Wandel der Arbeit und der Tatig-
keiten der in der industriellen Produktion

Die Untersuchungen im Modellversuch nehmen damit ihren Ausgang bei den vor-
handenen Ergebnissen und Erfahrungen der Praxis, und zwar der doppelten Praxis,
wie sie fur die curriculare und didaktische Gestaltung und Bewertung des beruflichen
Lernens von grundlegender Bedeutung ist. Dies ist einerseits die Praxis der
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Berufsausbildung, die Ubergreifend die gegenwartige Ausbildung der Industrieme-
chaniker und Industrieelektroniker in Schule und Betrieb kennzeichnet. Andererseits
ist dies die Praxis der Arbeit bzw. die gegenwartige und sich wandelnde Praxis der
beruflichen Téatigkeiten in der industriellen Produktion, fur die die Berufsausbildung
auf der Grundlage der schulischen und betrieblichen Zielsetzungen der Ausbildung
berufliche Kompetenzen und Fahigkeiten zur Erfillung der Aufgaben und der Mitge-
staltung vermitteln soll. Insofern ist auch im folgenden das Untersuchungskonzept so
auszuarbeiten, dafld unter Bericksichtigung der Wechselwirkung der beiden Praxis-
felder eine umfassende Evaluation der bestehenden Berufsbildungspraxis erreicht
wird. Die fur beide Praxisfelder zu erwartenden neuen Erkenntnisse, die auch der
Uberprifung der Untersuchungshypothesen dienen, bilden zugleich eine wesentliche
Grundlage fur die Entwicklungen, Konzepte und Untersuchungen der zweiten Phase,
der sogenannten Pilotphase.

Bei den Untersuchungen fur die zu entwickelnden Konzepte und Modelle dieser
zweiten Phase geht es zundchst um den schulischen Ausbildungsbereich des
zweiten Halbjahres des 3. Ausbildungsjahres der Industriemechaniker und Indu-
strieelektroniker. Sie beziehen sich in Abstimmung und Kooperation mit den Veran-
derungen der betrieblichen Ausbildung insgesamt auf die folgenden beiden Berei-
che:

* Weiterentwicklung und Erprobung neuer curricularer und didaktisch-metho-
discher Konzepte einer kooperativen Ausbildung fur das 3. Ausbildungsjahr

» Evaluation und Revision der Konzepte und Kooperationsformen in der dua-
len Ausbildung fur das 3. Ausbildungsjahr

Dem hierzu wie auch dem fur die beiden folgenden Phasen auszuarbeitende Unter-
suchungs- und Evaluationskonzept soll im Sinne der Handlungsforschung ein kom-
plementares Verhaltnis von Theorie und Praxis zur Berufsausbildung zugrunde lie-
gen. Das heif3t, dald mit dem Konzeptansatz bereits zu berticksichtigen ist, dal3 die
Entwicklung und Gestaltung beruflicher Berufsbildungspraxis und deren Evaluation
nicht nur auf ein solches Verhaltnis angewiesen ist, sondern die wechselseitige Be-
zugnahme auch als konstitutiv fur die Bildung von berufsbildender Theorien wie fur
die Weiterentwicklung der Berufsbildungspraxis angesehen wird. Die Evaluation im
Sinne der formativen Evaluation muf3 damit zum einen dem legitimen Anspruch nach
praxis- und anwendungsgerechten Ergebnissen, die insbesondere der Revision und
Weiterentwicklung der Berufsbildung dienen, gerecht werden. Zum anderen braucht
die Evaluation die kritische Distanz zur Praxis und muf3 sich zugleich vor einer fal-
schen Inanspruchnahme zur Legitimation von beruflicher Bildungspraxis verwahren.
Auch und insbesondere fir die nachfolgende dritte und vierte Phase der Untersu-
chungen ist somit ein enges Wechselverhdaltnis von Entwicklung, Evaluation und
Revision bestimmend, wobei es im Gesamtkonzept die Grenzen und Unzulanglich-
keiten einer "Verschmelzung" von Entwicklung und Evaluation (Selbstevaluation) zu
beachten gilt.

Entsprechend diesem engen Wechselverhaltnis bilden die Ergebnisse und Erkennt-
nisse der ersten beiden Phasen und Untersuchungsbereiche auch die wesentliche
Basis flr die Entwicklungen, Konzepte und Untersuchungen der dritten und vierten
Phase, der sogenannten Erprobungsphase 1 und 2. Auf der Konzeptgrundlage be-
ziehen sie sich wiederum in Abstimmung und Kooperation mit den jeweiligen Veran-
derungen der betrieblichen Ausbildung auf die folgenden beiden Bereiche:
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* Weiterentwicklung und Erprobung neuer und fir das 2. und 3. Ausbildungs-
jahr abgestimmter curricularer und didaktisch-methodischer Konzepte einer
kooperativen Ausbildung

» Evaluation und Revision der Konzepte und Kooperationsformen in der dua-
len Ausbildung fir das 2. und 3. Ausbildungsjahr

Das konkrete Konzept fur die Entwicklungen und die Evaluation in diesen Untersu-
chungsbereichen der dritten und vierten Phase ist aufgrund der Modellversuchsan-
lage weitgehend vergleichbar auszuarbeiten. Neben der Besonderheit des Aufbaus
und der curricularen und didaktischen Abstimmung zwischen dem 2. und 3. Ausbil-
dungsjahr sind jedoch die verschiedenen Aspekte und die Breite der Modellver-
suchsfragen zu berucksichtigen, so dal3 im Konzept entsprechende und phasenspe-
zifische Schwerpunkte zu bilden sind.

Im Rahmen der letzten und finften Phase werden die Untersuchungen im Sinne
dieser Phase im Hinblick auf die Auswertung, Revision und den Transfer der Mo-
dellversuchsergebnisse angelegt. Sie beziehen sich im Kern auf die folgenden drei
Bereiche:

» Gestaltung und Konzept einer arbeitsorientierten Berufsausbildung

* Weiterentwicklung und  Abstimmung der Rahmenlehrplane und
Ausbildungsrahmenpléane far die Industrieberufe

 Konzepte und Modelle der Lernortkooperation fur die duale Berufsausbil-
dung

Im Untersuchungskonzept sind hierzu Fragen der Verstetigung ebenso aufzuneh-
men wie die zur Ubertragbarkeit und der Verbreitung der Ergebnisse und Erkennt-
nisse aus dem Modellversuch.

2.2  Ansatz und Konzept der Analysen und Evaluations-Studien zur Berufs-
ausbildung und der Arbeit der Industriemechaniker und Industrieelektro-
niker der Fachrichtung Produktionstechnik

In der ersten Phase des Modellversuchs, der Planungs-, Analyse- und Vorberei-
tungsphase, steht die Analyse und Bewertung der Berufsausbildung und der Arbeit
im Mittelpunkt. Insofern nehmen die Untersuchungen ihren Ausgang bei den vor-
handenen Ergebnissen und Erfahrungen der Praxis, und zwar der Praxis der Berufs-
ausbildung und der Praxis der Arbeit. Grundlage ist die Wechselwirkung zwischen
beiden Praxisfeldern, die vor allem ihre didaktische Begrindung in den Zielsetzun-
gen zur Berufsausbildung findet, und zwar aufgrund des "Dualen Systems" sowohl in
denen fur den Lernort Berufsschule wie fir den Lernort Betrieb. Eine umfassende
Evaluation der bestehenden Berufsbildungspraxis hat sich somit unter Bertcksichti-
gung der systembedingten Rahmenbedingungen und Zielsetzungen auf die Gege-
benheiten wie die Wechselwirkungen der beiden Praxisfelder zu beziehen. Ohne hier
die historischen Verdnderungen und Entwicklungen zu den Zielen der Berufs-
ausbildung aufzuzeigen, ist heute nach dem Berufsbildungsgesetz und den Verord-
nungen Uber die Berufsausbildung sowie den Schulgesetzen von folgenden uber-
greifenden Berufsbildungszielen fir die Ausbildung im "Dualen System" auszugehen:

Zielsetzung fur den Lernort Betrieb
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"Die Berufsausbildung hat eine breit angelegte berufliche Grundbildung und die fur
die Auslibung einer qualifizierten beruflichen Tatigkeit notwendigen fachlichen Fer-
tigkeiten und Kenntnisse in einem geordneten Ausbildungsgang zu vermitteln” (BBiG
§ 1, Abs. 2).

"Die in dieser Rechtsverordnung genannten Fertigkeiten und Kenntnisse sollen so
vermittelt werden, dal® der Auszubildende im Sinne des § 1 Abs. 2 des Berufsbil-
dungsgesetzes zur Austbung einer qualifizierten beruflichen Tatigkeit befahigt wird,
die insbesondere selbstandiges Planen, Durchfihren und Kontrollieren einschlief3t.
Die Vermittlung orientiert sich an den Anforderungen des Berufes mit der jeweiligen
Fachrichtung" (BMWi 1987a,b § 3, Abs. 4).

Zielsetzung fur den Lernort Berufsschule

"Die Berufsschule vermittelt eine berufliche Grund- und Fachbildung und erweitert
die vorher erworbene allgemeine Bildung. Damit will sie zur Erfullung der Aufgaben
im Beruf sowie zur Mitgestaltung der Arbeitswelt und Gesellschaft in sozialer und
Okologischer Verantwortung befahigen” (KMK-Rahmenvereinbarung Uber die Be-
rufsschule vom 14./15. Marz 1991).

Als eine allgemeine wie auch als eine spezifische Grundlage fir die Berufsausbil-
dung der Industriemechaniker und Industrieelektroniker bilden diese Zielsetzungen
eine Ubergreifende und gemeinsame Basis fir die Evaluation der Berufsausbildung
an den Lernorten Berufsschule und Betrieb. Im Prinzip hatte sie bereits anzusetzen
an der Struktur und den Berufsbildern der Ausbildungsberufe und damit an der
Frage, ob und inwieweit die inhaltliche Bestimmung, Struktur und Abgrenzung der
Berufe des Industriemechanikers und Industrieelektronikers der Fachrichtung Pro-
duktionstechnik den Strukturen und Formen der Arbeitsorganisation und den Anfor-
derungsinhalten in der gegenwartigen und sich verandernden industriellen Produk-
tion gerecht werden. Mit der notwendigen berufs- und berufsfeldibergreifenden Er-
weiterung und Einbettung dieser Frage ist hiermit jedoch prinzipiell eine auf die 1987
erfolgte Neuordnung der industriellen Metall- und Elektroberufe bezogene und um-
fassende Evaluation angesprochen, wie sie insbesondere zum Teil mit der BIBB-
Studie zur "Evaluation der industriellen Elektroberufe" vorgenommen und gerade
abgeschlossen wurde (vgl. PETERSEN/MULLER 1993; DRESCHER u.a. 1995). Eine sol-
che, und z.B. die Fragen nach der durch die Strukturen und Berufsbilder der Berufe
bedingten Foérderung oder Behinderung des Produktions- und Arbeitswandels ein-
schlieBenden Evaluation, kann und soll im Rahmen dieses Modellversuchs nicht
durchgefuhrt werden.

Im Ansatz und Konzept werden die Analysen und die Evaluation der Berufsausbil-
dung vielmehr soweit eingeschrankt, dal’ die Ausbildungsziele und die festgelegten
Berufsbilder der Industriemechaniker und Industrieelektroniker der Fachrichtung
Produktionstechnik die Rahmenbedingungen und Ausgangsgrundlage, die dennoch
auch als veranderbar gelten, bilden. Hierauf bezogen steht somit erstens die Frage
im Mittelpunkt der Untersuchungen,

ob und wie die mit der Berufsausbildung der Industriemechaniker und Indu-
strieelektroniker der Fachrichtung Produktionstechnik insgesamt verbundenen
Ziele und Intentionen auf den verschiedenen Ebenen und in den verschiedenen
Bereichen der Praxis der Ausbildung in Schule und Betrieb umgesetzt und er-
reicht werden bzw. wo Probleme und Ansatze zu ihrer Verbesserung und Wei-
terentwicklung bestehen.
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Als eine wesentliche Evaluationsgrundlage gelten hierbei die entsprechenden Ord-
nungsmittel und Rahmenvorgaben in Form der aktuellen Ausbildungsrahmenplane
(ARP) und Rahmenlehrplane (RLP), die jedoch selbst zugleich auch Gegenstand der
Evaluation sind. Die Untersuchungen bleiben daher nicht nur auf die Ergebnisse und
Erfahrungen der "internen" Bereiche der Berufsausbildung beschrankt. In deren
Wechselwirkung mit der Arbeitswelt und den jeweiligen beruflichen Tatigkeitsfeldern
(siehe Abb. 2-3) geht es bei den Untersuchungen insofern desweiteren um die
Frage, welche Fertigkeiten und

Abb. 2-3:  Wechselwirkung der Untersuchungsbereiche und Praxisfelder zur Berufshildung

Kenntnisse bzw. welche Ziele und Inhalte einer beruflichen Handlungs- und
Gestaltungskompetenz heute fur die Ausibung der Tatigkeiten und die Erfil-
lung der gegenwartigen und sich verdndernden Aufgaben in den Berufen der
Industriemechaniker und Industrieelektroniker der Fachrichtung Produktion-
stechnik notwendig und gefordert sind.

Einzubeziehen in diese Analysen und Untersuchungen sind neben den konkreten
betrieblichen Arbeits- und Téatigkeitsfeldern die einschlagigen Wissenschaften, da
von der Annahme auszugehen ist, dal3 die heutige moderne Industrieproduktion in
ihrer Gestaltung und Entwicklung mehr oder weniger weitgehend durch die Wissen-
schaften bestimmt, gepragt und beeinfuldt wird. Die Ergebnisse der Untersuchungen
sind sodann desweiteren im Sinne einer Defizitanalyse mit den Konzepten und ins-
besondere mit den geltenden curricularen Rahmenvorgaben fir die Berufsausbil-
dung zu konfrontieren. Hierbei ist vor allem der Leitfrage nachzugehen,
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ob die curricularen Rahmenvorgaben fur die Berufsschulen und Betriebe den
Anforderungen und Entwicklungen der Arbeitswelt gerecht werden und wie zur
Verbesserung der Ausbildungsgrundlagen diese weiterzuentwickeln und fir
eine neue Gestaltung und Organisation der Berufsausbildung der Industrieme-
chaniker und Industrieelektroniker der Fachrichtung Produktionstechnik didak-
tisch-methodisch umzusetzen sind.

Mit der Orientierung an diesen Fragen, die als Haupt- und Leitfragen fur die Unter-
suchungen betrachtet werden kdnnen, ist im folgenden der Ansatz und das jeweilige
Analysekonzept weiter zu differenzieren und zu konkretisieren. Unter Berucksichti-
gung der Wirkungszusammenhéange im Hinblick auf die Ergebnisse und Schluf3fol-
gerungen lassen sich entsprechend den beiden Praxisfeldern zwei Bereiche und
Konzepte fir die Untersuchungen unterscheiden.

2.2.1 Das Evaluationskonzept zur Berufsausbildung der Industriemechaniker
und Industrieelektroniker der Fachrichtung Produktionstechnik an den
Lernorten Berufsschule und Betrieb

Entsprechend der Leitfrage fur die Untersuchungen zur Berufsausbildung, sollen
diese die verschiedenen Ebenen und Bereiche der Praxis der Ausbildung an den
Lernorten Schule und Betrieb berlcksichtigen. Dabei sollen die Rahmenbedingun-
gen und Voraussetzungen sowie Ergebnisse und Erfahrungen dieser Berufsausbil-
dung deutlich werden und zugleich Probleme und Ansatzmdglichkeiten zu ihrer Ver-
besserung und Weiterentwicklung aufgezeigt werden. Nach dem Evaluationskonzept
sollen hierbei methodisch sowohl empirische wie hermeneutische Verfahren und
Instrumente zum Einsatz kommen.

Die Untersuchungen zur Berufsausbildung sind projektbedingt im Rahmen des Mo-
dellversuchs in wesentlichen Teilen im Sinne von Fallstudien einzuschranken. Das
heil3t, neben der Untersuchung von bundesweit und fir das Land Hessen geltenden
curricularen Rahmenvorgaben erfolgt im Hinblick auf die konkrete Ausbildungsana-
lyse an den Lernorten eine Beschrankung der Untersuchungen, und zwar fur jeden
Beruf auf jeweils eine Berufsschule und einen Betrieb, wobei der Betrieb noch fir
beide Berufe identisch ist. Insofern sind reprasentative Ergebnisse und Erkenntnisse
zur Berufsausbildung beider Berufe nur sehr eingeschrankt moglich, wenngleich tber
den uberregionalen Austausch, die Kooperationen und die Sekundaranalysen im
Modellversuch Mdglichkeiten ihrer Ausweitung und Ubertragung er6ffnet werden und
gegeben sind.

Im Modellversuch ARBI konzentrieren sich die Untersuchungen zum Lernort Berufs-
schule auf die Berufsausbildung

* der Industriemechaniker der Fachrichtung Produktionstechnik an der Herwig-
Blankertz-Schule in Wolfhagen und

» der Industrieelektroniker der Fachrichtung Produktionstechnik an der Oskar-von-
Miller-Schule in Kassel.

Zum Lernort Betrieb wird zugleich die Berufsausbildung

» der Industriemechaniker und Industrieelektroniker der Fachrichtung Produktion-
stechnik bei der Volkswagen AG, Werk Kassel
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zum Gegenstand der Untersuchungen. Von daher wird im Evaluationskonzept be-
reits im Ansatz die Berufsausbildung einschlief3lich bestehender Kooperationen an
beiden Lernorten zum Gegenstand der Untersuchungen. Im Modellversuch ARBI
bilden die Kooperations- und Ausbildungskonzepte am Lernort Berufsschule einen
Schwerpunkt. Die Untersuchungen zur Ausbildung am Lernort Betrieb sind zum Tell
in Zusammenarbeit mit dem parallel durchgefuhrten Wirtschafts-Modellversuch bei
VW anzulegen und mit diesem abzustimmen.

Im Evaluationskonzept richtet sich das Erkenntnisinteresse entsprechend der Leit-
frage fir die Untersuchungen auf die Ausgangssituation und die Praxis der dualen
Berufsausbildung. Diese ist didaktisch durch verschiedene Bedingungs-, Entschei-
dungs- und Ergebnisfelder der dualen Organisation und Gestaltung des beruflichen
Lernens gekennzeichnet, zu der sich die einzelnen Untersuchungen im Hinblick auf
die Rahmenbedingungen und Voraussetzungen, die konkrete Gestaltung der berufli-
chen Lernprozesse und die vorhandenen Ergebnisse und Erfahrungen analytisch
unterscheiden lassen (siehe Abb. 2-4).

Analyse der Rahmenbedingungen und Voraussetzungen

Zu den zentralen Rahmenbedingungen fir die Berufsausbildung in Schule und Be-
trieb gehdren die Ordnungsmittel in Form der Rahmenlehrpldne und Ausbildungs-
rahmenplane. Sie geben dem berufsbezogenen Unterricht und der betrieblichen
Ausbildung die Ausbildungsziele und -inhalte vor. Folgende Fragestellungen sollen
hierzu untersucht werden:

* Nach welchem Ansatz und Konzept sind die hessischen Rahmenlehrplane fur die
Industriemechaniker und Industrieelektroniker der Fachrichtung Produktionstech-
nik curricular und didaktisch-methodisch gestaltet?

* Welche didaktisch-methodischen Vorgaben und Voraussetzungen enthalten die
hessischen Rahmenlehrplane fir die schulische Umsetzung und Erreichung der
Ausbildungsziele?

* Nach welchem Ansatz und Konzept sind die Ausbildungsrahmenplane fur die In-
dustriemechaniker und Industrieelektroniker der Fachrichtung Produktionstechnik
curricular und didaktisch-methodisch gestaltet?

* Welche didaktisch-methodischen Vorgaben und Voraussetzungen enthalten die
Ausbildungsrahmenplane fur die betriebliche Umsetzung und Erreichung der
Ausbildungsziele?
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Abb. 2-4: Konzept und Bereiche zur Evaluation der Berufshildung

* Wie sind die Rahmenlehrplane und Ausbildungsrahmenplane curricular und di-
daktisch-methodisch abgestimmt?

* Welche Voraussetzungen und Vorgaben enthalten die Rahmenlehrplane und
Ausbildungsrahmenpléane fir eine ausbildungsdidaktische Kooperation der Ler-
norte Schule und Betrieb?

* Welche curricularen und didaktisch-methodischen Gemeinsamkeiten und Unter-
schiede enthalten jeweils die Rahmenlehrplane und Ausbildungsrahmenpléne fir
die Industriemechaniker und Industrieelektroniker der Fachrichtung Produktion-
stechnik?

Neben den Ordnungsmitteln sind fur die Gestaltung der beruflichen Lernprozesse die
jeweiligen Bedingungen und Voraussetzungen an den Berufsschulen und im Betrieb
entscheidend. Hierzu sollen im Kern folgende Fragestellungen untersucht werden:

* Welche institutionellen Bedingungen kennzeichnen die Bildung von Klassen und
Lerngruppen, die Gestaltung der Lernorganisation, die Arbeitsmoglichkeiten und
die Zusammenarbeit der Lehrer an den Berufsschulen?

* Welche institutionellen Bedingungen kennzeichnen die Bildung von Gruppen von
Auszubildenden, die Gestaltung der Lernorganisation, die Arbeitsmdglichkeiten
und die Zusammenarbeit der Ausbilder im Betrieb?

» Welche organisatorischen und personellen Bedingungen und Voraussetzungen
fordern oder behindern an den Berufsschulen und welche im Betrieb eine Koope-
ration und Zusammenarbeit zwischen den Lernorten Schule und Betrieb?

* Wie sind die Unterrichts- und Fachraume fir die Ausbildung der Industriemecha-
niker und Industrieelektroniker der Fachrichtung Produktionstechnik gestaltet und
mediendidaktisch ausgestattet?
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* Wie sind die Lehrwerkstatten und betrieblichen Lernorte fur die Ausbildung der
Industriemechaniker und Industrieelektroniker der Fachrichtung Produktionstech-
nik gestaltet und mediendidaktisch ausgestattet?

Desweiteren sind fur die Gestaltung der beruflichen Lernprozesse die jeweiligen
Voraussetzungen der Lehrer und Ausbilder sowie der Auszubildenden von Bedeu-
tung. Im Hinblick auf die Lehrer und Ausbilder sollen hierzu folgende Fragestellun-
gen untersucht werden:

* Welche theoretischen und praktischen Kenntnisse und Erfahrungen haben Lehrer
und Ausbilder fur den Unterricht und die Ausbildung der Industriemechaniker und
Industrieelektroniker der Fachrichtung Produktionstechnik?

* Welche Voraussetzungen sowie Einstellungen und Erwartungen bestehen seitens
der Lehrer und Ausbilder hinsichtlich einer Kooperation und Zusammenarbeit zwi-
schen Schule und Betrieb?

Im Hinblick auf die Auszubildenden geht es um folgende Fragestellungen:

* Welche Voraussetzungen und Kenntnisse und Erfahrungen haben Auszubildende
fur den Unterricht und die Ausbildung der Industriemechaniker und Industrieelek-
troniker der Fachrichtung Produktionstechnik?

* Welche Interessen und Erwartungen bestehen seitens der Auszubildenden hin-
sichtlich eines zwischen Schule und Betrieb abgestimmt gestalteten Lernprozes-
ses?

Die Analysen zu den Rahmenbedingungen und Voraussetzungen der Berufsausbil-
dung in Schule und Betrieb werden einerseits als "Dokumentenanalyse” angelegt
und sind im wesentlichen auf die Ordnungsmittel bezogen. Andererseits werden sie
in der Form von Befragungen sowie im Sinne der Selbstevaluation durchgefuhrt.

Analysen zur Gestaltung der beruflichen Lernprozesse

Die Berufsausbildung in Schule und Betrieb konkretisiert sich durch die Planungen
und auf der Ebene der Durchfiihrungen der einzelnen Unterrichts- und Ausbildungs-
einheiten. Um die gegenwartige Ausbildungssituationen und die konkrete Gestaltung
der beruflichen Lernprozesse zu erfassen, sollen die folgenden Fragestellungen zum
Lernort Berufsschule untersucht werden:

* Welche schul- und/oder klassenspezifischen "Unterrichtsplane” wurden an den
Berufsschulen auf der Grundlage der hessischen Rahmenlehrplane fur die Indu-
striemechaniker und Industrieelektroniker der Fachrichtung Produktionstechnik
erstellt?

* Welche Kriterien, Probleme und Abweichungen kennzeichnen die inhaltliche und
methodische Umsetzung der Rahmenlehrplane in den berufsbezogenen Unter-
richt?

* Welche Lehrgangs-, Lerngebiets- und Fachstrukturen sind kennzeichnend fur die
Durchfiihrung und Gestaltung der Unterrichtseinheiten/-vorhaben?

* Welcher Methoden- und Medieneinsatz ist kennzeichnend fir die Durchfiihrung
und Gestaltung der Unterrichtseinheiten/-vorhaben?

« Welche Formen und Ansatze der Zusammenarbeit bestehen zwischen den Leh-
rern an den Berufsschulen?
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 Welche Formen, Ansatze und Projekte der Zusammenarbeit bestehen zwischen
den Berufsschulen und welche zwischen den Berufsschulen und dem Betrieb?

* Welche "Ausbildungsplane" wurden fir die Auszubildenden im Betrieb auf der
Grundlage der Ausbildungsrahmenpléne fiur die Industriemechaniker und Indu-
strieelektroniker der Fachrichtung Produktionstechnik erstellt?

* Welche Kriterien, Probleme und Abweichungen kennzeichnen die inhaltliche und
methodische Umsetzung der Ausbildungsrahmenplane in der betrieblichen Aus-
bildung?

* Welche Lehrgangs-, Projekt- und Ausbildungsstrukturen sind kennzeichnend fir
die Durchfihrung und Gestaltung der betrieblichen Ausbildungseinheiten/-vorha-
ben?

* Welcher Methoden- und Medieneinsatz ist kennzeichnend fir die Durchfiihrung
und Gestaltung der betrieblichen Ausbildungseinheiten/-vorhaben?

« Welche Formen und Ansatze der Zusammenarbeit bestehen zwischen den Aus-
bildern im Betrieb?

Die Analysen zur Gestaltung der beruflichen Lernprozesse werden in der Form von
Befragungen sowie im Sinne der Selbstevaluation durchgefiihrt. Sie sollen im Zu-
sammenhang mit den vorausgegangenen und nachfolgenden Analysen als ein Bei-
trag zur Unterrichts- und Ausbildungsforschung begriffen und so dokumentiert wer-
den, dal3 eine schul- und lernortiibergreifende Information und Reflexion zur gegen-
wartigen Situation der Berufsausbildung der Industriemechaniker und Industrieelek-
troniker der Fachrichtung Produktionstechnik erreicht und ermdglicht wird. Das Er-
kenntnisinteresse der Analysen soll sich entsprechend den Modellversuchszielen auf
die berufliche und fachrichtungsbezogene Fachbildung der Berufsausbildung
konzentrieren.

Analysen zu den Ergebnissen und Erfahrungen

Die Ergebnisse und Erfahrungen mit der schulischen und betrieblichen Ausbildung
und Kooperation erhalten zum einen ihre Bedeutung auf der Grundlage der Ziele
und Inhalte der Rahmenvorgaben fir die Industriemechaniker und Industrieelektro-
niker der Fachrichtung Produktionstechnik. Zum anderen sind sie unmittelbar vor
dem Hintergrund der Anforderungen und Entwicklungen der Tatigkeitsfelder in der
industriellen Produktion, die Gegenstand der weiteren Analysen und Untersuchun-
gen sind, zu reflektieren und zu bewerten. Insofern sind die folgenden Fragestellun-
gen auch unter Bertcksichtigung der Ergebnisse der weiteren Analysen zu untersu-
chen:

* Welche Ziele und Ergebnisse wurden mit der schulischen und betrieblichen Aus-
bildung und Kooperation aus der Sicht der Schulen und Lehrer erreicht, welche
nicht?

* Welche Probleme kennzeichnen die Umsetzung der Rahmenlehrpléane, welche
Ursachen und Defizite lassen sich angeben?

* Welche inhaltlichen, lernorganisatorischen, methodischen und mediendidakti-
schen Probleme und Defizite lassen sich zur Durchfihrung und Gestaltung der
Unterrichtseinheiten/-vorhaben angeben, welche Ursachen lassen sich benen-
nen?
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* Welche Erfahrungen lassen sich mit der schulischen und betrieblichen Ausbildung
und Kooperation aus der Sicht der Schulen und Lehrer angeben, auswerten und
weiterentwickeln?

* Welche Ziele und Ergebnisse wurden mit der schulischen und betrieblichen Aus-
bildung und Kooperation aus der Sicht des Betriebes und der Ausbilder erreicht,
welche nicht?

* Welche Probleme kennzeichnen die Umsetzung der Ausbildungsrahmenplane,
welche Ursachen und Defizite lassen sich angeben?

* Welche inhaltlichen, lernorganisatorischen, methodischen und mediendidakti-
schen Probleme und Defizite lassen sich zur Durchfihrung und Gestaltung der
Ausbildungseinheiten/-vorhaben angeben, welche Ursachen lassen sich benen-
nen?

* Welche Erfahrungen lassen sich mit der schulischen und betrieblichen Ausbildung
und Kooperation aus der Sicht des Betriebes und der Ausbilder angeben und
auswerten, welche Anséatze lassen sich weiterentwikeln?

* Welche Ziele und Ergebnisse wurden mit der schulischen und betrieblichen Aus-
bildung und Kooperation aus der Sicht der Auszubildenden, die sich noch in der
Ausbildung befinden und die die Ausbildung bereits abgeschlossen haben (also
bereits Facharbeiter und im Betrieb tatig sind), erreicht, welche nicht?

 Welche Lernerfahrungen haben Auszubildende mit der inhaltlichen und methodi-
schen Gestaltung der schulischen und betrieblichen Ausbildung und mit der Ab-
stimmung der Lernprozesse?

* Welche beruflichen und berufstubergreifenden Probleme und Kompetenzdefizite
kénnen ausgebildete Facharbeiter unter Berlcksichtigung erster Arbeitserfahrun-
gen und gegenwartiger Tatigkeitsanforderungen in der industriellen Produktion zu
ihrer Ausbildung in Schule und Betrieb angeben, welche Empfehlungen kénnen
sie zur Verbesserung der Ausbildung geben?

In diese Analysen zu den Ergebnissen und Erfahrungen der Berufsausbildung sind
Personen und Gruppen der Berufsschulen und des Betriebes einbezogen. Bezogen
auf die Lehrer und Ausbilder werden sie zum Teil im Sinne der Selbstevaluation
durchgefluhrt. Desweiteren soll das Instrument der miundlichen und schriftlichen Be-
fragung zum Einsatz kommen. Bei der Befragung von Personen des Betriebes zur
Berufsausbildung, wie der Meister, Facharbeiter und Leiter der Produktion, sollen
diese in Abstimmung und in Verbindung mit den Analysen zur Arbeit und den Tatig-
keitsfeldern der Industriemechaniker und Industrieelektroniker der Fachrichtung
Produktionstechnik durchgefihrt werden.

2.2.2 Das Analyse- und Untersuchungskonzept zur Arbeit und den Téatigkeits-
feldern der Industriemechaniker und Industrieelektroniker der Fachrich-
tung Produktionstechnik

Die Untersuchungen zur Arbeit und den Tatigkeitsfeldern sind als Analysen zur
Qualifikationsforschung ein wesentlicher Teil der Berufsbildungsforschung. Letzte
umfangreiche Untersuchungen wurden hierzu im Zusammenhang mit der Neuord-
nung der industriellen Metall- und Elektroberufe von 1987 durchgefiihrt. Sie waren
eine Grundlage fur das Ergebnis der neuen Berufe und Ordnungsmittel, insbeson-
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dere in der Form der betrieblichen Ausbildungsrahmenpléne und als Basis und Ab-
stimmungsgrundlage fiur die schulischen Rahmenlehrplane. Hervorzuheben ist, daf}
die beiden neuen Metall- und Elektroberufe mit der neuen Fachrichtung als soge-
nannte "Produktionsberufe” ein Novum in der historischen Berufsentwicklung der
Industrieberufe darstellen. Sie waren und sind als ein wichtiger Reflex auf die Ver-
anderungen und Entwicklungen in der lange Zeit vorwiegend arbeitsteilig organi-
sierten industriellen Produktion zu werten, die sich etwa ab den 80er Jahren verstarkt
abzeichneten und aufgrund neuer Produktions- und Arbeitskonzepte zugleich eine
zunehmende Ablésung "un- und angelernter" Produktionsarbeit bewirkten. Diese
Entwicklungen kdnnen nicht als abgeschlossen betrachtet werden. Mit den
"kontinuierlichen Verbesserungsprozessen” (KVP) und den technologischen und
arbeitsorganisatorischen Weiterentwicklungen ist und bleibt die Frage gestellt, ob
und wie die neuen "ge- und verordneten" Berufsbilder und damit die neuen Ziele und
Inhalte der dualen Berufsausbildung den Anforderungen und Entwicklungen gerecht
werden und ob und wie deren curriculare "Offenheit" fir eine moderne und innovati-
onsfordernde Arbeits- und Ausbildungsgestaltung genutzt und ausgefillt werden
kann.

Die durchzufihrenden Untersuchungen kdnnen und sollen im Rahmen des Modell-
versuchs nicht als umfassende Arbeits- und Berufsanalysen zur Evaluation der bei-
den neuen "Produktionsberufe" angelegt werden. Dennoch sollen sie einen Beitrag
zu deren Uberprifung und einer prospektiven Auslegung und Ausfillung der Rah-
menvorgaben fur die Berufsausbildung in Schule und Betrieb leisten. Aul3erdem
sollen sie Anregungen und Kriterien zu einer begrindeten didaktisch-methodischen
Ausbildungsgestaltung bereitstellen und Losungsmoéglichkeiten fir vorhandene und
erkennbare Probleme aufzeigen. Insofern erhalten die Arbeits- und Tatigkeitsanaly-
sen ihre Bedeutung im Kontext der im Modellversuch durchgefiihrten Untersuchun-
gen zur gegenwartigen Ausbildungssituation wie auch zu den Fragen der curricula-
ren und ausbildungsdidaktischen Weiterentwicklung in der dualen Berufsausbildung.

Nach dem Untersuchungskonzept bilden Feldstudien zur Facharbeit der Indu-
striemechaniker und Industrieelektroniker, die in verschiedenen Produktionsberei-
chen bei Volkswagen im Werk Kassel durchgefihrt werden, einen Analyseschwer-
punkt. Die projektbedingte Einschrédnkung der betrieblichen Erhebungsbasis soll
durch verschiedene Sekundaranalysen zum Teil dadurch kompensiert werden, daf3
vergleichbare Studien zum Tatigkeitsfeld der "Produktionsberufe” in anderen Betrie-
ben unter Berticksichtigung der Modellversuchsziele in die Untersuchungen einbe-
zogen und inhaltlich ausgewertet werden. Desweiteren sollen ebenso die einschla-
gigen Wissenschaften befragt und deren arbeitsrelevanten Inhalte im Gesamtkon-
zept neben den anderen Analyseergebnissen bei den curricularen und didaktischen
SchluR3folgerungen Berticksichtigung finden. Die Erkenntnisinteressen zu den Unter-
suchungen sind dabei insgesamt auch auf die Gestaltung einer prospektiven Be-
rufsausbildung gerichtet.

Fur die letztlich zu bestimmenden Ausbildungsziele und -inhalte der geforderten und
in Schule und Betrieb zu vermittelnden beruflichen Handlungs- und Gestaltungs-
kompetenz gilt damit weder die einfache Bestimmung und deterministische Ableitung
von Anforderungen aus der Arbeitspraxis noch das Abbild der Strukturen und Inhalte
der Fachwissenschaften als Ansatz- und Ausgangsgrundlage. Basis sind vielmehr
die Summe der Analyseergebnisse und die erkenn- und wiinschbaren Entwicklungen
in den verschiedenen Produktionsbereichen in ihrer Gesamtheit und in deren
Verbindung verschiedene Leitideen der Ausbildungs- und Arbeitsgestaltung, die ihre
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Begriindung heute bereits in den neuen und auf Selbstandigkeit gerichteten Zielset-
zungen der Berufsausbildung bzw. im neuen Leitbild zur industriellen Facharbeit
finden (siehe Abb. 2-5).

Abb. 2-5:  Konzept und Bereiche zur Arbeits- und Téatigkeitsanalyse

Im einzelnen ist das Untersuchungskonzept unter Einbeziehung vorliegender und
auszuwertender Ergebnisse und Erfahrungen der Berufsbildungs-, Ausbildungsord-
nungs- und Lehrplanforschung auszuarbeiten. Diese sind in der Tradition und auf-
grund der Entwicklungen im "Dualen System" fir die Lernorte Berufsschule und Be-
trieb nicht nur unterschiedlich ausgepragt vorhanden, sondern sie basieren in ihren
Begriindungen und Ansatzen auch auf unterschiedlichen Erkenntnisinteressen, die
sich wiederum vorwiegend auf die je lernortspezifischen Aufgaben und Ziele bezie-
hen. So waren und sind insbesondere die Fragen und Aufgaben der Theorie der Be-
rufsarbeit scheinbar mehr oder weniger eindeutig dem Lernort Berufsschule und die
der Praxis dem Betrieb zugeordnet. Auch hat sich z.B. vielfach die alte Vorstellung
erhalten, dal3 der Betrieb das "Wie" und die Schule das "Warum" etwas in der Arbeit
gemacht wird zu vermitteln hat. Die hier nur angedeuteten didaktischen Unter-
schiede, die ihren Ausdruck u.a. in den Problemen und Kontroversen zu einer
"wissenschaftsorientierten” und "praxis- und/oder arbeitsorientierten” Ausbildung
finden und sich z.B. unmittelbar und konkret in den geltenden curricularen Rahmen-
vorgaben niederschlagen, gilt es insofern im Konzeptansatz der Untersuchungen zu
beachten und vorhandene Probleme und Erkenntnisse hierzu bereits im Vorgriff auf
die neuen Fragen der dualen Ausbildungsorganisation zu reflektieren.

Aufgrund bisheriger Praxis ist vor allem von Erkenntnissen und Erfahrungen mit Ar-
beits- und Tatigkeitsanalysen fur den Bereich der betrieblichen Ausbildung auszu-
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gehen. Sie haben eine Tradition zur Ermittlung der Qualifikationsveranderungen und
des Qualifikationsbedarfs in der Ausbildungsordnungsforschung, der Arbeitswissen-
schaft und der Industriesoziologie. Wenig verbreitet sind dagegen solche, deren Er-
kenntnisinteresse und Anlage unmittelbar auf die Ausbildungsfragen fur den Lernort
Berufsschule gerichtet sind. Wie auch die Neuordnungsprozesse zur Berufsausbil-
dung zeigen, ist die Tradition hier eher die, dal3 ausgehend von vorhandenen Analy-
seergebnissen zu den Qualifikationsanforderungen der Arbeitspraxis und neuen Be-
rufen und Berufsschneidungen die Fragen nach der je "passenden” Berufstheorie
aufgenommen und vorwiegend in Verbindung bzw. auf der Grundlage der vermeint-
lich "korrespondierenden” Fachwissenschaften beantwortet werden. Unter Vermei-
dung der damit verbundenen Defizite und Abstimmungsprobleme und auf der Basis
der Leitideen einer "arbeitsorientierten" Berufsbildung ist von daher mit den Unter-
suchungen auch der Ansatz verbunden, Arbeits- und Tatigkeitsanalysen so durch-
zufuhren, dafd deren Erkenntnisinteressen ebenso und unmittelbar auf die Inhalts-
fragen der Ausbildung am Lernort Berufsschule ausgerichtet sind. Das Konzept sieht
hierzu vor, dal’3 nun nicht vollig eigenstandige und nur auf den Lernort Schule bezo-
gene Analysen durchgefuhrt werden, sondern in Abstimmung und im Zusammen-
hang mit den geplanten Analysen zur Ermittlung des Qualifikationsbedarfs im parallel
durchgefiihrten Wirtschafts-Modellversuch. Denn die in diesem Modellversuch
vorgesehenen Analysen sind zwar vorrangig in der Verbindung mit den Ausbil-
dungsfragen zum Lernortsystem Betrieb zu sehen, insgesamt sind sie zunachst aber
ebenso lernortunabhéngig auf die Arbeitsinhalte und Tatigkeitsfelder der Industrie-
mechaniker und Industrieelektroniker ausgerichtet.
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3 Analysen und Ergebnisse zur gegenwartigen Berufs-
ausbildung der Industriemechaniker und Industrie-
elektroniker der Fachrichtung Produktionstechnik

Nach dem Evaluationskonzept zur Berufsausbildung der Industriemechaniker und
Industrieelektroniker der Fachrichtung Produktionstechnik sind deren Rahmenbe-
dingungen und Voraussetzungen, die Gestaltung der Lernprozesse sowie die Ergeb-
nisse und Erfahrungen an den Lernorten Schule und Betrieb zu untersuchen und im
Hinblick auf Probleme und Ansatzmdglichkeiten zu ihrer Verbesserung und Weiter-
entwicklung auszuwerten.

3.1 Die Rahmenbedingungen und Voraussetzungen zur Berufsausbildung an
den Lernorten Schule und Betrieb

Die Rahmenbedingungen und curricularen Vorgaben fir die Berufsausbildung wer-
den ganz wesentlich durch die Ordnungsmittel in Form der Rahmenlehrplane und
Ausbildungsrahmenplane bestimmt. Sie geben dem berufsbezogenen Unterricht und
der betrieblichen Ausbildung die Ausbildungsziele und -inhalte vor. Neben den Ord-
nungsmitteln sind fur die Gestaltung der beruflichen Lernprozesse die jeweiligen
Bedingungen und Voraussetzungen an den Berufsschulen und im Betrieb entschel-
dend. Des Weiteren sind fur die Gestaltung der beruflichen Lernprozesse die jewei-
ligen Voraussetzungen der Lehrer und Ausbilder sowie der Auszubildenden von Be-
deutung.

Die Analysen zu den Rahmenbedingungen und Voraussetzungen der
Berufsausbildung werden einerseits als "Dokumentenanalyse” angelegt und sind im
wesentlichen auf die Ordnungsmittel bezogen. Andererseits werden sie in der Form
von Befragungen sowie im Sinne der Selbstevaluation durchgefihrt.

3.1.1 Analyse der Rahmenlehrplane und Ausbildungsrahmenplane: Synopse
der betrieblichen und schulischen Ziele und Inhalte der Ausbildung

Grundlage fur die Analyse der Rahmenlehrplane und der Ausbildungsrahmenplane
sind zum einen die Rahmenlehrplane des Landes Hessen und zum anderen die
bundesweit geltenden Ausbildungsordnungen fir die Industriemechaniker und Indu-
strieelektroniker der Fachrichtung Produktionstechnik. Mit den Analysen sollen die
jeweiligen Ansétze und Konzepte dieser Plane sowie die curricularen Vorgaben fir
die Berufsausbildung in Schule und Betrieb verdeutlicht und bewul3t gemacht wer-
den. Des Weiteren ist den Fragen der curricularen und didaktisch-methodischen
Abstimmung zwischen den Planen nachzugehen.

Der Ansatz und das Konzept der hessischen Rahmenlehrplédne und der Ausbildungs-
rahmenplane wird am Prozel3 und an den konkreten Ergebnissen und Vorgaben
deutlich. Ist zum Entwicklungsprozel3 im Prinzip der Prozel3 der Neuordnung der
industriellen Metall- und Elektroberufe von 1987 nachzuzeichnen, so lassen sich die
Ergebnisse der Plane fur die Analysen in einer Synopse ubersichtlich darstellen
(siehe Synopse).
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Synopse (1): Ausbildungsrahmenpléne und Hessische Rahmenlehrplane

Industriegektroniker/-mechaniker Fachrichtung Produktionstechnik

Bildungsauftrag der beruflichen Schulen - Zielsetzung der Berufsaushildung

Industrieelektroniker

Industriemechaniker

Ausbildungsrahmenplan

RLP-Hessen

RLP-Hessen

Ausbildungsrahmenplan

Zielsetzung der Berufsaus-
bildung

Die... genannten Fertigkeiten
und Kenntnisse sollen so
vermittelt werden, dal3 der
Auszubildende ... zur Auslibung
einer qualifizierten beruflichen
Téatigkeit befahigt wird, die
insbesondere selbsténdiges
Planen, Durchfihren und
Kontrollieren einschlief}t. Die
Vermittlung orientiert sich an
den Anforderungen des Berufes
mit der jeweiligen Fachrich-
tung.

(83, Abs. 4 VO uber die
Berufsausbildung in den
industriellen Elektroberufen)

Bildungsauftrag der beruflichen Schulen

Die beruflichen Schulen haben die Aufgabe, berufliche und allgemeine Lerninhalte unter besonderer
Berticksichtigung der Anforderungen in der Berufsausbildung und in der Arbeitswelt zu vermitteln. Im
Rahmen des fir ale Schulen gemeinsamen Bildungsauftrages sollen die beruflichen Schulen durch die

Verbindung von beruflichem und allgemeinem Lernen ihre Schiller befahigen, verantwortliches Handeln

zu entwickeln und sich in Gesellschaft und Berufsleben zu behaupten.
Entsprechend diesem Bildungsauftrag sollen die Schiiler

- Verantwortungsbewuftsein fir eigene Tatigkeiten entwickeln und die Bedeutung der eigenen T&tig-
keit erkennen;

- einefundierte Ausbildung erhalten, auf deren Grundlage sie befahigt sind, sich auf veranderte
Anforderungen in der Berufs- und Arbeitswelt einzustellen und neue Aufgaben zu Ubernehmen;

- unter Berlicksichtigung fachpraktischer Erfahrungen Kenntnisse und Einsichten erwerben, damit sie
gut vorbereitet in die Arbeitswelt eintreten;

- Fahigkeiten und Einstellungen erwerben die ihr Urteilsvermdgen und ihre Handlungsfahigkeit und
-bereitschaft vergrolern;

- Madglichkeiten und Grenzen der personlichen Entwicklung erkennen, damit sie mit mehr Selbstver-
standnis ihre Aufgaben in beruflichen und auRRerberuflichen Bereichen erfiillen und ihre Befahigung
zur Weiterbildung ausschopfen;

- inder Lage sein, betriebliche, rechtliche sowie wirtschaftliche, soziale und politische Zusammen-
hénge zu verstehen.

Bildungsauftrag der beruflichen Schulen

Die beruflichen Schulen haben die Aufgabe, berufliche und allgemeine Lerninhalte unter besonderer
Berticksichtigung der Anforderungen in der Berufsausbildung und in der Arbeitswelt zu vermitteln. Im
Rahmen des fUr ale Schulen gemeinsamen Bildungsauftrages sollen die beruflichen Schulen durch die

Verbindung von beruflichem und allgemeinem Lernen ihre Schiller befahigen, verantwortliches Handeln

zu entwickeln und sich in Gesellschaft und Berufsleben zu behaupten.
Entsprechend diesem Bildungsauftrag sollen die Schiiler

- Verantwortungsbewuftsein fir eigene Tétigkeiten entwickeln und die Bedeutung der eigenen
Tétigkeit erkennen;

- einefundierte Ausbildung erhalten, auf deren Grundlage sie befahigt sind, sich auf veranderte
Anforderungen in der Berufs- und Arbeitswelt einzustellen und neue Aufgaben zu Ubernehmen;

- unter Berlicksichtigung fachpraktischer Erfahrungen Kenntnisse und Einsichten erwerben, damit sie
gut vorbereitet in die Arbeitswelt eintreten;

- Fahigkeiten und Einstellungen erwerben die ihr Urteilsvermdgen und ihre Handlungsfahigkeit und
-bereitschaft vergrolern;

- Madglichkeiten und Grenzen der personlichen Entwicklung erkennen, damit sie mit mehr Selbstver-
standnis ihre Aufgaben in beruflichen und auRRerberuflichen Bereichen erfiillen und ihre Befahigung
zur Weiterbildung ausschopfen;

- inder Lage sein, betriebliche, rechtliche sowie wirtschaftliche, soziale und politische Zusammen-
hénge zu verstehen.

Zielsetzung der Berufsaus-
bildung

Die... genannten Fertigkeiten
und Kenntnisse sollen so
vermittelt werden, daid der
Auszubildende ... zur
Ausiibung einer qualifizierten
beruflichen Tétigkeit befahigt
wird, die insbesondere
selbsténdiges Planen,
Durchfiihren und Kontrol-
lieren einschlief3. Die
Vermittlung orientiert sich an
den Anforderungen des
Berufes mit der jeweiligen
Fachrichtung.

(83, Abs. 4 VO Uber die
Berufsausbildung in den
industriellen Metalberufen)
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Synopse (2): Ausbildungsrahmenpléne und Hessische Rahmenlehrplane
Berufliche Anforderungen und Qualifikationen (Ubergreifende fachliche Lernziele)

Industriegektroniker

Industriemechaniker

Ausbildungsrahmenplan

RLP-Hessen

RLP-Hessen

Ausbildungsrahmenplan

wahrend der gesamten
Ausbildung zu ver mitteln

1. Berufshildung

2. Aufbau und Organisation
des Ausbildungsbetriebes

3. Arbeits- und Tarifrecht,
Arbeitsschutz

4. Arbeitssicherheit, Umwelt-
schutz, Datenschutz und
rationelle Energiever-
wendung

Berufliche Anfor der ungen und Qualifikationen (Uber gr eifende fachliche Lernziele)

- Grundsétze und Mal3nahmen der Arbeitssicherheit und des Arbeitsschutzes zur Vermeidung von
Gesundheitsschéden und zur V orbeugung gegen Berufskrankheiten kennen und beachten;

- Notwendigkeit und Mdglichkeiten einer von humanen und ergonomischen Gesichtspunken bes-
timmten Arbeitsgestaltung erklaren;

- mit der Berufsaustibung verbundene Umwelthelastungen kennen und Mal3nahmen zu ihrer Ver-
meidung bzw. Verminderung beschreiben;

- Grundsétze und Mal3nahmen des rationellen Einsatzes der bei der Arbeit verwendeten Energien
beschreiben;

- Wirkungsprinzipien der Elektrotechnik erlautern;
- elektrotechnische Systeme analysieren und Wirkungszusammenhange darstellen;

- typische Arbeitsmethoden der Elektrotechnik (z.B. rechnerische, grafische, schaltungs-, mef3- und
prufungstechnische) anwenden;

- Normen und Vorschriften der Elektrotechnik anwenden.

Bei der Erarbeitung der Lernziele sollen Funktions- und Wirkungszusammenhénge analysiert und
fachspezifische Denk- und Arbeitsweisen gelibt werden, um das Durchdringen el ektrotechnischer
Problemstellungen zu férdern. Mathematische und naturwissenschaftliche Inhalte sind aufzugreifen,
wenn sie der anwendungsorientierten Vermittlung elektrotechnischer Inhalte dienen.

Berufliche Anfor der ungen und Qualifikationen (Uber gr eifende fachliche Lernziele)

- Grundsétze und Mal3nahmen der Arbeitssicherheit und des Arbeitsschutzes zur Vermeidung von
Gesundheitsschéden und zur V orbeugung gegen Berufskrankheiten kennen und beachten;

- Notwendigkeit und Mdglichkeiten einer von humanen und ergonomischen Gesichtspunkten bes-
timmten Arbeitsgestaltung beschreiben;

- Grundsétze und Mal3nahmen des rationellen Einsatzes der bei der Berufsausiibung verwendeten
Energie kennen und beachten,;

- Zusammenhange zwischen technol ogischen Phanomenen und naturwissenschaftlichen GesetzmaRig-
keiten erkennen;

- mit der Berufsaustibung verbundene Umweltbelastungen kennen und Maf3nahmen zu ihrer Ver-
meidung bzw. Verminderung beschreiben;

- ausgewshlte Metalle, Legierungen, Kunststoffe und Betriebsmittel beztiglich ihrer Eigenschaften und
deren Veranderbarkeit zu beschreiben sowie nach dem Verwendungszweck unter Beachtung ein-
schléagiger Normen beurteilen;

- ausgewdhlte Prifgeréte und -verfahren beschreiben, sie aufgabengerecht auswéghlen und anwenden
sowie sachlogische Folgerungen unter Berlicksichtigung von Fehlerquellen ziehen;

- bestimmte Verfahren der Fertigung unter Beachtung berufstypischer, normenabhéngiger und pro-
zef3optimierender Gesichtspunkte darstellen, auswéahlen und anwenden und dabei Eigenschaften und
Funktionen von Werkstoffen, Bauteilen und Betriebsmitteln ber(icksichtigen;

- Aufbau, Funktion, Aufgaben und Verwendung von Geréten und Maschinen erkléren, sie warten und
inspizieren sowie Entscheidungsmerkmale fiir deren Einsatz bzw. die Vorgehensweise bei der Fehler-
suche und Stérungsbehebung angeben;

- grundlegende Elemente, Zusammenhénge und Gesetzmaligkeiten der Elektrotechnik, Information-
stechnologie sowie Steuerungs- und Regel ungstechnik beschreiben und berufsspezifisch anwenden;

- berufstypische Zeichnungen, Skizzen, Diagramme, Tabellen, Texte, Normen, digitale/analoge
Informationen, Symbole lesen, verstehen und verwenden und ggf. erstellen;

wahrend der gesamten
Ausbildung zu ver mitteln

1. Berufshildung

2. Aufbau und Organisation
des Ausbildungsbetriebes

3. Arbeits- und Tarifrecht,
Arbeitsschutz

4. Arbeitssicherheit, Umwelt-
schutz, Datenschutz und
rationelle Energiever-
wendung
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Synopse (3): Ausbildungsrahmenpléne und Hessische Rahmenlehrplane

I. Berufliche Grundbildung - Lehrgangsubersicht Grundstufe (1. bis 2: Halbjahr)

Industrieglektroniker

Industriemechaniker

Ausbildungsrahmenplan

RLP-Hessen

RLP-Hessen

Ausbildungsrahmenplan

|. Berufliche Grundbildung

Grundstufe Industrielle Elektroberufe

Grundstufe Industrielle M etallberufe

|. Berufliche Grundbildung

Fertigkeiten und

Kenntnisse

Lernziele Technologie Technische

Mathematik

Technisches

Zeichnen

Lernziele Technologie Technische

Mathematik

Technisches

Zeichnen

Fertigkeiten und

Kenntnisse

Teil des Aushildungsber ufsbildes

5. Anfertigen von mechanischen
Teilen

6. Herstellen von mechanischen
Verbindungen

7. Zusammenbauen und Verdra-
hten von mechanischen, elek-
tromechanischen und elektri-
schen Bauteilen zu Baugruppen

8. Zurichten, Verlegen und
Anschliel3en von Leitungen

9. Messen von Gleich- und
WechselgroRen sowie Priifen
von Bauteilen und Baugruppen

Lehrgangs-Ubersicht (320 Std.: 160 Techn. + 70 TM + 90 TZ)

1. Halbjahr

Elektrotechnik | (120 Std.: 60+40+20)

Einftihrung in das Technische Zeichnen (20 Std.: 0+0+20)

Werkstoffe, Werkstoffbearbeitung, Leitungsarten (20 Std.: 20+0+0)

2. Halbjahr

Elektrotechnik |1 (100 Std.: 40+30+30)

Einftihrung in die Steuerungs- und Informationstechnik (60 Std.: 40+0+20)

Lehrgangs-Ubersicht (320 Std.: 180 Techn. + 60 TM + 80 TZ)

1. Halbjahr

Grundlagen der Fertigungs- und Priiftechnik 1 (60 Std.: 40+20+0)

Grundlagen der Werkstofftechnik (20 Std.: 20+0+0)

Grundlagen der Maschinen- und Gerétetechnik (20 Std.: 20+0+0)

Grundlagen der Technischen Kommunikation (60 Std.: 0+0+60)

2. Halbjahr

Grundlagen der Fertigungs- und Priftechnik 2 (80 Std.: 30+30+20)

Grundlagen der Steuerungs- und | nformaitonstechnik (60 Std.: 50+10+0)

Grundlagen der Elektrotechnik (20 Std.: 20+0+0)

Teil des Aushildungsbe-
rufsbildes

5. Lesen, Anwenden und
Erstellen von technischen
Unterlagen

6. Unterscheiden, Zuordnen
und Handhaben von Werk-
und Hilfsstoffen

7. Planen und Steuern von
Arbeits- und Bewegung-
sablaufen; Kontrollieren und
Beurteilen der Ergebnisse

8. Warten von Betriebsmitteln

9. Prufen, AnreiRen und
Kennzeichnen

10. Ausrichten und Spannen
von Werkzeugen und
Werkstiicken

11. manuelles Spanen
12. maschinelles Spanen
13. Trennen, Umformen

14. Fugen

Synopse (4): Ausbildungsrahmenpléne und Hessische Rahmenlehrpléne
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II. Berufliche Fachbildung - Lehrgangsibersicht Fachstufe (3. bis 4. Halbjahr)

Industriegektroniker

Industriemechaniker

Ausbildungsrahmenplan

RLP-Hessen

RLP-Hessen

Ausbildungsrahmenplan

11. Berufliche Fachbildung

Fachstufe Industrieelektroniker/-in

Fachstufe Industriemechaniker/-in

11. Berufliche Fachbildung

Fertigkeiten und

Kenntnisse

Lernziele Technologie Schaltungstechnik u. Technische

Funktionsanalyse Mathematik

Lernziele

Technologie

Technische Arbeitsplanung

Mathematik

Fertigkeiten und

Kenntnisse

Teil des Ausbildungsberufsbildes

. Zusammenbauen und Verdra-

hten von mechanischen, elek-
tromechanischen und elektri-
schen Baugruppen und Geréten

. Montieren und Installieren
funktional abgegrenzter Anla-
genteile

. Priifen, Messen und Einstellen
von Baugruppen und Geréten

. Inbetriebnehmen von Baugrup-
pen, Geréten und funktional
abgegrenzten Anlagenteilen

Lehrgangs-Ubersicht (280 Std.)

3. Halbjahr

Elektrotechnik 3 (80 Std.)

Grundschaltungen und Bauelemente der Halbleitertechnik (60 Std.)

4. Halbjahr

Steuerungs- und Informationstechnik (80 Std.)

Dreiphasenwechselstrom und Drehfeldmaschinen (40 Std.)

Schutzmaf3nahmen (20 Std.)

Lehrgangs-Ubersicht (280 Std.)

3. Halbjahr

Fertigungs- und Priiftechnik (70 Std.)

CNC-Technik (30 Std.)

Werkstofftechnik (40 Std.)

4. Halbjahr

Maschinen- und Gerétetechnik (60 Std.)

Steuerungs- und Regelungstechnik (60 Std.)

Elektrotechnik (20 Std.)

Teil des Aushildungsbe-
rufsbildes

1. Lesen, Anwenden und
Erstellen von technischen
Unterlagen

2. Planen und Steuern von
Arbeits- und Bewegung-
sablaufen; Kontrollieren und
Beurteilen der Ergebnisse

3. Warten von Betriebsmitteln

i

. Prufen, AnreiRen und
Kennzeichnen

. manuelles Spanen
maschinelles Spanen
Trennen, Umformen

. Flgen

© ® N o u

. Aufbauen und Priifen von
Pneumatikschaltungen

10. Montieren von Bauteilen
und Baugruppen

11. Priifen und Einstellen von
einzelnen Funktionen an
Baugruppen durch Messen
und Erfassen von Arbe-
itswegen und Betriebswer-
ten
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Synopse (5): Ausbildungsrahmenpléne und Hessische Rahmenlehrplane
Ill. Berufliche Fachbildung - Lehrgangsiubersicht Fachstufe (5. bis 7. Halbjahr)

Industrieglektroniker

Industriemechaniker

Ausbildungsrahmenplan

RLP-Hessen

RLP-Hessen

Ausbildungsrahmenplan

111. Berufliche Fachbildung

Fachstufe Industrieelektroniker/-in Fachrichtung Produktionstechnik

Fachstufe Industriemechaniker/-in Fachrichtung Produktionstechnik

111. Berufliche Fachbildung

Fertigkeiten und
Kenntnisse

Lernziele Technologie Schaltungstechnik u.

Funktionsanalyse

Technische
Mathematik

Lernziele Technische

Mathematik

Technologie Arbeitsplanung

Fertigkeiten und
Kenntnisse

Teil des Aushildungsber ufsbildes

1. Montieren von automatisierten
Produktionseinrichtungengen

2. Einrichten und Uberwachen
von automatisierten Produk-
tionseinrichtungen

3. Priifen, Messen, Einstellen und
Abgleichen von Funktions und
ProzeRRabléufen an automatis-
ierten Produktionseinreichtun-
gen

4. Wiederinbetriebnehmen von
Geréten und automatisierten
Produktionseinrichtungen

5. Instandhalten von automatis-
ierten Produktionseinrichtun-
gen

Lehrgangs-Ubersicht (420 Std.)
5. Halbjahr
Leistungselektronik (60 Std.)
Antriebe 1 (40 Std.)
Prozeftechnik 1 (40 Std.)
6. Halbjahr
Antriebe 2 (40 Std.)
Prozeftechnik 2 (60 Std.)
Regelungstechnik (40 Std.)
7. Halbjahr
Regelungstechnik (20 Std.)
Prozeftechnik 3 (60 Std.)
Verstérkertechnik (40 Std.)

Schalter und Leitungen (20 Std.)

Lehrgangs-Ubersicht (420 Std.)

5. Halbjahr
Werkstofftechnik (40 Std.)
Maschinen- und Gerétetechnik (Systeme, Maschinen und Geréte) (60 Std.)
Steuerungs- und Regelungstechnik (Automatisierungssysteme) (40 Std.)

6. Halbjahr
Maschinen- und Gerétetechnik (Montage, Demontage, | nstabndhaltung) (80 Std.)
Steuerungs- und Regelungstechnik (Hydraulik) (20 Std.)
CNC-Technik (40 Std.)

7. Halbjahr
Maschinen- und Gerétetechnik (Flexible Handhabungs- und Fertigungssysteme) (60 Std.)
Steuerungs- und Regelungstechnik (Regelungssysteme) (20 Std.)
Fertigungs- und Priiftechnik (Thermisches Fiigen und Trennen) (20 Std.)
Fertigungs- und Priiftechnik (Scherschneiden und Umformen) (20 Std.)

Rechnergestiitze Fertigung (20 Std.)

Teil des Aushildungsberufsbildes

1. Lesen, Anwenden und Erstellen von
technischen Unterlagen

2. Warten von Maschinen und Einrich-
tungen / Systemen

3. thermisches Trennen

4. Aufbauen und Priifen von Hydraulik-
schaltungen der Steuerungstechnik;
Priifen der Funktion numerisch
gesteuerter Komponenten, Maschinen
oder Systeme sowie von elektrotech-
nischen Komponenten

5. Priifen und Einstellen von Funktionen
an Baugruppen, Maschinen, Systemen
und Produktionsanalgen

6. vorbeugendes Instandhalten, Feststel-
len, Eingrenzen und Beheben von
Fehlern und Stérungen

7. Inbetriebnehmen von Maschinen und
Produktionsanlagen

8. Einrichten und Umriisten von
Maschinen, Systemen und Produktion-
sanlagen; Sicherstellen und Uberwa-
chen der Ver-/Entsorgung

9. Bedienen und Programmieren von
Maschinen von Produktionsanlagen;
Uberwachen des Produktionsablaufs
und Sichern der Qualitét der Produkte




MV-ARBI Untersuchungs- und Evaluationskonzept Seite 40

Folgende Fragestellungen fir die Industriemechaniker und Industrieelektroniker der
Fachrichtung Produktionstechnik wurden hierzu untersucht:

1la) Nach welchem Ansatz und Konzept sind die hessischen Rahmenlehrpléane fur
die Berufsschulen der beiden Berufe curricular und didaktisch-methodisch gestaltet?

Die hessischen Rahmenlehrpléne (Der Hessische Kultusminister 1988) sind durch
die Intentionen, Strukturen und Inhalte der Neuordnung der Metall- und Elektrobe-
rufe bestimmt und in Abhéangigkeit der KMK-Rahmenlehrplane und der Ausbil-
dungsrahmenplane entstanden.

Die Gesamtstruktur der hessischen Rahmenlehrplane gliedert sich in Vorbemer-
kungen, eine Lehrgangsibersicht mit Zeitrichtwerten nach Halbjahren geordnet
und die Darstellung der Lehrgange mit curricularen Vorgaben.

Die vorangestellten, einheitlich strukturierten Vorbemerkungen enthalten curricu-
lare und didaktische Vorgaben. Besonders unterrichtsrelevant sind die in den
Punkten 1, 3, 5 und 6 dargestellten didaktisch-methodischen Zielvorgaben mit
dem Leitziel einer beruflichen Handlungskompetenz (siehe Synopse). Bereits zum
Zeitpunkt ihrer Formulierung waren die Ziele ,im wesentlichen noch den alten
Berufsbildern und einer traditionellen ausbildungsdidaktischen Vorstellung fur den
Jfachtheoretischen Bereich” verhaftet* (PETERSEN/RAUNER 1996, S. 50). Noch
deutlicher wird die Kluft zwischen den Zielen und der Arbeitswirklichkeit vor dem
Hintergrund der arbeitsorganisatorischen Verdnderungen als Folge innerbetrieb-
licher Umstrukturierungen. Das fur die Industriemechaniker und Industrieelektro-
niker Fachrichtung Produktionstechnik notwendige Wissen uUber Arbeitsprozesse
ist ebensowenig inhaltlich an-

gelegt wie die Befahigung zur Fertigungsphilosophie

.Mitgestaltung der Arbeitswelt

und Gesellschaft in wirtschaft- Traditionell Zukunftsweisend
leher, technischer, sozialer Arbeitsteilung

tuunnd ubk0|09ISC|‘Ele_|rEg/Selrg.gtl\_/|vgrS- So weitgehend wie mdglich So gering wie moglich
SC%ULG ESETZ 1992, §39 |- einfache Arbeit mit moglichst | - qualifizierte Arbeit mit
Abs. 1). ’ niedriger Lohngruppe moglichst

. . hochqualifizierten Mitarbeitern
- aerinaer Arbeitsinhalt q

Eine wichtige didaktisch-me-

thodische Vorgabe fir die un- Arbeitsausfihrung
terrichtliche Umsetzung der |- losweise - bedarfsgerecht
Zielvorgaben und  Ausbil- |- hintereinander geschaltet - tiberlappend
dungsinhalte ist die in Punkt 4 | __pingschuld>>/ - <<Holschuld>>/

der Vorbemerkungen vorge- N .
nommene Festlegung der Ausfuhrungszeit

Rahmenlehrplanstruktur: - minimal je Arbeitsgang - minimal je Auftrag

Fur die Strukturelemente und |- maximale Ausbringung je - maximale Nutzung je

deren Zuordnung gibt es in Material- und Informationsfluf

den Vorbemerkungen keine
didaktische Begrindung.

- getrennte Betrachtung - Integration

Gleiches gilt fur die zusatzliche Inhaltstrennung der Lehrgangsinhalte in die drei
neuen Lerngebiete. Zum Umgang mit den Lerngebieten gibt es nur den Hinweis,
schulorganisatorisch den berufsbezogenen Unterricht nur nach Lehrgangen auf-
zuteilen. Diese neben den Lehrgangen weitere thematische Trennung der berufs-
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bezogenen Unterrichtsinhalte in Anlehnung an die alte Facherstruktur Fachkunde,
Fachrechnen und Fachzeichnen ist ein zentrales didaktisch-methodisches
Strukturmerkmal mit entsprechender unterrichtspraktischer Wirkung.

Inhaltlich zeichnen sich die aktuellen Rahmenlehrplane gegeniber den voraus-
gegangenen Planen dadurch aus, dal3 ,neue“ gegen ,alte* Technikinhalte aus-
getauscht wurden, die Orientierung an den fachsystematischen Strukturen der je-
weils korrespondierenden Fach- bzw. Ingenieurwissenschaft wurde aber beibe-
halten (Abbilddidaktik, siehe Abb. 3-1).

Abb. 3-1:  Ansatz zur ,Abbildung” der Wissenschaften in der Ausbildung

Natur- und technikwissenschaftliche Inhalte dominieren, berufsorientiertes Ar-
beitsprozeRwissen kommt, wenn Uberhaupt, ausschliel3lich technikorientiert vor.

Stellt man eine Beziehung zwischen den Inhalten der Lehrgange und den Ausbil-
dungsjahren her, so erkennt man, daf3 in der Grundbildung Uberwiegend natur-
wissenschaftlich-technische und physikalische Grundkenntnisse vermittelt werden.
Sie werden in der Fachbildung durch Inhalte von Baugruppen und Geraten
erweitert, wahrend Inhalte Uber automatisierte Anlagen den Abschlul3 bilden (vom
Einfachen zum Komplexen.).
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Ein didaktischer Zusammenhang zwischen den ubergreifenden Lernzielen der
Vorbemerkungen und den Inhalten der Lehrgdnge wurde nicht formuliert; jeden-
falls wird nicht deutlich, mit welchen Inhalten sie erreicht werden sollen.

Die Auszubildenden mussen durch die Addition der fachsystematisch strukturier-
ten Fachinhalte der einzelnen Lerngebiete und Lehrgédnge die Gesamtheit der
Ausbildungsziele selbst erreichen.

1b) Welche didaktisch-methodischen Vorgaben und Voraussetzungen enthalten
die hessischen Rahmenlehrplane fiur die Umsetzung und Erreichung der Ausbil-
dungsziele in den Berufsschulen?

Der in den Vorbemerkungen vorgegebene Bildungsauftrag, sowie die beruflichen
Anforderungen, Qualifikationen und didaktischen Hinweise sind hauptséchlich im
Zusammenhang mit einer an Arbeitsprozessen orientierten Berufsbildung umzu-
setzen. Die in Lehrgénge und Lernfelder zerstickelten und tberwiegend fachsy-
stematisch strukturierten Ausbildungsinhalte erschweren deren Umsetzung er-
heblich.

Die inhaltlich tGberfrachteten Rahmenlehrplane erschweren eine Berufsausbildung
zur beruflichen Handlungskompetenz.

Mit der schulorganisatorischen Vorgabe, dal? die Aufteilung des berufsbezogenen
Unterrichts nur nach Lehrgéngen erfolgen soll, ist - so kann man vermuten - be-
absichtigt, die technologischen, mathematischen und arbeitsorganisatorischen
bzw. schaltungstechnischen und funktionsanalytischen Lerninhalte als themati-
sche Einheit zu bearbeiten. Dieser durchaus sinngebenden Absicht stehen aber
die Zeugnisgestaltung (Noten fir jedes Lerngebiet) und die in der Ausbildungs-
ordnung festgelegten Priufungsfacher (Technologie, Technische Mathematik, Ar-
beitsplanung/Schaltungs- und Funktionsanalyse) entgegen. Dies erzeugt Unsi-
cherheit, die in der Lehr- und Lernpraxis haufig zur getrennten Unterrichtung nach
Lerngebieten fihrt.

Der Einfluf3 der ,PAL-Prifung” (,geheimer Rahmenlehrplan®) auf die inhaltliche
Gestaltung des Unterrichts unterstitzt die Tendenz zur inhaltlichen und unter-
richtlichen Zergliederung und verhindert damit die Umsetzung der Ubergreifenden
Lernziele aus den Vorbemerkungen.

Insbesondere die inhaltliche und unterrichtliche Zergliederung der Lehrgange in
die drei Lerngebiete beginstigt das Entstehen von zusammenhanglosem Fakten-
wissen (rezeptives Verhalten, Reproduktion isolierter Fachinhalte) und verhindert
das Verstehen und Denken in Zusammenhangen.

Zusammenhangloses Faktenwissen verhindert das Entstehen intrinsischer Moti-
vation und beglnstigt damit schlechte Lernleistungen, wéhrend diese durch
ganzheitliche Unterrichtskonzepte geférdert wirde.

Der Ubergang von allgemeinbildenden Schulen in die Berufsschule wird durch die
vorgegebenen Inhalte und Strukturen, insbesondere durch die abstrakten und
naturwissenschatftlich-technischen Grundbildungsinhalte erheblich erschwert. Ein
inhaltliches Ankntpfen an erste berufliche Vorerfahrungen und das Alltagswissen
der Auszubildenden wird curricular wenig unterstitzt. Fir die gesamte Ausbil-
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dungszeit ist von Nachteil, dal3 die vorgegebene Rahmenlehrplanstruktur eine
Ankntupfung und Reflexion beruflicher Arbeitszusammenhange eher verhindert.

2a) Nach welchem Ansatz und Konzept sind die betrieblichen Ausbildungsrah-
menplane curricular und didaktisch-methodisch gestaltet?

» Grundlage fiur die Entwicklung der neuen Ausbildungsordnungen waren die zwi-
schen den Tarifparteien vereinbarten Eckwerte fur die neuen Berufe der Indu-
striemechaniker und Industrieelektroniker Fachrichtung Produktionstechnik.

» Die Gesamtstruktur der bundeseinheitlichen Verordnungen Uber die Berufsausbil-
dung in den industriellen Metall- und Elektroberufen gliedert sich in den Verord-
nungstext, in Berufsbilder und ihre Zeitrichtwerte, die Ausbildungsrahmenpléne,
die Zwischen- und AbschlufZprifung.

Strukturell sind die Ausbildungsrahmenpléne fir die Industriemechaniker und In-
dustrieelektroniker Fachrichtung Produktionstechnik in die Berufliche Grundbil-
dung (1. Ausbildungsjahr), die Berufliche Fachbildung (2. Ausbildungsjahr) und in
die fachrichtungsspezifische Fachausbildung (3. und 4. Ausbildungsjahr) unterteilt.
Jeder Ausbildungsrahmenplan enthélt die betreffenden Ausbildungsinhalte des
Ausbildungsberufsbildes, denen Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Ein-
beziehung selbstandigen Planens, Durchfiihrens und Kontrollierens zu vermitteln
sind, zugeordnet sind. Fir die Ausbildungsinhalte sind zeitliche Richtwerte in
Wochen angegeben.

« Auf der allgemeinen Ebene wurde folgende Zielvorgabe fur die Berufsausbildung
zwischen den Tarifparteien vereinbart (siehe Synopse):
,Die in dieser Rechtsverordnung genannten Fertigkeiten und Kenntnisse sollen so
vermittelt werden, dafd der Auszubildende im Sinne des § 1 Abs. 2 des Berufsbil-
dungsgesetzes zur Austibung einer qualifizierten beruflichen Tatigkeit befahigt
wird, die insbesondere selbstandiges Planen, Durchfiihren und Kontrollieren ein-
schlie3t.” (BMWI, z.B. ...Metallberufe 1987, § 3 Abs. 4)

» Die ausbildungsdidaktische Neuorientierung in der Berufsausbildung mit dem
Ausbildungsziel ,Selbstandigkeit* bedeutet gleichzeitig eine Abkehr von der eher
eingeschrankten Arbeit nach Anweisungen und Vorgaben. Mit dieser Neuorientie-
rung wollte man dem sich Mitte der 80er Jahre abzeichnenden Technik- und Ar-
beitswandel gerecht werden. Inzwischen haben die weiter entwickelten Organisa-
tions- und Arbeitskonzepte sehr weitgehend zum Abbau tayloristischer und hier-
archischer Arbeitsstrukturen gefuihrt. Auf der Facharbeiterebene ist aufgrung die-
ser Entwicklungen eine weiteren Zunahme von Aufgaben und Verantwortung im
Zusammenhang mit der Gestaltung ganzheitlicher Arbeitsprozesse festzustellen.

» Als Vorgaben fir die in der betrieblichen Berufsausbildung zu vermittelnden Fer-
tigkeiten und Kenntnisse dienen tberwiegend die Anforderungen der in der beruf-
lichen Praxis vorfindbaren Arbeit und Technik (Anpassungsansatz, siehe Abb. 3-
2).

» Die im Zusammenhang mit der Anpassung der Berufsausbildung an die techni-
sche Entwicklung und den Arbeitswandel (BBIG § 25, Abs. 1) notwendigen Ver-
anderungen haben sich bei den Fertigkeiten und Kenntnissen Uberwiegend als
inhaltliche Veranderungen in der ,Technik* ausgewirkt. Ganzheitliche Arbeitszu-
sammenh&nge und neue Arbeitsinhalte haben keinen Eingang gefunden.
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Abb. 3-2:  Ansatz zur ,Anpassung" der Ausbildung an die Veréanderung der Arbeit

» Die den Ausbildungsinhalten des Ausbildungsberufsbildes zugeordneten Fertig-
keiten und Kenntnisse sind in altbekannter Weise aufgelistet und mit der Vorgabe,
dal sie ,unter Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfiihrens und
Kontrollierens zu vermitteln sind“ versehen. Die einzelnen Fertigkeiten und
Kenntnisse beschranken sich in ihrer Ziel- und Inhaltsausrichtung wesentlich auf
zergliederte Tatigkeiten und entsprechen damit mehr oder weniger den traditio-
nellen Qualifikationsinhalten mit den bekannten Teil- und Einzelqualifikationen.
Das mit der Neuordnung verbundene Ausbildungsziel einer Berufsausbildung zur
beruflichen Selbstandigkeit &Rt sich mit den vorliegenden Inhalten nur sehr
schwer umsetzen, weil ganzheitliche Arbeitszusammenhénge und entsprechende
neue Arbeitsinhalte in die Ausbildungsrahmenplane nicht einbezogen wurden
(Vgl. PETERSEN/RAUNER, 1996. S. 24 f).

2b) Welche didaktisch-methodischen Vorgaben und Voraussetzungen enthalten
die Ausbildungsrahmenpléane fur die betriebliche Umsetzung und Erreichung der
Ausbildungsziele?
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Das mit der Ausbildungsordnung von 1987 intendierte Ausbildungsziel
~Selbstandigkeit* kann nur bis zu einem gewissen Grad unter Beachtung des
selbstandigen Planens, Durchfiihrens und Kontrollierens in der betrieblichen Aus-
bildung erreicht werden, weil Struktur und Gliederung dies verhindert bzw. Nicht
unterstutzt.

Wie in den schulischen Rahmenlehrplanen haben Inhalte, wie Aufbau und Orga-
nisation des Ausbildungsbetriebes, Arbeits- und Tarifrecht, Arbeits- und Umwelt-
schutz usw. zwar eher den Charakter von Vorbemerkungen, da sie aber Be-
standteil des Ausbildungsrahmenplanes sind, wenn auch vorangestellt, besteht
die Chance ihrer integrierten Berucksichtigung.

Neben den inhaltlichen Defiziten weisen die Ausbildungsrahmenplane auch me-
thodische Probleme auf. ,Denn durch die nach den ,alten” didaktischen Prinzipien,
wie z.B. vom ,Einfachen zum Komplexen“ oder vom ,Bauelement” Uber die
,Baugruppe”“ und ,Gerat" zur ,Anlage*, vorgegebenen sachlichen und zeitlichen
Inhaltsstrukturen werden neue Ausbildungsmethoden wie u.a. handlungs- oder
projektorientierte Ausbildungsformen behindert und erschwert.” (ebenda, S. 27).

Fur die prospektive Gestaltung der Ausbildungspraxis eréffnen die Ausbildungs-
rahmenpléne gewisse Spielraume. Zum einen dadurch, daf’ nur solche Fertigkei-
ten und Kenntnisse vorgegeben sind, die ,mindestens” Gegenstand der Berufs-
ausbildung sein sollen, zum anderen dadurch, daf3 der Ausbilder z.T. ausgehend
von neueren betrieblichen Arbeitsprozessen auch fir den Auszubildenden einen
aktuellen Ausbildungsplan erstellen muf3. Insofern kann unter Beachtung der
Ubergeordneten Zielsetzung die Ausbildungsgestaltung in den Betrieben positiv
beeinflul3t werden.

Sind auf seiten der Ausbilder gewisse Voraussetzungen, wie hohe padagogisch-
didaktische und berufliche Kompetenz und Kreativitat, gegeben, so kann in Ver-
bindung mit neueren betrieblichen Ausbildungsmethoden, z.B. Lerninsel, Tech-
nikzentrum, Qualifizierungsstutzpunkt, heute bereits Uber die Rahmenvorgaben
hinausgegangen werden. So kbénnen prozel3bezogene Technologieinhalte, Ar-
beitsprozeRwissen und ganzheitlichere Arbeitsinhalte zum Ausbildungsgegen-
stand werden.

3a) Wie sind die Rahmenlehrplane und Ausbildungsrahmenplane curricular und
didaktisch-methodisch abgestimmt?

Zwischen der Bundesregierung und den Kultusministern wurde durch das
,Gemeinsame Ergebnisprotokoll vom 30. Mai 1972 geregelt, daf? die Abstimmung
zwischen den Ausbildungsordnungen mit den Ausbildungsrahmenpléanen und den
schulischen Rahmenlehrplanen als ein die Eigenstandigkeit beider Lernorte be-
ricksichtigendes und damit wechselseitiges Verfahren sein sollte.

Als wichtige Vorgabe fur die intendierte sachlich-inhaltliche Abstimmung wurde
verabredet, ,dal’ der Berufsschule (nicht) ausschlief3lich die kognitiven
(-Kenntnisse*) und dem Betrieb (nicht) ausschlie3lich die psychomotorischen
(,Fertigkeiten*) Lernziele zuzuordnen sind, denn grundsatzlich sollten die anzu-
strebenden Ausbildungsziele ganzheitlich vermittelt werden mit ihren kognitiven,
affektiven und psychomotorischen Komponenten. Schlie3lich sind Fertigkeiten
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ohne Kenntnisse und Kenntnisse ohne Anwendungsbezug nicht bildungsrelevant.”
(BENNER/PUTTMANN, 1992, S. 15).

Durch die unterschiedlichen rechtlichen Zustandigkeiten - Kulturhoheit der Lander
(Artikel 30 und 70 GG) zustandig fur Lernort Berufsschule und Bund (BBIG § 2
Abs. 1) zustandig fir Lernort Betrieb - und begunstigt durch die Forschungsar-
beiten des Bundesinstituts fir Berufsbildung ist die Entwicklung der Rahmenvor-
gaben unter Forschungsaspekten unausgewogen und wenig abgestimmt.

»S0 ist in der Praxis weitgehend nicht von einem gemeinsamen Entwicklungspro-
zel3 auszugehen, sondern der Entwicklungsprozeld der Ausbildungsordnungen, ...
, eilt dem Entwicklungsprozeld der Rahmenlehrplane durch die Lander, die Uber
kein dem Bundesinstitut vergleichbares Institut verfiigen, im wesentlichen voraus.
Die “Abstimmung” wird so eher im Sinn einer Anpassung nachgeholt. Aufgrund
der dualen Ausbildungsorgansitation und der lernortbedingten und teils lernort-
spezifischen Ausbildungsdidaktik sind so curriculare und didaktische Abstim-
mungsprobleme systembedingt vorprogrammiert.” (PETERSEN/RAUNER, 1996,
S. 21)

3b) Welche Voraussetzungen und Vorgaben enthalten die Rahmenlehrplane und
Ausbildungsrahmenplane fiir eine ausbildungsdidaktische Kooperation der Lernorte
Schule und Betrieb?

Die ausbildungsdidaktische Kooperation der Lernorte wird aufgrund der zwei ver-
schiedenen didaktischen Ansatze der Rahmenplane erheblich erschwert: Auf der
einen Seite der ,Anpassungsansatz” mit seiner Ausbildungsorientierung an der
Arbeits-Praxis, auf der anderen Seite die ,,Abbild-Didaktik“ mit der Orientierung an
der Fach- und Technikwissenschaft (Technik-Theorie) bleiben Arbeit und Technik
unvermittelt und getrennt, weil sie inhaltlich und ausbildungsdidaktisch nicht auf-
einander bezogen sind.

Die ausbildungsdidaktische Kooperation der Lernorte wird auch durch die sach-
lich-inhaltliche und zeitliche Abstimmung erheblich erschwert: Anhand der Ge-
genuberstellung (siehe Synopse) der Lehrgange aus den Rahmenlehrplanen und
der Ausbildungsrahmenplane fir beide Berufe ist zu erkennen, dal’ in den cur-
ricularen Rahmenvorgaben durchgangig inhaltliche und zeitliche Abstimmungs-
probleme vorhanden sind. Schon hier muf3 darauf hingewiesen werden, daf3 die
aus den Ausbildungsrahmenplanen abgeleiteten betrieblichen und individuellen
Ausbildungspléane, Versetzenugsplane usw. die Abstimmungsprobleme eher noch
vergrol3ern (siehe auch 3.3).

Uberlagert werden diese Abstimmungsprobleme auch dadurch, da mit den
neuen Ausbildungszielen sowie den Lerninhalten im Zusammenhang mit den
.-neuen Technologien und Arbeitskonzepten* eine einfache Trennung in duale
»Theorie- und Praxisinhalte” nicht mehr so einfach méglich ist bzw. zu Unsicher-
heiten fuhrt.

3c) Welche curricularen und didaktisch-methodischen Gemeinsamkeiten und Unter-
schiede enthalten jeweils die Rahmenlehrplane und Ausbildungsrahmenplane?

Gemeinsam ist die Ubereinstimmende methodische Grobstruktur der Grund- und
Fachbildung.

 Eine gewisse Ubereinstimmung besteht in der ausbildungsdidaktischen Neuori-

entierung der Berufsausbildung mit dem Ausbildungsziel ,Selbstandigkeit®.
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* Gemeinsam ist beiden Planen die gegenseitige Behinderung einer ausbildungs-
didaktischen Kooperation der Lernorte bedingt durch die je eigene sachlich-in-
haltliche und zeitliche Struktur der Ausbildungsinhalte.

» Beide Plane orientieren sich an den ,alten” didaktischen Prinzipien, wie z.B. vom
~Einfachen zum Komplexen*“ oder vom ,Bauelement, Baugruppe, Gerat zur An-
lage*.

» Unterschiede ergeben sich durch die verschiedenen didaktischen Ansatze, nach
denen die Plane konzipiert wurden, dem ,Anpassungsansatz” mit seiner Orientie-
rung an der Arbeits-Praxis und der ,Abbild-Didaktik” mit der Orientierung an den
Fach- und Technikwissenschaften (Technologie).

» Unterschiedlich sind die Méglichkeiten, Uber das Ziel der geschriebenen Plane
hinauszugehen. Hier erméglichen die Ausbildungsrahmenplane bei Eignung der
Ausbilder prozelRbezogene Technologieinhalte, ArbeitsprozeRwissen und ganz-
heitliche Arbeitsinhalte in die Berufsausbildung einzubeziehen. Durch die Struktur
der Rahmenlehrplane (Lehrgange und Lerngebiete), die Struktur der IHK-Prifun-
gen und letztendlich auch der Zwang der Zeugnisse (Noten fur Lerngebiete) sind
diese Grenziberschreitungen am Lernort Schule erheblich schwieriger.

» Unterschiedlich ist auch die Struktur der Plane. Die Rahmenplane sind entspre-
chend der Fach- und Technikwissenschaften in Lehrgadnge gegliedert, die noch-
mals in Lerngebiete zerstiickelt werden. Die Ausbildungsrahmenpléane erhalten
durch die inhaltlichen Vorgaben des Ausbildungsberufsbildes eine Grobstruktur,
die dadurch verfeinert wird, daf3 jedes Teilziel durch Hinzufigung entsprechender
Fertigkeiten und Kenntnisse vervollstandigt wird.

3.1.2 Bedingungen und Voraussetzungen fir die Gestaltung der Lernprozesse
an den Berufsschulen und im Betrieb

Neben den Ordnungsmitteln sind fur die Gestaltung der beruflichen Lernprozesse die
jeweiligen Bedingungen und Voraussetzungen an den Berufsschulen und im Betrieb
entscheidend. Die Untersuchungen hierzu konzentrieren sich zum Lernort Be-
rufsschule auf die Berufsausbildung

¢ der Industriemechaniker der Fachrichtung Produktionstechnik an der Herwig-
Blankertz-Schule in Wolfhagen und

¢ der Industrieelektroniker der Fachrichtung Produktionstechnik an der Oskar-von-
Miller-Schule in Kassel.

Zum Lernort Betrieb wird die Berufsausbildung der Industriemechaniker und Indu-
strieelektroniker der Fachrichtung Produktionstechnik bei der Volkswagen Coa-
ching GmbH Niederlassung Kassel Baunatal zum Gegenstand der Untersuchun-
gen.

Im einzelnen wurden folgende Fragestellungen untersucht:
a) Welche institutionellen Bedingungen kennzeichnen an den Berufsschulen
 die Bildung von Klassen und Lerngruppen,

» die Gestaltung der Lernorganisation,
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» die Arbeitsmdoglichkeiten und die Zusammenarbeit der Lehrer?

An der Herwig-Blankertz-Schule Wolfhagen gab es bei den Industriemechachni-
kern Fachrichtung Produktionstechnik vor dem Start des Modellversuchs am Anfang
des Schuljahres 1995/96 folgende Schiuler- bzw. Klassensituation:

Beruf

1.
Ausbildungsjahr

dungsjahr

3. Ausbil-
dungsjahr

2. Ausbil-

4. Ausbil-
dungsjahr

Industriemechaniker/
Produktionstechnik

1 Klasse mit 3 Klassen mit 2 Klassen mit
25 Schilern, 20 bis 22 24 Schiilern
1, Klasse mit Schiilern

12 Schilern

2 Klassen mit
20 Schilern

Die Klassen wurden insgesamt von 4 bis 6 Theorielehrern nach dem Klassenlehrer-
prinzip unterrichtet, ihre Zusammenarbeit war gut. Es wurde angestrebt, dal3 der
selbe Klassenlehrer die Klasse Uber die ganze Ausbildungszeit betreut, den gréf3ten
Stundenanteil in seiner Klasse unterrichtet und an beiden Unterrichtstagen einge-
setzt ist. Unterricht in Fachpraxis gab es nur im 1. Ausbildungsjahr mit geteilten
Klassen. Uber den gesamten Unterrichtsumfang, dessen Aufteilung und die Unter-
richtsfacher gibt die folgende Tabelle Auskunft:

Ausbildungsjahre Anzahl der Aufteilung der Lehrgange und
Unterrichtsstunden Unterrichtsstunden Unterrichts-
pro Woche facher
1. 14 - 15 (8+6/7) jede Woche Lehrgange des
Ausbildungsjahr als zwei Unterrichtstage berufstheoretischen
kooperatives BGJ Unterrichts,

Wirtschaftskunde/
Politik, Deutsch,
Sport,
Religion

2.und 3.
Ausbildungsjahr

11(8+6)

Wechsel zwischen einem
und zwei Unterrichtstagen

Lehrgange des
berufstheoretischen
Unterrichts, Wirt-
schaftskunde/
Politik, Deutsch

4,
Ausbildungsjahr

ein Unterrichtstag

Lehrgange des
berufstheoretischen
Unterrichts, Wirt-
schaftskunde/
Politik

Die Wochentage des Unterrichts wurden mit dem Ausbildungsbetrieb abgestimmt.

An der Oskar-von-Miller-Schule Kassel gab es bei den Industrieelektronikern
Fachrichtung Produktionstechnik vor dem Start des Modellversuchs am Anfang des
Schuljahres 1995/96 folgende Schiler- bzw. Klassensituation:
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Beruf 1. 2. 3. 4.
Ausbildungsjahr | Ausbildungsjahr Ausbildungsjahr Ausbildungsjahr
Industrieelektroniker 2 Klasse mit 2 Klassen mit 2 Klassen mit 1 Klasse mit
/ 18 VW-Schillern, | 18 VW-Schilern, 18 VW- Schiilern, | 20 VW-Schdlern,
Produktionstechnik 1 Klasse mit 1 Klasse mit 1 Klasse mit

12 VW-Schiilern,
6 Schiler aus
einem anderen

Ausbildungsberieb

12 VW-Schiilern,
9 Schiuler aus zwei
anderen Ausbil-
dungsberieben

8 VW-Schiilern,
9 Schiiler aus
zwei anderen

Ausbildungsbe-

rieben

Die Klassen wurden insgesamt von 3 bis 4 Theorielehrern nach dem Klassenlehrer-
prinzip unterrichtet, ihre Zusammenarbeit war gut. Es wurde angestrebt, dal3 der
selbe Klassenlehrer die Klasse Uber die ganze Ausbildungszeit betreut, den gréf3ten
Stundenanteil in seiner Klasse unterrichtet und an beiden Unterrichtstagen einge-
setzt ist. Unterricht in Fachpraxis gab es nicht. Uber den gesamten Unterrichtsum-
fang, dessen Aufteilung und die Unterrichtsfacher gibt die folgende Tabelle Auskunft:

Anzahl der Unterrichts-

Ausbildungsjahre

stunden pro Woche

Aufteilung der
Unterrichtsstunden

Lehrgange und
Unterrichtsfacher

1. bis 4.
Ausbildungsjahr

11 (8 + 6)

Wechsel zwischen einem
und zwei Unterrichtsta-
gen

Lehrgange der
Berufstheorie, Wirt-
schaftskunde/ Poli-
tik, Sport (nur wenn
Klassenlehrer auch

Sportlehrer)

Die Unterrichtstage wurden mit dem Ausbildungsbetrieb abgestimmt.

b) Welche institutionellen Bedingungen kennzeichnen im Ausbildungsbetrieb

 die Bildung von Gruppen von Auszubildenden,

» die Gestaltung der Lernorganisation,
» die Arbeitsmdglichkeiten und die Zusammenarbeit der Ausbilder?

Grundsatzlich werden Industriemechaniker und -elektroniker nach Berufen getrennt
zu 12er-Gruppen zusammengefaldt und gehdren wéahrend ihrer gesamten Ausbil-
dung zusammen. In Abhangigkeit von der jeweiligen Zahl der Ausbildungsplatze pro
Ausbildungsstation werden diese 12er-Gruppen im Laufe ihrer Ausbildung in kleinere
Gruppen, bis hin zu einem Auszubildenden, eingeteilt.
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Lernorttypen Beschreibung

Qualifizierungs-zen- | Im Rahmen einer breit angelegten beruflichen Grundbildung
trum in ihrem ,Lernfeld” erwerben die Auszubildenden die Basis fur
selbstandiges berufliches Handeln. Bei den IMPT sind es
AusbildungsmalRnahmen im Rahmen des Projektes
~Multispan“, bei den IEPT sind es nach einem Grundlehrgang
Metall 5 bis 6 Grundbausteine der Elektrotechnik, wie z.B.
Spannungsversorgung, Frequenz- und Impulsgenerator, die
dann in vorher angefertigten 19“-Rahmen eingebaut werden.

Zentrale Werkstétten,
Labore, Lehrraume

Daruber hinaus werden durch weitere Lehrgange in Fach-
raumen und Labors berufstypische fachliche Fahigkeiten,
Fertigkeiten und Kenntnisse vermittelt, die zu einer ergan-
zenden fachspezifischen Qualifizierung fuhren.

Coaching GmbH

Technikzentrum Produktorientierte und produktionsmittelorientierte Qualifizie-
rung durch den Erwerb arbeitsplatzverbundener berufstypi-
scher und berufstibergreifender Diagnose-, Instandhaltungs-
und Produktionsfahigkeiten, -fertigkeiten und -kenntnisse.

Dezentrale Fach-
werkstatten im Be-
trieb

Coaching GmbH

Fachwerkstatt Qualifizierung zur systematischen Instandhaltung von Pro-
duktionsanlagen und -mitteln durch den Erwerb berufstypi-

Instandhaltungs-be- scher und berufsibergreifender Diagnose- und Instandhal-

reich tungsfahigkeiten, -fertigkeiten und -kenntnisse.

Betrieb

Betriebliche Pro- Produktionsintegrierte Qualifizierung im realen Fertigungs-
duktionsstatte prozel3 durch den Erwerb arbeitsgebundener berufstypischer

und berufsuibergreifender situationsgepragter Fahigkeiten,

Fertigungsbereich Fertigkeiten und Kenntnisse.

Betrieb

Tabelle 3-1: Lernortsystem der betrieblichen Ausbildung

Die Lernorganisation wird durch die betrieblichen bzw. individuellen Versetzungs-
plane gestaltet, orientiert sich aber an den Berufsbildern und Ausbildungrahmenpla-
nen fiur die beiden Berufe. Die Verweildauer an einer Ausbildungsstation wird in
Versetzungszeitraumen (4 bis 5 Wochen) angegeben. Je ein Beispiel fur einen indi-
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viduellen Ausbildungsplan zeigen die Abbildungen 3-3 und 3-4. Aus den beiden
Ausbildungsplanen geht hervor, daf} die Berufsausbildung in verschiedenen Ler-
norten stattfindet. Entsprechend gestaltet sich die Struktur der Berufsausbildung als
ein Lernortsystem, das aus vier verschiedenen Lernorttypen besteht (siehe Tab. 3-
1). Die Lernorte sind

» der Volkswagen Coaching GmbH Niederlassung Kassel und

» dem Volkswagenwerk AG Werk Kassel (Betrieb)

zugeordnet. Die Gesamtverantwortung Uber die gesamte berufliche Ausbildung liegt
bei der Coaching GmbH.

Arbeitsmoéglichkeiten und Zusammenarbeit der Ausbilder im Ausbildungsbetrieb
hangen ganz wesentlich von den institutionellen Rahmenvorgaben aber auch von
der Gestaltung der Versetzungsplane ab.

Fur die Umsetzung des Qualifizierungskonzeptes der Volkswagen AG sind die
hauptamtlichen Lernfeld-Ausbilder bzw. die Ausbilderteams - fir die Industrieme-
chaniker und Industrieelektroniker der Fachrichtung Produktionstechnik gibt es je
zwei Teams - und die betrieblichen Ausbildungsbeauftragten zustandig.

Jedes Ausbilderteam ist fur die Ausbildung einer oder mehrerer Berufsgruppen fur
die gesamte Ausbildungszeit zustandig. Damit ist das Ausbilderteam fur die person-
liche berufliche Entwicklung der anvertrauten Auszubildenden verantwortlich. Aufga-
benumfang der Lernfeld-Ausbilder als Teammitglieder ist in einer besonderen Auf-
gabenbeschreibung vorgegeben. Der Teamsprecher ist fur die Aul3enkontakte zu-
standig, ansonsten den anderen Teammitgliedern gleichgestellt. Zu ihren Aufgaben
gehort auRerdem die Organisation der Versetzung der Auszubildenden in die be-
triebliche Ausbildung. Die Team-Ausbilder sind fir die Lernorte Qualifizierungs- und
Technikzentrum zustandig.

Die betrieblichen Ausbildungsbeauftragten betreuen an betrieblichen Produktions-
statten neben ihrer Facharbeit auch Auszubildende. Im Bedarfsfall erhalt der Ausbil-
dungsbeauftragte Unterstlitzung durch das verantwortliche Ausbilderteam. Seit dem
Frihjahr 1996, kurz nach Beginn des Modellversuchs, gibt es ,Paten fir die Auszu-
bildenden” (,Stammuvater-Prinzip®). Paten sind Lernfeld-Ausbilder, die fir eine oder
mehrere Ausbildungsstationen zustandig sind und dort den Auszubildenden und be-
trieblichen Ausbildungsbeauftragten als Ansprechpartner zur Verfigung stehen.

In den Fachwerkstatten fir Reparatur und Instandsetzung werden teilweise freige-
stellte Ausbildungsbeauftragte eingesetzt, die ausschliel3lich fur die Berufsausbil-
dung zur Verfigung stehen.
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Industriemechaniker

6. Halbjahr 5. Halbjahr 4. Halbjahr 3. Halbjahr 2. Halbjahr 1. Halbjahr

7. Halbjahr

- Grundlagen der Fertigungs-und
Priftechnik 1

(40 Std.)

(60 Std.: 40+20+0) |_ Lernfeld: Schraubstock (4-5W.)
- Grundlagen der W erkstoffte chnik | Lernfeld: Schleifbock (4-5W.)
(20 Std.: 20+0+0) I_
T Lernfeld: Bohrstander (4-5W.)
- Grundlagen der Maschinen-und - - - - — — —/— — — /7
Geratetechnik Lernfeld: Schwenk-Sage (4-5W.)
(20 Std.: 20+0+0) |
. Lehrgang: - Grundlagen
- Grundlagen der Technischen - - Elektrotechn. (4-5W.)
Kommunikation I
(60 Sid - 020460\
- Grundlagen der Fertigungs-und I —l
Priftechnik 2 SR : _
(80 Std : 30+30+20) |_ Lernfeld: Riementrieb (4-5W.)
- Grundlagen der Steuerungs-und I | Lernfeld: Winkeltisch (“4-5wW.)
Inform atio nste chnik —_— e —_— e . _ ; _
(60 Std.: 50+10+0) T _l Lehrgang: CNC-Technik (4-5W.)
- Grundlagen der Elektrotech nik |_ Lernfeld: Drenteile (“4-5wW))
(20 Std.: 0+0+20) I | Lernfeld: Frasteie (4-5W.)
I Arbeitsvorbereitung: (4-5W.)
- Fertigungs- und Priftechnik |_ —l Betrieb: -Schnittbau
(70 St ) | Neubau (4-5W.)
. -Schnittbau
- CNC-Technik l -
(30 Std ) Y Y — — — — __l GroBschnittbau  (4-5W.)
- Werkstoffte chnik |_ Lehrgang: - S:Jer:ndnlwaa\gti?
(40 Std.) l | Hydraulik (4-5W.)
_————— -I— _—_—_—————— Lehrgang: SPS-Technik:  (4-5W.)
- Maschinen- und Geratetechnik |_ L Betrieb:- Werkzeugbau
(60 Std.) Lehrenbau
| Vorrichtungen  (4-5W.)
- Steuerungs- und Regelungstechnik l Lehrgang: - Fachausbidung
60 Std. - - - - — | - - - - — ©
( ) ———————————l P neumatik/
- Elektrotech nik |_ Hydraulik (4-5W.)
20 Std.
( ) I | Lernfeld: .... (4-5W.)
-_— e — ‘I— -_— e Technikzentrum Halle 4.  (4-5W.)
- W erkstof fte chnik I— - T T T/ 7] Technikzentrum Halle 2 (4-5W)

Betrieb: - Bereichswerkstatt

- Maschinen- und Gerétetech nik Halle 1 (4-5W))
(Systeme, Maschinen und Gerate) |_ - MeR- und
(60 Std.) T Priftechnik (4-5W))

_| - Qualifizierungs-

- Steuerungs- und Regelungstechnik Stitzpunkt
(Autom atisierungssysteme) | Halle 2/4 (4-5W.)
(40 Std.) l

—_——_—— — -I— _—— — — Technikzentrum Halle 1 (4-5W)
° mﬂal)slfllwalgn: nbg;donGtZ;aelelech nik I Betrieb: - Fertigungsber. | (4-5W.)
' ! —l - Bereichswerkstatt

Instandhaltung) Halle 4 (4-5W.)
(80Std) | - Produktionsplatz

- Steuerungs- und Regelungstechnik I _ Sftgil;ﬁl?n und (4-5W.)
(;'Oydsrzm ik) S o _— __ _— —_ Technik (4-5W )
( td.) |_ —l - Betriebsschl.

- CNC-Technik Halle 2 (45w
(40 std.) l

- Maschinen- und Geréatetech nik I X

B taler Werkstatt: 4-5W.

(Flexible Handhabungs- und - —/ — —| aunaler Werkst ( )
Fertigungssysteme) (60 Std.) |_ Betrieb: - Fertigungsbereich 1

- Steuerungs- und Regelungstechnik Schmiede (4-5W.)
(Regelungssysteme) (20 Std.) - F I Raderfertigung

- Fertigungs- und Priftechnik AG 4 (4-5W.)
(Themisches Fugenund Trennen) T _l '
(20 Std.) - Pri .

- Fertigungs- und Priiftechnik (Scher- Lernfeld: Prifungsvorber. (4-5W.)
schneiden und Umformen) (20 Std.) | ieb: - F6 i

- Rechnergestitze Fertigung (20 Std.) I Betrieb: HF;)"rgE;EChmk (4-5W.)

Abb. 3-3:

dustriemechaniker Fachrichtung Produktionstechnik

Gegenuberstellung Rahmenlehrplan und Beispiel eines Versetzungsplanes fir In-
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Industrieelektroniker

6. Halbjahr 5. Halbjahr 4. Halbjahr 3. Halbjahr 2. Halbjahr 1. Halbjahr

Halbjahr

7.

- Elektrotechnik 1
(120 Std.)

- Einfiihrung in das Technische
Zeichnen
(20 Std.)

- Werkstoffe, W erkstoffbe arbeitung,

Lehrgang: - Grundl. Metall  (4-5W.)
Lehrgang: - Grundl. Metal (4-5W.)
Lehrgang: - Install. technik A (4-5W.)

Lehrgang: - Install.technik B (4-5W.)

Leitungsarten l Lehrgang: - Kraft (4-5W.)
(20 std.) ______I______
—_— e — — _I_ —_— . —— — Lehrgang: - Steuerungs-
|_ —l techn. 1 (4-5W.)
R . Lehrgang: - Steuerungs-
(El'gg“sf’[ff;’h nik 2 | technik 2Pn  (4-5W.)
; I Betrieb:  -EIl Motor-
—_——— —— — — T —— —— —— — — Reparatur 4-5W.)
A R -_—————_—m 0 0 — Lehrgang: - Messen und
- Einfiihrung in die Steuerungs- und |_ —| .
Informatio nste chnik Lehrgang: - '\aleeskére%mﬁn{j (4-5W.)
(60 Std ) I | Elektronik 2A  (4-5W.)
I —| Lehrgang: - Maschinen 1 (4-5W.)
|_ Betrieb: - El. Krane und
- Elektrotechnik 3 | Aufzige (4-5W.)
(80 Std.) l - KFZ-W erkstatt:
—_—————ntY— 0 — — — Elektro-
- Grundschaltungen und -_—————— - — —— — —l Fahrzeuge (4-5W.)
Bauelemente der Halbleitertechnik |_
(60 Std.) | Lehrgang: - SPS A (4-5W.)
l Betrieb: - El. Planung 4-5w.)
- Steuerungs- und |_ ] Betrieb: - El Kraftwerk (4-5W.)
Informatio nste chnik o R
(80 Std.) l | Prifungsvorbereitung (4-5W))
. _— e —_——— - — —— —— ——  Betrieb: - Schweiktechn.
- Dreiphasenwechselstrom und T
Drehfeldmaschinen |_ ] Labor (#-5W)
(40 Std ) Lehrgang: - Messen und
| Elektronik 2B (4-5W.)

- SchutzmaRnahmen
(20 Std.)

Lehrgang: - Microcomputer1l (4-5 W.)

S | U Betrieb: - Instand-
|_ 1 haltung H 1 (4-5W.)
- Leistungselektronik - Rechner-
(60 Std.) | ReparatL_Jr (4-5W.)
l - Informations-
- Antriebe 1 - - 1T —— Verarbeitung (4-5W.)
(40 std.) - - - - T T T/ 7
Lehrgang: - Messen und
- ProzeBtechnik 1 Elektronik 3 (4-5W.)
(40 Std.)
Lehrgang: - Regelungs-
I technik (4-5W.)
— e I —| Lehrgang: - Antriebstechnik (4-5W.)
- Antriebe 2 |_ Lehrgang:- SPS B (4-5W.)
(40 Std) I | Betrieb: - MeB- und
- Prozeftechnik 2 -_— Y —— — 7 —— —— —— — Regeltechnik (4-5W.))
(60 Sd) |_ —l Prifungsvorbereitung: (4-5W.))

- Regelungstechnik

Betrieb: - Fertigungsbereich |
(40 Std.) l | Leichtmetallteile (4-5W.)
- Regelungstechnik - - — - —| Betrieb: - Instand -
(20 std.) Haltung H 2 (4-5W.)
- Informations-
- Prozetechnik 3 Systeme (4-5W.)

(60 Std.)

- Verstarkertechnik
(40 Std.)

- Schalter und Leitungen
(20 Std.)

- Fertigungsbereich |
Wellenfertigung (4-5W.)
Technikzentrum Halle 4 (4-5W.)

Prifungsvorbereitung: (4-5W.)

Abb. 3-4:

dustrieelektroniker Fachrichtung Produktionstechnik

Gegenuberstellung Rahmenlehrplan und Beispiel eines Versetzungsplanes fir In-
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c) Welche organisatorischen und personellen Bedingungen und Voraussetzun-
gen fordern oder behindern an den Berufsschulen und welche im Betrieb eine
Kooperation und Zusammenarbeit zwischen den Lernorten Schule und Betrieb?

Forderung

Behinderung

Berufsschulen

- positive Einstellung und personli-
ches Engagement einzelner Lehrer

- ,Abbild-Didaktik” mit der Orientierung an
den Fach- und Technikwissenschaften
(,didaktischer Taylorismus"),
Lehrgangsstruktur

- Zugehdrigkeit zum politischen Teilsy-
stem unserer Gesellschaft

- Schaffung von Gestaltungsfreiraumen
fir neue Unterrichtsinhalte, die flir den
Betrieb nicht von Interesse sind

Betrieb

- Auftrag an die Ausbilder, mit den
Berufsschulen Kontakte/Besuche zu
verabreden

- Zugehdrigkeit zum privatrechtlich ver-
falBten Wirtschafts-Teilsystem unserer
Gesellschaft

- Nutzung von Gestaltungsfreiraumen im
Ausbildungsrahmenplan zur Beriick-
sichtigung innerbetrieblicher und sich
andernder Ausbildungsinhalte, die die
Schule nicht sofort tbernehmen kann

- ,/Anpassungsansatz mit Ausbildungso-
rientierung an der Arbeits-Praxis

- Zunahme der Vermittlung theoretischer
Ausbildungsinhalte

Berufsschulen und
Betrieb

- beide Institutionen haben es mit den
selben Ausbildungsgruppen zu tun

- Zusammenarbeit im kooperativen
BGJ (nur bei HBS),

- Zusammenarbeit in Prifungsaus-
schiissen,

- Vereinbarungen der dualen Partner
Uber die Verteilung von Inhalten,

- die Industriemechaniker erhalten
ihre berufsfeldbreite Grundbildung im
Rahmen des zentralen Lernprojektes
~Multispan“, was eine inhaltliche Zu-
sammenarbeit mit der Berufsschule
erleichtert

- fehlende Gleichberechtigung wegen
unterschiedlicher rechtlicher Verfas-
sung beider Lernortesysteme

- fehlende Freirdume fiir personale Ko-
operationsansétze in den derzeitigen
Organisationen (vgl. FREDE/
SCHLAUSCH, 1992. Heft 27)

- fehlende gemeinsame Fortbildungsver-
anstaltungen fiir Ausbilder und Lehrer
(ebenda)

- fehlende Abstimmung zwischen den
Rahmenlehrplanen und Ausbildungs-
rahmenplanen

- Lehrgangsstruktur und Kleingruppen in
betrieblichen Versetzungsstationen,
dies hat ein permanentes Nebeneinan-
der von Vor-, Gleich- und Nachlauf von
Schule und Praxis zur Folge,
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d) Wie sind die Unterrichts- und Fachraume der beteiligten Berufsschulen fur die
beiden Berufe gestaltet und mediendidaktisch ausgestattet?

Die Ausbildung der Industriemechaniker Fachrichtung Produktionstechnik in der
Herwig-Blankertz-Schule in Wolfhagen erfolgt zum einen in Unterrichtsraumen mit
einer fur die Metallberufe Ublichen Ausstattung, wie z.B. OH-Projektor, Video-Gerat.
DarlUber hinaus kénnen in separaten LehrmittelrAumen gelagerte Anschauungsmate-
rialien (Originalwerksticke und -werkzeuge), Modelle, Filme usw. in den Unterricht
einbezogen werden. Zum anderen erfolgt die Ausbildung in vier verschiedenen
Fachraumen, die z.T. fir mehrere Lehrgange ausgestattet sind:

* Fachraum fur die Lehrgange: Grundlagen fir die Informationstechnik, CNC-
Technik, rechnergestiitzte Fertigung, 3D-Mel3maschine;

» Fachraum fir die Lehrgange: Grundlagen der Steuerungstechnik, Grundlagen der
Elektrotechnik, Steuerungs- und Regelungstechnik (Hydraulik);

» Fachraum fur den Lehrgang : Steuerungs- und Regelungstechnik (Pneumatik, E-
Pneumatik und SPS);

» Fachraum fir die Erarbeitung mef3technischer Grundlagen und die Ermittlung von
Werkstoffkennwerten.

Bis auf Pneumatik, wo es 10 Schiilerarbeitsplatze gibt, und Hydraulik/3D-MelRma-
schine, wo es nur einen Schulerarbeitsplatz gibt, haben alle anderen Fachraume 12
Schilerarbeitsplatze.

Die Ausbildung der Industrieelektroniker Fachrichtung Produktionstechnik in der
Oskar-von-Miller-Schule in Kassel findet zum einen in UnterrichtsrAumen mit einer
fur Elektrotechnik-Berufsschulen Ublichen Ausstattung, z.B. OH-Projektor, Video-
Gerat (Flur), statt. Dariber hinaus kdnnen in separaten LehrmittelrAumen gelagerte
Anschauungsmaterialien, Motorprifstande, Bauelemente zu Schaltungen, Modelle,
Filme usw. in den Unterricht einbezogen werden. Zum anderen werden speziell aus-
gestattete Fachrdume, wie

» 2 Fachraume fur Steuerungstechnik mit 2 verschiedenen Steuerungssystemen
(10 bzw. 13 Arbeitsplatze),

» Fachraum fur Mikrocomputertechnik (13 Arbeitsplatze),
» Fachraum fur Prozel3datenverarbeitung (13 Arbeitsplatze) und

» 2 integrierte Fachraume fir E-Technik, Schwerpunkt handlungsorientierter Unter-
richt (13 Arbeitsplatze)

insbesondere fur die Fachbildung genutzt.

Die Ausstattung der Fachraume an beiden Schulen entspricht relativ gut den mit der
Neuordnung der Metall- und Elektroberufe vorgegebenen technischen Ausbildungs-
anforderungen. Vor dem Hintergrund der arbeitsorganisatorischen Veranderungen,
insbesondere einer arbeitsorientierten Berufsbildung bedarf sie einer kritischen
Uberprifung und modifizierten Erweiterung.
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e) Wie sind die Lernorte fur die betriebliche Ausbildung der beiden Berufe ge-
staltet und mediendidaktisch ausgestattet?

Das Qualifizierungszentrum (Halle) ist mit Werkb&anken in 6eck-Form und allen fur
die Metallbearbeitung erforderlichen Maschinen, Werkzeugen, Mel3geraten und Leh-
ren, Demonstrationsmitteln, Ausbildungsunterlagen, usw. ausgestattet. Lehrgangs-
und Laborrdume, insbesondere fur die Elektroausbildung, sind mit jeweils 12 Ar-
beitsplatzen lehrgangsorientiert mit allen erforderlichen Medien ausgestattet. Jedem
Lernfeld sind zwei Lernkabinen zugeordnet, die als Besprechungsraum fur die
Gruppenarbeit unter Aufsicht der Ausbilder genutzt werden. Sie sind mit 6 PC-Ar-
beitsplatzen und CBT-Programmen, OH-Projektor, usw. ausgestattet.

Da die Auszubildenden in den dezentralen betrieblichen Lernorten die Arbeitswirk-
lichkeit, d.h. die Tatigkeit als Anlagenfihrer im Produktionsbereich der industriellen
GrolR3serienfertigung, erfahren soll, sind diese Arbeitsplatze ausschlie3lich mit den je
ublichen Arbeitsmitteln ausgestattet, die zur jeweiligen Facharbeit benotigt werden.

3.1.3 Die Voraussetzungen der Lehrer und Ausbilder sowie die Einschatzung
der Auszubildenden Uber die bisherige Berufsausbildung

Fir die Gestaltung der beruflichen Lernprozesse sind die jeweiligen Voraussetzun-
gen der Lehrer und Ausbilder entscheidend. Die folgenden Fragestellungen sollen
hierzu untersucht werden:

1la) Welche theoretischen und praktischen Kenntnisse und Erfahrungen haben
Lehrer und Ausbilder fir den Unterricht und die Ausbildung der Industriemecha-
niker und Industrieelektroniker Fachrichtung Produktionstechnik?

Von den bei den Industriemechanikern eingesetzten 6 Lehrern in der Herwig-
Blankertz-Schule Wolfhagen unterrichtet die Mehrzahl bereits seit 15 - 20 Jah-
ren in den Klassen fur Industriemechaniker, Fachrichtung Produktionstechnik bzw.
den alten industriellen Metallberufen. Ein Lehrer ist erst seit etwa 3 Jahren in
diesen Klassen eingesetzt. AuRerdem haben ca. 2/3 bis % der beteiligten Lehrer
Berufserfahrung als Facharbeiter und % bis 2/3 als Ingenieur. Alle Lehrer sind
auch Mitglieder in entsprechenden Prufungsausschissen. Alle am Modellversuch
beteiligten Kollegen haben sich durch HILF-Kurse weitergebildet, insbesondere im
Bereich der neuen Technologien.

Von den bei den Industrieelektronikern eingesetzten 6 Lehrern in der Oskar-von-
Miller-Schule Kassel unterrichtet die Mehrzahl bereits seit 15 bis 20 Jahren in
den Klassen fur Industrieelektroniker, Fachrichtung Produktionstechnik bzw. in
den alten industriellen Elektroberufen. Auf3erdem haben 5 Lehrer Berufserfahrung
als Facharbeiter und als Ingenieur. 2 Lehrer sind auch Mitglieder in entsprechen-
den Priufungsausschissen. Die am Modellversuch beteiligten Kollegen haben sich
durch HILF-Kurse weitergebildet, insbesondere tber neue Technologien.

Mit der Neuordnung der Metall- und Elektroberufe wurden im Ausbildungsbe-
trieb Ausbilder-Teams gebildet. Die Ausbilder rekrutieren sich im wesentlichen
aus dem Facharbeiter- und Meisterstamm der Volkswagen AG, aber auch externe
Berufspddagogen und Diplom-Ingenieure wurden eingestellt. Die meisten Ausbil-
der besitzen eine langjahrige praktische Berufserfahrung als Facharbeiter oder
Meister und arbeiten in Prifungsausschissen mit. In der Zeit vom 1.4.89 bis
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31.5.94 erhielten alle Ausbilder- Teams im Rahmen des Modellversuchs
~Kontinuierliche und kooperative Qualifizierung und Selbstqualifizierung von Aus-
bilderinnen und Ausbildern der Volkswagen AG" aulR3erhalb des Werkes eine be-
triebsinterne padagogische Ausbildung. Die Ausbildung erfolgte in A-Seminaren
(vollstandige Teams, einmal im Jahr) und M(ultiplikator)-Seminaren (einzelne
Ausbilder mit Multiplikatorfunktion, abwechselnd mehrmals im Jahr). Jeder Aus-
bilder muf3 u.a. eine Ausbildung tber ProzelRorientierung absolviert haben.

1b) Welche Voraussetzungen sowie Einstellungen und Erwartungen bestehen
seitens der Lehrer und Ausbilder hinsichtlich einer Kooperation zwischen Schule
und Betrieb?

Zwischen der Herwig-Blankertz-Schule Wolfhagen und der Volkswagen Coaching
GmbH bzw. dem Bildungswesen der Volkswagen AG Kassel gibt es bereits seit
Anfang der 80er Jahre eine verabredete Zusammenarbeit, die Ende der 80er
Jahre ihre intensivste Phase hatte. Seit den 90er Jahren gibt es Zusammenarbeit
nach Bedarf. Im Rahmen dieser Kontakte ging es im Wesentlichen um Abspra-
chen Uber berufliche Inhalte, organisatorische Absprachen, die Prufungen, den
Ausbildungsstand und individuelle Probleme der Auszubildenden. Die Einstellung
zur Zusammenarbeit mit dem dualen Partner ist grundsatzlich positiv.

Zwischen der Oskar-von-Miller-Schule Kassel und der Volkswagen Coaching
GmbH bzw. dem Bildungswesen der Volkswagen AG Kassel gibt es mehrjahrige,
nicht institutionalisierte, personenbezogene Kontakte. RegelmaRigen Kontakt gibt
es durch die gemeinsame Arbeit im Prifungsausschuld und bei Problemen im
Ausbildungsablauf. Im Rahmen dieser Kontakte geht es im Wesentlichen um den
Ausbildungsstand von Auszubildenden und um inhaltliche sowie disziplinarische
Absprachen. Bei grundsatzlich positiver Einstellung zu Kontakten mit dem dualen
Partner gibt es doch ein Bedauern dariber, dal3 bei einigen Problemen (z.B.
Schulvorlauf, Doppelunterricht) kein Fortschritt moglich ist.

Seitens des Ausbildungsbetriebes besteht der Auftrag, dal3 Team-Ausbilder zur
Starkung der guten Zusammenarbeit, insbesondere zur gegenseitigen Information
Uber den Lernfortschritt, Gber inhaltliche Absprachen, usw., Kontakte mit den Be-
rufsschulen zu pflegen.

Im Hinblick auf die Auszubildenden geht es um ausgewahlte Fragestellungen aus
der Sicht des Modellversuchs ARBI Uber die bisher erfahrene Berufsausbildung in
Schule und Betrieb. Die Einschatzungen der Auszubildenden beider Berufe stam-
men aus einer im Mai 1996 durchgefihrten Befragung. (Konzept, Schulerauf3erun-
gen und Schluf3folgerungen siehe Anhang).

2a) Welche Erfahrungen, Interessen und Erwartungen bestehen seitens der Aus-
zubildenden hinsichtlich der Organisation und Qualitat der Berufsausbildung, Be-
treuung durch Ausbilder und Lehrer und der Leittextmethode der bisher erfahrenen
Berufsausbildung in Schule und Betrieb?

Im Bereich des organisatorischen Ablaufs und der Qualitat konzentrieren sich die
Aussagen der Auszubildenden hauptsachlich auf die betriebliche Ausbildung.
Insgesamt ergeben die Aussagen ein sehr diffuses Bild, dennoch lassen sich ei-
nige Problemfelder feststellen. Manchen Auszubildenden erscheint der Ablauf der
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Ausbildung nicht durchschaubar bzw. als durcheinander. Eine bessere Verteilung
der Lehrgéange, in denen vor allem prifungsrelevantes Wissen vermittelt wird, auf
die gesamte Ausbildungszeit wird vorgeschlagen, um die Erfolgsaussichten der
Prifung zu erhdéhen. Der berufsbezogene Gehalt bestimmter betrieblicher Verset-
zungsstationen wird vermif3t, vor allem bei monotoner Arbeit wie z.B. mehrwdchi-
ges Auswechseln von Leuchtstoffréhren. Vorgeschlagen wird auch, nach einem
Lehrgang betriebliche Praxis folgen zu lassen und generell praxisndher auszubil-
den.

Die Folgen der Abwesenheit von Ausbildern (Alleingelassenwerden) und Lehrern
(Stillbeschéaftigung) werden von den Industriemechanikern als unangenehm und
unproduktiv (zu viel Leerlauf) empfunden. Bei den Industrieelektronikern wird vor
allem die haufige sitzungs-, urlaubs- und organisationsbedingte Abwesenheit der
Ausbilder kritisiert.

Uber die Leittextmethode liegen bei den Industrieelektronikern offensichtlich die
groReren Erfahrungen vor. Das Meinungsspektrum reicht von ,vélliger Schwach-
sinn, langweilig, umstandlich, mehr Verwirrung als Hilfe* bis ,nicht schlecht,
manchmal sehr hilfreich, erméglicht das Lernen des Lernens, ermdéglicht schnelle-
res Lernen®. Die Industriemechaniker haben offensichtlich kaum damit gearbeitet,
deshalb sind die Aussagen darlber Uberwiegend negativ. Beachtenswert ist die
AuRerung, daR die Leittexte nicht das Erklaren ersetzen konnen.

2b) Welche Erfahrungen, Interessen und Erwartungen bestehen seitens der Aus-
zubildenden hinsichtlich der Gruppenarbeit in Schule und Betrieb?

Die Erfahrungen mit der Kooperationsform Gruppenarbeit im Betrieb wahrend des
1. Ausbildungsjahres werden Utberwiegend positiv bewertet. Begriindet wird diese
Einschéatzung insbesondere mit gegenseitiger Hilfe ohne Inanspruchnahme von
Ausbildern und effizientere Problemlésung durch kommunikative Auseinanderset-
zung innerhalb der Gruppe. Sehr kritisch werden Probleme und Grenzen von
Gruppenarbeit aufgezeigt, die Uberwiegend individuelle und gruppendynamische
Aspekte betreffen.

Nach Einschatzung der Auszubildenden wird Gruppenarbeit in der Schule zu we-
nig durchgefuhrt. Es wird erkannt, daf3 Gruppenarbeit dort schwieriger zu realisie-
ren ist als im Betrieb, trotzdem wird mehr Gruppenarbeit im Fachunterricht er-
wartet.

Fur die zukinftige Gruppenarbeit wiinschen sich die Auszubildenden alternative
Organisationsformen, z.B. aus mehreren Lehrjahren gemischte Arbeitsgruppen,
Arbeitsgruppen nur aus Interessierten, und dald gemeinsame Projekte zur Her-
stellung brauchbarer Bauteile fur den Betrieb durchgefuhrt werden.

2c) Welche Erfahrungen, Interessen und Erwartungen bestehen seitens der Aus-
zubildenden hinsichtlich eines zwischen Schule und Betrieb abgestimmt gestal-
teten Lernprozesses?

Aus den Erfahrungen der Berufsausbildung an den beiden Lernorten Schule und
Betrieb &ufR3ern die Auszubildenden ein starkes Interesse an zeitlicher Abstim-
mung der Inhalte zwischen Schulen und Betrieb, gefordert wird auch ein gemein-
samer Lehrplan. Man erhofft sich eine Steigerung der Qualitat der Berufsausbil-



MV-ARBI Untersuchungs- und Evaluationskonzept Seite 59

dung. Erkannt wird, dal’ nicht in allen Bereichen eine enge Verzahnung der In-
halte mdglich ist, insbesondere dann, wenn die Auszubildenden in Kleingruppen in
die Fachwerkstatten und betrieblichen Produktionsstatten versetzt werden.
Bemangelt wird, dal3 den Lehrern Kenntnisse der Betriebspraxis (,Stallgeruch®)
fehlen.

3.2 Gestaltung beruflicher Lernprozesse an den Lernorten Schule und Be-
trieb

3.2.1 Gestaltung beruflicher Lernprozesse am Lernort Schule

Grundsatzlich orientiert man sich in der Herwig-Blankertz-Schule Wolfhagen an
den Vorgaben des Rahmenlehrplanes. Die Reihenfolge der Lehrgange kann von der
Schulorganisation und den Absprachen mit dem Betrieb beeinflut werden. Auch die
Prifungen nehmen Einflul auf die Lehrgangsreihenfolge; insbesondere bei Ab-
schluBpriufungen vor Ablauf der Ausbildungszeit werden priufungsrelevante Lehr-
gange bzw. Inhalte vorgezogen. Bei der Auswahl von Inhalten und Beispielen laf3t
man sich von dem Grundsatz leiten, statt einer Vollstadndigkeit im Detail mehr Wert
auf den Gesamtzusammenhang von Schule und Bedirfnisse des Betriebes zu le-
gen.

Im Rahmen einer von den beteiligten Lehrern in Tabellenform angefertigten
Selbsteinschatzung zur Gestaltung der Lernprozesse im 2. bis 4. Ausbildungsjahr
hinsichtlich der Kooperations-/Sozialformen (siehe Abb. 3-6) der Aktions-/Lehr-
/Unterrichtsformen (siehe Abb. 3-7) und der eingesetzten Medien (siehe Abb. 3-8)
kann man erkennen, daf3

1. die meisten Lehrgange von mehreren Kollegen unterrichtet werden (siehe Abb.
3-5),

2. die Unterrichtsgestaltung von der Inhaltsstruktur der Lehrgange abhangig ist und
3. die Lehrgangsgestaltung vielseitig und abwechslungsreich ist.

EHBS |
OovM L

O R, N WM OUILO N 00O

o

5 4 3 2 1 Kollege
Kollegen Kollegen Kollegen Kollegen

Abb.3-5:  Vergleich zwischen HBS und OvM hinsichtlich der Anzahl der Kollegen und der An-
zahl der von ihnen unterrichteten Lehrgéange
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Abb. 3-6: Gestaltung der Lernprozesse an der Herwig-Blankertz-Schule (Industriemechaniker/PT):

1. Kooperations-/Sozialformen

Fertigung

Hj. Lehrgange Frontal- Unter- Einzel- Partner- Gruppen- Fall- Projektunterricht, beinhaltet auch | Experi- Exkur- keine
2. bis 4. unterricht richtsge- arbeit arbeit arbeit studie [ von Schilern entwickelte, aufge- ment sion Angaben,
Ausbildungsjahr sprach baute und getestete Versuche weil kein bzw. langer kein
Unterricht
3. Fertigungs- und 4 5 5 5 2 1 1 1 1
Priiftechnik
3. CNC-Technik 3 3 2 1 3
3. Werkstofftechnik 3 4 3 3 2 3 3 2
4. Maschinen- und 3 5 5 4 5 1 1 1
Geratetechnik
4. Steuerungs- und
Regelungs- 2 5 4 5 1 5 2 1
technik
4. Elektrotechnik 2 3 3 2 2 3
5. Werkstofftechnik 3 4 5 4 2 1 4 1 1
5. Maschinen- und
Geratetechnik
(Systeme, 1 4 3 3 4 1 2 2
Maschinen und
Geréte)
5. Steuerungs- und 1 3 2 3 1 2 3
Regelungstechnik.
6. Maschinen- und 1 5 4 4 5 1 2 1
Geratetechnik
6. Steuerungs- und
Regelungstechnik. 1 3 3 1 2 1 3
(Hydraulik)
6, CNC-Technikik 1 3 4 3 2 1 2
7. Maschinen- und
Geratetechnik 2 1 2 1 4
(Flexible Systeme)
7. Steuerungs- und 1 2 1 2 2 4
Regelungstechnik.
7 Fertigungs- und 2 3 5 4 4 1 1
Priiftechnik
7. Rechnergestiitzte 1 3 3 2 1 3
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Abb. 3-7: Gestaltung der Lernprozesse an der Herwig-Blankertz-Schule (Industriemechaniker/PT):

2. Aktions-/Lehr-/Unterrichtsformen

Fertigung

Hj. Lehrgange dar- Lehrer- Lehrer- Schuler- fragend- Ur?ter- Diskussion keine Angaben,
- . vortra ent- richtsge- S e 5
2. bis 4. bietend g demon- vortrag | wic72kelnd sprégh Welll(léienlrbkr)]%e\;\:.rilé:}?tger
Ausbildungsjahr stration
3. Fertigungs- und 4 3 4 5 5 4 1
Priftechnik
3. CNC-Technik 2 2 2 3 3 1 3
3. Werkstofftechnik 4 2 2 4 4 1 2
4 Maschinen- und 5 3 5 5 3
Geratetechnik
4. Steuerungs- und
Regelungs- 1 2 1 5 5 4 1
technik
4. Elektrotechnik 1 2 3 3 1 3
5. Werkstofftechnik 1 3 3 3 5 4 3 1
5. Maschinen- und
Geratetechnik
(Systeme, 1 2 1 4 4 4 3 2
Maschinen und
Geréte)
5. Steuerungs- und 3 1 1 3 3 3 3
Regelungstechnik
6. Maschinen- und 3 4 4 5 4 1
Geratetechnik
6. RSteuierungs- Lrj]ndk
egelungstechni
(Hydraulik) 1 2 ! 3 3 2 3
6, CNC-Technik 3 2 4 1 2
7. Maschinenhurlld
Geratetechni
(Flexiblen Systeme) 1 2 1 2 1 4
7. Steuerungs- und 1 1 2 2 2 1 4
Regelungstechn.
7 Fertigungs- und 1 4 1 3 5 4 3 1
Pruftechnik
7. Rechnerge-stiitzte 1 2 2 3 2 1 3
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Abb. 3-8: Gestaltung der Lernprozesse an der Herwig-Blankertz-Schule (Industriemechaniker/PT):
3. Eingesetzte Medien
Hj. Lehrgange Tafel Lehr- [ Tabellen- [ Arbeits- OH- Film Modelle Simu- reale Labor PC Lernsoft- Industrie- keine
2. bis 4. Kreide buch buch blatt Folie lation Anschau- ware software Angaben
Ausbildungsjahr ungsstiicke
3. Fertigungs- und 5 5 5 5 5 4 5 4 2 1
Pruftechnik
3. CNC-Technik 1 1 3 3 3 3 1 1 3 3 3
3. Werkstofftechnik 4 4 4 4 4 2 1 3 2 2
4 Maschinen- und 5 5 5 5 5 4 2 3 1
Geréatetechnik
4. Steuerungs- und 5 1 3 5 5 1 2 2 3 3 1 1 1
Regelungs-
technik
4. Elektrotechnik 3 3 2 3 3 1 3 2 1 3
5. Werkstofftechnik 5 5 5 5 5 4 1 3 3 1
5. Maschinen- und
Geratetechnik
(Systeme,
Maschinen und 4 4 4 3 4 1 2 3 2
Geréte)
5. Steuerungs- und 2 1 1 3 3 2 1 2 3 2 1 1 3
Regelungstechn.
6. Maschinen- und 4 5 4 5 5 3 3 3 1
Geratetechnik
6. Steulerungs- %ndk
Regelungstechni
(Hydraulik) 2 3 3 3 3 1 1 2 2 3
6, CNC-Technik 4 4 3 3 1 1 4 3 4 2
7. Maschinen- und
Geratetechnik 2 1 2 2 2 4
(Flexible Systeme)
7. Steuerungs- und 2 1 1 2 2 1 1 1 1 1 2 2 1 4
Regelungstechnik
7 Fertigungs- und 5 5 5 5 5 5 1 3 1
Pruftechnik
7. Rechnergestutzte 2 1 3 2 2 2 2 3
Fertigung
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Grundsatzlich orientiert man sich in der Oskar-von-Miller-Schule Kassel an den
Vorgaben des Rahmenlehrplanes. Die in den jeweiligen Klassen unterrichtenden
Lehrer sprechen sich tber die Verteilung der Inhalte ab. Bis zur Zwischenprifung ist
eine Verschiebung von Lehrgangen kaum mdglich. Fur Abschluprifungen vor Ab-
lauf der Ausbildungszeit werden prifungsrelevante Lehrgange bzw. Inhalte vorge-
zogen.

Um einen Uberblick tiber die Unterrichtsgestaltung der Lehrgange im 2. bis 4. Aus-
bildungsjahr hinsichtlich der Kooperations-/Sozialformen (siehe Abb. 3-9), der Akti-
ons-/Lehr-/Unterrichtsformen (siehe Abb. 3-10) und der eingesetzten Medien (siehe
Abb. 3-11) zu bekommen, wurde das Ergebnis einer Selbsteinschatzung in Tabellen
zusammengefalit. Zu erkennen ist, daf3

1. die meisten Lehrgange von 3 Kollegen unterrichtet werden (siehe Abb. 3-5),
2. die Unterrichtsgestaltung von der Inhaltsstruktur der Lehrgédnge abhangig ist und
3. die Lehrgangsgestaltung vielseitig und abwechslungsreich ist.
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Abb. 3-9: Gestaltung der Lernprozesse an der Oskar-von-Miller-Schule (Industrieelektroniker/PT):

1. Kooperations-/Sozialformen

Hj. Lehrgénge 2. bis Frontal- Unter- Einzel- Partner- Gruppen- Fall- Projekt- Experi- Exkursion keine Angaben,weil kein
4. Ausbildungsjahr unterricht richtsge- arbeit arbeit arbeit studie unterricht ment bzw. langer kein Unterricht
sprach
3. Elektrotechnik 3 2 3 1 3 2 1 3 1 3
3. Grundschaltungen und
Bauelemente der Halb-
leitertechnik 4 4 2 3 4 1 3 2
4. Steuerungs- und Infor-
mations-technik
3 3 1 3 3 1 2 3
4. Dreiphasen-
wechselstrom und
Drehfeldmaschinen 5 5 2 4 4 1 4 2 1
4. Schutzmaf3-nahmen 3 3 1 2 2 1 2 3
5. Leistungselektronik 3 3 1 2 2 1 2 1 3
5. Antriebe 1 3 3 1 2 2 1 2 1 3
5. ProzeRtechnik 1 1 1 1 1 1 5
6. Antriebe 2 3 3 1 2 2 1 2 3
6. ProzeRtechnik 2 1 1 1 1 1 5
6. Regelungstechnik 3 3 1 3 3 1 3 3
7, Regelungstechnik 3 3 1 3 3 1 3 3
7. Prozef3technik 3 2 2 2 2 1 2 4
7. Verstarkertechnik 2 2 1 2 2 2 4
7. Schalter und Leitungen 3 3 2 3 1 2 1 3
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Abb. 3-10: Gestaltung der Lernprozesse an der Oskar-von-Miller-Schule (Industrieelektroniker/PT):

2. Aktions-/Lehr-/Unterrichtsformen

Hj. Lehrgénge 2. bis darbie- Lehrer- Lehrer- Schiler- | fragend-ent- | Unter- Dis- keine Angaben,weil kein
4. Ausbildungsjahr tend vortrag demon- vortrag wickelnd richtsge- | kussion bzw. langer kein
stration sprach Unterricht
3. Elektrotechnik 3 2 2 3 3 3 3 2 3
3. Grundschaltungen und
Bauelemente der
Halbleitertechnik 2 4 4 2 4 4 2 2
4. Steuerungs- und
Informationstechnik
1 3 2 1 3 3 2 3
4. Dreiphasen-
wechselstrom und
Drehfeldmaschinen 4 5 5 1 4 5 2 1
4. Schutzmaflnahmen 1 3 3 2 2 2 2 3
5. Leistungselektronik 1 2 3 3 3 2 3
5. Antriebe 1 1 3 3 3 3 1 3
5. Prozef3technik 1 1 1 1 5
6. Antriebe 2 1 3 3 2 3 3
6. Prozef3technik 2 1 1 1 5
6. Regelungstechnik 2 3 3 2 2 3 2 3
7, Regelungstechnik 2 3 3 2 2 3 2 3
7. Prozef3technik 3 2 2 1 1 1 1 4
7. Verstarkertechnik 1 2 2 1 1 1 1 4
7. Schalter und Leitungen 2 3 2 2 1 2 1 3
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Abb. 3-11: Gestaltung der Lernprozesse an der Oskar-von-Miller-Schule (Industrieelektroniker/PT):
3. Eingesetzte Medien
Hj. Lehrgénge 2. bis Tafel Lehr- | Tabellen- | Arbeits- | OH-Folie | Film | Modelle | Simu- | reale An- Labor PC Lernsoft- Industrie- keine
4. Ausbildungsjahr Kreide buch buch blatt lation | schauung ware software Angaben,
s-stiicke weil kein bzw.
langer kein
Unterricht
3. Elektrotechnik 3 3 3 2 3 3 3 2 1 2 1 1 1 3
3. Grundschaltungen und
Bauelemente der
Halbleitertechnik 4 4 4 4 3 1 2 1 4 1 3 2 1 2
3. Steuerungs- und
Informationstechnik
3 2 3 3 1 2 1 1 3 2 2 3
4. Dreiphasen-
wechselstrom
und Drehfeld- 5 5 4 5 4 1 3 1 4 1 1 1 1
maschinen
4. SchutzmafRnahmen 3 3 3 3 2 2 1 1 2 3
5. Leistungselektronik 3 3 2 3 1 1 1 1 2 2 3
5. Antriebe 1 3 3 3 3 1 2 2 1 3
5. Prozef3technik 1 1 1 1 1 1 5
6. Antriebe 2 3 3 2 3 1 1 1 1 3
6. Prozef3technik 2 1 1 1 1 1 5
6. Regelungstechnik 3 3 2 3 2 2 2 2 2 2 2 2 3
7, Regelungstechnik 3 3 2 3 2 2 2 2 2 2 2 2 3
7. Prozef3technik 3 2 2 2 1 1 1 1 2 1 1 4
7. Verstarkertechnik 2 2 1 2 1 1 1 1 1 1 2 2 4
7. Schalter und Leitungen 3 3 2 3 1 1 1 1 3
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3.2.2 Gestaltung beruflicher Lernprozesse am Lernort Betrieb

Die Inhalte fur die Berufsausbildung bei der Coaching GmbH werden in Abhangigkeit
vom Ausbildungsrahmenplan konzerneinheitlich festgelegt, wahrend die Organi-
sation des Ausbildungsablaufs an den Ausbildungsstandorten selbstandig festgelegt
wird. Die Reihenfolge der Lehrgange in den jeweiligen Lernfeldern wird durch den
sachlogischen Aufbau der Ausbildungsprojekte, z.B. Multispan oder 19“-Rahmen-
Projekt, vorgegeben. Fir den Einsatz im Lernort Technikzentrum und den betriebli-
chen Lernorten wird vorausgesetzt, dal3 die Auszubildenden die Grundlagen der
Steuerungstechnik (E-Technik-Grundlagen, Pneumatik, Hydraulik, speicherpro-
grammierbare Steuerungen und Mikroprozessortechnik (nur bei den Industrieelek-
tronikern)) kennengelernt haben. Der Ablauf der Berufsausbildung in den betriebli-
chen Ausbildungsstationen ist durch die betrieblichen Versetzungspléane festgelegt.

Wahrend der Ausbildung wird auf methodische Vielfalt geachtet, deshalb kommen
z.B. Vier-Stufen-Methode, fragend-entwickelnde Methode, Projektmethode und
Leittextmethode (Selbst-Lern-Unterlagen) zur Anwendung. Als weitere wichtige Me-
thode der Berufsausbildung wird das ,Lernen am Arbeitsplatz” als Lernen in der be-
trieblichen Ernstsituation eingesetzt, denn die Bewaltigung der Wirklichkeit 1af3t sich
nur in der Wirklichkeit lernen.

Auch bei der Verwendung der Unterweisungsmittel bedient man sich der vielfaltigen
Moglichkeiten, z.B. Ausbildungsunterlagen (Ubungsblatter, Lehrblattsammlungen,
altere Prifungen, usw.), Fachbucher, Tabellenblcher, Lernprogramme, Arbeits- und
Betriebsanleitungen, Sicherheitsbestimmungen, Demonstrationsmittel (Bildtafeln,
Hafttafel, OH-Projektor und Folien, usw.), AV-Medien (Film, Video).

Aufgrund neuer Anforderungen an die Mitarbeiter nach Teamféhigkeit, Sozialkom-
petenz, usw. wird bereits mit Beginn der Berufsausbildung grofRer Wert auf Grup-
penarbeit gelegt, so dal3 neben der auch noch wichtigen Einzelarbeit arbeitsgleiche
und arbeitsungleiche Gruppenarbeit bei Multispan und Projekten der Elektotechnik
eingeubt werden.

3.3 Ergebnisse und Erfahrungen zur Berufsausbildung der Industriemecha-
niker Fachrichtung Produktionstechnik

Mit der Neuordnung der Metall- und Elektroberufe war beabsichtigt, arbeits-
platzibergreifend zu qualifizieren, um eine Verbreiterung der Ausbildungsinhalte und
damit eine Ausweitung der Einsatzmdglichkeiten zu erreichen. Das Leitziel war und
ist die ,berufliche Handlungskompetenz*.

In diesem Zusammenhang sollten nicht nur die Auswirkungen der Computertechnik
auf die Facharbeiterausbildung und den durch gesellschaftlich bedingte Wandlungen
wichtiger gewordenen Umwelttechnologien Rechnung getragen werden, sondern
auch versucht werden, die sich seit den 80er Jahren abzeichnenden Anderungen der
Facharbeit in den Ausbildungsplénen zu berlcksichtigen.

Die neuen Technologien konnte man als technische Inhalte relativ leicht in die vor-
handenen Strukturen der Ausbildungsplane tUbernehmen, sie wurden nach kurzer
Einarbeitungszeit zum Gegenstand der Berufsausbildung in Schule und Betrieb. Die
angemessene und wirkungsvolle Berlcksichtigung der Veranderungen der Arbeits-
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organisation in den Ausbildungsplanen und damit auch in der Berufsausbildung
scheiterte mehr oder weniger an den beibehaltenen Strukturen der Ausbildungs-
plane. Deshalb findet man z.B. eine Aufforderung, in ganzheitlichen Arbeitszusam-
menhangen auszubilden, nicht in den Ausbildungsplanen, sondern in abge-
schwachter Form - eher als Appell - nur in den Vorbemerkungen zu den beiden Aus-
bildungsplanen.

Die Erfahrungen zeigen, dalR zwar die Zufriedenheit mit der inhaltlichen Gestaltung
der neugeordneten Berufsausbildung insgesamt hoch ist, aber wegen des Anstiegs
einer breiteren Einsatzmoglichkeit die spezifischen Kenntnisse und Fertigkeiten, die
ein Facharbeiter bzw. Facharbeiterin an seinem bzw. ihrem Arbeitsplatz bendétigt,
abnehmen (Vgl. CLEMENT, LIPSMEIER, 1996, S. 52). Gestlitzt wird diese Aussage
durch eine IAB-Expertenbefragung fir den Kammerbereich Industrie und Handel,
nach der etwa ein Drittel der Befragten meint, dal3 nach der Ausbildung keine wei-
tere Einarbeitungszeit erforderlich ist. Immerhin 15% sind der Meinung, daf3 die Ein-
arbeitungszeit Uber ein Jahr dauert (Vgl. PARMENTIER, SCHOBER, TESSARING,
1994, S. 29). ,Solche Schwierigkeiten entwerten aber einen zentralen Vorteil dualer
Ausbildung: ihre Praxisnahe und ihre Bezogenheit auf reale Produktionsbedingun-
gen.” (ebenda, S. 53).

Neben dieser Einschatzung der gesamten Berufsausbildung zeigt sich zwischen den
dualen Partnern eine weitere, die Berufsausbildung beeintrachtigende, Entwicklung,
die eintreten kann, aber nicht eintreten muf3. Wie unter 3.1.1, 2b ausgefuhrt, eroff-
nen die Ausbildungsrahmenplane gegeniber den Rahmenlehrpldnen groRRere
Handlungsspielraume. Nicht nur deswegen, sondern auch wegen der Zugehdrigkeit
zum privatrechtlich verfal3ten Wirtschaftssystem ist es der betrieblichen Berufsaus-
bildung eher mdglich, auf technologische und/oder arbeitsorganisatorische Verande-
rungen der Facharbeit zu reagieren.

Die dem staatlichen Teilsystem unserer Gesellschaft zugehorigen Berufsschulen
haben es da vergleichsweise schwerer. Ursache sind nicht nur die tUberfrachteten
Rahmenlehrplane, sondern auch der fehlende Veréanderungszwang der standig um
das Uberleben ringenden freien Wirtschaft. Die bereits in den Anséatzen beider Plane
festzustellende Inkompatibilitdt (Anpassungsansatz, Abbild-Didaktik), hervorgerufen
durch die nicht zustande gekommene Abstimmung beider Ausbildungsplane, wird
durch die angesprochene Entwicklung eher noch verscharft und setzt die
Berufsschule zunehmend unter Druck, ihren Bildungsauftrag im Sinne der Verande-
rungen der Facharbeit neu zu Uberdenken und neu zu formulieren. Dal3 diese Ein-
schéatzung in der Tendenz richtig ist, zeigen die von der KMK ausgearbeiteten und
veroffentlichten Handreichungen zur zuklnftigen Rahmenlehrplanarbeit (Vgl.
HUSTER, Nr. 5/97, S. 249.)

Diese Entwicklungen und Tendenzen sind aber nicht zwingend, denn auch der um-
gekehrte Vorgang ist denkbar. Es gibt Schulen, die die Veranderungen in der Ar-
beitswelt als eine Herausforderung ansehen und darauf von sich aus reagieren. Ge-
nau so ist vorstellbar, dal3 groRe Konzerne langsamer auf Veranderungen der Ar-
beitswelt reagieren.

Nach der eher allgemeinen Bewertung der Berufsausbildung nach der Neuordnung
werden abschlieBend die wichtigsten Ergebnisse der Ist-Analyse der schulischen
und betrieblichen Berufsausbildung der Industriemechaniker und Industrieelektroni-
ker Fachrichtung Produktionstechnik der Volkswagen Coaching Gesellschaft mbH
zusammenfassend dargestellt:
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- Berufsausbildung in Schule und Betrieb lauft ohne inhaltliche Absprachen weitge-
hend unverbunden nebeneinander her. Dies fuhrt dazu, dal3 mehrere Lehrgdnge
ahnlichen Inhalts sowohl in Schule und Betrieb unterrichtet bzw. unterwiesen wer-
den. Zum einen kann man das am Vergleich der Lehrgange bzw. Ausbildungssta-
tionen in Schule und Betrieb (siehe die Abbildungen 3-3 und 3-4) erkennen. Zum
anderen weisen zwei Beispiele aus dem Bereich der Industrieelektroniker-Ausbil-
dung sehr deutlich auf die inhaltliche Ahnlichkeit zweier Lehrgangsthemen (Abb. 3-
12 und 3-13). Erschwerend kommt hinzu, dal3 die betriebliche Ausbildung zuneh-
mend dazu Ubergegangen ist, den Theorieanteil zu Lasten der betriebliche Arbeit in
der praktischen Ausbildung auszuweiten. Kontraproduktive Auswirkungen bei den
Auszubildenden wegen der Wiederholungen in Schule oder Ausbildungsbetrieb
sind die Folge.

Industrieelektroniker/-in der Fachrichtung Produktionstechnik
Il. Berufliche Fachbildung

Hessischer Rahmenlehrplan VW Ausbildungsplan
5. Hj. Lehrgang: Antriebe 1 (40 Std.) 3. Hj. Lehrgang: Maschinen 1 (4 W.)
1. Elektromotore 1. Kenntnisse der Grundlagen des

- Unterschiede / Auswahlkriterien Magnetismus

- Berechnungen 2. ... der Wechselstromtechnik
2. Drehstromasynchronmotore 3. Kenntnisse und Fertigkeiten im

- Betriebsverhalten Erstellen von Schaltunterlagen

- Messungen 4. Mefl3- und Versuchsschaltungen

3. Wechselstromasynchronmotore aufbauen und in Betrieb nehmen
- Betriebsverhalten MeRergebnisse darstellen und
4. Gleichstrommotore auswerten

o

- Wirkungsweise / Betriebsverhalten 6. Meftechnische und zeichnerische
- Grundschaltungen / Messungen Ermittlung der elektrischen Gréf3en ...
7. Phasenverschiebung und Kompen-
6. Hj. Lehrgang: Antriebe 2 (40 Std.) sation
1. Sondermotore 8. Aufbau und Wirkungsweise sowie
- Wirkungsweise / Betriebsverhalten Betriebsverhalten von Einphasen-
2. Zusammenwirken von Antriebs- und transformatoren
Arbeitsmaschine 9. ... von Drehstromtransformatoren
3. Antriebsarten und Wandlern
- Unterschiede und Anwendungen 10. ... von Drehstromasynchron-
pneumatischer, hydraulischer und maschinen
elektrischer Antriebe 11. ... von Einphasen-Induktions-
4. Pneumatische und hydraulische motoren ...
Stellglieder 12. ... von Gleichstromreihenschluf3-, -
- Wirkungsweise nebenschlul3- u. -doppelschlul3-
5. Einfache elektropneumatische motoren und deren AnlaRverfahren
Steuerungen 13. Universalmotoren allgemein
- Aufbau / Betrieb 14. ... Arbeitssicherheitsvorschriften

Abb. 3-12: Vergleich zwischen Rahmenlehrplan und VW-Ausbildungsplan fur Industrieelektro-
niker/Produktionstechnik:Lehrgange Antriebe 1/2/Maschinen 1
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- Berufsausbildung in Berufschule und Ausbildungsbetrieb findet weitgehend in
Lehrgangen statt, mit denen Bezilige zu realen Arbeitsprozessen oder die Vermitt-
lung von ArbeitsprozelRwissen kaum oder nur sehr schwer méglich sind. Die Aus-
bildung in den betrieblichen Versetzungsstationen entspricht ebenfalls kaum diesen
Ansprichen. Die zum Beginn des Modellversuch bereits diskutierten aber noch
nicht eingerichteten Qualifizierungsstitzpunkte lassen eher auf Verbesserung hof-
fen.

- Kooperation zwischen Schulen und Betrieb in Form von inhaltlichen Absprachen
wird durch das Lehrgangsprinzip und die Versetzungspraxis der Volkswagen Coa-
ching Gesellschaft mbH erschwert wenn nicht sogar verhindert.

- Der erste Abschnitt der Berufsausbildung findet fur beide Berufe im ,Schonraum®
Qualifizierungszentrum, wie schon mehrmals erwahnt, in Lehrgangen statt, in de-
nen neben der Berufspraxis auch zunehmend Theorie vermittelt wird. Da die Lehr-
werkstatten nicht in die betriebliche Produktion einbezogen sind, spielen im Be-
wul3tsein der Auszubildenden ihre hergestellten Produkte betrieblich gesehen keine
grol3e Rolle. Daraus folgt haufig eine Fehleinschatzung beruflicher Wirklichkeit, die
eher unterschatzt wird. Defizite hinsichtlich Lernmotivation, Lernerfolg aber auch an
der Ernsthaftigkeit beruflichen Handelns kénnen die weiteren Folgen sein.
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Industrieelektroniker/-in der Fachrichtung Produktionstechnik
Il. Berufliche Fachbildung

Hessischer Rahmenlehrplan

6./7. Hj.
Lg.: Regelungstechnik (40 u. 20 Std.)

1. Aufgaben der Regelungstechnik ...
- Prinzip des Regelkreises
- Vergleich: Steuerung, Regelung
2. Zeitverhalten von Regelstrecken und
Regeleinrichtungen
- Festwertregelung, Zeitplan-
regelung, Folgeregelung
- Sprungantwort, Anstiegsantwort,
Kennlinien
3. Wirkungsweise und Realisierungs-
mdglichkeiten von Regeleinrichtung.
- Unstetige und stetige, analoge und
digitale Regelung, KenngrofRen
- Blockschaltbild
4. Zeitverhalten von elektr. Reglern
meftechnisch untersuchen
- Schaltungen mit Operations-
verstarkern
5. Einfache Regelung aufbauen und in
Betrieb nehmen
- Temperatur-, Drehzahl-,
Fullstandsregelung
6. Regelstrecke und Regler
- Stdrverhalten, Fihrungsverhalten,
Optimierung, Stabilitat

VW Ausbildungsplan
5. Hj.
Lg.: Regelungstechnik 1 (4 W.)
1. Unterschied zwischen Steuerung und
Regelung
2. SignalfluBplane zeichnen und inter-
pretieren
Definition der regelungstechnischen
GrofRen nach DIN
Bestandteile eines Regelkreises
Sensoren und Aktoren einbauen,
einstellen und prifen
Ubertragungsverhalten von Regel-
strecken
7. Regelstrecken mit und ohne Zeit-
ausgleich
8. Verfahren und Schaltungen zum
Messen nichtelektrischer Grof3en
auswahlen und anwenden
9. Stetige und unstetige Regler
10. Aufbau, Funktion und Betriebsver-
halten von Zweipunktreglern
11. P-, |- und D-Regler als Grundregler
12. Aufbau, Funktion und Betriebsver-
halten von Grundreglern
13. Kombinieren von Grundreglern ...
14. Stabilitatsverhalten von Regel-
kreisen
15. Regelkreise einstellen, prifen ...
16. Dokumentieren von ...
17. Selbstandige Analyse von ...

w

o1k

o

Abb. 3-13: Vergleich zwischen Rahmenlehrplan und VW-Ausbildungsplan fur
Industrieelektroniker/Produktionstechnik
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- Die berufliche Biographie der meisten Berufsschullehrer und Ausbilder weist auf
eine langjahrige Berufstatigkeit hin, bei der am Anfang haufig die Ausbildung zu ei-
nem Metall- oder Elektroberuf stand. Die vor ca. 10 Jahren entstandenen Berufe
des Industriemechanikers bzw. Industrieelektroniker Fachrichtung Produktion-
stechnik kénnen sie deshalb selbst nicht gelernt und ausgetbt haben. Folglich sind
sie mit der konkreten Berufsarbeit der beiden Berufe, die durch eine sich standig
wandelnde Technik gepragt sind, aus eigener Erfahrung kaum vertraut. Aus diesem
Grund wurden und werden fur die am Modellversuch ARBI beteiligten Ausbilder
und Lehrer FortbildungsmalRnahmen durchgefihrt.
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4 Analysen und Ergebnisse zur Arbeit und den Tatig-
keitsfeldern der Industriemechaniker/-elektroniker
Fachrichtung Produktionstechnik

4.1 Struktureller Wandel der Facharbeit

Die auf den amerikanischen Ingenieur Frederic Winslow Taylor (1856 - 1915) zu-
rickgehenden Rationalisierungsbestrebungen der ,wissenschaftlichen Betriebsfiih-
rung“ (Taylorismus) entwickelten sich seit dem Anfang des 20. Jahrhunderts zur
wichtigsten Gestaltungskonzeption des Produktionsbereiches. ,Das >Wesen< des
Taylorismus liegt (...) vor allem darin, dal3 er auf Produktivitat setzt und dabei Flexi-
bilitdt vernachlassigt. Die tayloristischen Rationalisierungsinstrumente sind:

» personelle Trennung von leitender und ausftihrender Arbeit;
* Anwendung der Methodik der Arbeitszerlegung auf die ausfuhrende Arbeit;

» Ausgliederung aller planenden, steuernden und kontrollierenden Aufgaben aus
dem Bereich der eigentlichen Fertigung.“ (REICHWALD, 1993, S. 5)

Der Taylorismus, man
spricht in diesem Zu- Fertigungsphilosophie
Sammenhang. a_UCh Traditionell Zukunftsweisend
von Funktionsorien-
tierung, verfolgt Arbeitsteilung
demnach das Ziel, o ——— — p—— —
e o weitgehend wie moglic 0 gering wie moglic
d,urCh dequa“fl - einfache Arbeit mit moéglichst - qualifizierte Arbeit mit moglichst
zierende Zerlegung niedriger Lohngruppe hochqualifizierten Mitarbeitern
und Schematisierun - geringer Arbeitsinhalt - groRRer Arbeitsinhalt
g
; 5 ; - viele Schnittstellen - wenige Schnittstellen
der Arbeitsablaufe die
Anforderungen an den
einzelnen Arbeitsplatz Arbeitsausfiihrung
herunterzuschrauben, _
um durch hohe Perfek- |- losweise - bedarfsgerecht
. . - hintereinander geschaltet - Uberlappend
tion zu elner Senkung - <<Bringschuld>>/ - <<Holschuld>>/
der Produktionskosten auslastungsorientiert ablauforientiert
zu kommen. Damit
wird  deutlich, daf3 Ausfithrungszeit
Rationa-
. _ - minimal je Arbeitsgang - minimal je Auftrag
I|S|erungseffekte aus - maximale Ausbringung je - maximale Nutzung je
gl
schlie8lich durch die Minute Zeitperiode
ausfihrende Arbeit,
nicht aber durch an- Material- und InformationsfluR
dere Betriebsabteilun- .
gen erzielt werden - getrennte Betrachtung - Integration

Tab. 4-1: Fertigungsphilosophien (vergl. WARNECK, 1996, S.198

sollten. Taylorismus funktioniert nur dann, wenn viele gleichartige Produkte erzeugt
werden: man spricht deshalb vom Mengenvorteil des Taylorismus. Dem Vorteil des
Produktivitatszuwachses standen aber die Nachteile fur den arbeitenden Menschen
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gegeniber: anspruchslose und sinnentleerte Arbeit, Verkiimmerung nicht ge-
brauchter Fahigkeiten, Raubbau an menschlicher Arbeitskraft, Personalabbau im
Zuge zunehmender Automatisierung.

Tiefgreifende Veranderungen der Wettbewerbssituation in allen Industriestaaten seit
Mitte der 80er Jahre weltweit als Folge der Sattigung der Nachfrage nach standardi-
sierten Massenprodukten fordern von den Betrieben mehr Marktndhe und das Ein-
gehen auf individuelle Kundenwiinsche. Die Kunden waren und sind zunehmend
nicht mehr bereit, die Zwange innenorientierter Betriebsorganisationen (= Verkau-
fermarkt), wie einheitliche Produkte, lange Lieferfristen oder Uberhdhte Produkt-
preise, zu akzeptieren. Dieser Wechsel hat in den entwickelten Industrielandern auf
fast allen Markten stattgefunden. Wettbewerbschancen haben zunehmend diejeni-
gen Unternehmen, die die Betriebsorganisation auf Aufl3enorientierung (= Kaufer-
markt) umgestellt haben. Dies erfordert schnelle Reaktionen und Flexibilitdt, um in-
dividuelle Kundenwtinsche ziigig und kostengiinstig zu befriedigen. Der Betrieb mul3
deshalb mit schnellen Entscheidungen, kurzen Kommunikationswegen, geringen
Rust-, Liege- und Transportzeiten reagieren. Mit extremer Arbeitsteilung, unflexiblen
FertigungsstralRen und einer auf Massenproduktion ausgerichteten zentralisierten
Informations- und Prozel3steuerung - CIM als Fortsetzung des Taylorismus mit ande-
ren Mitteln - konnte dies nicht gelingen (vgl. REICHWALD, 1993, S. 5).

Die besondere Wettbewerbsbedeutung produktiver Organisations- und Arbeitskon-
zepte wurde 1991 vor allem durch die Vero6ffentlichung der internationalen MIT-Stu-
die zur Automobilindustrie sowie der gemeinsamen Untersuchung von RKW, IG
Metall und VDW zum japanischen Werkzeugmaschinenbau aufgedeckt und hervor-
gehoben (vgl. WOMACK, 1992, S. 120 - 131) Uber diese Branchen hinaus hat sich
in vielen Industriebetrieben daraufhin zunehmend die Einsicht durchgesetzt, dal3 die
Wettbewerbsfahigkeit nicht nur durch das technologische Niveau und den Techni-
keinsatz bestimmt wird, sondern ganz entscheidend und im Gegensatz zum Taylo-
rismus auch von den Management-Konzepten, der Neuorganisation der Arbeit im
Sinne einer ,neuen” Arbeitsteilung und der Qualifikation der Mitarbeiter.

Ausgangspunkt dieser MaRnahmen sind Unternehmenskonzepte, die, ausgehend
von dem Schlagwort ,Lean Production®, in Deutschland unter den Bezeichnungen
~Schlanke Fabrik”, ,Lernende Organisation®, ,Fraktale Fabrik® usw. den bereits seit
einigen Jahren andauernden Umbruch der tberkommenen Industrie- und Arbeitssy-
steme herbeigefuhrt haben. Die posttayloristischen Arbeitsstrukturen der Betriebe
sind gekennzeichnet durch:

» Abl6sung der Funktionsorientierung durch Produkt- und Prozel3orientierung,

» Verlagerung von Verantwortung und Kompetenz auf die Ebene der direkten Pro-
duktion,

 flache Hierarchien,

« Uberwindung von ,Abteilungsdenken®,

« Zunahme von Gruppenarbeit anstelle tayloristischer Einzelarbeit,
» kurze Entscheidungswege,

* Ricknahme tayloristischer Arbeitsteilung zu Gunsten ganzheitlicher und integrati-
ver Arbeitsgestaltung,
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» Schaffung von relativ autarken (schnittstellenarmen) und relativ autonomen
(selbststeuernde) Betriebseinheiten bis hin zu eigenstandigen Organisationsein-
heiten (Cost Center),

» Requalifizierung durch eine wiedergewonnene Breite der Tatigkeitsbereiche,
* Reintegration bisher getrennter Arbeitsfunktionen,

» Steigerung der Transparenz bei betrieblichen Entscheidungsprozessen sowie
frihe und breitere Beteiligung der Mitarbeiter an allen betrieblichen Planungs- und
Veranderungsprozessen

» Forderung eines von den Mitarbeitern getragenen kontinuierlichen Verbesse-
rungsprozesses (KVP) usw.

Von je 100 Befragten wiirden unter folgenden Bedingungen mehr leisten:
(Mehrfachnennungen moglich)

Hoéheres Einkommen
Mehr Selbstandigkeit
Bessere Aufstiegschancen
Mehr Chancen fur eigene Ideen
Mehr Urlaub

Mehr EinfluB3
Interessantere Tatigkeit
Klrzere Arbeitszeit
Flexiblere Arbeitszeit

Mehr Anerkennung

Mehr Arbeitsplatzsicherheit
Besseres Betriebskiima
Bessere Altersversorgung
Anderer Fihrungsstil

Quelle: Buge 1991

Abb. 4-2:  Motivationsfaktoren fiir Arbeitnehmer (vergl. WARNECKE 1996, S. 198

Von erheblicher Bedeutung ist, daf3 hinter dieser Konzeption eine neue Arbeitspolitik
steht, bei der nicht mehr der Gegensatz zwischen gewerkschaftlich getragener Sozi-
alpolitik und unternehmerischer Effizienzpolitik stehen, sondern aus einem gemein-
samen Arbeitspolitikansatz von Unternehmen und Gewerkschaften mittels qualifi-
zierter und selbstverantwortlicher Arbeit Effizienzsteigerung zu erwarten ist. ,Die
gewollte wirtschaftliche Leistungsverbesserung wird erreicht durch eine Umgestal-
tung der Arbeit und der Arbeitseinsatzpolitik, die auch fur die Beschéaftigten relevante
Vorteile bringt, weil sich trotz der gewiinschten Leistungserh6hung die Lei-
stungsbedingungen qualitativ verbessern.” (SCHUMANN, 1992. S. 170)

Neuere Untersuchungen haben sich mit den Einstellungen und Erwartungen der Er-
werbstéatigen hinsichtlich der Ausgestaltung der Erwerbsarbeit beschaftigt (siehe
Abb. 4-2). Offensichtlich hat sich ein Wertewandel vollzogen, denn neben dem Ge-
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sichtspunkt der Existenzsicherung werden hdohere Erwartungen an die Ausgestaltung
der Erwerbsarbeit gestellt.

~wWenn mehr und mehr Menschen nach Selbstbestimmung streben, so mul3 ihnen
durch Dezentralisierung und Selbstorganisation der Raum dafiir geschaffen werden,
um so maglichst vielen Mitarbeitern Eigeninitiative zu ermdglichen. Als gestaltender
und schopferischer Prozel3 wird die Arbeit zur Selbstverwirklichung; durch Zustim-
mung erfahrt der einzelne seine Schaffenskraft, erweitert sie und ergéanzt sein Ver-
standnis von sich selbst, von der ihn umgebenden Arbeitswelt und vom Kollegen.
Dieser Prozel3 ist Bildungsprozel3 und Kulturentwicklung gleichermafien. Herge-
brachte Organisationsformen und hierarchisches Denken verhindern die uneinge-
schréankte Zufriedenheit der Menschen an ihrem Arbeitsplatz. Wir missen ihnen also
mehr Gestaltungsfreiraiume geben und sie integrieren in Projektarbeit zum Verbes-
sern vor- und nachgelagerter Aufgaben in ganzheitlichem Ansatz.” (WARNECKE,
1996, S.56)

Ist bisher relativ allgemein der Struktur- und Arbeitswandel in Industriebetrieben be-
schrieben, so ist fir den Modellversuch von besonderem Interesse, wie sich gegen-
wartig der Veranderungsprozel3 bei der Volkswagen AG darstellt. Zu den Erfahrun-
gen mit den eingeleiteten Umstrukturierungen und Arbeitsverdnderungen wird u.a.
ausgefuhrt:

~WIir haben in den Werken der Volkswagen AG bereits an einigen Stellen sehr posi-
tive Erfahrungen mit der Beteiligung der Arbeitnehmer an betrieblichen Entschei-
dungs-, Gestaltungs- und Optimierungsprozessen gemacht. Uberall dort, wo wir
Freirdume flur eigenstandige Gestaltungs- und Kooperationsmoglichkeiten einrdu-
men, die horizontalen und vertikalen Abgrenzungen Uberwinden, erzielen wir ein-
deutige Erfolge. (...) Zum Beispiel erproben wir in den Standorten der Volkswagen
AG bei unseren Gruppenarbeitsprojekten zur Zeit verschiedene Gestaltungsvarian-
ten. Zu den Aufgaben der Gruppen gehort z.B. die An- und Abwesenheitsplanung,
die Qualifizierungsplanung und die Aufteilung der Arbeitsaufgaben. Diese Gruppen
Ubernehmen verstarkt Aufgaben der Qualitatssicherung, der Optimierung der Pro-
duktionsablaufe und geben Anregungen zur produktionsgerechteren Gestaltung.”
(SCHOPF, 1992. S. 89f)

Welche neuen Arbeitsinhalte und -formen und konkreten Qualifikationsanforderun-
gen sich aus den neuen Organisations- und Produktionskonzepten im einzelnen fir
die Arbeitnehmer der Volkswagen AG ergeben, &Rt sich beispielhaft fur das VW-
Werk Kassel aufzeigen. Hier werden u.a. Kraftfahrzeuggetriebe, Karosserieteile und
Schalldampfer an zunehmend flexibel automatisierten Fertigungssystemen herge-
stellt. An die Stelle von Einzelmaschinen bzw. Einzelmontageplatzen sind komplexe
Bearbeitungszentren, TransferstraBen und automatisierte Montagelinien getreten,
die von Anlagenfihrerteams bedient werden. Diese Teams setzen sich aus Mitar-
beitern zusammen, die bisher unterschiedliche Aufgaben hatten, nun aber als Team
von der Zusammensetzung her sdmtliche Teamaufgaben in der Kompetenz der ge-
samten Mannschaft verantwortlich leisten mit dem Ziel, eine kontinuierliche Teilefer-
tigung sicherzustellen. Im einzelnen ,arbeiten die Anlagenfuhrer schon beim Aufbau
der Fertigungsanlage mit und tbernehmen dann das

- Risten,
- Einrichten,
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- Betreiben,

- Warten,

- Pflegen,

- Instandhalten,

- Instandsetzen (bei einfachen Stérungen) sowie das

- Uberwachen und Absichern der Qualitat des Produkts*.
(BRACHT, 1994, S. 131)

Aufgrund der Verédnderung der industriellen Arbeitsorganisation in Richtung pro-
gressiver Teamarbeit bend6tigt man nicht nur den fachlich gut qualifizierten, sondern
auch den teamféahigen Mitarbeiter, der in der Lage ist, z.B. aus eigenem Antrieb
selbstandig Aufgaben und Verantwortung zu Ubernehmen und gemeinsam mit sei-
nen Teamkollegen Probleme zu I6sen. Dartber hinaus werden die VW-Mitarbeiter
verstarkt und aktiv an den Entscheidungs- und Gestaltungsprozessen, wie z.B. Aus-
bau des Vorschlagwesens, Einrichtung von Qualitatszirkeln, kontinuierlicher Ver-
besserungsprozel3 (KVP), beteiligt.

4.2 Gegenstande der ,neuen” Facharbeit

Die beiden Entwurfe zur Facharbeit (Abb. 4-3/4) der Industriemechaniker und
-elektroniker Fachrichtung Produktionstechnik stellen den Versuch dar, alle wesent-
lichen Inhaltsaspekte der aktuellen Facharbeit unter Berucksichtigung der Berufs-
ausbildung Ubersichtlich darzustellen. Gestaltungsgrundlage sind die bestehenden
Ausbildungsberufsbilder und Ausbildungsrahmenpléne, Blatter zur Berufskunde,
Auswirkungen der Arbeits- und Organisationsverdnderungen der letzten Jahre sowie
Gesprache mit Ausbildern, Facharbeitern und Auszubildenden der Volkswagen AG
und Beobachtungen vor Ort und erste Ergebnisse des Modellversuches
»2Ausbildungs- und Organisationsentwicklung bei arbeitsplatzbezogenem Lernen®
(SONNTAG; STEGMAIER; SCHAUPETER; 1997).
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1Konzepte: JArbeitssicherheit: JArbeit:

- Lean Production

- kostengiinstige Fertigung

- behutsamer Umgang mit
Arbeitsmitteln

- storungsfreie Arbeitsprozesse

- Gruppenarbeit usw.

- Unfallverhiitungsvor-
schriften

- Arbeitssicherheitsgesetz

- USW.

Handlungs- und
Tatigkeitsfelder: (unter
Berticksichtigung
berufsspezifischer/metall-
technischer Fertigkeiten und
Kenntnisse)

- Produktionsplanung/
-steuerung

- Einrichten/Umristen

- Inbetriebnahme/Optimierung
- Uberwachung/Bedienung

- Qualitatsprifung/-sicherung
- Instandhaltung

Facharbeit

Industrie-
mechaniker/

Produktions-
tarhnils

Arbeitsmittel:

- flexible Fertigungssysteme
- flexible Transferstraf3en

- Stanzmaschinen

- Montageanlagen

- Harteanlagen

- SchweilRanlagen

- Handhabungseinrichtungen
- Roboter

- Prifmittel, Mel3maschinen, ....
- Vorrichtungen

- Werkzeuge

- Instandhaltungssysteme

- Wartungssysteme

- Schalt-, Montageplane ...

- Konstruktionsunterlagen und

- USW.

- Dreh-, Fras-, Schleifmaschinen, usw.
- Bearbeitungs- und Drehzentrum

- Ver- und Entsorgungseinrichtungen
- Produktions-Planungs-Systeme (PPS)

Bedienungshandbiicher der Maschinen

Steuerungen:

- mechanisch

- pneumatisch

- hydraulisch

- elektrisch

- elektro-pneum.
- elektro.-hydr.
-CNC

- SPS usw.

Abb. 4-3:

Entwurf einer Struktur der Facharbeit des
Industriemechanikers

- Handlungs- und Gestaltungs-
kompetenzen
- selbstandiges Planen,
Durchfiihren und Beurteilen
- Schlusselkompetenzen
- Flexibilitat
- Verantwortungsbereitschaft
- Kreativitat
- Teamfahigkeit
- Kommunikationsfahigkeit
- Problemlésefahigkeit
- Logisches Denken usw.

Produkte:

- Dreh-, Fras- und
Schleifteile, ...

- warmebehandelte
Werkstiicke

- Blech-Schneid-Biegeteile

- geschweildte Werkstiicke

- Baugruppen, usw.

Qualitdtssicherungsverfahren:

- TQM/ISO 9000

- Prifverfahren zur Feststellung von
Mal3-, Form- und Lagetoleranzen,
der Oberflachenqualitat, der Harte
und zur Funktionsprufung

Verfahren:

- Drehen

- Frasen

- Schleifen

- Zerteilen

- Stanzen

- Brennschneiden

- Umformen/Biegen

- Fiigen/Montieren

- SchweilRen/L6éten/Kleben
- Wéarmebehandlung, usw.

Umweltschutz:

- Kihl-Schmiermittel-
Entsorgung

- Trennung der Metalle

- Oko-Audit, usw.




MV-ARBI Analysen und Ergebnisse Seite 80
Konzepte: Arbeitssicherheit: Arbeit:
- Lean Production - Unfallverhttungsvor- - Handlungs- u.
- kostengiinstige Fertigung schriften Gestaltungskompetenzen
- behutsamer Umgang mit - selbstandiges Planen
Arbeitsmitteln - VDE usw. D ndig Lo
y : . urchfiihren und Beurteilen
- storungsfreie Arbeitsprozesse
- Gruppenarbeit usw. - Schlisselkompetenzen
- Flexibilitat
- Verantwortungsbereitschaft
- Kreativitat
- Teamfahigkeit
Handlungs- und - Kommunikationsfahigkeit
Tatigkeitsfelder: (unter - Problemltsefahigkeit
Bericksichtigung - Logisches Denken
berufsspezifischer/elek- a—
trotechnischer Fertigkeiten und
Kenntnisse) Produkte:
- Produktionsplanung/ - Dreh-, Frés- und
-Steuerung SChIelftelIe,
- Einrichten/Umriisten - QB?hfihftgtehW?(;kStUCke
- Inbetriebnahme/Optimierung i - Blech-schneid-
- Uberwachung/Bedienung Facharbeit Blegetellg
- Qualitatsprifung/-sicherung Industrie- - geschvv_(_elﬁte
- |nstandha|tung . WerkStUCke,
elektroniker/ - Baugruppen usw.
Produktions-
technik

Arbeitsmittel:

- Drehmaschine, Frasmaschine

- Bearbeitungs-, Drehzentrum

- flexibles Fertigungssystem

- flexible Transferstralle

- Stanzmaschine

- Montageanlage

- Harteanlage

- SchweilR3anlage

- Handhabungseinrichtungen

- Roboter

- Prifmittel, MeRmaschinen, ....

- Werkzeuge

- Ver- und
Entsorgungseinrichtungen

- Produktions-Planungs-Systeme

- Instandhaltungssysteme

- Wartungssysteme

- Schalt-, Stromlaufplé&ne, usw.

- Konstruktionsunterlagen und
Bedienungshandblicher der
Maschinen usw.

Verfahren:

- Drehen

- Frasen

- Schleifen

- Zerteilen

- Stanzen

- Brennschneiden

- Umformen/Biegen

- Figen/Montieren

- SchweilRen/L6ten/
Kleben

- Warmebehandeln usw.

Steuerungen:
- pneumatisch T
- hydraulisch Qualitatssicherungsverfahren
- elektrisch - TQM/DIN EN 1SO 9000
- elektronisch - Prufverfahren
- elektro-pneum. - FMEA usw.
- elektro.-hydr.
-CNC
- SPS usw. Umweltschutz:
- Entsorgung von Kunststoffteilen,
Leitungen ......

Abb. 4-4: Entwurf einer Struktur der Facharbeit des

Industrielektronikers

- Oko-Audit usw.
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Die Gegenstande der hier dargestellten Facharbeit gehen weit tGiber das bis Ende der
70er Jahre geltende Facharbeiterbild eines nach engen Anweisungen und Vorgaben
arbeitenden, fachlich gut qualifizierten aber ausschlief3lich mit der Arbeitsdurch- bzw.
-ausfuhrung betrauten Facharbeiters hinaus. Dieser Arbeit war weitgehend
tayloristisch organisiert und erfolgte meist an Einzelarbeitsplatzen.

Arbeitsorganisatorische Veranderungen der letzten Jahre als Folge innerbetrieblicher
UmstrukturierungsmafRnahmen zum Erhalt und zum Ausbau der Konkurrenzfahigkeit
auf dem Weltmarkt wirkten sich bis auf die Facharbeiterebene aus. Angeregt durch
die Auseinandersetzungen um ,Lean Production“ und andere Managementkonzepte
begann in den Betrieben die Suche nach erfolgversprechenden Organisations- und
Arbeitskonzepten. Die inzwischen vielerorts eingefihrten Produktionskonzepte
ergeben fur den Facharbeiter u.a. folgende, insbesondere organisatorische
Veréanderungen, die auch einen Wandel des Qualifikationsprofiles zur Folge haben:

» die Verflachung der Hierarchien bewirkt eine Verlagerung von Verantwortung und
Kompetenz auf die Ebenen der direkten Produktion,

* Produkt- und Arbeitsprozel3orientierung,

 anstelle tayloristischer Arbeitsteilung ganzheitliche Zuschnitte von Arbeitsprozes-
sen,

* Zunahme von Team- und Gruppenarbeit,
» Schaffung relativ autarker und autonomer Betriebseinheiten,

» Erhdhung der Transparenz der betrieblichen Entscheidungsprozesse sowie friihe
und breitere Beteiligung der Mitarbeiter an allen betrieblichen Planungs- und Ver-
anderungsprozessen,

Mit der bereits oben angesprochenen Neuordnung der Metall- und Elektroberufe von
1987 wurde diesen arbeitsorganisatorischen Veranderungen insofern bereits Rech-
nung getragen, dafd mit den Berufen des Industriemechanikers und Industrieelek-
tronikers der Fachrichtung Produktionstechnik zwei neue Berufe entwickelt wurden,
deren wichtigste Berufstatigkeiten in der Sicherstellung von Produktionsprozessen
industrieller Serienproduktion mit automatisierten Produktionsanlagen besteht. Zu
ihren Aufgaben z&ahlen neben der Teilefertigung

 die Produktion zu planen und zu steuern,

 die Produktionsanlagen zu riisten und einzurichten,

» die Anlagen in Betrieb zu nehmen und zu optimieren,
» den Betrieb der Anlage zu tberwachen,

» die Produktqualitat zu prifen und zu sichern,

» die Anlagen zu pflegen, zu warten und einfache Stérungen selbst zu beseitigen
und

* beim Auftreten komplexer Storungen gezielt die entsprechenden Fachkréafte an-
zufordern.
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Aus diesen typischen Tatigkeiten wurden sechs Handlungs- und Tatigkeitsfelder
abgeleitet (genauere Beschreibung siehe Tabelle unter Pkt. 4.2.1), wobei die
Schwerpunkte der Zustandigkeiten beider Berufe durch deren berufsspezifische
Fertigkeiten und Kenntnisse festgelegt sind bzw. noch definiert werden mussen.

Da Industriemechaniker und -elektroniker fir die selben Arbeitsprozesse verantwort-
lich sind und sich auch gegenseitig ersetzen mussen, ist es konsequent, dal? beide
Berufsgruppen auch mit den selben Arbeitsmitteln einschlie3lich Steuerungen,
Verfahren (nach DIN 8580) und Qualitatssicherungsverfahren und den herzu-
stellenden Produkten (siehe Abb. 4-3/4) befaldt sind. Voraussetzung fur die Aus-
Ubung einer qualifizierten beruflichen Tatigkeit ist demnach, dal? sie Kenntnisse tber
Arbeitsmittel, Verfahren und Produkte verfiigen, und sich Fertigkeiten im Umgang mit
den Arbeitsmitteln angeeignet haben. Der Grad der Vertiefung der Kenntnisse und
Fertigkeiten ist von den berufsspezifischen Besonderheiten beider Berufe abhéngig
und muf3 an anderer Stelle noch definiert werden.

Alle weiteren Gegenstande der Facharbeit, wie Konzepte, Umweltschutz, Arbeits-
schutz, Arbeit (siehe Abb. 4-3/4) sind integrale Bestandteile vollstandiger Arbeits-
prozesse und missen in Abhangigkeit vom jeweiligen Beruf bei allen Entscheidun-
gen und MalRnahmen des beruflichen Handelns Beachtung und Berlcksichtigung
finden bzw. in berufliches Handeln einfliel3en.

4.2.1 Handlungs- und Tatigkeitsfelder

Im Zentrum der Facharbeit von Industriemechanikern und -elektronikern Fachrich-
tung Produktionstechnik stehen die sechs Handlungs- und Tatigkeitsfelder, die den
ganzheitlichen Arbeits- und Handlungszusammenhang der Produktion kennzeich-
nen. Man kann sie als bedeutende Basisstruktur fur alle Tatigkeiten dieser Berufe
ansehen, egal, ob es sich um Zerspanungs-, Montage-, Umform- oder Warmebe-
handlungsprozesse usw. handelt. Die Handlungs- und Tatigkeitsfelder bilden somit
eine Zieleinheit zur Herausbildung von beruflicher Handlungskompetenz, die die
Facharbeiterin bzw. den Facharbeiter von technologischen Anderungen aber auch
von der Art der Arbeitsaufgabe unabhangig machen. Sie sind ein grundlegendes
Handlungskonzept fir die Sicherstellung der Produktionsprozesse mit automatisier-
ten Produktionsanlagen in der Serienfertigung und sollen als ganzheitlicher Lernzu-
sammenhang zum Gegenstand der Berufsausbildung werden. Es kann vorkommen,
dal3 zur Sicherstellung eines Produktionsprozesses nicht immer alle Handlungs- und
Tatigkeitsfelder zur Anwendung kommen, gleichwohl mufl3 beim Facharbeiter eine
umfassende Handlungskompetenz in Form einer Handlungsbereitschaft standig vor-
handen sein. Daraus folgt als entscheidende didaktische Vorgabe fir die Berufsaus-
bildung, daf3 alle sechs Handlungs- und Tatigkeitsfelder als ganzheitlicher Vorgang
zu behandeln sind.
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Handlungs- und Beschreibung
Tatigkeitsfelder
Produktions- Der vollstandige Arbeitsablauf zur Herstellung eines Werkstiickes soll unter

Zuhilfenahme erforderlicher Organisations- und Arbeitsmittel sowie unter Be-
achtung diverser Anforderungen (Beachtung von Mal3-, Form- und Lagetoleran-
-steuerung zen, usw.) geplant werden. Ergéanzend zu den Arbeitsmitteln sind die notwendi-
gen Arbeitsschritte festzulegen und die technologischen Daten zu ermitteln. Alle
Arbeitsinformationen werden in einen Arbeitsplan eingetragen.

planung /

Die Steuerung eines Arbeitsauftrages in der Werkstatt bzw. Produktion ist vor-
zubereiten.

Einrichten / Die Arbeitsmittel bzw. die Produktionseinrichtung werden aufgrund der Vorgaben
des Arbeitsplanes und unter Beachtung einer stérungs- und unterbrechungs-
freien Fertigung fur den Produktionsbeginn vorbereitet. Spanneinrichtungen,
Werkzeuge usw. werden montiert. Rohteile, Halbzeuge, usw. werden bereitgelegt
bzw. gespannt, Prifmittel werden bereitgelegt.

Umrlsten

Inbetriebnahme / | Der Produktionsprozel3 wird bei Beachtung div. Anforderungen gestartet, indem

Optimierung alle Funktionen der Maschine/Anlage aktiviert werden. Unter Beachtung der
Qualitatsanforderungen wird der Produktionsprozel3 und die Fertigungsqualitéat
beobachtet und optimiert.

Uberwachung / Der Produktionsprozel3, insbesondere der Arbeitsablauf, die Fertigungszeiten, die
Bedienung Funktionen der Maschine und Stérungsanzeigegeréate werden unter Berick-

sichtigung div. Anforderungen wie Qualitatssicherung, Ausschuf3vermeidung,

ungestorter Fertigungsablauf, umweltgerechte Entsorgung usw. tiberwacht.

Erforderliche Bedienungsarbeiten werden entsprechend dem Produktionsablauf
durchgefihrt.

Qualitats-prifung/ | Unter Beachtung entsprechender Qualitatsstandards und Verfahren der Quali-
tatskontrolle werden die Werkstiicke mit den im Arbeitsplan vorgeschriebenen

SIS Prufmitteln geprift. Es werden Mel3protokolle angefertigt. Qualitatsbeeinflus-
sende Faktoren (Stérgrof3en) werden im Produktionsprozel3 eruiert und wenn
maoglich beseitigt.

Instandhaltung Zur Vermeidung von Storfallen, Garantieverlust, Wertverlust und Produktions-

unterbrechungszeiten sowie unter Beriicksichtigung weiterer Anforderungen
werden die Produktionseinrichtungen gewartet, inspiziert und instandgesetzt.
Geeignete Verfahren, Vorschriften (z.B. DIN 31051, 31052) und Arbeitsmittel
stehen zur Unterstiitzung zur Verfligung.

Mit der Abwendung vom funktionsorientierten Ansatz und der Hinwendung zum ar-
beitsprozelRorientierten Ansatz geraten das Arbeitshandeln und die strukturellen
Ablaufe bei Arbeitsprozessen mit den sechs Handlungs- und Tatigkeitsfeldern viel
starker in den Mittelpunkt, wahrend das Wissen Uber die Funktionsweise der techni-
schen Gebilde an Bedeutung verliert, bzw. fur die Austibung der Facharbeit in ande-
rer Weise erschlossen werden muf. In Bezug auf den Arbeitsprozel3 erscheint es
notwendig, die bisherigen Konzeptionen, die davon ausgingen, dal3 das Funktions-
wissen der Maschinen, Gerdte und Apparate allein zur sachgerechten Ausfiihrung
der Facharbeit geniige, zu ergdnzen und zu konkretisieren. (vgl.: PAHL, VERMEHR,
1994, S. 123).

4.2.2 Komplementare Gegenstande der Facharbeit

Die sechs Handlungs- und Tatigkeitsfelder allein kennzeichnen ausschlie3lich den
Handlungsablauf - gewissermal3en als Regieanweisung - des Produktionsprozesses
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der Industriemechaniker und -elektroniker Fachrichtung Produktionstechnik. Zur
Kennzeichnung der Facharbeit beider Berufe bedarf es aber weiterer Konkretisie-
rungen hinsichtlich der Konzepte, der Arbeit, der herzustellenden Produkte, der dazu
erforderlichen Arbeitsmittel und Verfahren, sowie Vorschriften bzw. Anweisungen zur
Qualitat, zur Arbeitssicherheit und zum Umweltschutz usw. als komplementéare
Gegenstande der Facharbeit.

— Zwischen der Organisation der Facharbeit und der Philosophie bzw. dem Konzept
eines Unternehmens gibt es enge Bezlge. War Uber viele Jahrzehnte der
Taylorismus die vorherrschende Rationalisierungsstrategie, so dominieren heute
zunehmend ganzheitliche Organisations- und Produktionskonzepte (Lean Pro-
duction, usw.) als Reaktion auf die gednderte Marktsituation. Unter diesen neuen
Konzepten ist zu verstehen, dafd alle Unternehmensbereiche, also von der Auf-
tragsbeschaffung bis zur Auftragsauslieferung, als eine durchgehende Leistungs-
kette zu verstehen sind, deren Glieder ihren konkreten Beitrag zum Zustande-
kommen einer verkaufbaren Leistung einbringen mussen. Bedeutend an dieser
Konzeption ist die Wiederentdeckung der menschlichen Arbeit als wichtigstem
Produktionsfaktor und eine Neuorganisation bzw. Zusammenfuhrung der Arbeit in
planende, steuernde, produzierende und kontrollierende Tatigkeiten. Unterneh-
mensintern findet die Neuorganisation in selbstdndig agierenden, Giberschaubaren
Einheiten mit Teamarbeit und aufgabenbezogener Techniknutzung ihre Fort-
setzung.

.Innovative (, ganzheitliche, d. Verf.) Organisationsstrukturen stellen keinen Zu-
stand dar, sondern einen fortlaufenden Prozel3. Der einzelne Mensch wird darin
gewissermal3en als >Unternehmer im Unternehmen< gesehen, der jeweils in sei-
nem Verantwortungsbereich fir eine kontinuierliche und marktgerechte Anpas-
sung sorgt. Innovative Organisationsstrukturen kénnen daher nicht technik-zen-
triert, sondern missen mensch-zentriert gestaltet sein. Die >Ressource Mensch<
wird zum primaren Erfolgsfaktor im Wettbewerb, ihre Selbstentfaltung und ihr
kreatives Potential werden zu den wichtigsten Tragern neuer Wettbewerbsstrate-
gien.” (REICHWALD, 1993, S. 5)

Erganzend zu den ganzheitlichen Organisations- und Produktionskonzepten ha-
ben in den letzten Jahren vor allem ,individuell-beteiligungsorientierte Sozialtech-
niken“ an Bedeutung gewonnen. Diese setzen an den menschlichen Interessen
und Bedurfnissen, z.B. nach Selbstverwirklichung, Beteiligung, Wertschatzung,
Anerkennung oder Verantwortung an. Beabsichtigt ist, die Mitarbeiter starker an
das Unternehmen zu binden, zu hdherer Leistung zu motivieren, die kreativen
Fahigkeiten zu mobilisieren, usw.. Das Spektrum der sogenannten Sozialtechni-
ken ist inzwischen grof3. Im Rahmen der Facharbeit der hier betroffenen Berufe
kommen u.a. die folgenden Sozialtechniken zum Einsatz:

Sozialtechniken Kurzbeschreibung

Gruppenarbeit Auf Dauer eingerichtete Arbeitsgruppen, die méglichst eigenstandig und
eigenverantwortlich ihre Arbeit planen, ausfiihren und kontrollieren.

Qualitatszirkel Seit Beginn der 80er Jahre sich verbreitende regelmafig stattfindende
moderierte Gesprachskreise von Beschaftigten, die Probleme des eigenen
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Arbeitsbereichs besprechen und Lésungsvorschlage erarbeiten sollen.

Job Rotation MafRnahme zur Gestaltung der Arbeit mit dem Ziel, daf? die Beschéftigten
zwischen Arbeitsplatzen mit unterschiedlichen, relativ einfachen Arbeits-
inhalten wechseln; zum Abbau von einseitiger Belastung und Monotonie.

Job Enlargement Bisher verschiedenen Personen zugeordnete unterschiedliche Arbeiten
werden einer Person zugeteilt.

Job Enrichment Arbeiten mit unterschiedlichen Schwierigkeitsstufen, auch planende und
kontrollierende Tatigkeiten, werden zu einer Aufgabe zusammengefalit.

Solche beteiligungsorientierte Unternehmenskonzepte bewirken insgesamt nicht
nur eine hohere Arbeitszufriedenheit, sondern beinhalten auch Risiken individu-
eller Art (z.B. kostenlose Leistungserbringung, zusatzliche Arbeitsbelastung) und
kollektiver Art (Ruckgang der Kritik, Verschleierung/Vernebelung der faktischen
Verhéltnisse, Schwachung der Interessenvertretung) (vgl. FISCHER, 1993, S.
61ff).

— Die Anforderungen an die Arbeit im Rahmen der tayloristischen Arbeitsteilung
beschrankte sich weitgehend auf das Beherrschen der jeweiligen Facharbeit.
Werkzeuge, Rohteile, Arbeitspapiere mit genauer Arbeitsplanung und Termin- wie
Arbeitszeitvorgabe wurden an den Arbeitsplatz angeliefert. Charakteristische
Merkmale der Facharbeit siehe Abb. 4-1. Die fertigen Produkte wurden kontrolliert
und mit den benutzten Werkzeugen und Arbeitspapieren vom Arbeitsplatz abge-
holt.

Rechnergestiitzte Maschinenfacharbeit zeichnet sich im Gegensatz zur traditio-
nellen Maschinenfacharbeit durch eine Steigerung der Produktivitat, aber auch
durch eine verbesserte Flexibilitdt aus. Dies hatte nach anfanglichen Fehlent-
wicklungen Konsequenzen auf die Gestaltung der Produktionstechnik, die Orga-
nisation der Produktionsarbeit und auf die Qualifizierung der Facharbeiter. Trotz
noch vorhandener tayloristischer Grundstruktur stiegen die Anforderungen: Be-
herrschung der neuen Technologien einschlie3lich CNC-Programmierung, scha-
denvermeidendes Eingreifen bei unvorherzusehenden Ereignissen, Ubernahme
von Verantwortung fir aufwendige Arbeitsmittel. Die Facharbeit beginnt sich zu
verandern, Arbeitszufriedenheit, Motivation und Interesse stellen sich ein.

Bedingt durch die Veranderungen der Wettbewerbssituation und - als Reaktion
darauf - der Neuorganisation der Arbeit hat sich die Facharbeit besonders in
GroRRbetrieben gravierend verandert (siehe Kap. 4.1). Den Verantwortlichen fir
Berufsbildung wird immer deutlicher, dal3 sich Qualifizierung durch Anpassung an
vorhandene Technik im Zusammenhang mit zunehmender Innovationsgeschwin-
digkeit bei C-Techniken immer schwieriger gestaltet. Im Gegensatz dazu vollzieht
sich die Berufshildungsplanung in langen Zeitraumen, so daf3 aktuelle Bildungs-
inhalte in den Berufsbildungsplanen nur zeitverschoben bertcksichtigt werden
konnten. ,Dem kann nur durch eine inhaltliche Offnung der Berufsausbildung be-
gegnet werden, die das subjektive Potential zur eigenstandigen Aneignung neuer
Fahigkeiten starkt.“ (LANDESINSTITUT FUR SCHULE UND WEITERBILDUNG,
1993, S. 97).

Durch verschiedene Ansatze und Konzepte wie Schlisselqualifikationen, Leittext-
Methode, Handlungsorientierung, verschiedene Kompetenzen, selbstandiges
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Planen, Durchfihren und Beurteilen, usw. hat man in Schulen und Betrieb ver-
sucht, im Sinne einer prospektiven Berufsausbildung den Veranderungen Rech-
nung zu tragen. ,Dem Begriff Schliusselqualifikation (und anderen Konzepten, d.
Verfasser) kommt offensichtlich eine Art ‘Platzhalterfunktion’ zu, bis wir genauer
wissen, welche Inhalte es sind, die wir vermitteln missen. Die prozel3bezogenen
Fahigkeiten und das prozel3bezogene Wissen aber sind es, die das Fundament
fur die eigentlichen Schlusselqualifikationen bilden.” (RAUNER, 1990, S. 64).

ProzelRbezogene Fahigkeiten gewinnen gerade fur die hier betroffenen Berufe ein
besonderes Gewicht, da ihre Arbeitsplatze fast ausschlief3lich unmittelbar eine ei-
gene Kommunikationsstruktur haben, die wiederum mit vor- und nachgelagerten
Betriebsstellen verbunden ist. Im Zusammenhang mit der Fertigungstechnik weist
G. Seliger darauf hin, daf3 bei der Diskussion Uber neue Qualifikationsanforde-
rungen die produktionsprozelRbezogenen Qualifikationen nicht vernachlassigt
werden durfen. ,Bei der Einschatzung der Moglichkeiten zur Automatisierung und
Rationalisierung durch Mikroelektronik wird vielfach Gbersehen, dal3 die Produkti-
onsprozesse als solche durch Mikroelektronik nur zum Teil umgestaltet werden
kénnen, da die Verfahrenstechnologien oft erhalten bleiben. Gerade in automati-
sierten Produktionsbereichen bedarf es fundierter Kenntnisse und Erfahrungen
Uber Prozef3technologien, Anlagenfunktion, Wechselwirkungen zwischen kon-
struktiver Gestaltung der Produkte, Auslegung von Produktionssystemen und or-
ganisatorischen Ablaufen, um das System Fabrik im wirtschaftlichen Optimum
fahren zu konnen.” (SELIGER, 1983).

— Das Produkt als Gegenstand der Facharbeit der hier betroffenen Berufe hat im
Zusammenhang mit dem Wandel von der tayloristischen zur posttayloristischen
Produktionsweise einen starken Bedeutungszuwachs erfahren. Unter Taylor war
es vollig in Ordnung, wenn der Facharbeiter sich ausschlie3lich mit dem Arbeits-
gegenstand befal3te, ohne von dessen weiterem Werdegang oder dessen Auf-
gabe im Endprodukt etwas zu wissen. Heute wird gefordert, daf3 jeder Mitarbeiter
Kenntnisse Uber das Gesamtprodukt aber auch Uber den weiteren Fertigungswer-
degang hat, um die Bedeutung seiner Arbeit, insbesondere unter Qualitatsge-
sichtspunkten, besser einschatzen zu kénnen. Im Zusammenhang mit den sechs
Handlungs- und Tatigkeitsfeldern, insbesondere wahrend der Produktionspla-
nung/-steuerung und Qualitatsprufung/-sicherung findet eine viel intensivere Aus-
einandersetzung und Beschaftigung mit dem Produkt statt, als dies friher unter
Taylor je der Fall war. Es ist durchaus vertretbar, auch von einer ,Beziehung" zwi-
schen Facharbeiter und Produkt zu sprechen, die aus heutiger Sicht erheblich
starker geworden ist.

— Die Arbeitsmittel einschlie3lich deren bzw. der Steuerungen schlie3en alle Ma-
schinen, Systeme, Einrichtungen und Anlagen ein, mit deren Hilfe Produkte her-
gestellt und gehandhabt werden. Dazu zahlen auch alle Prufmittel zur Feststellung
der Werkstlick-Qualitdt. Ebenso gehoren die Konstruktionsunterlagen, Be-
dienungshandbiicher, Schalt- und Stromlaufpléane usw. dazu.
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Im wesentlichen handelt es sich um die Gegenstande, die im bisherigen Berufs-
schulunterricht in Lehrgangen fachsystematisch und funktionsorientiert unterrich-
tet wurden und werden. Arbeitsmittel unterliegen einem raschen Innovationswan-
del, der in den Fachbiichern nicht so schnell Eingang findet. Im Rahmen einer ar-
beitsprozel3orientierten Berufsbildung riickt dieser didaktisch-methodische Ansatz
deshalb in den Hintergrund; d.h. es wird nur von Fall zu Fall auf diesen Ansatz
zuruckgegriffen. An seine Stelle tritt die prozel3orientierte Vorgehensweise, bei der
nur die mit dem jeweiligen Arbeitsprozel3 relevanten Gegenstédnde ausgebildet
werden. Es geniigt also nicht, ausschlie3lich den Aufbau und die Funktionsweise
von Arbeitsmitteln zu lernen, ohne die Grundstrukturen, das Schema oder die
funktionellen Zusammenhange erkannt zu haben. ,Dies aber zu vermitteln, wird
immer bedeutsamer. Das Wissen dazu mufd zur Verfligung stehen, um dann
spater in entsprechendes Handeln umgesetzt werden zu kdnnen. Vorrangig soll-
ten daher solche didaktischen Aufbereitungsformen entwickelt werden, die diese
Verbindung zwischen Wissen und

Handeln herausstellen.” (PAHL, [ Effizienz

VERMEHR, 1994. S. 127) A . /

Unter Verfahren sind alle Tech- ' Total Quality

nologien nach DIN 8580 zu ver- Management

stehen, mit denen Industrieme-

chaniker/-elektroniker wahrend /‘ mm
der Ausubung ihrer Facharbeit zu

tun haben. Im Rahmen der pro-
o . lititsmanagement

zel3orientierten Berufsausbildung Qua 9

sind sie in &hnlicher Weise wie die Die Systeme

Arbeitsmittel zu behandeln. | [ / """" ' “werdenentdecki
In Zeiten tayloristischer Arbeitsor-

ganisation war Qualitatssicherung Qualititskontrolle

vergleichsweise  einfach:  Der /

Facharbeiter  produzierte  ein >
Werkstiick, gab es einem Mitar- ' Zeit

beiter der eigenstandigen Kon- AbD-4-5TwWandetder Quatitatssicherang (BLK-vo-
trollabteilung (= Fremdkontrolle), DELLVERSUCH, 1996, S. 49)

der das Werkstuck Uuberprufte

und dann entschied, ob das Teil

in Ordnung war oder nachgearbeitet werden mufdte oder Ausschuld war. Dieser
Vorgang, bei dem das Endprodukt einer Produktionsstufe mit seinen qualitativen
Merkmalen Gegenstand der Qualitatspriafung war, wird als Qualitatskontrolle
bezeichnet. Ab den 60er und 70er Jahren veranlassen Produktivitatssteigerungen
aber auch das zunehmende Qualitatsbewul3tsein der Kundendie Ausweitung der
Qualitatsprifung zum Qualitatsmanagement, das zusatzlich EinfluR auf den
gesamten Fertigungsprozeld nimmt. Beim letzten Entwicklungsschritt, dem Total
Quality Management (TQM), gerdt der Mensch in den Mittelpunkt der
Qualitatssicherung  (siehe  Abb. 4-5). ,Dieser erweiterte Ansatz der
Qualitatssicherung lehnt sich an das Qualitatsparadigma der ,Schlanken Produk-
tion“ an und betrachtet die Qualitatssicherung als umfassende Aufgabe aller am
Wertschopfungsprozel3 Beteiligten.” (BLK-MODELLVERSUCH, 1996, S. 49) Es
wurde deutlich, dal3 jeder Bereich des Unternehmens als Fehlerverursacher in
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Frage kam. Kunde durfte nicht nur die belieferte Firma sein, sondern auch der in-
nerbetriebliche Kollege, der anschlieBRend an dem Produkt weiter arbeitet.
Demzufolge besteht der gesamte Produktionsprozel} aus Lieferanten-Kunden-Be-
ziehungen, in die auch die Industriemechaniker/-elektroniker Fachrichtung Pro-
duktionstechnik eingebunden sind. Deshalb sind Kenntnisse uber die aktuellen
Qualitatssicherungsverfahren, deren Handhabung und Bewertung bzw. Weiter-
verarbeitung deren Ergebnisse unverzichtbarer Bestandteil der Facharbeit beider
hier betroffenen Berufe.

— Mit der Einfuhrung der ,Verordnung (EWG) Nr. 1836/93 des Rates vom 29. Juni
1993 iber die freiwillige Beteiligung gewerblicher Unternehmen an einem Ge-
meinschaftssystem fir das Umweltmanagement und die Umweltbetriebsprifung®
(Amtsblatt Nr. L 168, 1993), in Deutschland auch unter den griffigeren Bezeich-
nungen ,Oko-Audit* oder ,Umwelt-Audit* bekannt, besteht fiir gewerbliche Unter-
nehmen die freiwillige Mdglichkeit, sich an einer Umweltbetriebsprifung zu betei-
ligen. Nach erfolgreicher Uberpriifung erfolgt die Eintragung in ein nationales
Verzeichnis, das im Rahmen der EG jahrlich der interessierten Offentlichkeit zur
Kenntnis gegeben wird, und von den Betrieben werbewirksam zur Imagepflege
genutzt werden kann. ,Diese Verordnung zeigt eindrtcklich, dafd sich mittlerweile
das Prinzip durchgesetzt hat, in den Prozel3 umweltorientierter Umstrukturierun-
gen von Betrieben moglichst alle Ebenen der betrieblichen Mitarbeiter mit ihren
spezifischen Gestaltungsmadglichkeiten einzubinden.” (POKLEKOWSKI, 1996, S.
15)

Spatestens hier wird deutlich, dal3 Umweltschutz bzw. die berufliche Umweltbil-
dung als integraler und bedeutender Bestandteil der Facharbeit und damit auch
von Ausbildungsplanen anzusehen und darin inhaltlich zu verankern ist.

,ES ist folgerichtig, dal3 der Bildungsauftrag, wie er im hessischen Schulgesetz
formuliert wurde, die Mitgestaltung der Arbeitswelt und Gesellschaft in wirtschaft-
licher, technischer, sozialer und 6kologischer Verantwortung benennt und somit
eine Grundlage fiur eine umfassende, nicht ausschliel3lich umweltbezogene Be-
trachtung bietet. (...) Zwar beinhaltet die Arbeitswelt - zumindest der gewerblich-
technischen Berufe - alle (...) Aspekte, also die der Technikentwicklung, -anwen-
dung und -herstellung im Zusammenhang mit den durch Technik zu bewaltigen-
den Aufgaben und ihrer gesellschaftlichen Vertretbarkeit. Dartiber hinaus erfaf3t
der Begriff aber auch weitere Fragen, insbesondere alle, die sich auf den Ablauf,
die Struktur und die Organisation von Arbeitsprozessen beziehen. Ebenso wie fir
Technik nicht nur deren Funktionsweise zur Betrachtung ansteht, missen unter
der Ausdehnung des Gestaltungsansatzes auf die Arbeitswelt auch die komplexen
Fragen nach einer sinnvollen, gesellschaftlich erwiinschten und vertretbaren
sowie damit auch umwelt- und sozialvertraglichen Gestaltung von Arbeitsprozes-
sen (...) gestellt und besprochen werden.” (ebenda: S. 18)

— ,Der Begriff Arbeitssicherheit kennzeichnet im Rahmen des allgemeinen Arbeits-
schutzes einen Zustand, bei dem der Mensch im Arbeitsprozel3 vor Unféllen und
vor Berufskrankheiten geschutzt werden soll.“ (REFA, 1985. S. 344) Die Arbeits-
sicherheit am Arbeitsplatz hat nach den Arbeitsunfallstatistiken der gewerblichen
Berufsgenossenschaften erheblich zugenommen, demzufolge gab es weniger an-
gezeigte Arbeitsunfalle. Gleichwohl sind Kenntnis und Beachtung der allgemeinen
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betrieblichen Arbeitssicherheitsvorschriften und der besonderen Vorschriften am
Arbeitsplatz von auf3erordentlicher Bedeutung. AuRerdem ist mit den Fachleuten
fur Arbeitssicherheit im Zusammenhang mit der sicherheitstechnischen Arbeits-
platzgestaltung und der Unfallbekampfung zusammenzuarbeiten, um Unfallrisiken
zu minimieren.

Ein Arbeitsunfall hat hdufig neben der Schadigung des Mitarbeiters, gegen dessen
materielle Folgen die Berufsgenossenschaft als gesetzliche Unfallversicherung
einen Schutz gewéhrt, auch Sachschaden und Nachteile fur Organisation und
Betriebsablauf zur Folge. Nach amerikanischen Untersuchungen ereignen sich
Sachschaden etwa zehnmal so oft wie Personenschaden. Deshalb gilt es, alle
Ursachen zu bekédmpfen, aus denen sich Beeintrachtigungen, Krankheiten und
Kdrperschaden fir den Menschen sowie Sachschaden ergeben.

.2Hieran wird deutlich, daf3 der Unfallverhitung die gleiche Bedeutung zukommt
wie jeder anderen Bemihung um Leistungs- oder Ertragssteigerung oder um Min-
derung der Kosten und des Aufwandes. Quantitat, Qualitat und Kosten der Pro-
duktion stehen in enger Wechselbeziehung zur Sicherheit am Arbeitsplatz. Erfolge
beim Vermeiden von Schéaden sind somit ein Kennzeichen fur wirtschaftliche (und
menschliche, d. Verf.) Betriebsfihrung (ebenda, S. 368).
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5 Dokumentation der Vorbereitungs- und Pilotphase

5.1 Einleitung

Die Dokumentation der Vorbereitungs-, Pilotphase und Erprobungsphase umfal3t die
Auflistung der Aktivitaten an den Modellversuchsschulen, die betrieblichen Mal3-
nahmen zur Durchfiihrung der Vorhaben im Rahmen des Modellversuches sowie die
gemeinsam bearbeiteten Projekte.

5.2 Umfang und Inhalte der Arbeit der Projektkonferenzen / schuli-
schen Arbeitsgruppen und der unterrichtlichen Umsetzung in
der Oskar-von-Miller-Schule

5.2.1 Auflistung der Aktivitaten

Oskar-von-Miller-Schule, Kassel

Aktivitaten der schulischen Arbeitsgruppen

Nr. |Datum Ort Inhalt
[Zeitraum
1 18.01.96 OvM Lehrer der OvM, Herr Behnke: Planung der weiteren Arbeit, Be-

rufung der Mitarbeiter in der schulischen Projektgruppe, Entla-
stungssstundenregelung, Qualifikationen, Kriterien fir Arbeits-
orientierung, Planung einer Tagesveranstaltung bei VW zum

Facharbeiter

2 08.02.96 GhK Gemeinsame Sitzung mit der HBS und der WiB sowie Herrn
Schafer zum Thema Arbeitsorientierung

3 15.02.96 OvM Berichte, Termin- und Arbeitsplanung

4 22.02.96 OvM AG Schule zu Istanalyse und zum Informationsfluf3, Planung von

Haushaltsmitteln z. B. fir einen ISDN-Anschlul}

5 21.03.96 OvM Unterrichtsmittel fir handlungsorientierten Unterricht werden
vorgestellt und es wird diskutiert ob diese Mittel fir arbeitsorien-
tierten Unterricht geeignet sind

6 18.04.96 OvM Versetzungsplanung mit Ausbildern der VW-CG

7 23.05.96 OvM Auswertung und weitere Planungen zur schulischen Umsetzung
des Triebwellenprojektes

8 10.09.96 OvM Auswertung der Auftaktveranstaltung

9 19.09.96 OvM Reflexion der Pilotphase, kritische Betrachtung des Projektes zur
Triebwellenfertigung, Planung neuer Aktivitaten, Haushaltspla-
nung

10 09.10.96 Gremlingen |Exkursion zur Firma ELWE wegen Unterrichtsmittel zur Antrieb-

stechnik

11 06.11.96 OvM Vorfihrung des Modells einer FertigungsstrafRe von TOPIK
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12 08.11.96 Planung der Berufsbildungstage und weiteres Vorgehen sowie
Anschaffung eines Montagemodells

13 27.11.96 OvM gemeinsam mit Herrn Dr. Petersen und Herrn Bunzel eine Ver-
anstaltung zur Arbeitsorientierung mit Vorstellung der ARBI-Kon-
zeption

14 19.12.96 OvM Planung des Unterrichts an der Schule, neue Struktur der Grund-
und Fachstufenplane

15 14.01.97 OvM WiB stellt eine schriftliche Ausarbeitung tber die ARBI-Konzep-
tion zur Verfugung

16 06.02.97 OvM weitere Planung des Unterrichts und einer Fortbildungsveran-
staltung an der HBS in Wolfhagen

17 17.02.97 HBS in WOH [Fortbildung von Metall-Kollegen fiir die Kollegen der OvM und
einiger Elektroausbilder

18 27.02.97 OvM Vorbereitung der Fortbildung bei VW 10.-12.3.97, Haushalt,
Auswertung der Unterlagen zu den Qualifikationsstitzpunkten

Tabelle Projektkonferenzen OVM/VW-CG

Nr. Datum Ort Inhalt
[Zeitraum

1 25/01/96 VW Auftaktveranstaltung beider Modellversuche

2 29/02/96 OvM Auftaktveranstaltung Gruppenarbeit

3 14/03/96 GhK Vortrag Dr. Petersen vor allen Lehrern aus beiden Schulen

4 21/03/96 OvM Vorbereitung auf die Durchfihrung arbeitsorientierter Projekte

5 22/03/96 OvM Nachbereitung der Sitzung am 21.3.96 in einer Kleingruppe

6 30/04/96 VW Besichtigung der QStPe /Vortrag Dr. Lacher

7 09/05/96 VW Auswahl der Lerngruppen und Projektvorschlage Bildung zweier
AGs zu sozialen und technischen Aspekten

8 13/05/96 OvM AG sozialer Aspekt: Gruppenarbeit als Inhalt, Organisation und
Durchfihrung von Gruppenarbeit, Hilfsmittel fur Gruppenarbeit,
Besichtigung eines Modells zur Automatisierungstechnik

9 14/05/96 VW AG technischer Aspekt: Portugal-Modell wird ausgesucht als Pro-
jektgegenstand, Vorstellung und Durchfiihrung

10 22/05/96 VW AG sozialer Aspekt: Bewertungskriterien, Rolle des Leh-
rers/Ausbilders, Dokumentation, Kriterien fir Projektziele, zeitlicher
Umfang fur Gruppenarbeit
11 30/05/96 OvM Machbarkeitsanalyse innerhalb der vorgegebenen Rahmenbedin-

gungen, Festlegung eines 3-stufigen Verfahrens zur Projektumset-
zung: 1. Analyse einer realen Fertigungsanlage, 2. Dokumentation
der Anlage, 3. Simulation einzelner Bestandteile und Prasentation
der Ergebnisse




MV-ARBI Dokumentation der Vorbereitungs- und Pilotphase Seite 92

12 13/06/96 VW Analyse der Fertigung von Triebwellen: 1. durch schriftl. Unterlagen

und Werkstlicke unterschiedlicher Fertigungsstufen, 2. Besichtigung
der Fertigungsstralle, 3. Erstellung eines Fragebogens fir die Ferti-
gungsanalyse der Gruppen

13 17/06/96 OvM Handlungsorientierter Unterricht zur Gruppenarbeit durch Herrn
Schéfer
14 20/06/96 VW Konkrete Zeitplanung, Aufteilung auf die Lernorte und Definition von

Schnittstellen zwischen denselben

15| 28.6.-2.7.96 | OvM/VW |Durchfiihrung des Projektes zur Triebwellenfertigung in Berufsschule
und Betrieb incl. Evaluation durch Schuler/Auszubildende

16 08/07/96 VW Vortrag Dr. Petersen fur die Ausbilder von VW

17 15/07/96 VW Evaluation des Projektes zur Triebwellenfertigung durch Ler-
ner/Lehrer und Ausbilder

5.2.2 Zusammenfassende Darstellung der Arbeit der Projektkonferenzen und
schulischen Arbeitsgruppen, Arbeitsweise und Ergebnisse, organisato-
rische und inhaltliche Probleme

Die Kooperation zwischen Schule und Betrieb vor Beginn des Modellversuchs ARBI
soll hier als Ausgangspunkt der Betrachtung kurz dargestellt werden, um die Veran-
derungen, die sich in der Kooperation ergeben haben und die Charakteristika dieser
Kooperation verstehen zu kdénnen.

Vor Beginn des Modellversuches hat es vielfaltige Kooperationen zwischen den
dualen Partnern gegeben. Diese waren personenabhangig und von Ausbildungs- zu
Ausbildungsberuf unterschiedlich. Bei den Kommunikationselektronikern gab es re-
gelmafiige Treffen zwischen Ausbildern aller Ausbildungsfirmen und den Lehrern der
Oskar-von-Miller-Schule, die in diesen Klassen unterrichten. Dabei wurden ge-
meinsame Fortbildungen besprochen und durchgefihrt sowie die konkrete Unter-
richts- bzw. Ausbildungsarbeit abgestimmt. Ausbilder und Lehrer trafen sich regel-
mafig auch bei der Durchfihrung der Prifungen. Das Ergebnis dieser regen und
guten Kooperation fuihrte zu einer Verbesserung der inhaltlichen und padagogischen
Arbeit.

Die Zusammenarbeit bei den Industrieelektronikern dagegen gestaltete sich schwie-
riger. Bedingt durch die grof3ere Anzahl der Auszubildenden und damit auch der
Lehrer und Ausbilder war eine Abstimmung aufgrund des grél3eren Personenkreises
aufwendiger. Kooperiert wurde z. B. bei Prufungen - aber nicht alle Lehrer sind Mit-
glied des Prifungsausschusses. Dennoch hat sich insbesondere durch die Pri-
fungsarbeit ein Vertrauensverhaltnis zwischen einzelnen Lehrern und Ausbildern
entwickelt, dal3 gemeinsame Planungen im Rahmen des bestehenden Ausbildungs-
und Lehrplanmodells zuliel3.

Der Rahmenlehrplan der Schule ist, anders als der Ausbildungsrahmenplan, viel
detaillierter. Uberraschenderweise ist die Situation an der Schule trotzdem durch
eine hohere Flexibilitdt gekennzeichnet. So ist es moglich einzelne Inhalte, Projekte
und ganze Lehrgange zeitlich zu verschieben und sogar ganz zu streichen oder zu
modifizieren.




MV-ARBI Dokumentation der Vorbereitungs- und Pilotphase Seite 93

Die zentral gelenkte Ausbildung bei VW hat aus dem ursprunglich flexiblen Ausbil-
dungsrahmenplan einen festen Bildungskanon entwickelt, der sich in einem Verset-
zungsplan niederschlagt und der durch eine weitgehend unflexible Aneinanderrei-
hung von thematisch festliegenden Lehrgdngen und betrieblichen Phasen gekenn-
zeichnet ist.

Selbst bei der guten Kooperation bei den Kommunikationselektronikern ist es nicht
gelungen, mit VW ein Modell umzusetzen, wie es bei der Parallelklasse, die sich aus
Auszubildenden anderer Firmen zusammensetzte praktiziert wurde. In dieser Klasse
existierte die feste Absprache zwischen Schule und Betrieb, dal3 ein neues Thema
zuerst von der Schule bearbeitet wurde - danach wurde es praxisnah im Ausbil-
dungsbetrieb weiterverfolgt.

Bei den Industrieelektronikern ergaben sich dazu noch Situationen, dal3 innerhalb
einer Unterrichtsklasse unterschiedliches Vorwissen entstand, weil eine Gruppe von
Schilern im Ausbildungsbetrieb bereits einen kompletten Lehrgang zu einem Thema
absolviert hatte, die andere Gruppe noch nicht. Alle Initiativen, die auf eine Verande-
rung dieser starren und unbefriedigenden Situation gerichtet waren, sind gescheitert.
Die Motivation zum Modellversuch ARBI - aus Sicht der Lehrer - ist zum Teil in der
Hoffnung auf die Uberwindung dieses Zustandes zu sehen.

Dartber hinaus besteht der Wunsch der Lehrer, mit diesem Modellversuch die
Trennung in drei Lernorte teilweise aufzuheben (Schule, CG, Betrieb), da eine ar-
beitsorientierte Berufsbildung schwerlich in einer Lehrwerkstatt durchzuftihren ist.

5.2.2.1 Kooperation zwischen Schule und Betrieb

Bedingt durch die andere Arbeitssituation und die teilweise recht unterschiedliche
Sozialisation von Ausbildern und Lehrern entstehen Vorurteile und Angste. Ein Ver-
trauensverhaltnis war anfangs auf wenige Personen beschrénkt, so dal’3 sich MiR3-
verstandnisse auf beiden Seiten ergaben. Der unterschiedliche Sprachgebrauch
sowie die unterschiedlichen Arbeits- und Ferienzeitenzeiten von Lehrern und Aus-
bildern fiihrten bei gemeinsamen Projektkonferenzen nicht selten zu Enttauschungen
auf beiden Seiten.

Wahrend bei den Lehrern der Donnerstagnachmittag vom Unterricht frei war, mul3-
ten die Ausbilder standig mihsam Termine fur gemeinsame Treffen finden. Da die
Lehrer im Unterschied zu den Ausbildern ihren Urlaub in den Ferien nehmen mussen
und die Ausbilder gerade in den Ferien die Auszubildenden betreuen missen, kam
es bei konkreten Projekten zu Terminproblemen.

Das im Sommer durchgefuhrte Projekt zur Triebwellenfertigung, die weitere Arbeit zu
den Berufsbildungstagen, die gemeinsamen Fortbildungen in Wolfhagen und im VW-
Werk sowie die neuesten Arbeiten zu einer Wiederholung des Triebwellenprojektes
haben aber gezeigt, dal3 es bereits zu einem grél3eren Verstandnis fur die jewelils
andere Problemlage und zu einer Verbesserung des Arbeitsklimas in den
Projektkonferenzen gefihrt.

5.2.2.2 Darstellung der inhaltlichen Arbeit an der OvM

Bereits zu Beginn der Projektkonferenzen zeigte sich der Wille beider Seiten zu einer
Verbesserung der Kooperation durch einen intensiven Austausch von Planungs-
unterlagen zu den jeweiligen Ausbildungsstandorten. Sowohl Plane zur unterrichtli-
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chen Planung sowie Versetzungsplane wurden ausgetauscht und erkléart. Die Frage,
wie eine arbeitsorientierte Ausbildung auszusehen hatte, war noch voéllig offen, und
es wurde die Entscheidung getroffen, ein gemeinsames arbeitsorientiertes Projekt
durchzufihren. Bereits im Marz 1996 wurden Kriterien flir dieses gemeinsame Pro-
jekt aufgestellt und auf weiteren Konferenzen konkretisiert. Es wurden unterschiedli-
che Projektskizzen diskutiert. Eine Kleingruppe von Lehrern und Ausbildern suchte
im VW-Werk eine geeignete Fertigungsanlage, die von den Auszubildenden der
Oberstufe vor den Sommerferien 1996 zu analysieren ware. Die Kleingruppe zu die-
sen "technischen Aspekten" des Projektes stellte ihre Ergebnisse vor, und es wurde
gemeinsam festgelegt, die Fertigung der Triebwelle zum Gegenstand des arbeits-
orientierten Projektes zu machen. Eine andere Kleingruppe zu "sozialen Aspekten”
stellte Kriterien fur den Ablauf des Projektes und flr arbeitsorganisatorische Inhalte
auf.

Der Zeitpunkt der Durchfiihrung Ende Juni bis Mitte Juli 1996, nach der Abschlul3-
prifung der Auszubildenden, machte es moglich, einer Gruppe von Auszubildenden,
wahrend einer Lehrgangsphase (bei VW) zu den Themen Antriebs- und SPS-Tech-
nik mit der Aufgabe zu betrauen, eine Fertigungsanlage zur Herstellung einer Trieb-
welle zu analysieren, die Analyse zu dokumentieren, einzelne Teile der Anlage ar-
beitsteilig genauer zu betrachten und im Anschlul3 daran ein SPS-Programm zu
entwickeln, das fir einen Teil dieser Anlage verwendet werden kdnnte.

Im September begann die Suche nach Unterrichtsmitteln, die den arbeitsorientierten
Unterricht unterstitzen sollten.

Ein Besuch bei der Firma ELWE sowie Vorfuhrungen von Adiro und Topik Didaktik
folgten. Nach den Berufsbildungstagen bestellten wir dann das Modell einer Monta-
geanlage, das uUber SPS der Fa. Siemens (S7) gesteuert werden sollte. Es ist so
flexibel einsetzbar, dalR es fur die Aspekte Leistungselektronik, Antriebstechnik,
Sensorik, Aktorik, Steuerungs- und Regelungstechnik einsetzbar ist. Es ist modular
aufgebaut und kann zu einfachen Anlagenteilen aber auch zu sehr komplexen Anla-
gen zusammengefugt werden.

Der schulinterne Lehrplan wurde Uberprift, neu gefaldt und neu dokumentiert. Es
wurden FortbildungsmalRnahmen geplant, die eine Auseinandersetzung mit dem Be-
griff der Arbeitsorientierung Uberhaupt erst ermdglichen sollten. Diese Fortbildungen
sind im Februar und im Marz 1997 durchgefiihrt worden. Die Unterlagen zu den
Qualifizierungsstutzpunkten werden geprift und es wurden Besichtigungen der QStp
M300-Réader und M300-Geh&use geplant.

Modellversuchsmittel wurden fur einen Werkvertrag mit einer Kasseler Firma bereit-
gestellt. Mit dieser Untersttitzung wurde an der OvM ein ISDN-Anschluf3 und mit ei-
nem Multimedia-Computer auch ein Internetanschluf® geschaffen. Dieser Anschluf3
wird bereits rege genutzt um aktuelle Informationen zu beziehen. Daneben werden
Uber den Emaildienst viele Informationen ausgetauscht. Das Videokonferenzsystem
ist ebenfalls installiert worden. An der Wolfhager Schule ist diese Installation erst seit
kurzer Zeit nutzbar, so dal noch keine konkreten Erfahrungen Uber die Einsetz-
barkeit vorliegen.
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5.3 Umfang und Inhalte der Arbeit der Projektkonferenzen / schuli-
schen Arbeitsgruppen und der unterrichtlichen Umsetzung in
der Herwig-Blankertz-Schule

5.3.1 Auflistung der Aktivitaten

5.3.1.1 Gemeinsame Aktivitaten Schule und Betrieb

Vorbereitungsphase

Ifd. Nr. | Datum Ort Inhalte

1 16.01.96 [HBS | Abteilungskonferenz: Information tiber den Modellversuch (MV), Grup-
penarbeit (GA) in der Berufsausbildung (BA) bei VW, Kooperative Qua-
lifizierungsmaflnahmen fir Lehrer und Ausbilder, Bildung der Arbeits-
gruppe (AG) fur den MV

2 25.01.96 |VW Projektkonferenz beider MV’s: Bedeutung und Entwicklung der BA bei
VW, Vorstellung der MV's, Diskussion Gber Errichtungserlal fir MV
+LARBI*, Vorhaben: Bildung eines gemeinsamen Beirats der MV’s, Auf-
taktveranstaltung/Pressekonferenz, Information zu Berufsbildungstagen

3 28.02.96 |VW | GA bei VW (Ziele und EinfuhrungsprozeR), lernen in Qualifizierungs-
stutzpunkten (QStP), Teilnehmererfahrungen mit GA, gemeinsame
Lernprojekte, Absprachen

4 14.03.96 (VW Besichtigung der QStP ,AG 4" und ,M300-Réaderfertigung“ und von
Gruppenarbeitsplatzen in der Fertigung, Vortrag und Diskussion zu GA

Pilotphase
Ifd. Nr. | Datum Ort Inhalte
5 17.04.96 (VW Gemeinsame Lernprojekte fur GA, Kriterien fir GA und gemeinsame

Lernprojekte, Verfahren der Projektfindung unter Einbeziehung der
Auszubildenden, Vorhaben: Ideensammlung fur Lernprojekte, Auszu-
bildendenbefragung, Bildung von Arbeitsgruppen

23.04.96 |VW AG ,ldeensammlung”: Betriebsbegehung, Erstellung einer Sammlung

6 maoglicher Projekte
AG ,Interview": Erstellung Interviewkonzept und Interviewfragen
09.05.96 |VW AG ,Interview: Interviewdurchfiihrung
7
HBS
8 14.05.96 |[HBS AG ,Interview": Auswertung der Interviews, Erstellung einer Kurzdar-
stellung mit Interpretation
9 28.05.96 |HBS Bewertungskriterien zur GA, Organisation und Durchfiihrung von GA,

zeitliche Planung
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10 12.06.96 (VW Vorstellung der Projektsammlung, Kurzvorstellung der Interviewer-
gebnisse, zeitliche und inhaltliche Zuordnung von Projekten zu Aus-
bildungsabschnitten, Vorhaben: Uberpriifung und Uberarbeitung von
Lehr- und Lernmaterial fir das 1.Ausbildungsjahr, Projekte fiir das
3.Ausbildungsjahr, personelle Erweiterung der Projektgruppe
11 04.07.96 (VW Vorstellung des Projektes , Transport- und Einlegeeinrichtung” fur
Honmaschinen, Diskussion von Arbeits- und Zeitumfang, Durchfiuh-
rungsort, schulischem Anteil und im Projekt arbeitenden Auszubilden-
den, Besichtigung der Anlage, weitere Vorgehensweise
12 09.07.96 | VW Versetzungsplanung fur die Erprobungsphase, Einsatz der Auszubil-
denden in den QStP
Erprobungsphase
Ifd. Nr. | Datum Ort Inhalte
1 03.09.96 (VW Erstellung von Materialien und Fotos fir eine Presseverdffentlichung
zur Auftaktveranstaltung der Modellversuche
5 06.09.96 (VW Auftaktveranstaltung der Modellversuche ,Ausbildungs- und Organi-
sationsentwicklung bei arbeitsplatzbezogenem Lernen* und
LArbeitsorientierte Berufsbildung"“
3 26.09.96 (VW Sitzung fir die Planung der 1.Berufsbildungstage in Nordhessen
4 09.10.96 (|(VW Sitzung zur Erstellung einer Struktur fir den Zwischenbericht tber die
Vorbereitungs- und Pilotphase
5 10.10.96 |VW Projektplanungstreffen zum Projekt ,Transport- und Einlegeeinrich-
tung” fir Honmaschine, Entwicklung eines Strukturplans zu Inhalten
und Ablauf, Festlegung der Aufgaben der beteiligten Lernorte
6 24.10.96 (VW Planungssitzung fur die Berufsbildungtage, Standgestaltung, Stand-
betreuung, Workshopbeteiligung
7 07.11.96 |(VW Fertigstellung der Informationsmaterialien fir die Modellversuchpra-
08.11.96 sentation bei den Berufsbildungstagen
8 13.11.96 |VW Projektplanungstreffen zum Qualifizierungsstitzpunkt ,AG 4“, Infor-
mation Uber die Bauteilfunktionen, auszufihrende Tatigkeiten und
notwendige Werkzeuge, Absprache Uber weitere Kooperation und
Informationsaustausch
9 14.11.96 |VW Projektplanungstreffen zum Projekt Honmaschine, Absprachen tiber
den zukinftigen Einsatz der Auszubildenden im Projekt und den
schulischen Anteil
10 19.11.96 |Stadt- |1.Berufsbildungtage Nordhessen:
bis halle Standaufbau, Standbetreuung, Teilnahme an Veranstaltungen und
23.11.96 [KS Workshops, Messebesuch, Standabbau
11 05.12.96 ([(VW Projekttreffen zum Projekt Honmaschine mit Ausbildern, Lehrern und
Auszubildenden, Besprechung des Projektes mit den Auszubildenden,
Besichtigung des Einsatzortes und Gesprach mit dem Maschi-
nenfihrer Uber die Einsatzbedingungen
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12 27.1.97 OvM Vorbesprephung und Vorbereitung einer Fortbildu_ng der_beteiligten
04.02.97 Lehrer t_>e|der Schulen zu Metallverarbeitung und industrieller Serien-
e produktion
13 17.02.97 |HBS Fortbildung mit den Lehrern der OvM und Elektroausbildern zu den
Grundlagen moderner Metallverarbeitung
14 10.03.97 |VW Fortbildung der Lehrer der OvM und HBS mit Ausbildern der VW-
bis Coaching im VW-Werk: Besichtigung verschiedener Fertigungsbe-
reich als Prozel3begleitung bei der Herstellung von Getriebegeh&usen,
12.03.97 Zahnradern und Getriebewellen bis zur Montage eines kompletten

Getriebes

5.3.1.2 Aktivitaten der schulischen Arbeitsgruppen

Vorbereitungsphase

Ifd. Nr. | Datum Ort Inhalte

1 13.02.96 [HBS | Terminabsprachen, Informationen und Diskussion tber technische In-
frastruktur - Moglichkeiten des Einsatzes und notwendige Ausstattung,
Istanalyse

2 05.03.96 |HBS |Analysekonzept fiir die Erfassung der bisherigen Abstimmung der Aus-
bildungsinhalte in Berufsschule und Betrieb, Arbeitsplanung

Pilotphase

Ifd. Nr. | Datum Ort Inhalte

3 07.05.96 |HBS |[Internetanschlufd - Nutzungsmoglichkeiten fur die Kooperation, Aus-
stattung des Arbeitsraums fur die Arbeit der MV - Arbeitsgruppe

4 23.05.96 |HBS |Externe Beratung uber die fur einen Internetanschluf notwendige Aus-
stattung

5 04.06.96 |HBS |Arbeiten zur Ausstattung und Einrichtung des Arbeitsraumes fir die
Arbeit der MV - Arbeitsgruppe

6 18.06.96 [HBS |Gemeinsames Treffen der MV - Arbeitsgruppen von HBS und OvM mit
der WIB, Diskussion der Zielsetzung arbeitsorientierter Berufsbildung

7 21.06.96 |HBS |Vorbereitung der Projektkonferenz am 04.07.96, Kriterien fur die weitere
Arbeit in der Projektkonferenz

8 HBS | Mehrere kurzfristige Besprechungen zur Formulierung eines Antrags fur
das Programm ,Schulen ans Netz“

9 HBS | Mehrere Arbeitseinsatze zur Errichtung und Ausstattung des Arbeits-
raumes fir die Arbeit der MV - Arbeitsgruppe
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Erprobungsphase

Ifd. Nr. [ Datum Ort Inhalte

1 11.09.96 |[HBS | Arbeitsgruppensitzung: Information tiber den Stand der Arbeit der Pla-
nungsgruppe und die Planung der Berufsbildungstage, Festlegung der
weiteren Arbeiten und Planung der Unterrichtsvorhaben, Organisatori-
sches

2 29.10.96 |HBS | Arbeitsgruppensitzung: Detaillierte Aufstellung der Investitionen fir 1996
nach den vorliegenden Angeboten.

3 26.11.96 |HBS | Arbeitsgruppensitzung mit der WIB, Dr.W.Petersen zu seinen Vor-
schlagen fiir arbeitsorientierte Lehrplanstruktur, die Grundlage fiir die
Unterrichtsgestaltung im MV sein kdnnte

4 03.12.96 |HBS [Arbeitsgruppensitzung: Stand der Mittelverwendung fir 1996

5 08.01.97 |HBS |Arbeitsgruppensitzung: Zwischenbericht, Projektvorhaben und Grup-
penbildung zu deren Durchfiihrung, interne Arbeitsorganisation und
Termine, Verschiedenes

6 14.01.97 |[HBS | Arbeitsgruppensitzung: Investitionen 1997, Fortbildung, Informationen zu
Fragen vom 08.01.97, Unterrichtsvorhaben zu Sozialverhalten

7 28.01.97 |HBS | Arbeitsgruppensitzung: Informationen, Unterrichtskonzept der WIB,
Unterlagen von VW und Besuchstermine, Fortbildung mit OvM

8 11.02.97 |[HBS | Arbeitsgruppensitzung: Inhaltliche Absprache der Fortbildung mit OvM
am 17.02.97, Fortbildung im VW-Werk

9 20.02.97 |VW Besuch der M300-Gehéausefertigung durch die AG Zerspanung und
Information Gber den Qualifizierungsstiitzpunkt und das Ausbildungs-
konzept

10 25.02.97 |HBS |Arbeitsgruppensitzung: Planung der Investitionen 1997 fur die Beantra-
gung der Mittelfreigabe, Unterrichtplanung fir M300-Geh&use und an-
dere Qualifizierungsstutzpunkte

11 03.03.97 |vVW Besuch der B80-Getriebefertigung durch die AG Montage und Informa-
tion Uber den Qualifizierungsstitzpunkt und das Ausbildungskonzept,
Absprachen mit dem Ausbildungsbeauftragten

12 12.03.97 (VW Besuch der M300-Raderfertigung durch die AG Zerspanung und Infor-
mation Uber den Qualifizierungsstitzpunkt und das Ausbildungskonzept

5.3.2 Zusammenfassende Darstellung der Arbeit der Projektkonferenzen und

schulischen Arbeitsgruppen: Arbeitsweise und Ergebnisse, organisato-
rische und inhaltliche Probleme

5.3.2.1 Kooperation zwischen Schule und Betrieb aus der Sicht der Lehrer

Die Vorbereitungs- und Pilotphase werden hierbei zusammen betrachtet. Aufgrund
des kurzfristigen Modellversuchsbeginns konnte die Planung und Vorbereitung erst
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verspatet beginnen. Die Vorbereitungsphase und der Beginn der Pilotphase haben
sich deshalb Uberlappt und lassen sich schlecht getrennt betrachten.

Die Kooperationsbereitschaft der in der Vorbereitungs- und Pilotphase beteiligten
Ausbilder und Lehrer kann als gut bezeichnet werden. Das hat sicher auch seine
Grundlage im personlichen Bekanntheitsgrad der Beteiligten aus der bisherigen jah-
relangen Zusammenarbeit und einer positiven Einstellung zur Zusammenarbeit.

Positiv auf die Kooperation hat sich die Mdglichkeit ausgewirkt, dal3 die Lehrer je-
derzeit ohne groRe Formalitéaten ihre Kooperationspartner im VW-Werk aufsuchen
konnen.

Die realen Kooperationsmdglichkeiten sind jedoch eingeschrankt. Dies macht sich
bemerkbar bei der Vereinbarung gemeinsamer Sitzungstermine, wenn man versucht,
dal’ sowohl in der Schule nur geringer Unterrichtsausfall entsteht als auch im Betrieb
die Betreuung der Auszubildenden nicht leidet und der Arbeitszeitrahmen der
Beteiligten nicht Gber Gebuhr ausgeweitet werden muf3. Die daraus resultierende
Fluktuation des Teilnehmerkreises erweist sich als hinderlich, da sich fur die weitere
Arbeit Informationsdefizite ergeben, bzw. sich ein grol3er Bedarf an zuséatzlicher In-
formationsarbeit ergibt.

AulRerdem gestaltet sich die Kooperation schwierig, wenn angestrebte oder getrof-
fene Vereinbarungen Aktivitaten betreffen, die Uber den Arbeits-, Fach- und Kom-
petenzbereich der beteiligten Ausbilder hinausgehen. Die fir gemeinsame Unter-
richts- und Projektvorhaben notwendige Bereitstellung von Unterlagen aus der be-
trieblichen Praxis gestaltet sich ebenfalls schwierig. Dies verzdgert die Planung sol-
cher Vorhaben erheblich. Die Initiative fir die kontinuierliche Verfolgung von einzel-
nen Projektvorhaben liegt fast ausschliel3lich bei der schulischen Arbeitsgruppe.

Die gegen Ende der Pilotphase erfolgte Einbeziehung von Ausbildern aus den be-
trieblichen Einsatzbereichen und von Ausbildungsbeauftragten aus den Qualifizie-
rungsstutzpunkten bereichert die Kooperation. Das Interesse an einer Zusammenar-
beit und die Hilfsbereitschaft hinsichtlich der Bereitstellung von Informations- und
Anschauungsmaterial ist sehr grof3. Hier lassen sich Gesprachstermine auch kurzfri-
stig flexibel vereinbaren.

Fur die Verbesserung hat die schulische Arbeitsgruppe am Schluld der Pilotphase
einen Katalog von Vorgaben fur die weitere Arbeit der Projektkonferenzen unter-
breitet.

Vorgaben fur die nachste Projektkonferenz am 04.07.96 (Protokoll des Vorberei-
tungsgesprachs am 21.06.96)

» Es sind verbindlich Ausbilder als Mitglieder fur die Arbeitsgruppe zur Ausarbeitung
der beschlossenen Projektaufgabe zu benennen.

» Der Lernort fur die Durchfihrung der praktischen Arbeiten im Projekt ist festzule-
gen.

» Der unbirokratische Zugang der betreuenden Lehrer und betroffenen Klassen ist
zu klaren.

» Die Zeitrdume fur die Projektdurchfiihrung sind im Versetzungsplan vorzusehen
und festzulegen.

» Die Auszubildenden im Projekt sind zu benennen.
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» Die notwendigen Arbeiten auflisten, .z.B :

» Zeichnungen erstellen

» Arbeitsplane erstellen

» Technische Unterlagen erstellen

» Hilfen fur selbstandige Arbeitsorganisation erarbeiten

» Padagogisches Konzept fur Gruppenarbeit und Projektdurchfihrung erarbeiten.

» Die Aufteilung der Arbeiten zwischen Schule und Betrieb und die Kooperation-
weise vereinbaren.

» Die Arbeitsaufgaben der Ubrigen Arbeitsgruppenmitglieder sind im Sinne einer
parallelen Aufgabenbearbeitung festzulegen.

5.3.2.2 Darstellung der inhaltlichen Arbeit an der HBS

Die Arbeit der schulischen Arbeitsgruppe wurde begonnen mit deren Konstituierung
in einer Abteilungskonferenz der Abteilung 01 (Metall) am Standort Wolfhagen der
Herwig-Blankertz-Schule. Es erklarten sich sechs Kollegen bereit, im Modellversuch
mitzuarbeiten. Dabei basierte die Auswahl weitgehend darauf, dal’3 die mitarbeiten-
den Kollegen auch in den fur den Modellversuch vorgesehenen Klassen bereits mit
einer groReren Stundenzahl unterrichten. Ein Kollege erklarte sich bereit, die Funk-
tion des Koordinators zu tUbernehmen. Die zur Verfigung stehenden Entlastungs-
stunden wurden nach dem voraussichtlichen Arbeitsanfall unter den mitarbeitenden
Kollegen verteilt, wobei in der Zukunft jederzeit bei einer Veranderung der Arbeits-
belastung auch eine Anderung der Aufteilung maglich ist.

Eine mit den Intentionen des Modellversuch korrespondierende Initiative der VW-
Coaching ,Kooperative QualifizierungsmafRnahmen fir Lehrer und Ausbilder®, deren
Konzept bereits vor Beginn des Modellversuch mit den Kollegen der Herwig-Blan-
kertz-Schule in Wolfhagen inhaltlich und hinsichtlich der Durchfuhrbarkeit diskutiert
worden war, wurde zur gleichen Zeit weiter verfolgt. Das Konzept war soweit ausge-
arbeitet, dal3 es realisiert werden konnte. Nach einer Information tber die geplanten
QualifizierungsmalRnahmen wurde vereinbart, sie in mehreren Nachmittagsveran-
staltungen und sofern mdglich auch in Ganztagesveranstaltungen durchzufuhren.
Das Konzept sah vor, sich in gemeinsamen Veranstaltungen mit Ausbildern mit der
Gruppenarbeit im Allgemeinen und deren Einfihrung im VW-Werk zu befassen und
gemeinsame Lernprojekte auszuarbeiten, welche das Lernen in Gruppen férdern.

Nachfolgend sind die Schwerpunkte der ersten Projektkonferenzen aufgelistet:

* Information Uber die Ziele der Gruppenarbeit in einer sich verandernden Arbeits-
organisation,

 die bisherigen Erfahrungen der Konferenzteilnehmer mit Gruppenarbeit in unter-
schiedlichen Funktionen, d.h. als Gruppenteilnehmer, als Lehrender in der Be-
rufsausbildung,

» Aufbau und Umsetzungsmaglichkeiten gruppenarbeitsfordernder gemeinsamer
Lernprojekte,

* Projektfindungsprozesse,

» das Lernen in Qualifizierungsstitzpunkten (QStp)
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» Besichtigung der QStp ,AG 4 und ,M300-Réaderfertigung“ durch die beteiligten
Lehrer,

» Besichtigung von Gruppenarbeitsplatzen, deren Gestaltung und Umfeld, sowie
Information Uber die Arbeitsorganisation, deren Dokumentation die Probleme bei
der Einfihrung,

* Information und Diskussion Uber die Einfihrung der Gruppenarbeit im VW- Werk,
insbesondere den Umfang, die Vorbereitung, die Fortbildung und die Schwierig-
keiten.

Aus diesen Anfangsaktivitaten, die im wesentlichen durch Information und Erfah-
rungsaustausch gepragt waren, resultierte eine Arbeitsphase, die zu gemeinsam
durchzufihrenden Lernprojekten fuhren sollte. Sie wurde durch eine ganztagige
Projektkonferenz eingeleitet.

Zunachst war festzulegen, fur welchen Ausbildungsabschnitt die Lernprojekte erar-
beitet werden sollten. Es wurde vereinbart, zunachst Lernprojekte fur das erste Aus-
bildungsjahr zu erarbeiten. Grinde dafur waren, daf3 die beteiligten Ausbilder vor-
rangig die ersten Ausbildungsjahre betreuen, dafd das Ausbildungsprogramm fir das
zweite Ausbildungsjahr durch Lehrgange weitestgehend vorgegeben und zur Zeit fur
eine Veranderung am wenigsten zugéanglich ist und daf3 die QStp sich noch im Sta-
dium der Einrichtung befinden. Soweit es sich wahrend der Arbeit anbietet, sollten
Lernprojekte, die fur die Arbeit der Fachgruppen im dritten Ausbildungsjahr geeignet
erscheinen parallel dazu ausgearbeitet werden.

In Arbeitsgruppen wurden Fragestellungen bearbeitet, die sich damit befal3ten wie
Lernaufgaben fir Gruppenarbeit beschaffen sein sollen, wie Gruppenarbeit den
Auszubildenden einsichtig zu machen ist und welchen Lerneffekt die Gruppenarbeit
fur die Auszubildenden hat.

Daraus ergaben sich fur die Entwicklung von Lernaufgaben eine Reihe von arbeits-
organisatorischen Bedingungen in der Gruppe, Voraussetzungen bei der Betreuung,
Voraussetzungen hinsichtlich der Leistungsfahigkeit der Gruppenmitglieder, der
Komplexitat der Aufgabenstellungen, des Zeitrahmens und der Einbindung in den
Produktionsprozel3 des Betriebes.

Fur die weitere Arbeit erschien es zweckmalig einen Kriterienkatalog fur die Erstel-
lung und Bewertung von Lernaufgaben zu erstellen., der Aussagen uber die Kom-
plexitat des Bauteils, die angewendeten Fertigungsverfahren, das arbeitsplanerische
und arbeitsorganisatorische Niveau, die Lernorganisation und den Beurteilungsrah-
men enthalt.

AulRerdem wurde vereinbart Ideen fur mogliche Lernprojekte zu sammeln unter Ein-
beziehung von konkreten Beispielen, bzw. Auftragen aus der betrieblichen Produk-
tion. Dazu bildete sich eine Arbeitsgruppe, die auch Erkundungen im Betrieb verein-
barte.

Eine weitere Arbeitsgruppe wurde gebildet, um Auszubildende zur Einschatzung der
bisherigen Ausbildung, zu Erfahrungen mit Gruppenarbeit und zu Veranderungs-
wunschen in der betrieblichen und schulischen Ausbildung zu befragen.

Die Arbeitsgruppe, welche sich mit der Sammlung und Ausarbeitung von
Lernprojekten zu befassen hatte, besuchte Arbeitsbereiche in der Produktion und
der Betriebsmittelbereitstellung und fihrte dort Gesprache, um zu erkunden, welcher
Art die in den Lernprojekten gefertigten Bauteile fir den betrieblichen Einsatz sein
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miften. Sie erarbeitete dann auf dieser Grundlage eine Vorlage fur Projekte im er-
sten Ausbildungsjahr, die Vorschlage moglicher Werkstlcke fur den Auszubildenden,
den Betrieb, die Ausbildung und die Schule beinhaltete, gekoppelt mit methodischen
Hinweisen zur Durchfihrung in Gruppenarbeit.

Die Arbeitsgruppe zur Entwicklung und Durchfiihrung der Interviews mit Auszubil-
denden entwickelte ein Befragungskonzept, das die Durchfihrung der Befragung
und die Interviewfragen beinhaltete (siehe Anhang 3).

Sie fuhrte die Interviews gleichzeitig mit zwei Interviewerteams als Einzelinterviews
durch und wertete sie gemeinsam aus, wobei die von den Auszubildenden zur glei-
chen Fragestellung gegebenen unterschiedlichen Antworten dokumentiert wurden,
unabh&ngig davon wie oft sie geaul3ert wurden. Auf dieser Basis wurde der Versuch
einer Interpretation unternommen (siehe Anhang 3).

Bei der Diskussion der Vorlage von Projektideen in der Projektkonferenz wurden
erhebliche Zweifel an der Umsetzbarkeit durch die Ausbilder geaul3ert, weil das zu
einer wesentlichen Veranderung gegenuber der bisherigen Ausbildungskonzeption
fuhren wirde und sich somit von der zentral fir die VW-Coaching festgelegten
Rahmenkonzeption erheblich unterscheiden wirde. Inwieweit eine Abweichung im
Rahmen des Modellversuchs akzeptiert werden wirde, konnte nicht beantwortet
werden. Aul3erdem sei der Auftrag fur eine neue Rahmenkonzeption erteilt worden,
deren Vorlage man vor einer Veranderung abwarten sollte.

Deshalb wurde die Einfihrung neuer Projekte im ersten Ausbildungsjahr zurtickge-
stellt und die Umsetzung von Projekten im dritten Ausbildungsjahr in den Fachgrup-
pen vorgeschlagen. Dazu wurde vereinbart, zur nachsten Projektkonferenz Ausbilder
und Ausbildungsbeauftragte aus den Fachgruppen der VW-CG und den betrieb-
lichen Ausbildungsstationen und Technikzentren einzuladen, um Vorschlage fur
Projekte zu erarbeiten und deren Realisierung besprechen zu kénnen.

In dieser nachfolgenden Projektsitzung waren mehrere betriebliche Ausbilder anwe-
send. Aus dem Kreis der Ausbilder wurde der Vorschlag unterbreitet, in der Produk-
tion zur Instandsetzung anstehende, aus drei Komponenten bestehende Transport-
und Einlegeeinrichtung fir Honmaschinen, fir eine Projektarbeit vorzusehen. Es
wuirde sich dabei um eine grundlegende Instandsetzung handeln und z.B. Arbeits-
planung, Zeichnungserstellung, Ersatzteilanfertigung, Normteilbeschaffung beinhal-
ten und geeignet sein, um sie mit einer Gruppe von 4 bis 6 Auszubildenden im drit-
ten Ausbildungsjahr und in Kooperation mit der Schule durchzuftihren. Als méglicher
Ort fur die Durchfihrung bot sich die Fachgruppe im Qualifizierungszentrum an. Die
Instandsetzungsdauer fir eine Einrichtung wurde auf %2 bis % Jahr eingeschétzt.
Insgesamt stehen nach jeweiligem Austausch 6 solcher Einrichtungen zur Instand-
setzung an. Die Anlagen wurden vor Ort von den Ausbildern und Lehrern besichtigt
und es wurde vereinbart, diese Projektidee im Rahmen des Modellversuch zu reali-
sieren.

Die Arbeit der schulischen Arbeitsgruppe umfal3te ein breites Spektrum von Arbeits-
bereichen. Ein wesentlichen Bereich war die Herstellung von angemessenen Ar-
beitsmdglichkeiten, die an der Herwig-Blankertz-Schule aufgrund der rdumlichen
Situation und der technischen Ausstattung fur die kontinuierliche Arbeit einer Ar-
beitsgruppe nicht vorhanden waren. Der bereits geplante Bau und die Einrichtung
eines Lehrerarbeitsraumes wurde vorangetrieben und die vorgesehene Nutzung auf
die Modellversuchsarbeitsgruppe erweitert. Der Bau und die Einrichtung wurden in
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Eigenleistung erstellt. Dieser Raum bietet die Moglichkeit Arbeitsgruppensitzungen
durchzufihren, dient als Informationszentrum und Archiv, dort soll die geplante Leh-
rer- und Schulerhandbibliothek stehen, es wird dort der Rechner fur die im Modell-
versuch geplante Internetanbindung untergebracht und entstehen Arbeitsplatze fur
Lehrer, die teilweise mit Rechnern ausgestattet sind.

Die Zuarbeit fur die von der wissenschaftlichen Begleitung zu erstellenden Istanalyse
gestaltete sich zunachst schwierig. Die Arbeitsgruppe setzte sich mit den skizzierten
Vorstellungen fir diese Analyse auseinander und stellte Informationen Uber die
bisherige Kooperation mit der betrieblichen Ausbildung und lber die derzeitige
Umsetzung der Rahmenlehrplane im Unterricht zusammen.

Die in der Planungsgruppe gefuihrte Diskussion Uber die Schaffung der technischen
Infrastruktur fur die Kooperation und Kommunikation zwischen den am Modellver-
such beteiligten Partnern wurde aufgegriffen: ISDN, E-Mail, Internet. Die Arbeits-
gruppe setzte sich mit den Nutzungsmoglichkeiten und der Realisierung unter den
gegebenen rdumlichen und ausstattungsmafigen Bedingungen auseinander. Die im
gleichen Zeitraum laufende Initiative ,Schulen ans Netz* war Anlal3 zu einer umfas-
senden Planung und mundete in der Formulierung eines Antrages der Schule an die
Initiative, an der die Arbeitsgruppe maf3geblich beteiligt war.

Auf Einladung der wissenschaftlichen Begleitung die auch die inhaltliche Ausge-
staltung Ubernommen hatte, setzte sich die Arbeitsgruppe in einem gemeinsamen
Treffen mit der Arbeitsgruppe der Oskar-von-Miller-Schule mit der Zielsetzung der
arbeitsorientierten Berufsbildung auseinander. Dabei ging es insbesondere darum,
welche im Arbeitsprozeld erforderliche Qualifikationen in der Berufsausbildung zu
vermitteln waren, wie dies mdglich ist und welche Struktur und welche Inhalte eine
aus diesen Uberlegungen resultierende Neufassung der Rahmenlehrplane beinhal-
ten muRte.

Nach Vorstellung der wissenschaftlichen Begleitung sollen Elemente einer veran-
derten Struktur im Rahmen des Modellversuchs erprobt werden. Es wurde verein-
bart, dal3 die wissenschaftliche Begleitung das jeweils berufsbezogen detaillierter
ausgearbeitete Konzept in Veranstaltungen mit den beiden schulischen Arbeitsgrup-
pen getrennt diskutiert.

Die Unterrichtsplanung und -durchfiihrung in der Pilotphase ist unter 5.3.2.3 doku-
mentiert und wurde wesentlich von dem in der betroffenen Klasse unterrichtenden
Kollegen aus der schulischen Arbeitsgruppe geleistet.

Die Arbeitsgruppe befaldte sich in diesem Zusammenhang damit, zu erkunden und
zu diskutieren, welche Lernprojekte geeignet sind, um im Rahmen der Erprobungs-
phase in den schulischen Lernprozel3 einbezogen zu werden, wie der schulische
Lernprozel3 gestaltet werden kann und wie sie in in Kooperation durchzuftihren sind.

Als geeignet erschienen die Arbeit in den Qualifizierungsstutzpunkten, da sie sich
direkt im Produktionsbereich befinden, das vorgeschlagene Projekt der Instandset-
zung der Transport- und Einlegeeinrichtung fur die Honmaschinen und Lernprojekte,
die zum Ziel haben, in der schulischen und betrieblichen Ausbildung nutzbare Bau-
teile zu erstellen.

Die moglichen Qualifizierungsstitzpunkte - die Fertigung von ,M300- Gehausen* und
,M300-Rader” und die Getriebemontage ,AG 4" und ,B 80" - konnten teilweise
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erkundet und fir das Getriebe ,AG 4" insoweit Informationsmaterial zusammenge-
stellt werden, daf3 in der Pilotphase der Unterricht durchgefiihrt werden konnte.

Bei der Einbeziehung der Arbeit in den Qualifizierungsstttzpunkten und des vorge-
schlagenen Instandsetzungsprojekts in den Unterricht ergibt sich fur die Gestaltung
des schulischen Lernprozesses das Problem, daf3 gleichzeitig mehrere Kleingruppen
(3 - 6 Auszubildende) aus einer Klasse in unterschiedlichen Qualifizierungs-
stutzpunkten oder Fachgruppen eingesetzt sind und nach einem Zeitraum von ca. 8
Wochen zum jeweils nachsten der verfugbaren Qualifizierungsstitzpunkte bzw.
Fachgruppe wechselt. Das bedeutet, dal3 bei der unterrichtlichen Begleitung der Ar-
beit in einem Qualifzierungsstutzpunkt bzw. Fachgruppe einige Auszubildende zur
Zeit dort arbeiten, einige vorher dort eingesetzt waren und fur die anderen der Ein-
satz dort noch ansteht.

Die Arbeitsgruppe arbeitete heraus, dal3 fur diesen Fall eine Unterrichtsform
entwic??kelt werden muf3, die fir die gesamte Klasse einen Lernfortschritt
ermdglicht, bzw. muld der Unterricht so gestaltet sein, dal3 die fur die Arbeit in
mehreren Qualifizierungsstitzpunkten wesentlichen Inhalte und Arbeitsprozesse im
Unterricht behandelt werden. Dies wird ein Schwerpunkt bei der Planung und
Durchfiihrung der Erprobungsphase sein.

Damit einhergehen muf3 eine Organisation des Stundenplanes flr die in die Erpro-
bungsphase einbezogenen Klassen, die es ermdglicht, Gber den 2- Stundentakt
hinausgehende Unterrichtsphasen zu realisieren. In der Klasse sollten dann nur
Kollegen aus der Modellversuchsarbeitsgruppe unterrichten und 4-Stunden-Bldcke
maoglich sein, die auch verschiedene Unterrichtsfacher integrieren. Bei der Stunden-
plangestaltung wurde versucht, dies zu realisieren. Leider muf3te nach Abschlul3 der
Stundenplanung fir die Zeit der Erprobungsphase festgestellt werden, dal3 aus
Griunden der betrieblichen Versetzungsplanung Auszubildende aus zwei anderen als
der ursprunglich vorgesehenen einen Klasse in den Qualifizierungsstitzpunkten
eingesetzt werden. Daraus resultiert, dal’ die oben beschriebenen Unterrichtsbedin-
gungen nicht mehr gegeben sind und die Unterrichtsplanung und -durchfihrung er-
heblich erschwert wurde. Die Ergebnisse mussen aufgrund der geanderten Bedin-
gungen entsprechend bewertet werden.

Fur die Planung der unterrichtlichen Umsetzung der Erprobungsphase erschien es
dringend erforderlich, daf3 die VW-Coaching umfassendes Informationsmaterial zu
den Qualifizierungsstitzpunkten bereitstellt. Dies wurde der VW-Coaching Ubermit-
telt und von ihr zugesagt. Dartiber hinaus ist eine intensivere Erkundung der Qualifi-
zierungsstutzpunkte und die direkte Kontaktaufnahme mit den verantwortlichen Aus-
bildungsbeauftragten und den Vorgesetzten in den Abteilungen notwendig, um eine
sinnvolle Kooperation aufbauen zu kénnen. Dazu sollten Terminabsprachen verein-
bart werden.

Am Beginn der Erprobungsphase stand die Auftaktveranstaltung fur die beiden Mo-
dellversuche ,Ausbildungs- und Organisationsentwicklung bei arbeitsplatzbezoge-
nem Lernen“ und ,Arbeitsorientierte Berufsbildung” die im VW-Werk Baunatal, bzw.
in Kooperation zwischen der Herwig-Blankertz- Schule, der Oskar-von-Miller-Schule
und dem VW-Werk durchgefiihrt werden. Alle am Modellversuch beteiligten Lehrer
nahmen daran teil.

Die vom Modellversuchpartner VW initiierten 1.Berufsbildungstage Nordhessen wa-
ren ein Schwerpunkt der Arbeit des Modellversuchs im Herbst 1996. Sie boten die
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erste Moglichkeit, den Modellversuch einer interessierten Offentlichkeit vorzustellen
und Uber das Vorhaben zu diskutieren. Die Veranstaltungen der Berufshildungstage
gaben Anregungen und Impulse fur die Arbeit im Modellversuch.

Der Modellversuch prasentierte seine bisherige Arbeit und seine Vorhaben an einem
gemeinsamen Standbereich mit dem Modellversuch ,Ausbildungs- und Organisati-
onsentwicklung bei arbeitsplatzbezogenem Lernen®. Die Betreuung des Standes
erfolgte durch die am Modellversuch beteiligten Ausbilder, Lehrer der beiden Schu-
len und Auszubildende. Es wurden viele Gesprache mit interessierten Besuchern
und interne Diskussionen gefihrt.

Lehrer aus dem Modellversuch nahmen gestaltend oder als Diskussionteilnehmer an
den Workshops teil.

Die Arbeit im ersten Teil der Erprobungsphase konzentrierte sich darauf, die mégli-
chen Qualifizierungsstitzpunkte und Projekte hinsichtlich ihrer Eignung fur die di-
daktische Einordnung in Lernfelder zu erkunden, Kooperationsfelder abzustecken
und erste Unterrichtsvorhaben durchzufuhren.

Das Projekt Honmaschine konnte bereits frih in Angriff genommen werden, da die
Kooperationspartner bekannt waren. In einem gemeinsamen Planungstreffen wurde
eine inhaltliche Grob- und Zeitplanung, sowie ein Einsatzplan flr die betroffenen
Schiler erstellt und weitere Planungsauftrage verteilt. Leider verzogerte sich die
Realisierung, weil die Transport- und Einlegeeinrichtung nicht rechtzeitig zur Verfu-
gung stand.

Nach deren Bereitstellung wurde zunéchst eine Dokumentation mit Bildmaterial er-
stellt und im Unterricht eine Konstruktion fir notwendige Montagebdcke entwickelt
und Werkstattzeichnungen erstellt, nach denen die Auszubildenden die Montage-
bdcke im Betrieb gebaut haben.

Es stellte sich heraus, dal} eine solches gemeinsames Projekt eines erheblichen
Abstimmungsaufwandes bedarf. Dieser erstreckt sich sowohl auf organisatorische
Absprachen, z.B. wann wird was wo gemacht, als auch auf padagogische Fragen,
z.B. wie werden Defizite aufgearbeitet, wie wird mit Fehlern umgegangen, wie ist
eine starkere Motivation und Selbstandigkeit zu erreichen ?

Um diesen Abstimmungsaufwand zu leisten, bedarf es bei Lehrern und Ausbildern
einer unvoreingenommenen Herangehensweise, die darauf verzichtet, bei Proble-
men oder Schwierigkeiten Schuldige zu suchen, und statt dessen sich immer neu
Uber die Ziele verstandigt und versucht die Probleme gemeinsam zu I6sen.

Die Erkundung des Qualifizierungsstiutzpunktes ,AG 4 ergab, dal3 weniger arbeits-
organisatorische Aufgaben zu bewaltigen sind, sondern dal3 mehr getriebetechni-
sche Funktionszusammenhange und die manuelle Montagetechnik im Vordergrund
stehen. Die Einbeziehung in ein Lernfeld sollte deshalb in Verbindung mit dem in der
Schule zur Verfigung stehenden Getriebe unter getriebetechnischen Aspekten und
bezogen auf die Montagetechnik in Verbindung mit der Konstruktion von Montage-
werkzeugen erfolgen. Die Erstellung einer Bild- oder Videodokumentation zur Ein-
ordnung des Qualifizierungsstutzpunktes in den gesamten Produktionsprozel3 durch
die Auszubildenden wurde in Erwagung gezogen.

Die Erkundung der Qualifizierungssttitzpunkte ,B 80“ und ,M 300 - Gehause* und
.M 300 - Réader” verzogerte sich aufgrund von Terminproblemen und der Bereitstel-
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lung von Unterlagen fir die inhaltliche Einarbeitung. Um die inhaltliche Arbeit besser
bewaltigen zu kénnen, wurden von den am Modellversuch an der Herwig-Blankertz-
Schule beteiligten Lehrern zwei Arbeitsgruppen gebildet. Eine bearbeitet die Qualifi-
zierungsstutzpunkte der Zerspanung und eine die mit Montageschwerpunkt. Diese
Gruppen haben inzwischen die Erkundungen durchgefiihrt, Kooperationen mit den
Ausbildungsbeauftragten und Ausbildern angebahnt, weiteren Bedarf an Informati-
onsmaterial ermittelt und erste Teilbereiche in den Unterricht mit einbezogen.

Die Zusammenarbeit mit den Produktionsbereichen ergab, dal3 fir die Lehrer ein
mehr oder weniger grof3er Informationsbedarf hinsichtlich der Produktionsverfahren
und der Produktionablaufe bestand. Verstandlicherweise war dieser bei den Elek-
trotechnikern der Oskar-von- Miller-Schule am gréf3ten, da es sich im VW-Werk um
eine metalltechnische Produktion handelt. Es wurde vereinbart, eine gemeinsame
Fortbildung durchzufiihren. Die Planung erfolgte gemeinsam und sah vor, dal3 vor-
handene Kenntnisse intern weitervermittelt werden und auf3erdem gemeinsam der
Produktionsablauf typischer Getriebebauteile erkundet werden sollte. Die Grundla-
geninformation zur Metallverarbeitung erfolgte durch die Lehrer der Herwig-Blan-
kertz-Schule und die Erkundungen der Produktionsabldufe wurde durch die VW-
Coaching organisiert und im VW-Werk durchgeftihrt. Die Fortbildung diente sowohl
der Verbesserung des Informationsstandes uber die technischen und arbeitsorgani-
satorischen Aspekte der Produktion, als auch in wesentlichem Malie dem Kennen-
lernen der am Modellversuch beteiligten Lehrer und Ausbilder.

Die schulische Arbeitsgruppe befal3te sich in einer gemeinsamen Sitzung mit der
wissenschaftlichen Begleitung mit deren Vorstellungen fir eine arbeitsorientierte
Lehrplanstruktur als Grundlage fur die zu erprobende Unterrichtsgestaltung im Mo-
dellversuch. Es soll versucht werden, die Lerninhalte im Zusammenhang mit den
Qualifizierungsstitzpunkten in die vorgesehenen Lernfelder zu integrieren.

Der typische Arbeitsprozel} fir Industriemechaniker soll anhand von sechs Hand-
lungs- und Tatigkeitsfeldern zum Gestaltungsprinzip des arbeitsorientierten Unter-
richtes werden. AulRerdem wurde durch die schulische Arbeitsgruppe im Rahmen
des bisherigen Konzeptes die Verwendung der flr Investitionen zur Verfigung ste-
henden Mittel geplant. Dabei wurden Schwerpunkte im Bereich der Steuerungstech-
nik, der Informationsbeschaffung und -weitergabe, der Montagetechnik, der Mel3-
technik und der statistischen Prozel3kontrolle gesetzt. Dabei erschien es wichtig, daf}
die beschafften Lehr- und Lernmittel mit bereits vorhandenen flexibel kombiniert
werden kdnnen.

Die ersten dieser neuen Lehr- und Lernmittel sind bereits im Einsatz, bzw. in der
Erprobung.

5.3.2.3 Unterrichtliche Umsetzung: Qualifizierungsstutzpunkt AG4-Getriebe

Mit der unterrichtlichen Umsetzung der Arbeit am AG4-Getriebe konnte erst gegen
Ende des Schuljahres 1995/96 begonnen werden, da erst zu diesem Zeitpunkt ein
Teil der notwendigen Unterlagen vom Betrieb bereitgestellt wurden. Diese ersten
Unterlagen waren technische Zeichnungen, Funktionsbeschreibungen und Monta-
geanleitungen fir das AG4-Getriebe. Eine ausfuhrliche Besprechung mit dem zu-
standigen Ausbildungsbeauftragten Uber die Arbeit im Qualifizierungsstitzpunkt
hatte zu diesem Zeitpunkt noch nicht stattgefunden.
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Die Behandlung im Unterricht umfaldte 3 Doppelstunden in der Klasse VW F2 PT6
(3. Ausbildungsjahr Produktionstechnik).Zu diesem Zeitpunkt befanden sich nur noch
9 Schiler in der Klasse, da Fruhauslerner bereits die Abschlu3priifung bestanden
hatten bzw. gerade Prifung machten. Die Restklasse befand sich im Durchschnitt
auf einem relativ geringen Motivations- und Kenntnisniveau. Von den Auszu-
bildenden hatten vier bereits den Qualifizierungsstitzpunkt durchlaufen und weitere
vier befanden sich gerade in diesem Stutzpunkt. Hierdurch ergab sich nicht die
Schwierigkeit, diejenigen Auszubildenden in den Unterricht einzubeziehen, die die-
sen Stutzpunkt noch nicht besucht hatten.

Zu Beginn des arbeitsorientierten Unterrichts wurden vom Lehrer vier grundsatzliche
Fragen zur Diskussion gestellt.

1. Was kann die Schule zur Vorbereitung bzw. Unterstitzung der Arbeit im Qualifi-
zierungsstutzpunkt tun?

2. Was konnen die Auszubildenden, die im Qualifizierungsstitzpunkt arbeiten bzw.
gearbeitet haben den anderen vermitteln (Was muf3 man kénnen - was kann man
lernen )?

3. Sind die vorliegenden Unterlagen ausreichend fur die Arbeit im Unterricht?

4. Welche Unterlagen sind besonders fur den Unterricht geeignet und welche Er-
kenntnisse kann man daraus entwickeln?

Auf diese Fragen wurde im Folgenden etwas naher eingegangen, da hier Schluf3fol-
gerungen fur die weitere Arbeit gezogen werden kdnnen.

Im Unterrichtsgesprach berichteten die Auszubildenden zunéchst von ihrer Arbeit
und ihren Erfahrungen im AG-4-Stitzpunkt. Hierbei zeigte sich ein Uberraschend
zwiespaltigen Bild. Einerseits machten die Auszubildenden deutlich, dal3 ihnen die
Arbeit am Getriebe Spald machte und sie sehr motiviert waren, erfolgreich zu sein.
Andererseits wurde aber auch offensichtlich, daf3 ihr Hintergrundwissen tber ihre
Arbeit dulRerst gering war. (Im Moment kann noch nicht beurteilt werden, ob dieses
Bild aus den Besonderheiten der Klasse resultiert.) An erster Stelle im Unterricht
kann daher die Vermittlung von notwendigem Hintergrundwissen stehen. Die Auszu-
bildenden sollten sich ndher in den Aufbau und die Funktion des Getriebes oder
Getriebeteilen einarbeiten. Hierbei sollten Baugruppen mit typischen Getriebefehlern
besondere Beachtung finden.

Die Auszubildenden stellten heraus, dal3 zu einer erfolgreichen Getriebe- Instand-
setzung eine besondere Ordnung am Arbeitsplatz und eine gewisse Arbeitsdisziplin
gehoren. (Werkzeuge mussen immer erreichbar sein - Unachtsamkeiten bei der
Montage fuhren zum MiRerfolg) Der Umgang mit Montage und Demontageanleitun-
gen sowie das Lesen technischer Zeichnungen sollte getibt werden. Typische Fehler
am Getriebe sollten analysiert werden. Als weitere sinnvolle Vorkenntnisse stellen
die Auszubildenden spezielle Priftechniken, Lagermontage und Einsatz von
Drehmomentschlisseln heraus.

Die vorliegenden Unterlagen werden als nicht ausreichend angesehen. Fir das Ver-
standnis der Getriebefunktionist ein besseres Schaubild notwendig. Aul3erdem
sollten ein komplettes Getriebe und Getriebebaugruppen in der Schule zur Verfiu-
gung stehen. Fur notwendige Montagearbeiten wird Werkzeug benétigt und spezielle
Prifauftrage mussen bearbeitet werden kénnen.
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Als typischer Getriebefehler wird eine zu laute Zwischenstufe des Getriebes genannt.
Speziell zu dieser Baugruppe liegen Zeichnungen vor. Allerdings sollten diese
Zeichnungen durch ein geeignetes Schnittmodell ergadnzt werden um das Ver-
standnis der Zeichnungen zu unterstitzen. Die Getriebemontage in der Produktion
sollte durch eine geeignete Dokumentation veranschaulicht werden, um den Auszu-
bildenden einen Uberblick tber die betrieblichen Ablaufe zu verschaffen. Aus den
Kenntnisdefiziten der Auszubildenden [&3t sich schlieRen, dal3 eine wesentliche
Aufgabe der Berufsschule sein kann, das Verstandnis Uber Aufbau und Funktion des
Getriebes bzw. wesentlicher Getriebebaugruppen zu férdern.

Im weiteren Unterrichtsverlauf wurde ndher auf den Aufbau des Getriebes einge-
gangen und die wesentlichen Baugruppen herausgearbeitet. Ein Schwerpunkt lag
hier in der Untersuchung des Planetengetriebes, da die Auszubildenden hier die
grofdten Kenntnismangel hatten. Es wurde analysiert, wie ein Planetengetriebe auf-
gebaut ist, wie es geschaltet wird und wie die einzelnen Ubersetzungen zustande
kommen.

Leider standen zu diesem Zeitpunkt noch keine konkreten Getriebeteile zur Verfi-
gung und es konnte nur auf Fachliteratur sowie auf die Funktionsbeschreibung von
VW zuriickgegriffen werden.
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5.4 Umfang und Inhalt der Arbeit der Projektkonferenzen / betrieb-
lichen Arbeitsgruppen und Umsetzung betrieblicher Mal3nah-
men in der VW-CG

5.4.1 Aktivitaten im Betrieb

Vorbereitungsphase (Januar - Marz 1996)

Ifd. Nr. Datum Ort Inhalte

1 15.01.96 VW-CG Planungsgespréach fur gemeinsame Projektkonferenz (PK)
(25.01.): inhaltliche organisatorische und Planung

2 16.01.96 VW-CG Besprechung mit d. wissenschaftlichen Begleitung des MV-
Wirtschaft (MV-W), Vorbereitung PK 25.01.

3 17.01.96 VW-CG Planungsgespréach fur PK 25.01.: inhaltliche organisatorische
und Planung

4 4. KW 96 VW-CG Arbeitsgruppe Gruppenarbeit (AGGA): Planung der Veran-

staltungsreihe ‘Kooperative Qualifizierung fur Lehrer und Aus-
bilder’ zum Thema Gruppenarbeit (GA) in der Berufsausbildung

(BA)

5 24.01.96 VW-CG Besprechung mit Niederlassungsleiter der VW-CG Kassel:
Vorstellung des Ablaufs der PK am 25.01.

6 5. KW 96 VW-CG AGGA: Erarbeitung von inhaltlichen Schwerpunkten der ge-
planten Veranstaltungsreihe ‘Kooperative Qualifizierung ...",

6. KS 96 Erstellung von Arbeitsunterlagen, Historische Entwicklung die

zur Einfihrung von GA im Volkswagenwerk Kassel fiihrte

7 7. KW 96 VW-CG AGGA: Fortsetzung der Vorbereitung der Veranstaltungsreihe

‘Kooperative Qualifizierung ...", Erstellung von Arbeits-
unterlagen, Betriebsvereinbarung zur GA

8 8. KW 96 VW-CG AGGA: Planung/Vorbereitung der Auftaktveranstaltungen
(28.02./29.02) der Veranstaltungsreihe ‘Kooperative Qualifi-
zierung ..., gemeinsame Lernprojekte, eigene Erfahrungen mit

GA

9 9. KW 96 VW-CG AGGA: Organisatorische Vorbereitungen der Auftaktveran-
staltungen der Veranstaltungsreihe ‘Kooperative Qualifizierung
..., Metaplan

10 11.03.96 VW-CG | AGGA: Dokumentation der Auftaktveranstaltungen der Veran-

staltungsreihe ‘Kooperative Qualifizierung ...’

11 11. KW 96 VW-CG Vorbereitung der Besichtigung der Qualifizierungsstitzpunkte
(Qstp) ,AG 4" und ,M300-Raderfertigung” (14.03./30.04.), in-
nerbetriebliche Vereinbarungen zur Besichtigung von GA-Ar-
beitsplatzen in der Fertigung, Absprache tber Inhalte des Vor-
trages zur GA, Absprachen mit Meistern der Qstp und Ferti-

gung
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12 11. KW 96 VW-CG Vorbereitung Projektkonferenz OvM (21.03.), Erstellung
Tischvorlage ‘Ausbildungsstationen’, Erstellung Referat ‘GA in
der BA’, Aufstellung ‘Zeitlicher Abgleich wahrend der Pilot-
phase’

13 12. KW 96 VW-CG | Erstellung Bericht tber MV-ARBI und MV-Wirtschaft fur Auf-
sichtsrat der VW-CG

14 13. KW 96 VW-CG Erstellung Bericht Giber MV-ARBI und MV-Wirtschaft fur Be-

triebsrat Volkswagen Werk Kassel

Pilotphase (April - Juli 1996)

1 01.04. - VW-CG Einarbeitung ABM-Kraft in MV-ARBI, Zielsetzung und Pro-
16.04.96 blemstellung, Hospitation in verschiedenen Lehrgangen der
beteiligten Berufsgruppen

2 15. KW 96 VW-CG | AGGA: Vorbereitung ‘GA in der BA’, HBS (17.04.), Erstellung

16. KW 96 von Arbeitsunterlagen, Voraussetzungen zur Durchfiihrung
' von GA, Ermittlung gemeinsamer Lerninhalte in Schule und
Betrieb
3 26.04.96 | Mercedes,G | Besprechung VW-CG, wiss. Begleitung MV-W, BIBB: Koope-
aggenau |ration der MV’s
4 29.04.96 VW-CG Besprechung mit 0-Team: Struktur und Lerninhalte der Qstp’s
08.05.96 Univ. Gesprach Uber ‘Technische Infrastruktur des MV’, Feststellung
Uber die notwendige technische Ausstattung (Hardware), Kal-
GhK, Kas- :
kulation
sel

6 19. KW 96 VW-CG Vorbereitung Projektkonferenz VW-CG - OvM (09.05.), Pla-
nungen zur Durchfiihrung eines gemeinsamen Projektes

7 19. KW 96 VW-CG | AGGA: Vorbereitung ‘GA in der BA’, OvM (13.05. und14.05.),
Bearbeitung der Themen ‘Technischer Aspekt’, ‘SozialeO
Aspekt’ und ‘Planung von Projekten’

8 29.04.96 VW-CG Erstellung eines Vortrages Gber MV-ARBI u. MV-W fiir den

15.05.96 Leiter d. Niederlassung Kassel VW-CG (01.06., Ev. Akademie
e Arnoldshain)

20.05.96

21.05.96

9 21 KW 96 VW-CG Vorbereitung Projektkonferenz VW-CG - OvM (22.05.),
AGGA: Vorbereitung ‘GA in der BA’, Bearbeitung des Themas
‘Sozialer Aspekt’

10 21. KW 96 VW-CG Vorbereitung Projektkonferenz VW-CG - HBS (28.05.),
AGGA: Vorbereitung ‘GA in der BA', Erstellung von Arbeits-
unterlagen

11 22. KW 96 VW-CG AGGA: Vorbereitung ‘GA in der BA’, OvM (30.05.), Erstellung
von Arbeitsunterlagen

12 22. KW 96 VW-CG Vorbereitung ‘Betriebsbegehung Qstp’, OvM (04.05.)
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13

24. KW 96

VW-CG

Vorbereitung Projektkonferenz VW-CG - HBS (12.06.), Zu-
sammenstellung von Projektvorschlagen, Zeitplan zur
Durchfiihrung

14

24, KW 96

VW-CG

Vorbereitung Projektkonferenz VW-CG - OvM (13.06.), Ein-
fuhrung von GA in die BA

15

24, KW 96

VW-CG

Vorbereitung Unterrichtsdurchfiihrung ‘Einfihrung von Grup-
penarbeit im Berufsschulunterricht’, OvM (17.06.), Planung des
Unterrichtsablaufs, Erstellung von Unterrichtsmaterialien

16

19.06.96

VW-CG

Planungsgespréach tber ‘Technische Infrastruktur des MV’ und
Umsetzung bei der VW-CG

17

24.06.96

VW-CG

Information des Betriebsrates. Abstimmung Uber den zeitlichen
und organisatorischen Ablauf des Projektes mit den
Facharbeitern und dem Meister der Fertigungslinie

18

24.06.96

VW-CG

Besprechung mit E-Team: Durchfiihrung Lernprojekt
‘Triebwellenfertigung’

19

24, KW 96
25. KW 96

VW-CG

Sichtung der vorhandenen technischen Unterlagen der Trieb-
wellenfertigung. Erstellung von Lehr- und Lernunterlagen fur
das Lernprojekt ‘Triebwellenfertigung’.

20

25. KW 96
26. KW 96

VW-CG

Innerbetriebliche Vereinbarungen zur Durchfiihrung des Lern-
projektes ‘Triebwellenfertigung’ in der Fertigung, Absprachen
mit Fihrungskraften und Meistern (Beginn des Projektes:
28.06.)

21

25. KW 96

VW-CG

Vorbereitung Projektkonferenz VW-CG - OvM (20.06.)

22

28.06. -
15.07.96

VW-CG
OvM

Durchfiihrung des Lernprojektes ‘Triebwellenfertigung’ in GA:
Bildung der Arbeitsgruppen, Begehung der Fertigungsanlage,
Sichten technischer Unterlagen, Erstellung und Bearbeitung
eines Fragenkatalogs, Analyse der Fertigungsanlage durch
Arbeitsgruppen, Prasentation der Gruppenergebnisse, Ergan-
zung fehlender Informationen durch techn. Unterlagen bzw.
Informationsgesprache mit Facharbeitern der Anlage, Pra-
sentation der Analyse, Festlegung von Einzelprojekten, Tech-
nologieschema, Bewertungskriterien fir die GA, Programmier-
aufgabe, Inbetriebnahme und Programmtest der SPS,
Gegeniberstellung u. Vergleich der unterschiedlichen Lésun-
gen, Feedback: Schule - Betrieb, Bewertung: Eigen- und
Fremdbewertung der GA (durch Lehrer u. Ausbilder)

23

02.07.96

VW-CG

Kooperationsgesprach MV-ARBI und MV-W: Einbindung der
Qstp in MV-ARBI

24

03.07.96

VW-CG

Kooperationsgesprach MV-ARBI und MV-W:
Vorbereitung Planungsgruppensitzung 04.07.96

25

27. KW 96

VW-CG

Vorbereitung Projektkonferenz VW-CG - HBS (04.07.96), In-
formationsgesprach M-Team

26

08.07.96

VW-CG

Gemeinsames Treffen der Ausbilder (Elektro und Metall) mit
der WIB, Vortrag ‘Arbeitsorientierte Berufsbildung’, Diskussion

27

09.07.96

VW-CG

Versetzungsplanung der Auszubildenden in die Qstp

28

15.07.96

VW-CG

Nachbearbeitung des Lernprojektes ‘Triebwellenfertigung’,
Reflexion, Auswertung, Dokumentation

29

16.07.96

VW-CG

Ergebnissicherung und Evaluation des Lernprojektes mit den
Ausbildern
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30

16.07.96

VW-CG

Vorbereitungsgesprach Auftaktveranstaltung der Modellversu-
che ‘Ausbildungs- und Organisationsentwicklung bei arbeits-
platzbezogenem Lernen’ und ‘Arbeitsorientierte Berufsbildung’ /
Pressekonferenz (06.09.96)

31

17.07.96

VW-CG

Planung der Auftaktveranstaltung der Modellversuche / Pres-
sekonferenz

Erprobungsphase (August '96

- Marz ’97)

1 35. KW 96 VW-CG Mehrere Vorbereitungssitzungen zur Auftaktveranstaltung der
36. KW 96 GhK Modellversuche / Pressekonferenz

2 06.09.96 VW Auftaktveranstaltung der Modellversuche ‘Ausbildungs- und
Organisationsentwicklung bei arbeitsplatzbezogenem Lernen’
und ‘Arbeitsorientierte Berufsbildung’ / Pressekonferenz

3 09.09.96 VW-CG Vorbereitung Projektkonferenz VW-CG - OvM (10.09.96)

4 19.09.96 VW-CG | Vorbereitung auf ‘Expertenrunde ALTENER’ in der Jugend-
werkstatt Felsberg (20.09.96)

5 30.09.96 VW-CG Unterlagen Uber Qualifzierungsstiitzpunkte an Wissenschaftli-
che Begleitung

6 10.10.96 VW-CG | Vorbereitung Projektkonferenz VW-CG - HBS: u.a. ‘Projekt
Honmaschine’

7 11.10.96 VW-CG | Vorbereitung Fachkongrel3 BIBB, Berlin (16. - 18.10.96)

8 28.10.96 VW-CG Ergebnissicherung ‘Projekt AG-4-Triebwellenfertigung’

9 12.10.96 VW-CG Gesprach mit Instandhalter Gber Projekt ‘Be- und Entladevor-
richtung Honmaschine’: mogliche Fehlerursachen, Umfang der
Reparatur

10 14.10.96 VW-CG |Absprache HBS - VW-CG Projekt ‘Be- und Entladevorrichtung
Honmaschine’

11 29.11.96 VW-CG Planung, Vorbereitung Fortbildung ‘ProzefRanalyse Getriebe-
fertigung’ (10.03. - 12.03.97)

12 05.12.96 VW-CG Planung, Vorbereitung ‘Fortbildung ProzeRanalyse Getriebe-
fertigung’ (10.03. - 12.03.97)

13 23.01.97 GhK Besprechung mit WIB Uber die weitere Entwicklung und neue
MV-Vorhaben

14 04.02.97 OvM Vorbesprechung Fortbildung ‘Prozel3analyse Getriebefertigung’
(10.03. - 12.03.97)

15 05.02.97 GhK Informationen fur die Wissenschaftliche Begleitung zu den
Qualifizierungsstutzpunkten

16 10.02.97 VW-CG Gesprach mit H. Gibhardt Uber Finanzierung Projekt
‘Honmaschine’
Vorbereitungsgesprach tiber Einbindung der GielRerei in Fort-
bildung ‘ProzefRRanalyse Getriebefertigung’ (10.03. - 12.03.97)

17 11.02.96 VW-CG Gesprach mit Frau Schemme, BIBB: Vorstellung des MV-ARBI

18 12.02.97 VW-CG | Versetzungsplanung Projekt ‘Honmaschine’,
Informationsveranstaltung E-Team: ‘Fortbildungsveran-
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staltungen 17.02. (HBS) und 10.03.-12.03.97’ (VW-CG)

19

13.02.97

VW-CG

Versetzungsplanung Projekt ‘Honmaschine’,
Informationsveranstaltung M-Team: ‘Fortbildungsveran-
staltungen 17.02. (HBS) und 10.03.-12.03.97’ (VW-CG)

20

17.02.97

WOH

Teilnahme an Fortbildungsveranstaltung ‘Moderne Metallver-
arbeitung’

21

20.02.97

VW-CG

Absprache Lerninhalte ‘Qualifizierungsstiitzpunkt M300-Ge-
hause, (Elektro) VW-CG - HBs

22

24.02.97

VW-CG

Vorbereitungsgesprache zur Fortbildungsveranstaltung
‘ProzelRanalyse Getriebefertigung’

23

03.03.97

VW-CG

Begehung der Bearbeitungsstationen der Fortbildungsveran-
staltung ‘Prozef3analyse Getriebefertigung’

24

04.03.97

VW-CG

Begehung der Bearbeitungsstationen der Fortbildungsveran-
staltung ‘Prozef3analyse Getriebefertigung’

25

05.03.97

VW-CG

Gesprache mit Unterabteilungsleitern und Meistern der Bear-
beitungsstationen der Fortbildungsveranstaltung
‘Prozellanalyse Getriebefertigung’

26

06.03.97

VW-CG

Durchfiihrung Informationsveranstaltung GEW-Landesgruppe
Hessen: Vorstellung des MV

27

07.03.97

VW-CG

Gesprach mit Unterabteilungsleiter einer Bearbeitungsstation
der Fortbildungsveranstaltung ‘Prozel3analyse Getriebeferti-

gung’

28

10. -
13.03.97

VW-CG

Durchfiihrung der Fortbildungsveranstaltung ‘ProzefRanalyse
Getriebefertigung’

29

13.03.97

VW-CG

Vorgesprache mit HBS und OvM zu den Arbeitsgruppen
‘Qualifizierungsstutzpunkt M300-Rader’

Hinweis: die jeweils geplanten und gemeinsam durchgefthrten Veranstaltungen
sind in den Tabellen ‘Gemeinsame Aktivitdten zwischen VW-CG und OvM’ und
‘Gemeinsame Aktivitaten zwischen VW-CG und HBS’ aufgefihrt.
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Legende:

PK Projektkonferenz

MV-W MV-Wirtschaft (‘Ausbildungs- und Organisationsentwicklung bei
arbeitsplatzbezogenem Lernen’)

AGGA Arbeitsgruppe Gruppenarbeit

Kooperative Qualifizierung ... ‘Kooperative Qualifizierung fir Lehrer und Ausbilder’

GA Gruppenarbeit

BA Berufsausbildung

VW-CG Volkswagen Coaching Gesellschaft mbH

Qstp Quialifizierungsstitzpunkte

HBS Herwig-Blankertz-Schule in Wolfhagen

OvM Oskar-von Miller-Schule in Kassel

BIBB Bundesinstitut fur Berufsbildung, Berlin

MV Modellversuch

E-Team Elektroteam (Ausbilder im Bereich der Elektrotechnikausbildung)

M-Team Metallteam (Ausbilder im Bereich der Metalltechnikausbildung)

Univ. GhK  Universitat Gesamthochschule Kassel
wWIB Wissenschaftliche Begleitung

5.4.2 Kooperative Qualifizierung fur Lehrer und Ausbilder

In einer gemeinsamen QualifizierungsmalRnahme haben sich Lehrer und Ausbilder
mit dem Thema Gruppenarbeit auseinandergesetzt (Februar '96 - April '96). Ziel die-
ser Veranstaltungsreihe war es, Lehrer und Ausbilder fur die Einbindung der Grup-
penarbeit als Methode und Inhalt in die Berufsausbildung zu qualifizieren. Hinter-
grund dieser Mallnahme ist die fur das Volkswagenwerk Kassel bestehende Be-
triebsvereinbarung zur flachendeckenden Einfuhrung von Gruppenarbeit in der Fer-
tigung.

In einer Auftaktveranstaltung wurde das Thema in zwei Schwerpunkten erarbeitet
und mit ‘praktischen Ubungen’ durchgefihrt:
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Teil A: Informationen zur Gruppenarbeit
1. Historischer Abri3

2. Betriebsvereinbarung
- Ziele der Gruppenarbeit
- Chancen und Risiken
- Rahmenbedingungen
- Gruppe als selbstandiger Regelkreis
- Aufgaben der Gruppe
- Aufgaben des/der Gruppensprechers/Gruppensprecherin
- Der/die Meister/In im Rahmen der Gruppen-Organisation

3. Gruppenarbeit in der praktischen Umsetzung
4. Bedeutung fur die VW-CG und die Berufsausbildung

Teil B: Kooperativer Einstieq in das Thema Gruppenarbeit

1. Gruppenarbeit zum Thema:
~Welche eigenen Erfahrungen habe ich bisher mit GA gemacht?*

2. Gruppenarbeit zum Thema:
»Zeigen Sie an einem Beispiel, wie Gruppenarbeit in der Berufsausbil-
dung in Betrieb und Berufsschule umgesetzt werden kann*

3. Gruppenarbeit zum Thema:
.Nennen Sie positive Aspekte und Beflrchtungen zur GA*

4. Vorstellung der Qualifikationsmodule

(siehe auch Anhang 1 und 2)

Fur den ‘Teil B’ wurden jeweils drei Gruppen gebildet: Lehrer, Ausbilder, Lehrer und
Ausbilder. Der Unterschied der Beitrdge der ‘Vergleichsgruppen’ war nahezu uner-
heblich, so daR die Ergebnisse zusammengefal3t wurden (siehe Anhang 4).

Das gemeinsame Arbeiten in einer Gruppe an einem gemeinsam festgelegten Ar-
beitsthema und der Austausch Uber Erfahrungen mit Gruppenarbeit war wesentli-
ches Moment dieser Auftaktveranstaltung und sollte fir zukinftig kooperativ durch-
zufiihrende Lernprojekte wegweisend sein.

Im Ruckblick zeigt sich jedoch, dal} dies nicht so einfach ist, wie zuvor erwartet. Bei
der Planung und Durchfiihrung des Lernprojektes ,,AG-4-Triebwellenfertigung® ist
deutlich geworden, dal3 die Kooperation zwischen den Beteiligten der Lernorte ge-
rade im Themenbereich Gruppenarbeit (und etwas anderes ist die angestrebte Ko-
operation zwischen den Lernorten ja nicht) noch nicht die Erwartungen erfillt bzw.
die notwendige ‘Leistungsfahigkeit’ erreicht hat (siehe ,5.4.3 Evaluation AG-4-
Triebwellenfertigung®).

Andere, im weiteren Verlauf des Modellversuchs gemeinsam entwickelte Projekte
bzw. begonnene Vorhaben zeigen, dal3 sich beide Gruppen - Lehrer und Ausbilder,
aber auch ‘Elektriker und Metaller’ - aufeinander zu bewegen, d.h. eine Entwicklung
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in Gang gesetzt ist, die erwarten laldt, dald das angestrebte Ziel der berufsfeldiiber-
greifenden Kooperation der einzelnen Lernorte trotz aller Schwierigkeiten erreicht
wird. Dies zeigt sich in der von Lehrern der Herwig - Blankertz -Schule (Metall) fur
‘Elektrolehrer und -ausbilder’ durchgefiihrten Fortbildung ‘Grundlagen moderner
Metallverarbeitung’ ebenso, wie in der gemeinsamen 3-tagigen Fortbildungsveran-
staltung ‘ProzelRkettenanalyse Getriebefertigung’ (siehe ‘5.4.4 Fortbildungsveran-
staltung ‘Prozel3kettenanalyse Getriebefertigung” und Anhang 9).

5.4.3 Evaluation des Projektes ‘AG-4-Triebwellenfertigung’ aus schulischer
und betrieblicher Sicht

Das Projekt ‘AG-4-Triebwellenfertigung’ wurde von Lehrern und Ausbildern gemein-
sam entwickelt, geplant und durchgefuhrt (‘Geplanter Projektverlauf’ siehe Anhang
6). Die Fertigungsanlage ‘AG-4-Triebwellenfertigung, Halle 3 wurde unter
verschiedenen Gesichtspunkten durch die Auszubildenden (Industrieelektroniker) in
Zusammenarbeit mit Elektroausbildern und Berufsschullehrern der Oskar-von Miller-
Schule erkundet und analysiert. Wesentlich hierbei war, daf3 der Produktionsablauf
in keiner Weise gestort werden durfte.

Der Einstieg in das relativ komplexe Thema (verkettete Fertigungsanlage) erfolgte
Uber eine gemeinsame Begehung der Anlage, um quasi aus einer ‘Helikopter-Posi-
tion’ sich einen ersten Uberblick Uber das zu untersuchende Objekt zu verschaffen.
Diese Herangehensweise folgt dem didaktischen Konzept von Prof. Dr. Willi Peter-
sen (siehe dort). AnschlieRend wurde die Fertigungsanlage in Kleingruppenarbeit
analysiert. Hierbei wurden von den Auszubildenden entwickelte Fragebtgen als
Orientierungshilfe eingesetzt.

Die Fragebodgen waren folgendermalien strukturiert:
» Technischer Bereich
* Produktionsablauf
» Kostenstellenstruktur
» Betriebliches und soziales Umfeld
» Arbeitssicherheit und Umweltschutz

(Fragebdgen mit Antworten siehe Anhang 7)

Die Entscheidung arbeitsteilig vorzugehen und die Fertigungsanlage Uber struktu-
rierte Fragestellungen ‘aufzuschlieRen’ erwies sich als richtig, da hiermit den Auszu-
bildenden ein Verfahren vermittelt wird, das sehr gut geeignet ist, sich unbekannten
Arbeitsfeldern/ -bereichen zu ‘ndhern’.

Die Ergebnisse der Fragebogenaktion wurden von den einzelnen Gruppen vorgetra-
gen, Nachfragen wurden ausfuihrlich beantwortet und ungeklarte Fragen wurden fur
weitere Begehungen notiert.

Zusatzlich wurde der Produktionsablauf im Gesamtzusammenhang durch Besichti-
gung vor- und nachgeschalteter Produktionsanlagen hergestellt, um so den Produk-



MV-ARBI Dokumentation der Vorbereitungs- und Pilotphase Seite 117

tionsprozel} als ganzheitliches System abzubilden und das ‘Systemdenken’ der Aus-
zubildenden zu fordern. So wurde die Besichtigung der Schmiede und der Montage-
linie von den Auszubildenden selbstandig durchgefihrt.

DarUber hinaus wurde die ‘technischen Seite’ der Anlage bearbeitet. Hierfir wurden
Technologieschemata, Funktionsplane, Zustandsdiagramme und Hydraulik-/ Pneu-
matikplane der gesamten Anlage bzw. der einzelnen Produktionsmaschinen erstellt.
Erganzend hierzu haben die einzelnen Gruppen jeweils eine Maschine durch ein
SPS-Programm in vereinfachter Form nachgebildet.

Die Ergebnisse wurden im Plenum présentiert und diskutiert. Eine Selbstbewertung
der Arbeiten erfolgte mit Hilfe eines durch die Auszubildenden entwickelten Bewer-
tungsbogens, der verschiedene Kriterien wie z.B. Dokumentation, Prasentation und
Funktion des SPS-Programms enthielt (siehe Anhang 6).

Mit diesem Verfahren sollte den Auszubildenden die Ganzheitlichkeit der Arbeit
vermittelt und die Notwendigkeit aufgezeigt werden, das Ergebnis der eigenen Arbeit
zu beurteilen. Es zeigte sich, dal’3 die Auszubildenden mit dieser Methode sehr gut
umgehen kénnen und bei der Beurteilung der eigenen Arbeitsergebnisse in der Lage
sind, diese objektiv einzuschatzen. Zuweilen wurde die ‘Mel3latte’ sehr hoch angelegt
und die Beurteilung zu streng - an dieser Stelle muf3ten Lehrer/Ausbilder korrigierend
eingreifen.

Aus schulischer Sicht konnte der Verlauf des Projektes zur Triebwellenfertigung nicht
Uberzeugen. Die Schule konnte sich nicht in die von den Schilern zu bearbeitenden
Aufgabenstellungen einbringen; auch bei den Aspekten, die fir den untersuchten
Arbeitsprozel3 von den Lehrern eingebracht wurden.

Der Schule standen die technischen Unterlagen tber die von den Schilern unter-
suchten Maschinen nicht zur Verfigung. Die von Volkswagen zugesagten Unterla-
gen waren aufgrund interner organisatorischer Bedingungen noch nicht verfugbar
(Copyright, Geheimhaltungsvorschriften usw.). Hier muf3 fir die zukinftige Koopera-
tion ein vereinfachtes Verfahren gefunden werden.

Eine Arbeitsorientierung, die sich auf konkrete betriebliche Ablaufe mit komplizierten
Produktionsmaschinen konzentriert, ist in der Schule nur schwer zu begleiten. In
Zukunft sollten unterschiedliche, aber aufeinander bezogene Aufgabenstellungen
entwickelt werden, da sich gezeigt hat, dal3 gleiche Aufgabenstellungen in Schule
und Betrieb zu hohem Koordinationsaufwand fuhren.

Eine Unterrichtsform in Blécken wirde die eigene Projektarbeit der Schule erleich-
tern. Ein Teil des Unterrichts kdnnte bei VW stattfinden. Ab dem néchsten Schuljahr
wird der Unterricht der Industrieelektroniker an der OvM bereits in Blocken stattfin-
den. Die ersten Planungen zeigen, dal3 mit dieser Organisationsform Projekte sinn-
voller geplant werden kénnen.

Aus Sicht des Betriebes gab es sehr viel Organisationsaufgaben zu bewaltigen. So
muf3ten die Unterabteilungsleiter, Meister und Instandhalter/Facharbeiter der einzel-
nen Abteilungen von dem Vorhaben informiert werden. Hierzu waren umfangreiche
Gesprache notwendig (Zusicherung der Einhaltung von Sicherheitsbestimmungen,
keine Eingriffe in das laufende Produktionsverfahren, zeitliche und raumliche Ab-
stimmprozesse, usw.).
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Die Einbettung des Lernprojektes in das VW - Lehrgangsprinzip zeigte sich als nicht
zukunftsweisender Ansatz. Die fachlichen Lerninhalte, die in diesen Lehrgangen
vermittelt werden, konnten nicht vollstdndig behandelt werden, da der tUberfachliche
Anteil des Projektes (Gruppenarbeit, Arbeitsorganisation, Berticksichtigung der Ko-
stenstellenstruktur, usw.) zu umfangreich war. Trotzdem wird es von den Lehrern
und Ausbildern als sehr wichtig beschrieben, diese Inhalte in Zukunft weiterhin zu
behandeln, um die Auszubildenden optimal auf ihre berufliche Zukunft vorzubereiten.

Daruiber hinaus waren die Kenntnisse tber SPS-Technik unterschiedlich vorhanden,
da etwa die Halfte der Auszubildenden nur einen SPS-Lehrgang bzw. die andere
Halfte beide SPS-Lehrgénge durchgefuhrt hatte. Dies erforderte von den beteiligten
Lehrern und Ausbildern zuséatzliche MaflRnahmen zur inneren Differenzierung
(beispielsweise durch unterschiedliche Zielvorgaben und Aufgabenstellungen bei der
SPS-Programmierung). Diese Uberlegungen muRten alle im Kontext der didaktisch
und methodisch gewahlten Orientierung am Arbeitsprozeld gesehen werden.

Es ist konsens bei Lehrern und Ausbildern, dal3 die VW-interne Lehrgangsstruktur
die Durchfihrung von kooperativen Lernprojekten behindert. Ebenfalls besteht Ei-
nigkeit darin, dal3 die Lehrgangsstruktur nicht einfach abgeschafft werden kann,
ohne ein verninftiges Alternativmodell zu entwickeln. Dieses Modell wirde/mulfite
auch dem Konzept der Ausbildung in Qualifizierungsstitzpunkten entsprechen.

In verschiedenen Refelexionsphasen wurden die im Lernprojekt gemachten Erfah-
rungen von Auszubildenden, Lehrern und Ausbildern ausgetauscht und diskutiert
(siehe Anhang 6) . Die daraus abgeleiteten Erkenntnisse werden bei der erneuten
Durchfihrung des dann optimierten Lernprojektes ‘AG-4-Triebwellenfertigung’
bertcksichtigt.

5.4.4 Fortbildungsveranstaltung ‘ProzelR3kettenanalyse Getriebefertigung’

In der dreitdgigen Fortbildungsveranstaltung ‘Prozel3kettenanalyse Getriebefertigung’
(10.03.97 - 12.03.97) informierten sich Lehrer und Ausbilder beider Fachrichtungen
Uber aktuelle Fertigungsverfahren und die Arbeitsorganisation in den jeweiligen
Bearbeitungsstationen der Getriebefertigung. Die Analyse erstreckte sich tber die
Verfolgung der Fertigung dreier Teile des ‘B80-Getriebes’ (VW-Passat, Audi):

* Gehause
* Antriebswelle
» Zahnrad des dritten Ganges

vom Rohteil bis zur Endmontage. Hauptziel dieser Fortbildungsveranstaltung war es,
Lehrern und Ausbildern den Arbeitsprozel3 naher zu bringen. Es sollte direkt erfahr-
bar werden, was Orientierung am Arbeitsprozel3 bedeutet:

» welche Technik findet in der Fertigung Anwendung?
» welche Arbeitsorganisation ist vorfindbar?

* usw.
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Uber die ProzeRkettenanalyse eines Fertigungsbereiches sollen spéater die Auszu-
bildenden ‘Systemdenken’ und die Ganzheitlichkeit von Arbeitssystemen vermittelt
bekommen: in einzelnen Lernprojekten werden diese Lerninhalte thematisiert - bei-
spielsweise ‘Lernprojekt AG-4-Triebwellenfertigung’ oder die einzelnen Lernprojekte,
die die Auszubildenden auf die einzelnen Qualifizierungsstitzpunkte vorbereiten
sollen. In all diesen Projekten spielt der Systemuberblick eine wesentliche Rolle. Es
kann nicht immer der gesamte Fertigungsprozeld aufgezeigt werden, jedoch ist es
unbedingt notwendig (und aufgrund der bisherigen Planung gewahrleistet), dal’ die
direkt vor- bzw. nachfolgenden Bearbeitungsstationen in die Analyse der jeweiligen
Fertigungsanlage einbezogen werden (siehe auch Anhang 6).

5.4.5 Beschreibung des Projektes ‘Be- und Entladevorrichtung Honmaschine’

In einem gemeinsam mit der Herwig-Blankertz-Schule geplanten Lernprojekt ‘Be-
und Entladevorrichtung Honmaschine’ wird die Instandsetzung von Transport- und
Einlegeeinrichtungen fir insgesamt sechs Honmaschinen durchgefihrt.

Der praktische Teil der Projektdurchfiihrung erfolgt in einer ‘Fachgruppe fur Auf-
tragsarbeiten’ der VW-CG. Der in dieser Fachgruppe eingesetzte Ausbilder stimmt
die einzelnen Mal3hahmen mit Lehrern der Berufsschule ab und fuhrt dann mit Aus-
zubildenden, die eigens flr dieses Projekt in diese Fachgruppe versetzt werden, die
Instandsetzung durch. Die theoretische Begleitung erfolgt durch die Lehrer der Be-
rufsschule. Im wesentlichen werden technische Zeichnungen (auch Detailzeichnun-
gen) der Transporteinrichtung erstellt, da diese nicht vorliegen und auch nicht be-
sorgt werden konnen. Dariiber hinaus werden die verschiedenen Bearbeitungsver-
fahren, wie bohren, drehen, frasen usw. mit den Schulern/Auszubildenden erortert.
Zusatzlich werden von den Lehrern tberfachliche Inhalte wie Material- und Ersatz-
teilbeschaffung, Arbeitsplanung usw. thematisiert.

Die Transporteinrichtungen sollen in Kooperation mit Industrieelektroniker - Auszu-
bildenden in Betrieb genommen werden. Hierzu ist es notwendig die elektrische
Versorgung und eine entsprechende Schalttafel (Automatik- und Handbetrieb) her-
zustellen.

An dieser Stelle findet eine berufsfeldibergreifende Ausbildung statt. Die Auszubil-
denden mussen sich dartber verstandigen, welche Arbeitsschritte wann zu erfolgen
haben, sie missen ebenso klaren welche Anforderungen die Testanordnung erfillen
mufld und welche ‘elektrischen und mechanischen Rahmenbedingungen’, Daten,
Grenzwerte usw. beachtet und eingehalten werden missen.

Nach einer etwas schwierigen Startphase kann festgestellt werden, daf3 sich die Ko-
operation zwischen Lehrern und Ausbildern verbessert hat. Eine weitere Feststellung
ist, daR die Auszubildenden fir ein Projekt dieses Umfangs nicht ausreichend
qualifiziert sind und noch nicht geniigend selbstandig und mit Eigeninitiative arbeiten
kénnen. Hier besteht noch ein erheblicher Handlungsbedarf. Diese Problemfelder
werden bei den weiteren Planungen und Begleitmal3nahmen berucksichtigt.

Weitere bzw. abschlielende Erfahrungen und Erkenntnisse kbnnen noch nicht be-
schrieben werden.
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5.4.6 Kooperation zwischen Schule und Betrieb aus Sicht der Ausbilder

Wesentliche Aspekte werden schon unter ,Kooperation zwischen Schule und Betrieb
aus Sicht der schulischen Arbeitsgruppe” der Berufsschulen thematisiert und
konvergieren im Wesentlichen mit den Erfahrungen der Ausbilder.

Grundsatzlich zu begrufRen ist die Bereitschaft der Lehrer und Ausbilder, sich in ei-
nen gemeinsamen Veranderungsprozeld zu begeben. Dieser Prozel3, der sich ja erst
in einer ‘Startphase’ befindet, hat deutlich aufgezeigt, da? es den Beteiligten nicht
immer leicht fallt ‘liebgewonnene Pfade’ zu verlassen.

Strukturen, die Uber Jahre als organisatorisch notwendiger Rahmen zur Durchfiih-
rung der Berufsausbildung sinnvoll waren und letztendlich auch ein sicheres Gefiige
fur Lehrer, Ausbilder und Auszubildende bedeuteten, werden nicht so gern aufgege-
ben, um sich dann in eine unbekannte, relativ unsichere Zukunft zu begeben.

Folge hiervon war, dal3 die ersten gemeinsamen Projektkonferenzen der Vorberei-
tungsphase durch diesen Hintergrund zum Teil erheblich belastet waren. Dies
druckte sich darin aus, dal3 bestimmte Themen sehr intensiv diskutiert wurden und
andere Themen wurden ‘nicht gern erértert’.

So haben die meisten Lehrer/Ausbilder ihr ‘Fach-Biotop’, in dem sie sich gut einge-
richtet haben und es bereitet zum Teil erhebliche Schwierigkeiten, dieses aufzuge-
ben bzw. Veranderungen hieran vorzunehmen. Dies gilt sowohl in inhaltlicher als
auch in methodischer Hinsicht. Zum Teil kommen noch Angste hinzu, sich den Kol-
legen vollig zu 6ffnen.

Besonders hervorzuheben ist, dal3 alle Beteiligten in diesem Prozel3 bereit sind,
diese Thematik nicht auszuklammern, sondern daran zu arbeiten, um einen wesent-
lichen Baustein fur die zukunftige Kooperation zu formen.

Veranderungen bei den Beteiligten innerhalb dieses Veranderungsprozesses sind
nicht direkt me3bar und nach aufen auch nicht sofort erkennbar, da der bisherige
Umgang miteinander ‘schon immer’ gut war (zumindest auf der formalen und organi-
satorischen Ebene). Und trotzdem hat die Zusammenarbeit eine neue Qualitat be-
kommen, die sich auf die weitere Kooperation positiv auswirken wird. Hierzu gehort
die Verteilung von Verantwortlichkeiten ebenso wie die Bereitschaft, dem Kooperati-
onspartner zuzuhdren und auf sachlich vorgetragene Kritik nicht sofort emotional zu
reagieren.

5.4.7 1. Berufsbildungstage Nordhessen 1996

Die Planung, Organisation und Durchfihrung der ,1. Berufsbildungstage Nordhes-
sen“ ist in der Tabelle ‘5.4.1 Aktivitaten im Betrieb’ nicht gesondert aufgefiihrt. Die
Planungs-, Organisations- und Durchfihrungsphase erstreckte sich von Februar ‘96
bis November '96 und war mit einem erheblichen Arbeits- und Zeitaufwand verbun-
den.

Vom 20. - 23. November 1996 veranstaltete die Volkswagen Coaching GmbH in Ko-
operation mit der Universitdt Gesamthochschule Kassel die ,1. Berufsbildungstage
Nordhessen®. Im Rahmen dieser Veranstaltung wurde der Modellversuch AR-
BEITSORIENTIERTE BERUFSBILDUNG durch einen Vortrag von Herrn Prof. Dr. W.
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Petersen vorgestellt. In einem Workshop wurden die Ansatze und Modellversuchs-
vorhaben prasentiert und diskutiert. Verschiedene Beitrdge der Teilnehmer zeigten,
wie grol3 das Interesse des Fachpublikums an dem Modellversuch ist. Es wurde
deutlich, dal3 eine Veranderung / Reform der Berufsbildung notwendig geworden ist
und dal3 der Modellversuch den Weg in die richtige Richtung beschreibt.

In einem von Ausbildern und Lehrern betreuten Stand auf der Bildungsmesse
(gemeinsam mit dem Modellversuch ,,Ausbildungs- und Organisationsentwicklung bei
arbeitsplatzbezogenem Lernen®) wurde der Offentlichkeit die Mdglichkeit gegeben,
zusatzliche Informationen uber die Modellversuche zu erhalten. Es wurden am
~stand MV-ARBI* verschiedene durchgefiihrte Projekte und zuklnftige Modellver-
suchsvorhaben vorgestellt. Auch hier zeigte sich grol3es Interesse an dem Modell-
versuch ARBI. Im Nachgang der ,1. Berufsbildungstage Nordhessen® fanden ver-
schiedene Gesprachstermine mit Ausbildungspersonal anderer Betriebe und Lehrern
allgemeinbildender und berufsbildender Schulen statt. Dartber hinaus wurden
Kontakte zu verschiedenen Betrieben, Schulen und Institutionen hergestellt, aus
denen sich einzelne Termine zur Vorstellung des Modellversuchs und Darstellung
erster Erkenntnisse und Erfahrungen ergaben. So war es mdglich, hieriber erste
Transferleistungen des Modellversuchs ARBI zu erbringen (siehe auch ,Teilnahme
an Fachtagungen, Workshops und Vortrage®).

5.4.8 Vorstellung des Modellversuchs ARBI auf FachtagungenWorkshops,
Vortrage

In verschiedenen Fachtagungen, Workshops und Vortragen wurde der Modellver-
such ARBI prasentiert und zur Diskussion gestellt:

» AbschluBveranstaltung der MV-Reihe ‘Dezentrales Lernen’, Heidelberger
Druckmaschinen, Wiesloch, (14.02. - 15.02.96)

» Fachtagung ‘Dezentrales Lernen (DELTA)’, Mercedes Benz AG, Gagge-
nau, (25.04. - 26.04.96)

» Fachtagung ‘Organisationsentwicklung und berufliche Bildung’, Ossietzky-
Schule, Bremerhaven (17.09. - 18.09.96)

» Teilnahme an der Expertenrunde ALTENER, Jugendwerkstatt Felsberg
(20.09.96)

» Fachkongrel3 Bundesinstitut flr Berufsbildung, BIBB, Berlin (16.10. -
18.10.96)

» Berufsbhildungstage Nordhessen, Kassel (20. - 23.11.96):
Vortrag, Workshop, Stand des Modellversuchs ARBI auf der Bildungs-
messe

* Informationsveranstaltung GEW-Landesgruppe Hessen bei der VW-CG,
Baunatal (06.03.97):
‘Berufsbildung bei VW-CG Kassel’, Vorstellung des MV-ARBI

Abschlu3tagung MV ‘Gruppenarbeit in fertigungsverbundenen Lern- und Ar-
beitsinseln unter dem besonderen Aspekt der Qualitatssicherung (FLAI)’,
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Schenck AG, Darmstadt (17.04.97 - 18.04.97): Vorstellung des Modellver-
suchs ARBI und Impulsgeber in einem Workshop.

5.5 Weitere Aktivitaten und Sitzungen

Projektkonferenz 1 am 20. Dezember 1995
Ort:  Universitat Gesamthochschule Kassel
Teilnehmer:

HBS: Gall, Hageliken, Hildebrandt, Jordan;

OvM: Behnke, Diulfer, Duschek, Eckard, Hutterer, Hinske, Klemt, Nowak, Richter,
Schon;

VW: Hartig, Schéfer;

WiB: Eberle, Petersen

Tagesordnung:

» Vorstellung der Sitzungsteilnehmer

* Genehmigung des Modellversuchs zum 1.12.1995

» Ziele und Inhalte des Modellversuchs; Kurzfassung des MV
e Zeit- und Arbeitsplan zum Modellversuch

» Vorstellung und Diskussion der notwendigen zeitlichen Verschiebungen der Pla-
nungs-, Analyse-, Vorbereitungs- und Pilotphase des Modellversuchs

» Vorstellung und Diskussion der Koordinierung im Modellversuch ARBI:
- Bildung der Planungsgruppe

* Bestimmung der Projektkoordinatoren und der beteiligten Lehrer an den Modellver-
suchs-Schulen

- Durchfuhrung von Projektkonferenzen
* Entlastungsstunden an den Schulen
» Geschaftsstelle des Modellversuchs

* nachste Konferenz: gemeinsame Sitzung des Modellversuchs ARBI mit dem Wirt-
schafts-Modellversuch bei VW in Kassel am 25.1.1995.

Projektkonferenz 2 am 25. Januar 1996
Ort: Volkswagen AG, Werk Kassel

Teilnehmer:

HBS: Hageliken, Bretheuer, Jordan;
OvM: Behnke, Dilfer, Hinske, Richter;
HIBS: Beek, Schulze;

HKM: Vesper,

RP-Kassel: Berthold, Schmal;
VW: Schreiner, Hartig, Schéfer;
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WiB: Petersen, Zick;
WiB: Sonntag
Tagesordnung:

» Vorstellung der Teilnehmer
» Aktueller Sachstand der beiden Modellversuche (Ziele, Inhalte, Vorhaben)
- MV-Wirtschaft
- MV-Schule
» Abstimmung und Kooperation zwischen den Modellversuchen
- Bildung eines Beirats fur die Modellversuche
- gemeinsame Vorhaben: Pressekonferenz (Feb./Marz), Bildungstage bei VW-
CG,
 Ist-Analyse der (zukinftigen Arbeitsplatze)
- Ist-Analyse der zuklnftigen Qualifikationsanforderungen an Facharbeiter
- Bildung von Arbeitsgruppen
- Koordinationsarbeitsgruppe Modellversuche (KO-AG MV's)
- Termine, Absprachen
» Verschiedenes

Planungsgruppen-Sitzung 1 am 8. Februar 1996
Ort: Universitat Gesamthochschule Kassel

Teilnehmer:

HBS: Bretheuer;
OvM: Richter;
HIBS: Beek;
VW-CG: Schéfer;
WiB: Petersen
Tagesordnung:

 Informationsflul3, technische Infrastruktur, Formalien, Zustandigkeiten
» Planungsschritte (bis zum Beginn der Pilotphase)
» Koordinierung der beteiligten Schulen
» Berufsfeldibergreifende Kooperation
 Inhaltliche Ansatze
- Allgemeinbildende Schulen
- Logo
- Fachraumausstattung

Planungsgruppen-Sitzung 2 am 14. Marz 1996
Ort:  Universitat Gesamthochschule Kassel

Teilnehmer:
HBS: Bretheuer;
OvM: Richter;

HIBS: Beek;
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VW-CG: Schéafer, Schaupeter;
WiB: Petersen

Tagesordnung:

» Vorstellung der Ergebnisse schulischer Arbeitsgruppen

» Vorstellung des zwischen den WIB und der beiden MV abgestimmten Analysekon-
zeptes

» Technische Infrastruktur

* Restliche TOPe vom 8.2.96

Planungsgruppen-Sitzung 3 am 2. Mai 1996
Ort: Universitat Gesamthochschule Kassel

Teilnehmer:

HBS: Bretheuer;

OvM: Richter;

HIBS: Beek;

VW-CG: Schéafer, Schaupeter;
WiB: Petersen
Tagesordnung:

» Bericht Uber den Arbeitsstand

» Technische Infrastruktur

» Abstimmung Schule / Betrieb

» Stand und Planung der schulischen Arbeitsgruppen
» Verschiedenes

Planungsgruppen-Sitzung 4 am 29. Mai 1996
Ort:  Universitat Gesamthochschule Kassel

Teilnehmer:

HBS: Bretheuer;

OvM: Richter;

HIBS: Beek;

VW-CG: Schafer, Schaupeter;
WIB: Petersen
Tagesordnung:

 |Iststandsbericht

* |Istanalyse

» Versetzungsplanung VW
» Konzept des BIBB-MV

» Technische Infrastruktur
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Planungsgruppen-Sitzung 5 am 4. Juli 1996
Ort: Universitat Gesamthochschule Kassel

Teilnehmer:

HBS: Bretheuer;

OvM: Richter;

HIBS: Beek;

VW-CG: Schéafer, Schaupeter;

WiB: Petersen;

WiB-Betrieb: Sonntag, Stegmeier
Tagesordnung:

 Informationen zum HeLP
» Projekt 'Schulen ans Netz'
* Projekt 'Multimedia an Schulen’
» Bericht 'Fachtagung Ev. Akademie Arnoldshain’
» Arbeit der Planungsgruppe
» Die aktuelle Situation der Modellversuche
- Bericht Herr Schaupeter
- Bericht Herr Stegmaier
- Bericht Herr Schafer
» Verschiedenes
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Auftaktveranstaltung zum Wirtschafts- und Schulmodellversuch

am 6. September 1996

Ort:  Volkswagenwerk, Kassel

Redner

Inhalt der Vortrage

Herr Maegner
Werkleiter, Werk Kassel

Herr Prof. Dr. Brinckmann,
Universitat Gesamthochschule Kassel

Herr Eichel,
Ministerpréasident des Landes Hessen

Herr Dr. Bardt,
IHK, Kassel

Herr Adelt,
Markenvorstand Finanz

Herr Prof. Dr. Rauner,
IT&B, Universitat Bremen

Herr Holz,
BIBB, Berlin

Bedarfsgerechte Ausbildung

Zusammenarbeit zwischen Hochschule
und Volkswagenwerk, Auswirkungen auf
die Berufspadagogenausbildung

Entwicklungstendenzen hessischer Be-
rufsbildung

Bedeutung des Modellversuches fir die
Region Kassel

Berufsbildung und Personalentwicklung
als Trager des industriellen Strukturwan-
dels

Arbeitsorientierte Berufsbildung

Lernen am Arbeitsplatz

Konstituierung des Beirates fur die Modellversuche ,, Wirtschaft“ und , Schule*

am 6. September 1996
Ort:  Volkswagenwerk, Kassel

Als Beiratsmitglieder wurden folgende Personen gewahlt:

Beiratsmitglieder

Herr Chr. Maegner,
Herr P. Haase

Herr G. Kakalick
Frau M. Wenzel

vertreten durch H.
Rothenbacker

Volkswagen AG, Werkleiter Kassel
Volkswagen Coaching GmbH, Geschéftsfiuhrer

Volkswagen AG, Vorsitzender des Betriebsrates
Kassel

Hessisches Ministerium fur Wirtschaft, Referentin
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Herr Schermer
vertreten durch H.-O. Vesper

Herr Dr. Dehnbostel
vertreten durch H. Holz

Herr Prof. Dr. K. Sonntag

Herr A. Hofmann
vertreten durch F. Maisch

Herr W. Grotecke

Herr Dr. A. W. Petersen

Hessisches Kultusministerium, Abteilungsleiter/ Mi-
nisterialdirigent

BIBB, Abteilungsleiter

Universitat Heidelberg, wiss. Begleitung BIBB-MV

IG Metall, Erster Bevollmachtigter

IHK Kassel, Referat Ausbildungsberatung

Universitat Gesamthochschule Kassel,
wiss. Begleitung BLK-MV

Planungsgruppen-Sitzung 6 am 12. September 1996

Ort:  Universitat Gesamthochschule Kassel

Sonntag, Stegmeier

Teilnehmer:

HBS: Bretheuer;

OvM: Richter;

HIBS: Beek;

VW-CG: Schéafer, Schaupeter;
WiB: Bunzel, Petersen;
WiB-Betrieb:

Tagesordnung:

* Nachlese Auftaktveranstaltung

» Abschlul3 Pilotphase
» Konzeption der Fachbildung

» Vorbereitung Berufshildungstage Nordhessen

» Ist-Analyse

* Verschiedenes

Planungsgruppen-Sitzung 7 am 31. Oktober 1996

Ort: Universitdt Gesamthochschule Kassel

Teilnehmer:
HBS: Bretheuer;
VW-CG: Schafer, Schaupeter;

WiB:
Tagesordnung:

Bunzel, Petersen;
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» Erledigung und Genehmigung des Protokolls der letzten Sitzung
» Entwicklungsstand des MV Betrieb
» Konzeption der Lehrplan- und Lernfeldstruktur
- Stand der Arbeit in den schulischen Arbeitsgruppen
- Lern- und Arbeitsfelder fur IM/PT
- Lern- und Arbeitsfelder fur IE/PT
Vorbereitung Berufsbhildungstage Nordhessen
» Zwischenbericht
» Verschiedenes

Planungsgruppen-Sitzung 8 am 28. November 1996
Ort:  Universitat Gesamthochschule Kassel

Teilnehmer:

HBS: Bretheuer;

HIBS: Beek;

VW-CG: Schafer;

WIB: Bunzel, Petersen;

Tagesordnung:

. Kurzbericht tiber die vorangegangene Sitzung

. Vorgehen bei Erstellung des Zwischenberichtes

Vorzeitiges Ende der Sitzung wegen Terminprobleme einzelner Sitzungsteilnehmer.

Planungsgruppen-Sitzung 9 am 23. Januarr 1997
Ort:  Universitat Gesamthochschule Kassel

Teilnehmer:

HBS: Bretheuer;

HIBS: Beek;

OvM: Richter;

VW-CG: Schafer, Schaupeter;
WIB: Binstadt, Bunzel;
Tagesordnung:

» Vorstellung Dr. Binstadt als neuer Mitarbeiter der Wiss. Begleitung
» Wechsel von Dr. Petersen zur Hochschule Flensburg

» Schulische und betriebliche Planung

» Entwicklung der Berufsausbildung

 Prasentation des MV ARBI in der Offentlichkeit

» Zwischenbericht

» Evaluation zuklnftiger Projekte

» Verschiedenes

Planungsgruppen-Sitzung 10 am 27. Februar 1997
Ort:  Universitat Gesamthochschule Kassel
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Teilnehmer:

HBS: Bretheuer;
HIBS: Beek;
OvM: Richter;
VW-CG: Schéfer;
WiB: Bunzel;
Tagesordnung:

Erledigung des Protokolls vom 23.1.1997

Stand und Festlegung von Lern- und Arbeitsfeldern auf der Basis der ,ARBI-
Konzeption“ in beiden Schulen in Kooperation mit VW Coaching fur das 4. und 6.
Halbjahr 1996/67

Zusammenarbeit zwischen HBS, OvM, VW Coaching und WiB bei der inhaltlichen
Vorbereitung der Lern- und Arbeitsfelder

Ruckblick auf die 1-Tage-Fortbildungsveranstaltung in der HBS 17.2.1997

Stand der Vorbereitungen der 3-Tage-Fortbildungsveranstaltung bei VW Baunatal
vom 10. bis 12.3.1997

Zwischenbericht

Haushalt

Verschiedenes
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