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1 Angaben zum Modellversuch

Projekt: Arbeitsorientierte Berufsbildung - Gestaltung und Erprobung von
Lernprozessen in neuen kooperativen Ausbildungs- und Organi-
sationsformen fur die Berufsbildung in Berufschule und Ausbil-
dungsbetrieb
Kurzbezeichnung: ,ARBI"

Land: Hessen

Projektbeteiligte: Volkswagen AG, Werk Kassel,
Coaching Gesellschaft mbH [VAG-CG]

Herwig-Blankertz-Schule, Hofgeismar/Wolfhagen [HBS]
Oskar-von-Miller-Schule, Kassel [OvM]

Projektleitung: Padagogisches Institut Wiesbaden im Hessischen Landesin-
stitut fur Padagogik, StD Heinz Beek [HeLP]

Universitat Gesamthochschule Kassel, Fachbereich Elektro-
technik, Fachgebiet Berufs- und Fachdidaktik,
Prof. Dr. Willi Petersen

Projektaufsicht: Hessisches Kultusministerium, Wiesbaden [HKM]
Projektmitarbeiter:
an der GhK Dr. Peter Binstadt, Wolfgang Bunzel

an der HBS Klaus-Otto Bretheuer, Dr. Peter Gall,
Klaus Hildebrandt (ab 01.02.97), Otto Jordan (bis 31.07.97),
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bei der VAG-CG Hartmut Schafer
BMBW-FKZ: Teil A: K 4012.00 + |

Teil B: K 4012.00 + IB
Schwerpunktbereich: Berufliche Bildung
Beginn des Versuchs: 01. Dez. 1995

Ende des Versuchs: 31. Dez. 1998



2 Angaben zum Modellversuch MV-ARBI

1.1 Kurzbeschreibung und Zielsetzungen 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 einpragsam benannt. Dieser Modellversuch ist ein Projekt der Bund-
Lander-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 (HBS) in Hofgeismar/Wolfhagen
und die Oskar-von-Miller-Schule (OvM) in Kassel. Neben diesen Schulen ist wegen
der besonderen Modellversuchsziele und Fragestellungen zur Berufsausbildung un-
mittelbar ein Betrieb, die Volkswagen AG, Werk Kassel, in den Modellversuch einbe-
zogen. Wissenschatftlich begleitet wird der BLK-Modellversuch vom Fachgebiet Be-
rufs- und Fachdidaktik am Fachbereich Elektrotechnik der Universitat Gesamthoch-
schule Kassel. Die folgende Kurziibersicht gibt Auskunft und einen Uberblick (ber
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 Entwick-
lung und Erprobung neuer kooperativer Ausbildungs- und Organisationsformen im
Mittelpunkt des Modellversuchs. Hintergrund ist der Struktur-, Arbeits- und Techno-
logiewandel 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 gefuihrt hat. Berufsuibergreifend herausge-
fordert ist insbesondere die Ausbildung der Industriemechaniker und Industrieelekt-
roniker 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 "Produktions-berufe" ist seit
der Neuordnung der industriellen Metall- und Elektroberufe von 1987 ein neues Leit-
bild zur Facharbeit beriicksichtigt. Ebenso wurden bereits die Ausbildungsziele und -
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inhalte dem industriellen Arbeitswandel und den Qualifikationsveranderungen ange-
paldt. Dennoch ist heute festzustellen, dal3 die Inhalte und Inhaltsstrukturen sowie
die Ausbildungs- und Organisationsformen der Berufsausbildung in Schule und Be-
trieb ausbildungsdidaktisch noch weithin traditionell gepragt und vielfach an den al-
ten Berufsbildern lernort- und berufsspezifisch orientiert sind. Bedingt durch die lan-
ge Zeit vorherrschende Taylorisierung und der wenig Lernchancen bietenden Pro-
duktionsarbeit ist die "duale” Ausbildung zum einen in den Industriebetrieben heute
noch fast Uberwiegend im "Schonraum” der Lehrwerkstatten und deutlich nach Beru-
fen getrennt organisiert. Eine an der neuen Produktions- und Arbeitspraxis orientierte
und damit arbeitsprozeRbezogene und produktionsnahe Ausbildung wird dadurch
verhindert. Eine berufliche und berufstibergreifende Handlungs- und Gestaltungs-
kompetenz kann nur bedingt erreicht werden. Zum anderen gilt vergleichbares flir die
schulische Ausbildung, die sich auf der Ebene der Inhalte und der Methodik didak-
tisch noch vorwiegend an Konzepten orientiert, die ihre Begriindung einseitig in den
Systematiken und der Spezifik der metall- und elektrotechnischen Fach- und Tech-
nikinhalte finden und zur Vernachlassigung arbeitsbezogener und handlungsrelevan-
ter Berufsinhalte fihren. Curriculare und ausbildungsdidaktische Abstimmungsprob-
leme zwischen Schule und Betrieb kennzeichnen dariber hinaus die Ausbildung, so
dal3 sich zu den generell notwendigen Ausbildungsveranderungen auch die teils al-
ten Fragen und Probleme zur dualen Organisation der beruflichen Lernprozesse in
der Ausbildung neu stellen.

Exemplarisch bezogen auf die Ausbildung der Industriemechaniker und Industrie-
elektroniker und die Produktions- und Arbeitsveranderungen in der Automobilindust-
rie will der Modellversuch ARBI daher Anséatze und Konzepte fir eine neue "arbeits-
orientierte” Unterrichts- und Ausbildungsgestaltung entwickeln und erproben. Unter
Bertcksichtigung didaktisch-methodischer Abstimmungs- und Vermittlungsfragen
sollen sich die schulischen Ausbildungsinhalte starker und zugleich prospektiv an
den arbeitsprozel3bezogenen und berufsfeldibergreifenden Arbeitsinhalten orientie-
ren.

Parallel zu dem schulischen Modellversuch wird ein zweiter Modellversuch, ein so-
genannter Wirtschafts-Modellversuch, durchgefiihrt, der auf eine Umstellung und
eine arbeits- und produktionsnahere 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 Uberwinden.

Auf der Grundlage der Intentionen und des Antrags zum Modellversuch ARBI sind
die Ziele des Projekts auf eine neue ausbildungsdidaktische Gestaltung von berufli-
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chen Lernprozessen im Rahmen der dualen Organisation der Berufsausbildung ge-
richtet. Neben der curricularen Neubestimmung arbeitsorientierter Ausbildungsinhal-
te steht die Entwicklung und Erprobung neuer kooperativer Ausbildungs- und Orga-
nisationsformen 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 auf-
grund des vorhandenen und absehbaren betrieblichen Struktur- und Arbeitswandels.
Mit der zweiten Zielsetzung wird hierauf Bezug genommen, sie zielt jedoch konkret
auf Fragen, Probleme und Moglichkeiten einer verbesserten didaktisch-
methodischen 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 beriicksichtigt
werden?

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

1.2  Wie kénnen sich im Unterschied zu einer eher fachsystematischen und technik-
orientierten Ausbildung die berufsbezogenen Unterrichtsinhalte verstarkt an den Be-
rufs- und Arbeitsinhalten der industriellen Produktions- und Arbeitsprozesse orientie-
ren?

1.3 Inwieweit kbnnen und sollen betriebliche Ansatze mit einer berufsfeldibergrei-
fenden Zusammenarbeit im Team und einer entsprechenden berufsfeldibergreifenden
Organisation in der Berufsbildung in Schule und Betrieb Berilicksichtigung finden? Wie
kann eine Kooperation zwischen Lehrern und Schulen der Metall- und Elektrotechnik
organisiert und institutionalisiert werden?

1.4  Mit welchen Ausbildungsformen und Ausstattungen kann die Berufsschule zur
Vermittlung derjenigen beruflichen Handlungs- und Gestaltungskompetenzen bei-
tragen, die heute fir eine aktive Beteiligung an den betrieblichen Veranderungspro-
zessen und fir eine erhdhte Produkt- und Produktionsverantwortung gefordert sind?

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

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

2.2 Wie miften im Sinne eines gemeinsamen und zwischen den Betrieben und
Berufsschulen abgestimmten Curriculums die Rahmenvorgaben fur die Metall- und
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Elektroberufe der Fachrichtung Produktionstechnik weiterentwickelt werden, so dald
neben einer verbesserten formalen Abstimmung auch eine inhaltliche Integration in der
Ausbildung erreicht wird?

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

2.4  Welche didaktisch-methodischen Konsequenzen, Abstimmungs- und Mitges-
taltungsmadglichkeiten ergeben sich fur die schulische Berufsausbildung aus der
Entwicklung, dal® die Betriebe ihre Ausbildung weniger zentral in den Ausbildungs-
werkstatten "lehrgangsmallig" durchfiihren, sondern mehr dezentral und an den Ar-
beitsprozessen orientieren und im Sinne einer "produktionsnahen Ausbildung” orga-
nisieren und den Arbeitsplatz als Lernort und Lerninhalt in die Ausbildung einbezie-
hen? Mit welchen Kooperationsformen ist hierzu eine konkrete Zusammenarbeit mit
dem laufenden Modellversuch bei VW "Ausbildungs- und Organisationsentwicklung
bei arbeitsplatzbezogenem Lernen" gestaltbar?

2.5 Wie sollten in Abstimmung mit den betrieblichen Lernorten (Qualifizierungs-
zentrum, Technikzentren, Qualifizierungsstutzpunkt, Fachwerkstatt, Arbeitsplatz
usw.) die schulischen Fachrdume ausgestattet und gestaltet werden, um eine ar-
beitsorientierte und/oder berufsfeldibergreifende und auch betriebstbergreifende
Ausbildung zu ermdglichen?

2.6 Nach welchen Kriterien und Modellen kénnen lernortspezifische und lernort-
Ubergreifende Projekte oder Lernaufgaben didaktisch-methodisch ausgewahlt 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" Ausbil-
dung fortgebildet werden?

2.8 Auf welche Weise kdénnen Formen und Erfahrungen der Lernortkooperation
auf Berufsschulklassen mit Auszubildenden aus mehreren Ausbildungsbetrieben
Ubertragen werden? Welche Voraussetzungen missen dazu gegeben sein?
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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 Unterstltzung 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).

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)

An diesen ubergreifenden Projektkonferenzen nehmen u.a. auch der Leiter der Volkswagen Coa-
ching Gesellschaft, die Schulleitungen, Vertreter des Hessischen Kultusministeriums, der Schul-
aufsicht usw. teil.
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 der Projektkoordinator der Oskar-von-Miller Schule in Kassel (OvM)
 der Lernortkoordinator der Volkswagen Coaching Gesellschaft mbH (VW)
 der Projektleiter des Modellversuchs ARBI (HeLP)

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

» 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).
An den beiden Modellversuchs-Schulen ist jeweils eine Arbeitsgruppe mit einem Pro-
jektkoordinator 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-
dellversuchsubergreifend und z.B. unter Beteiligung der Wissenschaftlichen Beglei-
tung zusammensetzen (siehe Abb. 1-2).

Die wissenschaftliche Begleitung zum Modellversuch ARBI organisiert und tber-
nimmt die Uberregionale Koordinierung mit anderen und fur die Modellversuchsarbeit
relevanten Modellversuchen und Projekten. In Lehrer- und Ausbilderfortbildungen
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sowie Workshops und Fachtagungen werden dariiber hinaus Ergebnisse und Prob-
lemstellungen des Modellversuchs vorgestellt und diskutiert. Hierbei sollen ebenso
Erfahrungen aus anderen Schulen und Betrieben sowie Projekten einfliel3en.

1.2 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 An-
tragen fur die Modellversuchsschulen und die Wissenschaftliche Begleitung skizziert
ist. Eine Grundlage dazu ist, daf3 im Sinne der Handlungsforschung im Modellver-
such von einem komplementaren Verhaltnis von Theorie und Praxis in der Be-
rufsausbildung ausgegangen wird. Das heif3t, nach dem Konzept gilt die Theorie und
Praxis der Berufsausbildung nicht nur als aufeinander angewiesen, sondern die
wechselseitige Bezugnahme wird als konstitutiv fir 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 wer-
den. Da die Praxis der Berufsausbildung im Modellversuch aber konstruktiv zu ges-
talten und auch zugleich zu evaluieren ist, bildet der prozel3hafte Wechsel von Ent-
wicklung, Evaluation 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 Antra-
ge 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
Durchfihrungs- und Erprobungsphase: 01.04.1996 - 31.07.1998

Auswertungs-, Revisions- und Transferphase: 01.08.1998 - 31.12.1998
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2 Aufbau des Berichtes im Uberblick

Der zweite Zwischenbericht des Modellversuches ARBI stellt die Veranderung der
betrieblichen Ausbildung sowie die unterrichtliche Umsetzung arbeitsorientierter Be-
rufsbildung ins Zentrum der Berichterstattung. Die zentralen Teile diese Berichtes
sind die beiden Kapitel 4 und 6.

Im Kapitel 4 wir dargelegt, welche Entwicklung im Hinblick auf die beruflichen Quali-
fikationen abzusehen sind und welche Orientierung die VW-Coaching GmbH (VW-
CG) im Rahmen der Ausbildung daraus ableitet. Auf3erdem wird beschrieben, wie
durch die Schaffung und Gestaltung von sogenannten Qualifizierungsstitzpunkten
(QStP) eine Arbeitsorientierung der betrieblichen Berufsausbildung in gewerblich-
technischen Berufen erreicht werden kann.

Bei der arbeitsorientierten Berufsbildung werden u.a. bedeutende berufliche Hand-
lungen zum Ausgangspunkt auch des Lernens in der Berufsschule gemacht. Im Ka-
pitel 6 wird berichtet, wie die am Modellversuch beteiligten Schulen aufgrund der
Arbeitsprozesse in den einzelnen Qualifizierungsstutzpunkten Lernfelder entwickelt
und diese in Lernsituationen transformiert haben. In diesem Zusammenhang wird
daruiber hinaus auf die Frage der Ausgestaltung einer geeigneten Lernortkooperation
eingegangen.

Unterrichtliche MalRnahmen im Modellversuch sollen evaluiert werden. Im Kapitel 5
sind den Berichten uber durchgefiihrte Unterrichtvorhaben deshalb Uberlegungen
zur Evaluation von arbeitsorientiertem Unterricht im Modellversuch vorangestellt.

Im Kapitel 3 sind die wissenschaftlichen Grundlegungen des Modellversuches sowie
insbesondere die Leitideen und Konzepte einer arbeitsorientierten Berufsbildung
ausfihlich dargelegt.

Die Modellversuchsaktivitaten im Berichtszeitraum hinsichtlich Sitzungen, Work-
shops, Prasentationen und Veroéffentlichungen sind im Kapitel 7 aufgelistet.

Kapitel 8 beinhaltet als Ausblick weiterfilhrende MalRnahmen und anstehende For-
schungsartivitaten.
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3 Leitideen und Konzept einer arbeitsorientierten Be-
rufsbildung

3.1 Ausgangssituation, Rahmenbedingungen und Chancen einer Weiterent-
wicklung der Berufsbildung

In der ersten Phase des Modellversuchs, der Planungs-, Analyse- und Vorberei-
tungsphase, standen im Sinne einer Iststand-Analyse Untersuchungen zu den Rah-
menbedingungen und Problemen der Berufsausbildung in den beteiligten Schulen
und dem Betrieb im Mittelpunkt. Diese Untersuchungen wurden durch Primar- und
Sekundar-Analysen zur Facharbeit in der industriellen Produktionsarbeit erganzt.
Schwerpunkt war hier die Berufsarbeit der Industriemechaniker und Industrieelektro-
niker der Fachrichtung Produktionstechnik insbesondere im VW-Werk Kassel. In die
Analysen zur Ausgangssituation waren entsprechend dem Evaluationskonzept somit
die Praxisfelder der Berufsausbildung und der Produktionsfacharbeit in der Industrie
einbezogen, und zwar in ihrer Wechselwirkung und hinsichtlich gegenwartiger wie
zuklnftiger Gestaltungsanforderungen.

Die umfangreich und entsprechend den Untersuchungsfragen differenziert vorlie-
genden Analyseergebnisse (vgl. 1. Zwischenbericht, insbes. Kapitel 3 und 4) haben
im Kern die sieben zum Modellversuch formulierten Ausgangs-Hypothesen (ebenda,
Kapitel 2) bestatigt. Mit vielfaltigen und detaillierten Einzelergebnissen liegt seither
eine fundierte und umfassende Basis vor, die Erkenntnisse Uber die Ausgangssitua-
tion einschlie3lich der Rahmenbedingungen zur Arbeit und Berufsausbildung in den
Produktionsberufen beinhaltet. Wie hierzu bereits die Pilotphase zum Modellversuch
bestétigt hat, wurden zugleich Chancen und Méglichkeiten einer Weiterentwicklung
der Berufsausbildung sichtbar.

Zusammengefal3t ist hinsichtlich der Produktionsarbeit in den Industriebetrieben ins-
besondere aufgrund neuer Produktionskonzepte und ganzheitlicherer Formen der
Arbeitsorganisation von umfassenden Veranderungen auszugehen. Diese sind heute
starker als in der Vergangenheit von ihrem Ansatz her tUbergreifend als kontinuierli-
che ,Arbeits-Veranderungs- und Verbesserungs-Prozesse” zu begreifen. Aber eben-
so aufgrund und in der Wechselwirkung mit den technologischen Verdnderungen
und der zunehmenden Produktionsautomatisierung haben sich die Arbeitsprozesse
in den direkten Produktionsbereichen verédndert. So haben sich die tayloristischen
Formen der un- und angelernten Produktionsarbeit vielfach zugunsten einer hoch-
qualifizierten Produktionsfacharbeit gewandelt. Statt der lange Zeit vorherrschenden
hochgradigen Arbeitsteilung sind in der modernen Produktion heute vor allem die
Arbeitsprozesse zunehmend in Formen berufstibergreifender Gruppen- und Team-
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arbeit organisiert. In Verbindung mit den neuen Produktions- und Arbeitsorganisati-
onskonzepten ist heute insgesamt der selbstandige und teamfahige Mitarbeiter ge-
fordert, der auch zugleich Mitdenker und Mitgestalter sein muf3. Allein das Wissen
um die Funktion der Produktionstechnik (Technikorientierung) reicht nicht mehr aus,
vielmehr sind ebenso Produkt- und Produktionskenntnisse, Organisationsfahigkeit
sowie das ArbeitsprozeRwissen einschliel3lich sozialer Kompetenz verstarkt gefordert
(Arbeitsorientierung), wie aber auch die Befahigung zu Partizipation und Mitgestal-
tung (Gestaltungsorientierung). Zudem macht die systemische Vernetzung bislang
relativ eigenstandiger Bereiche von Produktion und Verwaltung den einzelnen Ar-
beitsplatz zum Bestandteil eines sehr komplexen und schwer durchschaubaren Ar-
beitssystems.

Konzepte: Unfallverhitungsvor- Produkte: Verfahren: ) Handlungsfelder:
- Lean Production; KVP ... schriften: - Dreh-, Frés- und - Drehen, Frasen, Schleifen - Installation / Aufbau /
- wirtschaftliche Fertigung - der Berufsgenossenschaft Schleifteile, ... - Zerteilen, Stanzen ... Montage
- rationeller Arbeitsmittel- - VDE - gehértete Werkstticke ... - Montage, Demontage - Produktionsplanung /-
einsatz - des Betriebes - Blech-, Biegeteile ... - Loten, Kleben, Schweiflen steuerung
- storungsfreie Arbeitspro- - - Maschinen, Geréte ... - Installation - Einrichten/ Umrlsten
zesse - Baugruppen, Bauteile ... - - Inbetriebnahme / Optimie-
- Gruppenarbet ... - rung
- Uberwachung / Bedienung
- Qualitatsprafung /-
Arbeitsmittel: sicherung
- Werkzeuge - Wartung / Instandhaltung
- MeRgerate, Prifmittel T e
- MeBmaschinen i
- Computer, Laptop Facharbeit
- Instan ungssysteme A, .
- Wartungssysteme Berufshildinhalte Arbeit:
- Schalt-, Stromlaufpléne ... - berufliche Handungs- und

Gestaltungskompetenzen
- selbstandiges Planen,

Durchfiihren und

Kontrollieren

- Konstruktionsunterlagen
und Bedienungshand-
bucher fur Anlagen,
Maschinen, Gerate ...

Industrie-
elektroniker/

- elektr. Energie-, Antriebs- Produktions- - Schl_i]§§gkompetenzen
und Steuerungssysteme . - Flexibilitat

- Dreh-, Frasmaschinen ... technik - Verantwortungsbereit-

- Bearbeitungszentren ... schaft

- flexible Fertigungssysteme - Kreativitat

- Informations- und - Teamfahigkeit
Kommunikationssysteme - Kommunikationsfahigkeit

- Montageanlagen ... - Kundenorientierung

) ﬁ;%zdef?:&lﬁgg;inrich- Steuerungen: ) Umweltschutz: Qualitétsgicherungs- _ itls:il;r;;}grgggcﬁssxﬁsen
wngen, Roboter ... - elektrisch, elektronisch - rationelle Energie- und verfahren: - Innovationsfahigkeit

- Ver-und Entsorgungs- - SPS . Ressourcenverwendung - TQM/DIN EN 1SO 9000 - GeschaftsprozeRwissen
einrichtungen - pneLmat!sch, elektro- - Emsor_gungvon Kunst- - Prufverfahren - Problemlésefahigkeit

- Produktions- und pneumatisch stoffteilen, Werkstoffen ... - SPC - Logisches Denken
Planungssysteme - hydraulisch, elektro- - Entsorgung von Geréten, - .

R hydraulisch Baugruppen, Leitungen ...
- CNC.. -

Abb. 3-1:  Neue Berufsbildinhalte fiir den Industrieelektroniker Fachrichtung Produktions-

technik

Von hoher Bedeutung ist hierzu betriebliches und arbeitsbezogenes Uberblicks-, O-
rientierungs- und Zusammenhangswissen: Also das Verstandnis Uber den gesamten
betrieblichen Geschafts- und Arbeitsprozel3, an dem die Arbeitsgruppe wie der ein-
zelne Mitarbeiter spezifisch beteiligt ist. Diese Beteiligung hat in den vergangenen
Jahren eine neue und umfassende produktbezogene, technische, arbeitsorganisato-
rische, wirtschaftliche, soziale und systembezogene Dimension erhalten. Zur Arbeit
in den direkten Produktionsbereichen hat sie zu deren Aufwertung als Facharbeit
und letztlich auch zu einem neuen Leitbild und Verstandnis von beruflicher Hand-
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lungs- und Gestaltungskompetenz gefuhrt. Als Chance begriffen, kann und muf3 die-
se Entwicklung durch die Berufsausbildung unterstitzt und geférdert werden.

Zu den Fragen der Berufsausbildung hat sich in der Wechselwirkung der Untersu-
chungsergebnisse des weiteren gezeigt, dal3 durch die mit der Neuordnung von
1987 neu geschaffenen ,Produktionsberufe”- namlich dem Industriemechaniker und
Industrieelektroniker der Fachrichtung Produktionstechnik - den Arbeitsveranderun-
gen und dem neuem Leitbild zur Facharbeit bereits im Ansatz entsprochen wurde.
Gleichwohl haben die Analysen aber ebenso gezeigt, daf3 die Veranderungen und
Entwicklungen in der Industriearbeit die Zielsetzungen und Ergebnisse der Neuord-
nung von 1987 bereits eingeholt haben. Fir die Berufsbilder und Rahmenvorgaben
der Ausbildung in Schule und Betrieb wurde somit eine Uberarbeitung und Weiter-
entwicklung dringend erforderlich.

Konzepte: UnfalverhGtungsvor- Produkte: Verfahren: Handlungsfelder:

- Lean Production; KVP ... schriften: - Dreh-, Fras- und - Drehen, Frasen, Schleifen - Installation / Aufbau /

- wirtschaftliche Fertigung - der Berufsgenossenschaft Schleitteile, ... - Zerteilen, Stanzen Montage

- rationeller Arbeitsmittel- - des Betriebes - gehértete Werkstticke ... - Bremnschneiden - Produktionsplanung /-
einsatz - - Blech-, Biegeteile ... - Umformer/Biegen steuerung

- storungsfreie Arbeitspro- - Maschinen, Geréte ... - Fugen/Montieren - Einrichten/ Umriisten
zesse - Baugruppen, Bauteile ... - SchweiBen/Léter/Kleben - Inbetriebnahme / Optimie-

- Gruppenarbett ... - . - Wamebehandeln ... rung

- Uberwachung / Bedienung

- Qualtatsprifung /-
sicherung
- Wartung / Instandhaltung

Arbeitsmittel:

- Dreh-, Frasmaschine ..

- Bearbeitungs-,
Drehzentrum

- flexibles Fertigungssystem Facharbeit

- flexible Transferstralle P

- Stanzmaschine Bel’ubeI|dInh alte Arbeit:

- Montageanlage - berufliche Handlungs- und
- Harteanlage Gestaltungskompetenzen

- selbstandiges Planen,
Durchfiihren und

Industrie-
mechaniker/

- SchweiRanlage
- Handhabungseinrich-

tungen, Roboter duk goalt[ollie;(en
- Computer, Laptop 1 - - Schlissekompetenzen
- Prufmittel, MeBmaschinen Produ tIF)nS - Flexibilitat
- Werkzeuge technik - Verantwortungsbereit-
- Ver- und Entsorgungs- schaft B
einrchtungen - Kreativitét
- Produktions- und - Teamféhigkeit o
Planungssysteme - Kommunikationsfahigkeit
- Instandhaltungssysteme - Kundenorientierung
) \é\ﬁ:ﬁ?gsslsry;ﬁ%?pléne Steuerungen: Umweltschutz: Qualitatssicherungs- . iﬁ‘ggggg;g%ﬁ:xﬁsen
usw. - pneumatisch, elektro- - rationelle Energie- und verfahren: - Innovationsfahigkeit
- Konstruktionsunterlagen pneum. Ressourcenverwendung - TQW/DIN EN ISO 9000 - Geschaftsprozewissen
und Bedienungshand- - hydraulisch, elektro.-hydr. - Entsorgung von Kunst- - Priifverfahren (Mag3-, - Problemlosefahigkeit
biicher der Maschinen - elektrisch, elektronisch stoffteilen, Werkstoffen, Form- und Lagetoleran- - Logisches Denken
_ - SPS KuhF, Schmiermittel ... zen, Qberﬂachenquallta[, -
- - CNC - Entsorgung von Geréten, Funktionspriifung ...)
Baugruppen, Leitungen ... - SPC...

Abb. 3-2: Neue Berufsbildinhalte fiir den Industriemechaniker Fachrichtung Produktionstechnik

Auf der Grundlage der Untersuchungsergebnisse wurden folglich unmittelbar in der
ersten Modellversuchsphase die Berufsbilder fir den Industriemechaniker und In-
dustrieelektroniker der Fachrichtung Produktionstechnik weiterentwickelt (siehe Abb.
3-1 und 3-2). Das heif3t konkret, die Berufsbilder wurden unter Berticksichtigung und
Beibehaltung der prinzipiellen Berufs- und Ausbildungsstrukturen von 1987 in der
Weise modifiziert und ergdnzt, da? entsprechend dem neuen Leitbild zur Produkti-
onsfacharbeit in den Berufsbildvorgaben auch die neuen und umfassenden Arbeits-
und Kompetenzanforderungen zum Ausdruck kommen. Somit ist - und dies soll zu-
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mindest fur die Arbeiten und Entwicklungen im Rahmen des Modellversuchs gelten -
heute nicht mehr nur nach dem Stand der curricularen Vorgaben von 1987 auszubil-
den, sondern nach Vorgaben, die in ihren Zielen und Inhalten sowie didaktisch-
methodischen Strukturen dem heutigen Entwicklungs- und Erkenntnisstand entspre-
chen. Denn aus heutiger Sicht ist es nur unzureichend gelungen, den arbeits- wie
notwendigen ausbildungsbezogenen Paradigmenwechsel bereits in den 87er Ausbil-
dungsordnungen und Rahmenlehrplanen fur die Berufsausbildung insgesamt curri-
cular umzusetzen.

Nach den Ergebnissen ist so zu den ,alten* Rahmenvorgaben festzustellen, dal3 die
im Jahre 1987 vorgenommene Anpassung der Ordnungsmittel und Berufsinhalte im
wesentlichen nur zu einer funktions- und technikorientierten Berufsdifferenzierung
und Inhaltsveranderung gefuhrt hat. Insofern wirden bei einer weiteren Umsetzung
der ,alten” Vorgaben u.a. traditionelle Arbeitskonzepte in der Industrie aufgrund der
Berufsausbildung auch eher zementiert bzw. eine an den neuen Geschafts- und Ar-
beitsprozessen orientierte Verdnderung der Organisationsentwicklung und Arbeits-
gestaltung erschwert.

Hinsichtlich der Probleme in der unmittelbaren schulischen Unterrichtspraxis wurde
mit den Ergebnissen im einzelnen bestétigt, dal’ diese in einem engen Zusammen-
hang mit den analysierten Defiziten der curricularen Rahmenvorgaben fir die Be-
rufsausbildung stehen. In ihrer didaktischen Wirkung und Bedeutung fur die Ausbil-
dungs- und Unterrichtspraxis teils unterschatzt, wird bisher vielfach entsprechend
den curricularen Rahmenvorgaben die konkrete und moderne Produktionsarbeit mit
ihren verschiedenen Handlungs- und Tatigkeitsfeldern nur ansatzweise zum Unter-
richts- und Ausbildungsgegenstand. So kommt das berufliche Arbeitsproze3wissen
Uberwiegend nur abstrakt und in reduzierter Form fach- und techniksystematischer
Lehrgéange bzw. Lehrgangseinheiten vor (siehe Abb. 3-3 und 3-4 linke Seite). Aber
auch deren unterrichtliche Umsetzung in einzelne Lern- und Unterrichtseinheiten ori-
entiert sich didaktisch-methodisch noch vorwiegend an Konzepten, die ihre Begrin-
dungen einseitig in den Systematiken und der Spezifik der metall- und elektrotechni-
schen Fach- und Technikinhalte finden. In den Berufsschulen zeigt sich insofern ins-
gesamt noch eine Dominanz der Technikinhalte und Fachstrukturen, die eine Ver-
nachlassigung arbeitsprozel3bezogener und handlungsrelevanter Berufsinhalte imp-
liziert und z.B. auch ein Lernen anhand ganzheitlicher Arbeitsaufgaben methodisch
verhindert. Erschwerend kommt zudem hinzu, dal’ den Lehrern - teils mehr oder we-
niger zwangslaufig - neue Erkenntnisse und eigene Erfahrungen zur modernen Pro-
duktionsfacharbeit fehlen. Diese sind bisher auch kaum in ,Fach“biichern nachzule-
sen. Der bestehende Fortbildungsbedarf fir Lehrer - wie tbrigens auch fir Ausbilder
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- ist und wird bereits im Rahmen neuer Formen der betrieblichen Zusammenarbeit
eingelost.

Vor diesem Hintergrund und auf der Grundlage der fur die Ausbildung der Industrie-
mechaniker und Industrieelektroniker der Fachrichtung Produktionstechnik bereits
modifizierten und neuen Berufsbildinhalte besteht im Modellversuch ARBI daher eine
Aufgabe und Herausforderung darin, auch die Rahmenlehrplane der Berufsschule im
Sinne einer Weiterentwicklung zu tberarbeiten und zu erneuern. Diese Weiterent-
wicklung kann und soll im Rahmen des Modellversuchs im Ansatz geleistet werden,
da neue Rahmenvorgaben zugleich als eine wesentliche Voraussetzung einer erfolg-
reichen und die Zusammenarbeit von Schule und Betrieb umfassenden neuen Aus-
bildungsgestaltung zu betrachten sind. Denn zum einen ist davon auszugehen, dal3
nur punktuelle und partielle inhaltliche wie methodische Ausbildungsinnovationen,
wie z.B. einzelne neue Unterrichtsprojekte, meist auch nur eine geringe Wirkung ha-
ben und zudem oft nur von begrenzter Dauer sind. Auf der Grundlage der alten
Rahmenlehrplaninhalte und -strukturen mit den vorwiegend eher fachsystematischen
Lehrgéangen (siehe Abb. 3-3 und 3-4 linke Seite) ist es aul3erdem schwierig, didak-
tisch neu gestaltete Unterrichtseinheiten sinnvoll in die ansonsten bestehende Aus-
bildung einzufligen. Zum anderen weisen die Untersuchungsergebnisse zur gegen-
wartigen Praxis der Berufsausbildung auch einen eher umfassenden und auf die ge-
samte Ausbildung bezogenen Reformbedarf aus, der insbesondere die Zusammen-
arbeit mit der betrieblichen Ausbildung wie diese selbst einschliel3t. Der Reformbe-
darf ist ja letztlich auch ein Hintergrund dieses wie des parallel durchgefuhrten be-
trieblichen Modellversuchs bei VW.

Wie fur die schulische Ausbildung gilt nach den Ergebnissen zusammengefal3t fur
die betriebliche Ausbildung vergleichbares, insbesondere fir die in Grol3unterneh-
men. Denn bedingt durch die lange Zeit vorherrschende Taylorisierung und der we-
nig Lernchancen bietenden Produktionsarbeit zeigt sich hier, dal’3 die betriebliche
Ausbildung heute noch fast Uberwiegend im "Schonraum"” der Lehrwerkstatten nach
Lehrgéangen und deutlich nach Berufen getrennt organisiert ist (siehe Abb. 3-3 und 3-
4 rechte Seite). Eine an der neuen betrieblichen Produktions- und Arbeitspraxis ori-
entierte und damit auf die Arbeitsprozesse und Formen der Gruppenarbeit bezogene
produktionsnahe Ausbildung wird dadurch im wesentlichen verhindert und ist allen-
falls in einigen neueren arbeitsplatzverbundenen Ausbildungsansatzen (z.B. im
Technikzentrum) erkennbar. Die geforderte neue berufliche und berufsibergreifende
Handlungs- und Gestaltungskompetenz ist in der klassisch-systematischen Lehr-
werkstatt-Ausbildung nur bedingt zu erreichen. Im Rahmen des betrieblichen Modell-
versuchs ist nun neu mit der Einrichtung der sogenannten Qualifizierungsstutzpunkte
in der direkten Produktionspraxis begonnen worden. Hierdurch sind positive Veran-
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derungen, auch fur die Zusammenarbeit von Schule und Betrieb, zu erwarten, die in
ihrer Wirkung aber begrenzt bleiben missen, wenn die Ausbildung in ihrer Gesamt-
heit ansonsten weitgehend wie bisher durchgefihrt wird.

Zur Ausgangssituation sind damit insgesamt die Ergebnisse zu den Entwicklungen in
der Produktionsfacharbeit sowie der darauf bezogenen Ausbildung der Industrieme-
chaniker und Industrieelektroniker der Fachrichtung Produktionstechnik zusammen-
fassend dargestellt. Sie verdeutlichen einerseits die Rahmenbedingungen, von de-
nen seit Beginn des Modellversuchs auszugehen war. Sie sind bei den Entwicklun-
gen zu bertcksichtigen und zugleich zu verédndern und zu verbessern. Andererseits
enthalten die Ergebnisse fir diese Entwicklungen Ansatzpunkte und sie geben Hin-
weise, worin konkret der schulische wie betriebliche Innovations- und Kooperatio-
nensbedarf besteht und wo die Weiterentwicklungen im Modellversuch ansetzen
bzw. fortgesetzt werden mussen.
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Halb- u Halb- u . . .
jahre Lehrgénge der Berufsschule jahre Lehrgénge und Ausbildungsbereiche des Betriebes
Lehrgang: Lehrgang: Lehrgang: Lehrgang: Betrieb: Betrieb: Betrieh: Technik- Prifungs-
Schalter Elektrisc he Informatio ns- Fertigungs- zentrum: vorbereitung
7. Regelungs- und Verstarkertech nik ProzeRRtechnik 3 7. Instandhaltung systeme bereich Halle 4
technik Leitungen Halle 2 Wellen-
fertigung
(140) (20) (20) (40) (60) 24 w) @-5W) (4-5W) (4-5W) @-5W) @-5wW)
Lehrgang: Lehrgang: Lehrgang: Lehrgang: Lehrgang: Betrieb: Priifungs- Betrieb:
Antriebs- Elektrisc he vorbereitung Fertigungs-
6. Re gelu ngstech nik Antrie be 2 ProzeRtechnik 2 6. technik SPS B MeR-und bereich
Re gelungs- Leichtmetalle
technik
(140) (40) (40) (60) (24 W) @-5w) (4-5Ww) (4-5W) @-5wW) (4-5w)
Lehrgang: Lehrgang: Lehrgang: Betrieb: Betrieb: Betrieh: Lehrgang: Lehrgang:
Elektrisc he Re chner- Informatio ns- Messen Regelungs-
5. Leistungse lektronik Antriebe 1 Prozef3technik 1 5. Instandh altung Re paratur verarb eitun gs- und technik
Halle 1 zentrum Elektronik 3
(140) (60) (40) (40) (24W) @-5w) (4-5W) (4-5WwW) @-5w) (4-5W)
Lehrgang: Lehrgang: Lehrgang: Betrieb: Priifungs- Betrieb: Lehrgang: Lehrgang:
Dreiphasen- Kraftwerk vorbereitung Schweil3- Messen Mikro-
4. Steueungs- und Information stech nik wech selstrom Schutz- 4. Elektro technisches und computer
und Drehfeld mafinahmen Labor Elektronik 2B
maschinen
(140) (80) (40) (20) (24 W) (4-5W) (4-5W) (4-5W) (4-5W) (4-5W)
Lehrgang: Lehrgang: Lehrgang: Betrieb: Betrieh: Lehrgang: Betrieb:
Grundsc haltungen Elektrisc he Elektrisc he Kfz-Werkstatt Elektro-
3. Elektote chnik 3 und 3. Maschinen 1 Kréne, Elektro- SPS A planung
Bauelem ente der Aufziige fahrzeuge
Halbleitertechnik Forderanlagen
(140) (80) (60) (24 W) (4-5W) (4-5W) (4-5wW) (4-5W) (4-5wW)
Lehrgang: Lehrgang: Lehrgang: Lehrgang: Lehrgang: Lehrgang: Lehrgang:
Einflihrung Steuerungs- Steuerungs- Elektrisc he Messen Messen
2. Elektrote chnik 2 indie 2. technik 1 technik 2/ Motor- und und
Steue ungs- und Pne umatik Re paratur Elektronik 1 Elektronik 2A
Informatio nstechnik
(160) (100 (60) (24 W) (4-5W) (4-5W) (4-5W) (4-5W) (4-5W)
Lehrgang: Lehrgang: Lehrgang: Lehrgang: Lehrgang: Lehrgang: Lehrgang: Lehrgang:
Einfiihrung Werkstoffe, Grund- Installations- Grund- Installat ons- Kraft-
1. Elektrote chnik 1 in das Werkstoff- 1. lehrgang technik A lehrgang technik B anlagen
Technische bearbeitung, Metall Metall
Zeichnen Leitungsarten
(160) (120) (20) (20) (24 W) @-5w) (4-5w) (4-5w) @-5wW) (4-5w)

Abb. 3-3:  Rahmenlehrplan- und Ausbildungsplan-Makrostruktur fir den Industrieelektroniker Fachrichtung Produktionstechnik (Stand ab 1987/88)
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Halb- .. Halb- - . . .
jahre Lehrgange der Berufsschule jahre Lehrgange und Ausbildungsbereiche des Betriebes
Lehrgang: Lehrgang: Lehrgang: Lehrgang: Lehrgang: Baunataler Betrieb: Betrieb: Betrieb: Priifungs-
Steuerungs Thermisches Scher- Re chner- Werk statt Fertigungs- F1Réader Forder vorbereitung
7. und Flgen schneiden gestiitzte Maschinen-und 7. bereich 2 fertigung technik
Regelungs- und und Fertigung Gerétetechnik 4 Schmiede AG-4 Halle 8
technik 4 Trennen Umform en
(140) (20) (20) (20) (20) (60) (24 W) (4-5wW) (4-5W) (4-5W) (a-5w) (4-5W)
Lehrgang: Lehrgang: Lehrgang: Betrieb: Betrieb: Betrieb: Betrieb: Betrieb:
Steuerungs Fertigungs- Bereichs- Prod ukti ons- F 1 Qualitat Betrie bs-
6. und CNC- Maschinen-und 6. bereich 1 werkstatt platz und schlosserei
Regelungs- Technik Geratetechnik 3 Halle 4 Getriebe 2 Technik Halle 2
technik 3
(140) (20) (40) (80) (24 W) (4-5wW) (4-5wW) (4-5wW) (4-5wW) 4-5W)
Lehrgang: Lehrgang: Lehrgang: Technik- Betrieb: Betrieb: Lehrgang: Technik-
zentrum: Bereichs- MeR3- und Ro hrleitungs- zentrum:
5. Steuerungs und Maschinen-und Werkstoff- 5. Halle 2 werkstatt Priiftechn ik bau Halle 1
Regelungstechnik 2 Gerétetechnik 2 technik 2 Halle 1 Halle 1
(140) (40) (60) (40) (24 W) (4-5wW) (4-5wW) (4-5WwW) (4-5W) (4-5W)
Lehrgang: Lehrgang: Lehrgang: Betrieb: Betrieb: Lehrgang: Technik- Prifungs-
Werkzeugbau: Schnittbau: Fachbildung zentrum: vorbereitung
4. Steuerungs und Maschinen-und Ele kVQ- 4. Lehrenbau / Vorrichtungen Pneumatik / Halle 4
Regelungstechnik 1 Geratetechnik 1 technik Vorrichtungen Hydraulik
(140) (60) (60) (20) (24 W) (4-5W) (4-5W) (4-5W) (4-5W) (4-5W)
Lehrgang: Lehrgang: Lehrgang: Betrieb: Betrieb: Betrieb: Lehrgang: Lehrgang:
. Arbeits Schnittbau / Schnittbau / Grundlagen SPS-
3. Fertigungs- und Werkstoff- CNC- 3. vorbereitung Ne ubau GroRschnittbau Pneumatik / Technik
Priftechnik technik 1 Technik Hydraulik
(140) (70) (40) (30) (24 W) (4-5wW) (4-5W) (4-5W) (4-5W) (4-5W)
Lehrgang: Lehrgang: Lehrgang: Lernprojekt: Lernprojekt: Lehrgang: Lernprojekt: Lernprojekt:
Grundlagen der Grundlagen der Grundlagen CNC-
2. Fertigungs- und Steuerungs und der Elektro- 2. Riementrieb Winke Itisch Technik Dre hteile Frasteile
Priiftechnik 2 Informatio nstechnik technik
(160) (80) (60) (20) (24 W) (4-5wW) (4-5W) (4-5W) (a-5wW) (4-5W)
Lehrgang: Lehrgang: Lehrgang: Lehrgang: Lernprojekt: Lernprojekt: Lernprojekt: Lernprojekt: Lehrgang:
Grundlagen der Grundlagen Grundlagen Grundlagen der Grundlagen
1. Fertigungs- und der Werk stoff- derMasc hinen- Technischen 1. Schraubstock Schl eifbo & Bohrstander Schwenk-Sage| | Elektrote chnik
Priiftechnik 1 technik und Kommunikation
Gerétetechnik
(160) (60) (20) (20) (60) (24 W) (4-5wW) (4-5W) (4-5wW) (4-5W) (4-5W)
Abb. 3-4:  Rahmenlehrplan- und Ausbildungsplan-Makrostruktur fir den Industriemechaniker Fachrichtung Produktionstechnik (Stand ab 1987/88)
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3.2 Arbeitsorientierte Konzeptmerkmale fir die Weiterentwicklung der schu-
lischen Rahmenvorgaben

Die erforderliche Um- und Neuorientierung in der Berufsausbildung hat, will sie um-
fassend gelingen, auf den verschiedenen curricularen und didaktisch-methodischen
Ebenen der schulischen und betrieblichen Ausbildung in den Produktionsberufen
anzusetzen. Eine der Voraussetzungen hierzu ist, dal3 curriculare Rahmenvorgaben
als Grundlage fur die schulische Ausbildung ausgearbeitet werden, die den Zielset-
zungen der Berufsausbildung und den neuen Berufsbildinhalten entsprechen und die
diese in der unterrichtlichen Umsetzung unterstitzen und férdern. Hierbei ist insbe-
sondere auszugehen von dem neuen Leitbild und den bereits weiterentwickelten In-
haltsbereichen und Inhalten der Berufsbilder fur den Industriemechaniker und Indust-
rieelektroniker der Fachrichtung Produktionstechnik (siehe Abb. 3-1 und 3-2), die
damit auch die Ausgangsbasis fur die angestrebte Weiterentwicklung der bestehen-
den Rahmenlehrpléane (siehe Abb. 3-3 und 3-4 linke Seite) bilden.

Zum Ansatz und Konzept fur diese Weiterentwicklung wird auf die Leitideen und di-
daktisch-methodischen Grundlagen der ,Arbeitsorientierung” Bezug genommen (vgl.
Petersen/Rauner 1996), mit denen eine umfassende Neuorientierung auf den ver-
schiedenen Ebenen der Berufsausbildung erreicht werden soll. Hiernach gilt es ins-
besondere die Ausbildungsinhalte - auch in einer Art Rickbesinnung — curricular und
didaktisch-methodisch so zu bestimmen, dald sie sich konsequenter als bisher am
neuen Leitbild der Facharbeit und den Arbeitsprozessen orientieren. Denn ein Ziel
ist, die bestehende Lehrgangs-Dominanz sowie die Einseitigkeit der Fachsystematik
und des Technikbezugs in den Inhalten und Inhaltsstrukturen der gegenwartigen
schulischen Ausbildung zu tGberwinden. Wie bereits teils bei den Berufsbildinhalten
fur die Produktionsberufe erfolgt und beriicksichtigt, sind daher im Sinne der Arbeits-
orientierung die berufstheoretischen Arbeitsinhalte, und hier konkret die der Téatigkei-
ten in der Produktion, curricular und didaktisch zu analysieren und zu bestimmen. Mit
und neben der Voranalyse zur Bestimmung einzelner Arbeits- und Tatigkeitsbereiche
in der Produktion bedarf es hierzu didaktisch neuer Analyse- und Strukturmodelle zur
Arbeit, mit denen sich die gegenwartigen wie zuklnftigen Arbeitsinhalte und damit
auch die Lerninhalte zur Berufsarbeit moglichst ganzheitlich sowie konkret und um-
fassend bestimmen lassen.

Fur die beiden Produktionsberufe sind in der unmittelbaren Orientierung und
Ausrichtung auf die Arbeit und den Fertigungsablauf in der Produktion in einem
ersten Analyseschritt die zentralen beruflichen Handlungs- und Téatigkeitsfelder der
Facharbeit zu bestimmen. Auch im Gegensatz zu einer reduzierten
.Inhaltsabbildung“ aus den Fachstrukturen und Technikinhalten, sind hierbei
zunachst die berufstypischen Arbeitsprozesse von Bedeutung. Diese sollen
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Arbeitsprozesse von Bedeutung. Diese sollen wiederum insbesondere vollstandige
Arbeitsaufgaben zum Inhalt haben, die mdglichst den Merkmalen und Kriterien wie
Anforderungsvielfalt, Ganzheitlichkeit (Planen, Durchflihren, Kontrollieren), Autono-
mie und soziale Interaktion, Lern- und Entwicklungsférderung usw. genigen (vgl.
u.a. ULICH 1992, 1997). Nach den Analysen der Produktionsfacharbeit, und wie be-
reits bei den Berufsbildern bericksichtigt (siehe Abb. 3-1 und 3-2), lassen sich vor
allem unter dem Aspekt der Arbeitsorganisation relativ allgemein sechs Handlungs-
und Tatigkeitsfelder unterscheiden (siehe Abb. 3-5). Diese einzelnen Handlungs-
und Tatigkeitsfelder kennzeichnen im Prinzip in der Vollstandigkeit des gesamten
Arbeits- und Handlungszusammenhangs den ganzheitlichen Arbeitsprozel3, der zu
einer Sicherstellung der Produktionsprozesse in der Serienfertigung grundlegend ist.
In dieser Vollstandigkeit und Ganzheitlichkeit soll der Arbeitsprozel3 unter Lern-
aspekten auch zum Gegenstand der Berufsausbildung werden.

Inhalte Handlungs- und Tatigkeitsfelder Arbeit
Verfahren < Produktionsplanung / -steuerung > Planung
< Einrichten / Umriisten >
< Inbetriebnahme / Optimierung >
Arbeitsmittel Durchfihrung
< Uberwachung / Bedienung >
< Qualitatsprifung / -sicherung >
Produkt < Instandhaltung > Kontrolle
Technologien Produktion Fertigungsart

Abb. 3-5: Handlungs- und Tatigkeitsfelder der Produktionsfacharbeit

In den einzelnen Handlungs- und Tatigkeitsfeldern sind die produktionstypischen
Arbeitstéatigkeiten (siehe Tab. 3-1) - u.a. auch im Team und berufstbergreifend - je-
weils zu planen, durchzufiihren und zu kontrollieren. So hat die Planung, Durchfiih-
rung und Kontrolle der Arbeit im Handlungsfeld ,Einrichten und Umrtsten“ von Pro-
duktionsanlagen ebenso Bedeutung wie bei der ,Instandhaltung” sowie bei allen an-
deren Tatigkeiten. Mit der Fertigungsart werden in Abhéngigkeit von der Anzahl der
herzustellenden Produkte gleicher Art die Auswirkungen auf die Arbeitsprozeligestal-
tung bericksichtigt. Da bei den Produktionsarbeiten letztlich immer die Herstellung
von Produkten im Mittelpunkt steht, sind fur die direkten oder indirekten Arbeiten der
Produktherstellung konkret inhaltlich des weiteren jeweils die Produkte bzw. Pro-
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duktkenntnisse, die jeweiligen (Herstellungs- und Arbeits-)Verfahren sowie die Ma-
schinen, Anlagen, Werkzeuge usw. als Arbeitsmittel von Bedeutung.

Handlungs- und Ziele
Tatigkeitsfelder
Der vollstandige Arbeitsablauf zur Herstellung eines Werkstiickes
Produktions- soll unter Zuhilfenahme erforderlicher Organisations- und Arbeitsmit-
planung / tel sowie unter Beachtung diverser Anforderungen geplant werden.
-steuerung Ergénzend zu den Arbeitsmitteln sind die notwendigen Arbeitsschrit-
te festzulegen und die technologischen Daten zu ermitteln. Alle Ar-
beitsinformationen werden in einen Arbeitsplan eingetragen. Die
Steuerung eines Arbeitsauftrages in der Werkstatt bzw. Produktion
ist vorzubereiten.
Die Arbeitsmittel bzw. die Produktionseinrichtung werden aufgrund
Einrichten / der Vorgaben des Arbeitsplanes und unter Beachtung einer sto-
Umrusten rungs- und unterbrechungsfreien Fertigung fir den Produktionsbe-

ginn vorbereitet. Spanneinrichtungen, Werkzeuge usw. werden mon-
tiert. Rohteile, Halbzeuge, usw. werden bereitgelegt bzw. gespannt,
Prufmittel werden bereitgelegt.

Inbetriebnahme /
Optimierung

Der Produktionsprozeld wird bei Beachtung div. Anforderungen ge-
startet, indem alle Funktionen der Maschine/Anlage aktiviert werden.
Unter Beachtung der Qualitatsanforderungen wird der Produkti-
onsprozel3 und die Fertigungsqualitat beobachtet und optimiert.

Uberwachung /

Der Produktionsprozel3, insbesondere der Arbeitsablauf, die Ferti-
gungszeiten, die Funktionen der Maschine und Stdérungsanzeigege-

Bedienung rate werden unter Bertcksichtigung verschiedener Anforderungen
wie Qualitatssicherung, Ausschul3vermeidung, ungestorter Ferti-
gungsablauf, umweltgerechte Entsorgung usw. Giberwacht, Proze-
Raul3erungen werden ausgewertet.

Erforderliche Bedienungsarbeiten werden entsprechend dem Pro-
duktionsablauf durchgefihrt.
Unter Beachtung entsprechender Qualitatsstandards und Verfahren

Qualitats- der Qualitatskontrolle werden die Werkstiicke mit den im Arbeitsplan

prufung / vorgeschriebenen Prufmitteln geprift. Es werden MeR3protokolle an-

-sicherung gefertigt. Qualitatsbeeinflussende Faktoren (Storgrof3en) werden im
Produktionsprozef3 eruiert und wenn moglich beseitigt.

Zur Vermeidung von Stoérféllen, Garantieverlust und Produktionsun-

Instandhaltung terbrechungszeiten sowie unter Berlcksichtigung weiterer Anforde-

(Wartung, rungen werden die Produktionseinrichtungen gewartet und/oder re-

Inspektion, pariert. Geeignete Verfahren, Vorschriften und Arbeitsmittel stehen
Instandsetzen) zur Unterstltzung zur Verfligung.

Tab.: 3-1: Merkmale vollstandiger Arbeitsprozesse: Handlungs- und Tatigkeitsfelder

Ob es also z.B. um die einfache Herstellung - also z.B. das Drehen einer Welle - o-
der um die automatisierte Montage eines Getriebes, Telefons oder Kihlschranks in
der modernen Produktion geht, weitgehend identisch sind in ihrer Struktur und Aus-
richtung einerseits die Inhalte der Arbeitsprozesse und -zusammenhange in den
sechs Handlungs- und Tatigkeitsfeldern; allerdings unter Berticksichtigung und in
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Abhangigkeit der jeweiligen Produktions- und Arbeitskonzepte (Lean-Production,
Gruppenarbeit usw.). Andererseits unterscheiden sich jedoch die konkreten Kennt-
nisse und Inhalte entsprechend den je herzustellenden Produkten, den eingesetzten
Verfahren der Herstellung und den je verwendeten Arbeitsmitteln (Anlagen, Maschi-
nen, Werkzeuge usw.) zum Teil erheblich.

Auf der Grundlage der die Produktionsfacharbeit relativ allgemein kennzeichnenden
Handlungs- und Tatigkeitsfelder sind die Arbeitsinhalte im weiteren in einem zweiten
Analyseschritt konkreter zu analysieren und zu bestimmen. Notwendig und fur die
Lehrplanentwicklung hilfreich ist hierzu das ebenfalls konkret an der Facharbeit ori-
entierte Strukturmodell, mit dem sich im Ergebnis drei zentrale inhaltliche Arbeitsdi-
mensionen unterscheiden lassen (siehe Abb. 3-6; und Tab. 3-2; vgl. Peter-
sen/Rauner 1996). Diese Dimensionen der Arbeit sind mit ihren Inhalten zugleich als
Lerndimensionen zu begreifen, da das Strukturmodell im Ansatz berucksichtigt, dal3
die Arbeit in gestaltungsorientierter Perspektive curricular und didaktisch unmittelbar
umfassend mit ihren verschiedenen Inhaltsbeziigen zum Gegenstand der Be-
rufsausbildung wird.

Gebrauchswert, Mittel, Verfahren
Funktion und > und Organisation
Technik der der Facharbeit

Gegenstande der Fach-
Facharbeit arbeit

betriebliche, gesellschaftliche,
individuelle Anforderungen an
die Technik und Facharbeit

Abb. 3-6:  Strukturmodell der Arbeits- und Lerndimensionen zur Facharbeit

Mit der ersten Inhaltsdimension der Arbeit werden diejenigen Inhalte der Berufs-
bzw. Facharbeit erfal3t und strukturiert, die sich auf den Gebrauchswert und die
Funktion und Technik der Gegenstande in der Facharbeit beziehen. Konkret zur Ar-
beit in den Produktionsberufen nehmen diese Inhalte unmittelbar Bezug auf die
Technik und Gegenstande der verschiedenen Produktionsanlagen und -maschinen,
Gerate, Bauteile usw. sowie auf die Produkte (Technikbezug). In den geltenden cur-
ricularen Rahmenvorgaben zur Berufsausbildung hatten diese an der Technik orien-



22

Leitideen und Konzepte einer arbeitsorientierten Berufsbildung ~ MV-ARBI

tierten Inhalte und Gegenstande bisher bereits eine dominante Bedeutung. Im Zu-
sammenhang der Inhalte der anderen Arbeits- und Lerndimensionen wird diese Do-
minanz jedoch relativiert und auch inhaltlich neu ausgerichtet. So werden z.B. die
elektrotechnischen und metalltechnischen Gegenstadnde weniger in der Fachsyste-
matik und nicht nur in der Perspektive der Entwicklung, Konstruktion und Berech-
nung zum Gegenstand des Unterrichts und der Ausbildung, sondern deutlicher aus
und in der Perspektive der Facharbeit und Arbeitsprozesse in der Produktion. Diese
sind insbesondere durch das Installieren und Montieren, das Bedienen und Uberwa-
chen von technischen Anlagen und Maschinen zum Herstellen von Produkten oder

die Stérungssuche und das Instandhalten und Warten gekennzeichnet.

Gegenstande (Gebrauchswert,
Funktion und Technik) der

Mittel, Verfahren und
Organisation der

Betriebliche, gesellschaftliche
und individuelle Anforderungen

beitsmittel, Prifmittel usw. wer-
den zum Gegenstand der
Facharbeit?

Unter welchen Perspektiven/
Aspekten (der Planung, In-
standhaltung, usw.) werden die
Gegenstande zum Arbeits- und
Lerninhalt der Facharbeit?

Welchen Gebrauchswert (Eig-
nung) haben die Gegenstéande
z.B. fur die Herstellung von
Produkten?

Nach welcher Technik (veraltet,
modern) arbeiten und wie funk-
tionieren die Gegenstande?

(Zeichnungen, Be-
dienungshand-
blucher, Wartungs-
plane, Schnittwerte-
tabellen usw.),
Werkzeuge (Mon-
tagewerkzeuge
usw.), Verfahren
(Fertigungsver-
fahren, Program-
mierverfahren, usw.)
und Organisations-
formen (Abstim-
mung, Gruppenar-
beit, usw.) kenn-
zeichnen die Fach-
arbeit?

Facharbeit Facharbeit an die Technik und Facharbeit
(Technikbezug) (Arbeitsbezug) (Gesellschafts- und
Subjektbezug)
Welche Technik, Produkte, Ar- |Welche Mittel Welche betrieblichen Anforde-

rungen (Wirtschaftlichkeits-
anforderungen, Qualitatsanfor-
derungen, Zeitvorgaben, usw.)
sind bei der Facharbeit zu be-
riicksichtigen?

Welche gesellschaftlichen An-
forderungen (Normen, Vor-
schriften, Gesetze, usw.) mus-
sen bei der Facharbeit bertck-
sichtigt werden?

Welche individuellen Anforde-
rungen (Humanisierung, Per-
sonlichkeitsbildung, Arbeitszu-
friedenheit, usw. ) sind bei der
Facharbeit zu berticksichtigen?

Tab. 3-2:

Inhalte zur Struktur der Arbeits- und Lerndimensionen der Facharbeit

Hiermit verknUpft sind die Inhalte der zweiten Arbeitsdimension, mit denen die Mittel,
Verfahren und Organisation der Facharbeit bertcksichtigt werden und die in der Ar-
beit und Berufsbildung von ebenso zentraler Bedeutung sind. Denn mit diesen Inhal-
ten wird u.a. auf die Vielfalt der Berufstatigkeiten und die einzelnen Prozesse, auf die
Verfahren und Methoden der Arbeit und die verwendeten und eingesetzten Arbeits-
werkzeuge und Mel3mittel oder auch auf die Planung und Organisation der Arbeit in
der Produktion Bezug genommen (Arbeitsbezug).
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Mit den Inhalten der dritten Arbeitsdimension werden die Anforderungen an die
Technik und Facharbeit aufgenommen. In ihnen kommt die Technik und Arbeit als
soziales Phanomen im Zusammenhang der verschiedenen betrieblichen, gesell-
schaftlichen und individuellen Ziele und Anforderungen zum Ausdruck (Gesell-
schafts- und Subjektbezug). Hierzu gehdren u.a. wirtschaftliche und technische Pro-
dukt- und Herstellungsanforderungen, Kundenanforderungen, Umwelt- und Humani-
sierungsanforderungen oder auch gesetzliche Vorgaben und einzuhaltende Vor-
schriften usw. Im Wirkungszusammenhang der drei Arbeits- und Lerndimensionen
nehmen damit besonders die Anforderungen inhaltlich Bezug auf eine auch
"winschbare" Gestaltung der Arbeit und Technik. Unter prospektiven Aspekten wei-
sen sie zudem uber die je gegebene und gegenwartig vorhandene Arbeits- und
Technikgestaltung hinaus.

Auf dieser inhaltlich nach Handlungs- und Tatigkeitsfeldern und Arbeits- und Lerndi-
mensionen differenzierten Strukturgrundlage ist entsprechend fir die Rahmenlehr-
plane der beiden Produktionsberufe das Gesamtspektrum der Arbeitsinhalte curricu-
lar zu erfassen. Zur auch Uberbetrieblichen Reprasentation der Produktionsfachar-
beit sind diese Inhalte im einzelnen nach Produktionsbereichen, Anlagen, Ferti-
gungsverfahren, Produkten oder auch Auftragstypen differenziert zu bestimmen. Im
Sinne einer inhaltlichen Makrostruktur und in ihrer curricularen Gesamtbedeutung
geben hierzu bereits die analysierten und festgelegten Berufsbildinhalte Hinweise
(siehe Abb. 3-1 und 3-2). Diese zentralen Berufsbild- bzw. Lerninhaltsbereiche ent-
halten des weiteren im Ansatz schon eine notwendige berufsspezifische Differenzie-
rung und Ausrichtung der Inhalte, und zwar im Hinblick auf den Beruf des Industrie-
elektronikers und des Industriemechanikers der Fachrichtung Produktionstechnik.
Als Grundlage der eher elektrotechnischen bzw. metalltechnischen Ausrichtung gel-
ten dennoch curricular aber im wesentlichen die gleichen Inhaltsstrukturen, da sich
beide Berufe ja gemeinsam auf die Arbeiten an und in den Anlagen und Maschinen
in der Produktion beziehen. Neben der Gruppen- und Teamarbeit sind insofern auch
vielfaltige Arbeitsinhalte berufstibergreifend und gemeinsam als Gegenstand der
Ausbildung zu beriicksichtigen.

3.3 Entwurf eines arbeitsorientierten Lernfeld-Konzeptes als Grundlage zur
Weiterentwicklung der Rahmenvorgaben fir die Fachbildung in den
Produktionsberufen

FUr eine arbeitsorientierte Rahmenplangestaltung ist das bisher nach Handlungs-
und Tatigkeitsfeldern sowie Arbeits- und Lerndimensionen strukturierte und skizzierte
Gesamtspektrum der Lerninhalte nicht mehr wie in den ,alten” Lehrplanen in mehr
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oder weniger fachsystematischen Lehrgédngen abzubilden. Unter Bezugnahme auf
die oben dargestellten arbeitsorientierten Konzeptmerkmale soll daher das bisherige
.Lehrgangs-Konzept* perspektivisch durch ein didaktisch-methodisch begrindetes
.Lernfeld-Konzept* ersetzt werden. Das heil3t, die Arbeitsorientierung soll auf der
makrodidaktischen Ebene der Rahmenplane durch die Gestaltung vorwiegend inte-
grativer und ganzheitlich-analytisch angelegter Lernfelder zum Ausdruck kommen.
Unter inhaltlichen wie methodischen Aspekten bedeutet hier integrativ und ganzheit-
lich, da’3 ein Lernfeld mdglichst alle die Inhalte umfassen und beinhalten soll, die
auch die Arbeitsinhalte eines vollstandigen Arbeitsprozesses in der Produktionsfach-
arbeit im Prinzip immer vollstadndig beschreiben (vgl. hierzu bereits KRUSE 1986).
Hierbei ist konkret inhaltlich zu beachten, dal3 die Lernfeldinhalte nicht nur einfach
die betriebliche Facharbeit abbilden, sondern diese zum einen neuen didaktisch-
methodischen Erkenntnissen und Anspriichen gentigen mussen und zum anderen
auch die Inhalte der Arbeitsprozesse unter prospektiven Arbeits- und Technik-
aspekten bericksichtigen. Lernfelder beinhalten somit vorwiegend didaktisch er-
schlossene und reflektierte Arbeitsprozesse, die in ihrer Gesamtheit die Lerninhalte
der analysierten Handlungs- und Tatigkeitsfelder in der Produktionsfacharbeit flr den
Lernort Berufsschule arbeitsorientiert reprasentieren und curricular wie didaktisch-
methodisch strukturieren.

Entsprechend den Zielsetzungen und Aufgaben des Modellversuchs ARBI sind die
insgesamt neu zu gestaltenden Lernfelder im Sinne der Weiterentwicklung der Rah-
menvorgaben zunachst nur fur die Fachbildung in den Produktionsberufen zu entwi-
ckeln. Konkret bedeutet dies, dafR im Rahmen des Modellversuchs einerseits die be-
stehende Grundbildung mit ihren Lehrgéngen im Prinzip unverandert bleibt und an-
dererseits die vorhandenen Lehrgange der Fachbildung (siehe Abb. 3-3 und 3-4 lin-
ke Seite) perspektivisch und im Laufe des Modellversuchs zunehmend durch neu-
gestaltete und unterrichtlich erprobte und evaluierte Lernfelder ersetzt werden sollen.
Perspektivisch heil3t hier, dal’ der Hintergrund und die Ausgangssituation zu bertck-
sichtigen ist, nach der die gegenwartige schulische Ausbildung noch weitgehend
dem ,alten“ Rahmenlehrplan entspricht und diesen Vorgaben folgt und eine grundle-
gende curriculare Um- und Neuorientierung nur schrittweise und erst entsprechend
den Modellversuchsphasen erreicht werden kann.
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Halb-
iah Lernfelder der Berufsschule
jahre
Lernfeld: Lernfeld: Lernfeld:
Montieren Drehen/Frasen Mehrfach-
7. Flexibles Montagesystem Flexibles Fertigungssystem bearbeitung
Baugruppe “kompliziertes” W erkstiick “kompliziertes” W erkstiick
Massenfertigung Serien-/Einzelfertigung Massenfertigung
(140) (30 - 50) (30 - 50) (30 - 50)
Lernfeld: Lernfeld: Lernfeld:
Brennschneiden Biegen Einsatzhérten
6. CNC-Maschine CNC-Biegemaschine Hartanlage
“komplizierte” Formplatte Biegeteil “einfache” Werkstiicke
Serienfertigung Serienfertigung Serienfertigung
(140) (30 - 50) (30 - 50) (30 - 50)
Lernfeld: Lernfeld: Lernfeld:
Drehen Schleifen Nibbeln
5. Drehzentrum CNC-Schleifmaschine CNC-Maschine
“kompliziertes” Drehteil gehartete Drehteile “kompliziertes” Blechteil
Serienfertigung Serienfertigung Serienfertigung
(140) (30 - 50) (30 - 50) (30 - 50)
Lernfeld: Lernfeld: Lernfeld:
Montage Bohren/Frasen Drehen
4. Montageanlage Bearbeitungszentrum CNC-Maschine
“einfache” Montage Dreh-/Frésteil “einfaches” Drehteil
Serienfertigung Serienfertigung Sortenfertigung
(140) (30 - 50) (30 - 50) (30 - 50)
Lernfeld: Lernfeld: Lernfeld:
Drehen Frasen Umformen
3. Drehmaschine CNC-Maschine Einzel-W erkzeugmaschine
“einfaches” Drehteil “einfaches” Frasteil Blechschneidteil
Einzelfertigung Serienfertigung Serienfertigung
(140) (30 - 50) (30 - 50) (30 - 50)
2.
(160)
1.
(160)
Abb. 3-7:  Erster Entwurf eines arbeitsorientierten Lernfeld-Konzeptes zur schulischen Fach-

bildung in den Produktionsberufen

Um dennoch fir diese schrittweise Um- und Neuorientierung eine erste Perspektive
und Grundlage zur Weiterentwicklung der Rahmenvorgaben aufzuzeigen, wird nach-
folgend ein erster Entwurf eines arbeitsorientierten Lernfeld-Konzeptes zur Fachbil-
dung fur die Produktionsberufe vorgestellt. Dieser Entwurf sieht im Ansatz pro Halb-
jahr drei Lernfelder vor, so dafld mit der Gesamtheit aller Lernfelder die bereits analy-
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sierten und in den Berufsbildern dargestellten Inhaltsbereiche und Inhalte umfassend
bertcksichtigt werden kénnen (siehe Abb. 3-7).

Im Ergebnis ist der didaktisch-methodische Aufbau jedes einzelnen Lernfeldes weit-
gehend identisch und vergleichbar und geht vom obigen Anspruch einer integrierten
und ganzheitlichen Lernfeldgestaltung aus. Konkret inhaltlich beriicksichtigt damit
jedes Lernfeld einen berufstypischen Arbeitsprozel3, der sich einerseits strukturell
und unter eher arbeitsorganisatorischen Aspekten immer an den die Produktions-
facharbeit kennzeichnenden sechs Handlungs- und Téatigkeitsfeldern orientiert (siehe
Abb. 3-5). Andererseits variieren von Lernfeld zu Lernfeld die Arbeitsprozel3inhalte in
der Art, dal3 mit den Lernfeldern - und damit auch in den sich wiederholenden Hand-
lungs- und Tatigkeitsfeldern - die in der Produktionsfacharbeit unterschiedlich vor-
kommenden Fertigungsarten, Fertigungsverfahren, Arbeitsmitteln, Produkten usw.
inhaltlich Beriicksichtigung finden. Wie der Entwurf mit der entwickelten Makrostruk-
tur der Lernfelder zeigt, gelingt es somit, zumindest curricular und bei weiterer inhalt-
lichen Ausdifferenzierung der einzelnen Lernfelder entsprechend den drei Arbeits-
und Lerndimensionen (siehe Abb. 3-6 und Tab. 3-2), dal3 die wesentlichen Inhaltsbe-
reiche der Produktionsfacharbeit umfassend und arbeitsorientiert zum Gegenstand
der Ausbildung werden.

Die den Lernfeldern der Fachbildung in diesem Entwurf zugrunde gelegte Makro-
struktur ist nicht wie die Struktur der ,alten* Lehrgange im Sinne einer ,Bauteile-
Anlagen-Didaktik* begriindet. Auch ist im bekannten Sinn nicht so ohne weiteres das
didaktische Prinzip ,Vom Einfachen zum Schwierigen bzw. Komplexen* erkennbar.
Vielmehr wurde versucht, die Makrostruktur der Lernfelder an den lernpsychologi-
schen Leitideen und Erkenntnissen zu einer neuen Didaktikstruktur der Ausbildungs-
inhalte zu orientieren, nach denen die Inhalte von der Grund- zur Fachbildung an-
hand von vier unterscheidbaren Wissensebenen strukturiert werden (siehe Abb. 3-8;
vgl. Petersen/Rauner 1996). Insofern wurden den Lernfeldern, obwohl diese nicht fur
die gesamte Ausbildung entwickelt wurden, in ihrer Makrostruktur im Prinzip diese
vier Wissensebenen hinterlegt, was letztlich zu der entsprechend inhaltlichen Aus-
gestaltung und didaktisch-methodischen Strukturierung der Lernfelder gefiihrt hat. Im
Sinne eines didaktischen ,roten Fadens® wurde danach der inhaltliche Schwerpunkt
in den ersten Lernfeldern der Fachbildung, ankniipfend an die ,alten* Lehrgange der
Grundbildung, auf die Ebene des Orientierungs- und Uberblickswissens zur Produk-
tionsfacharbeit gelegt. Im Mittelpunkt der Lernfelder stehen hier grundlegende Ferti-
gungsverfahren zur Herstellung ,einfacher” Produkte im Rahmen der Einzel- wie
auch schon der Serienfertigung (siehe Abb. 3-7). Entsprechend variieren die Ar-
beitsmittel, die insbesondere auch aus der Sicht der ,elektrotechnischen* Produkti-
onsfacharbeit eine Orientierung zur ,Elektrotechnik” in den Gegenstanden und Ver-
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fahren der industriellen Arbeitsprozesse sowie eine darauf bezogene integrative
Lernfeldbearbeitung erméglichen und férdern. Ab dem 4. Ausbildungshalbjahr wur-
den die Lernfelder zunehmend so bestimmt, dal3 der inhaltliche Bearbeitungs-
schwerpunkt auch die Ebene des Zusammenhangswissens und des Detail- und
Funktionswissens und in den letzten Ausbildungshalbjahren schlief3lich dann ver-
starkt die Ebene des fachsystematischen Vertiefungswissens der Produktionsfach-
arbeit beriicksichtigt. Inhaltlich korrespondieren die Bearbeitungsschwerpunkte und
Wissensebenen wiederum konkret mit den mdoglichen Varianten der ,produktions-
technischen* Ausgestaltung industrieller Arbeitsprozesse. Die Makrostruktur der
Lernfelder, die diesen verschiedenen didaktisch-methodischen Orientierungen curri-
cular folgt, soll und kann die Lerninhalte der gesamten Fachbildung allerdings nur im
Sinne des didaktischen ,roten Fadens* strukturieren.

1. Ebene 2. Ebene 3. Ebene 4. Ebene
E .
O__rientierunqs- und Zusammenhangs- Detail- und Fachsystematsches
Uberblickswissen wissen Funktionswissen Vertiefungswissen

- Wie und warum die

- Bedeutung, Sinn
und Zweck der be-
ruflichen Arbeit und
Technik.

- Worum es in der
beruflichen und be-
trieblichen Arbeit
grundlegend und in
der Hauptsache
geht.

Dinge so und nicht
anders zusam-
menhé&ngen.

- Wie die Dinge
technologisch funk-
tionieren und wor-
auf es beruflich an-
kommt.

- Wie die Dinge im
einzelnen funktio-
nieren und sich
fachlich erklaren
lassen.

- Welche fachspe-
zifische und be-
rufsubergrei-
fende Bedeutung
die Dinge haben.

- Wie sich die Dinge
naturwissenschaft-
lich-technisch erkla-
ren und begrinden
lassen.

- Welches sind beruf-
liche Entwicklungs-
und Grenzbereiche?

Grundbildung

B Fachbildung

Abb. 3-8:

.Neue" Didaktikstruktur der Ausbildungsinhalte - vier Wissensebenen

Zu den hier in einem ersten Entwurf entwickelten Lernfeldern kommt es im weiteren
ganz wesentlich auch einerseits auf die konkret-berufliche inhaltliche Ausgestaltung
und andererseits auf die unterrichtliche Umsetzung der Lernfelder an. Denn bei der
inhaltlichen Ausgestaltung mussen hinsichtlich der beiden Produktionsberufe die
Lernfelder insbesondere noch berufstypisch ausdifferenziert werden. Bisher bertck-
sichtigen die Lernfelder nur, dal3 sich beide Berufe im Rahmen ihrer Facharbeit z.B.
auf die selben Produktionsprozesse und Maschinen und Anlagen beziehen. Die wei-
tere inhaltliche Ausdifferenzierung der Lernfelder gilt auch im Hinblick auf deren un-
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terrichtliche Umsetzung, denn bei dieser sind einzelne berufstypische und eigene
inhaltliche Schwerpunktbildungen innerhalb der Lernfelder nicht nur nicht ausge-
schlossen, sondern aufgrund der im Prinzip identischen Struktur aller Lernfelder di-
daktisch-methodisch wie ebenso beruflich differenziert erforderlich. Neben der M6g-
lichkeit, daf3 auch ein Unterricht zu einem Lernfeld alle vier Wissensebenen mit
gleichgewichtiger Bedeutung umfassen kann, seien hierzu nur einige Beispiele ge-
nannt. So kdnnen und sollen hinsichtlich der sich in den Lernfeldern wiederholenden
sechs Handlungs- und Tatigkeitsfelder z.B. die Inhalte zum Handlungsfeld ,Quali-
tatsprifung / -sicherung” oder ,Instandhaltung” einen Schwerpunkt bei der Lernfeld-
bearbeitung bilden. Durch derartige und auch berufstypische Schwerpunkte lassen
sich Vertiefungen in den Lernfeldern vornehmen wie auch unnétige Wiederholungen
vermeiden, wobei allerdings deren jeweilige didaktische Einbettung in den mit dem
Lernfeld vorgegebenen ganzheitlichen Arbeitsprozel3 immer berticksichtigt und gesi-
chert sein sollte. Vergleichbares gilt des weiteren fir Schwerpunktbildungen, die sich
innerhalb der Lernfelder z.B. auf einzelne Fertigungsverfahren (u.a. CNC-Technik),
die Funktion und Technik der Arbeitsmittel (u.a. Steuerungstechnik und Werkzeuge),
die Produkte (u.a. Getriebe) usw. beziehen kdénnen. Zur Gesamtheit der Lernfelder
und den hier angedeuteten Schwerpunktbildungen sollte letztlich fur die Ausbildung
in den Produktionsberufen aber insgesamt gesichert sein, daf im Sinne eines Kern-
curriculums und mit Orientierung an den Berufsbildinhalten die Handlungs- und Ges-
taltungskompetenzen zur Produktionsfacharbeit immer umfassend zum Gegenstand
der Ausbildung werden.

Mit dem vorgestellten Entwurf einer Makrostruktur arbeitsorientierter Lernfelder zur
Fachbildung in den Produktionsberufen war und ist die Absicht verbunden, fir die
notwendige und angestrebte schrittweise Um- und Neuorientierung in der Berufs-
schule eine erste Perspektive zu erarbeiten. In diesem Sinn kann und soll der Ent-
wurf als Grundlage und Orientierung fur die weiteren Arbeiten und Erprobungen im
Zusammenhang der Modellversuchsfragen dienen. Ob und wie sich der Entwurf
letztlich im Sinne des Lernfeld-Konzeptes weiterentwickeln und vor allem konkret im
Berufsschulunterricht umsetzen laft, wird in den Modellversuchsphasen und durch
die Rahmenbedingungen und konkreten Ergebnisse der Erprobungen bestimmit.

3.4 Die Umsetzung arbeitsorientierter Lernfelder und deren Abstimmung im
Rahmen neuer Formen der Lernortkooperation

Zu den Modellversuchsfragen und den Rahmenbedingungen der Umsetzung einer
neuen arbeitsorientierten Lernfeld-Konzeption gehéren insbesondere die Abstim-
mungen in der Ausbildung und die Formen und Mdglichkeiten der Zusammenarbeit
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von Schule und Betrieb. Hierzu war bisher zunachst auszugehen von den geltenden
schulischen und betrieblichen Vorgaben und Ausbildungsplanen, die in ihren Makro-
strukturen fir die Ausbildung in den Produktionsberufen hinsichtlich der am Modell-
versuch beteiligten Schulen und des Betriebes analysiert und dargestellt wurden
(siehe Abb. 3-3 und 3-4). Aufgrund der vorgenommenen und beabsichtigten Veran-
derungen dieser Rahmenvorgaben sollten insbesondere auch die Voraussetzungen
und Bedingungen der Abstimmungen in der Ausbildung und einer dual-kooperativen
Zusammenarbeit verbessert werden.

Zu dieser Verbesserung erdffnen sich seitens der schulischen Ausbildung u.a. neue
Moglichkeiten und Perspektiven aufgrund der Umorientierung vom ,Lehrgangs-
Konzept" zum Konzept arbeitsorientierter Lernfelder. Sie sind konkret zu erarbeiten
und zu erproben auf der Entwurfsgrundlage des neuen arbeitsorientierten Lernfeld-
Konzeptes fur die Produktionsberufe, da in diesen Lernfeldern verstarkt Lerninhalte
im Mittelpunkt des Berufsschulunterrichts stehen, die unmittelbar auf die Arbeitspro-
zesse in der Produktionsfacharbeit Bezug nehmen. Bei den Uberlegungen zur schu-
lischen Umsetzung dieser arbeitsorientierten Lernfelder sind aber zugleich die Fra-
gen der Abstimmung und der neuen Mdglichkeiten und Formen einer verbesserten
Lernortkooperation einzubeziehen. Hinsichtlich erster Schritte und Ideen zur Umset-
zung kommt insofern auch den Veranderungen in der betrieblichen Ausbildung eine
besondere Bedeutung zu.

So haben sich parallel und seitens der betrieblichen Ausbildung ebenfalls neue M6g-
lichkeiten und Perspektiven einer verbesserten Lernortkooperation eréffnet. Denn die
im Rahmen des Wirtschaftsmodellversuchs vorgesehenen und teils umgesetzten
Veranderungen in der betrieblichen Ausbildung zielen auf eine der Arbeitsorientie-
rung vergleichbare stéarkere Ausrichtung der Ausbildung an den Arbeitsprozessen in
der Produktionsfacharbeit. Im Ergebnis soll hier durch die Einrichtung sogenannter
Quialifizierungsstitzpunkte in der Produktion das vorhandenen Lernortsystem erwei-
tert werden (vgl. die Kapitel 4). Wie fir die schulische Ausbildung mit dem arbeitsori-
entierten Lernfeld-Konzept beabsichtigt, wird in der betrieblichen Ausbildung damit
aber noch keine grundlegende Um- und Neuorientierung erreicht, da die Veréande-
rungen im Rahmen der bestehenden Ausbildung zunachst auf einzelne Ausbil-
dungsabschnitte (Versetzungszeitraume) beschréankt bleiben. Die Ausbildung in den
Quialifizierungsstitzpunkten ersetzt insofern nur andere betriebliche Ausbildungsab-
schnitte bzw. sie wurde in die ansonsten vorhandene und nicht veranderte Makro-
struktur der Ausbildung integriert (siehe Abb. 3-9 und 3-10 rechte Seite). Da die An-
zahl der Qualifizierungsstitzpunkte eher gering ist und tUberschaubar bleibt, ist die
Ausbildung in diesen zudem nicht fur alle Auszubildenden durchfiihrbar.
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Die Zusammenfihrung der neuen Konzeptuberlegungen und Ausbildungsverande-
rungen machen an dieser Stelle insbesondere hinsichtlich der Abstimmungsfragen
und der Lernortkooperation mehr als deutlich, dal3 die angestrebten Um- und Neu-
orientierungen in der schulischen und betrieblichen Ausbildung nur schrittweise um-
gesetzt werden konnen. Bestatigt wurde dies bereits mit den in der Pilotphase des
Modellversuchs ARBI begonnen und in der ersten Erprobungsphase fortgesetzten
Umsetzungen der ,Arbeitsorientierung®, die sich auf die Planung und Durchfiihrung
erster Lernprojekte und Lernfelder konzentrierten und auch beschrankten (vgl. hierzu
auch den 1. Zwischenbericht 1997).

Bezogen auf die Ausbildung der Industrieelektroniker Fachrichtung Produktionstech-
nik erfolgte konkret zunachst die Planung und Durchflihrung des Lernprojektes ,AG-
4-Triebwellenfertigung” (siehe Abb. 3-9), bei der erste Elemente eines arbeitsorien-
tierten Lernfeldes beriicksichtigt wurden. In enger Zusammenarbeit mit dem Betrieb
konnten Inhalte industrieller Arbeitsprozesse in die schulische Ausbildung aufge-
nommen werden. Eine Zusammenarbeit und inhaltliche Abstimmung mit der betrieb-
lichen Ausbildung wurde hierbei allerdings noch nicht erreicht. Sie wurde vorbereitet
hinsichtlich der betrieblichen Ausbildung in den ersten eingerichteten Qualifizie-
rungsstutzpunkten. Umgesetzt und inhaltlich ausgestaltet wurde die Zusammenarbeit
in der Ausbildung der Industrieelektroniker erstmalig im Zusammenhang mit der Pla-
nung und Durchfihrung des Lernfeldes ,Zahnradfertigung” in der zweiten Erpro-
bungsphase. Dieses Lernfeld orientiert sich inhaltlich an der Produktionsfacharbeit
im Qualifizierungsstutzpunkt ,M300-Raderfertigung“ und nimmt Bezug auf die be-
triebliche Ausbildung in diesem Qualifizierungsstiutzpunkt (siehe Abb. 3-11 sowie zur
Planung Kapitel 3.5 und zur Umsetzung Kapitel 6).

Auf die Ausbildung der Industriemechaniker Fachrichtung Produktionstechnik bezo-
gen erfolgte zunachst die Planung und Durchfilhrung des Lernprojektes ,Instandset-
zen einer Be- und Entladevorrichtung (Honmaschine)“ (siehe Abb. 3-10), bei der e-
benso die arbeitsorientierten Konzeptmerkmale erstmalig Anwendung fanden und
eine enge Zusammenarbeit mit dem Betrieb erreicht wurde (vgl. 1. Zwischenbericht
1997). Wie in der Ausbildung der Industrieelektroniker erfolgte eine ,arbeitsorientier-
te" Zusammenarbeit mit der betrieblichen Ausbildung aber erst im Zusammenhang
der Planung und Durchfiihrung der ersten Lernfelder hinsichtlich der eingerichteten
Quialifizierungsstitzpunkte. Konkret umgesetzt wurde in den Erprobungsphasen ein
Lernfeld ,Zahnradfertigung® mit Bezug zum Qualifizierungsstutzpunkt ,M300-
Réaderfertigung” und ein Lernfeld ,Getriebemontage” mit Bezug zum Qualifizierungs-
stutzpunkt ,B80-Getriebereparatur® (siehe Abb. 3-12 sowie zur Planung Kapitel 3.5
und zur Umsetzung Kapitel 6).
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Die hier nur skizzierten Umsetzungen und Erprobungen der ersten arbeitsorientierten
Lernprojekte und Lernfelder lassen die angestrebte und schrittweise Um- und Neu-
orientierung in der schulischen und betrieblichen Ausbildung erkennen. Sie wird un-
mittelbar in den Verdnderungen der didaktisch-methodischen Makrostrukturen und
deren Umsetzungen in der Ausbildung deutlich, die zugleich vor dem Hintergrund
und unter Berlcksichtigung der Ausgangssituation auf die schwierigen Prozesse ei-
ner neuen und kooperativen Ausbildungsgestaltung hinweisen. So ist einerseits im
Vergleich der als Entwurf erarbeiteten arbeitsorientierten Lernfeld-Konzeption fir die
schulische Ausbildung (siehe Abb. 3-7) mit den im Modellversuch bisher erfolgten
Umsetzungen und Erprobungen eine noch betréachtliche curriculare und didaktische
Diskrepanz nicht zu tbersehen. Die bisher erreichten Ergebnisse sind dennoch viel-
versprechend und wegweisend und sie geben Hinweise, wie einzelne als Entwurf
und im Sinne eines Rahmenplans vorgegebene arbeitsorientierte Lernfelder didak-
tisch-methodisch und unter Einbeziehung regional- und betriebsspezifischer Arbeits-
felder und Ausbildungsbereiche kooperativ umgesetzt werden kdnnen (siehe Tabelle
3-3). Gleichzeitig sind aus den Umsetzungsergebnissen insbesondere auch Hinwei-
se auf eine Revision und Uberarbeitung der im Entwurf dargestellten Lernfeld-
Konzeption abzuleiten.

Im Zusammenhang der ersten Lernprojekt- und Lernfeld-Umsetzungen weisen diese
andererseits auch auf die Schwierigkeit wie Notwendigkeit hin, ,alte* und ,neue” Un-
terrichts- und Ausbildungseinheiten didaktisch-methodisch sinnvoll zu verknipfen
bzw. zu integrieren. Die Problemlage wird unmittelbar zur Veranderung bzw. Erset-
zung oder Integration von ,alten“ Lehrgdngen und ,neuen” Lernfeldern in der schuli-
schen Ausbildung deutlich (siehe die Veranderungen in Abb. 3-3, 3-9 und 3-11 fiur
die Industrieelektroniker und in Abb. 3-4, 3-10 und 3-12 fur die Industriemechaniker).
Da die Ausbildungszeit als nicht ausweitbar und konstant zu betrachten ist, war und
ist jeweils curricular und didaktisch-methodisch zu klaren, ob und welche Lerninhalte
aus den vorhandenen Lehrgangen in die neuen Lernfelder integriert werden kénnen
bzw. welche Lehrgangsinhalte zugunsten neuer arbeitsorientierter Inhalte verzichtbar
sind. Vergleichbares gilt, wie die Abbildungen ebenso zeigen, fur die Veranderungen
in der betrieblichen Ausbildung. Denn auch hier wird in die bestehenden Ausbil-
dungspléane fur die Auszubildenden die neue Ausbildung in den Qualifizierungsstitz-
punkten integriert bzw. vorhandene werden durch neue Ausbildungsabschnitte (Ver-
setzungszeitraume) ersetzt. Klarungsbedirftig und offen aber ist, ob und wie die
hierdurch bedingten Wechsel- und Rickwirkungen innerhalb der gesamten Ausbil-
dung - z.B. in und auf die betrieblichen Lehrgadnge - curricular und didaktisch-
methodisch Beriicksichtigung finden.
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Qualifizierungsstutzpunkte

Lernfelder

Ausbildungsberufe

M300-Réaderfertigung

Lernfeld: Zahnradfertigung
Lernfeld im Entwurf:
Mehrfachbearbeitung
.kompliziertes® Werkstlick
Massenfertigung

Industriemechaniker/
-elektroniker
Fachrichtung
Produktionstechnik

M300-Gehausefertigung

Lernfeld: Gehausefertigung
Lernfeld im Entwurf:

Industriemechaniker/
-elektroniker

MV-ARBI

Bohren/Frasen Fachrichtung
Bearbeitungszentrum Produktionstechnik
Bohr-Fréasteil

Serienfertigung

Industriemechaniker
Fachrichtung
Produktionstechnik

B80-Getriebereparatur Lernfeld: Getriebereparatur
Lernfeld im Entwurf:
Montage mit Montageanlage
.einfache* Montage

Serienfertigung

Industriemechaniker
Fachrichtung
Produktionstechnik

AG4-Getriebemontage Lernfeld: Getriebemontage
Lernfeld im Entwurf:
Montage mit Montageanlage
.einfache" Montage

Serienfertigung

Tab. 3-3.  Abstimmung zwischen Qualifizierungsstutzpunkten, Lernfeldern u. Ausbildungsbe-

ruf

Unter den besonderen Abstimmungs- und Kooperationsaspekten zeigen die
Veranderungen in der Ausbildung des weiteren, dafd hier insbesondere durch die
neuen Lernfeld-Umsetzungen und neuen Qualifizierungsstutzpunkte die schulische
und betriebliche Zusammenarbeit beférdert werden konnte. Lernorganisatorische
und inhaltliche Abstimmungen haben eine neue Qualitdt erhalten, wenngleich sie
sich noch auf (zu) wenige Ausbildungsbereiche und —abschnitte beschranken. Sie
kénnen im Ergebnis insgesamt - aufgrund der je konkreten Ausbildungsorganisation
- als Vor-, Parallel- wie ebenso Nachlauf von schulischer und betrieblicher
Ausbildung  begriffen  werden, und zwar auf die Lernprozef3- und
Ausbildungsgestaltung fir einen bzw. fir eine Gruppe von Auszubildenden bezogen.
Dies ist aus den Gegeniberstellungen der Rahmenplan- und Ausbildungsplan-
Makrostrukturen nicht direkt zu erkennen (siehe Abb. 3-9 bis 3-12), da der
betriebliche Ausbildungsplan ja nur in der groben Struktur, nicht jedoch im konkreten
Ablauf fur alle Auszubildenden identisch ist. Unter Abstimmungs- und
Kooperationsaspekten ist dies auch generell zu berlcksichtigen, wobei nach den
bisherigen Ergebnissen davon auszugehen ist, dal’3 der inhaltliche ,Parallellauf* in
der Ausbildung ein Sonderfall ist, und hier insbesondere auch in ,reinen*
Betriebsklassen, und der Vor- oder Nachlauf im Sinne von inhaltlicher Vor- und
Nachbereitung sowohl Vor- wie Nachteile fir die Lernprozesse in Schule und Betrieb
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Schule und Betrieb beinhaltet. Von daher sollte die gesamte Ausbildung mittelfristig
auf der Grundlage eines gemeinsamen arbeitsorientierten Gesamtcurriculums unter
Einbeziehung aller an der Ausbildung beteiligten gestaltet und abgestimmt werden.
Denn hinsichtlich der bisher im Modellversuch erreichten Abstimmungs- und Koope-
rationslosungen kommt noch konkret erschwerend hinzu, dal3 in die Ausbildung in
den neuen Qualifizierungsstitzpunkten nicht die Ausbilder, die ja z.B. die betriebli-
chen Lehrgange wie bisher durchfiihren, einbezogen sind, sondern Ausbildungsbe-
auftragte und Mitarbeiter der Produktion. Das heifl3t, da sich die Abstimmungen und
Kooperationen bisher vorwiegend auf die Qualifizierungsstitzpunkte bezogen haben,
dal’ an diesen auch die Ausbilder nicht beteiligt waren und die Zusammenarbeit der
Ausbilder mit den Berufsschullehrern in den anderen Ausbildungsbereichen bisher
vernachlassigt und nicht intensiviert wurde. Dies tangiert und betrifft aber ganz we-
sentlich und grundséatzlich eine auf die gesamte Ausbildung zielende Erprobung
neuer Moglichkeiten und Formen der Lernortkooperation, weshalb sich hierzu neben
den Kooperationsansatzen zu den bestehenden und geplanten neuen Lernfeldern
und Qualifizierungsstitzpunkten im weiteren Modellversuchsverlauf die inhaltliche
Abstimmung und Kooperation auch umfassender auf die Ausbildung, z.B. auch unter
Einbeziehung der ,alten” Lehrgange in Betrieb und Schule, beziehen soll.
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Abb. 3-9: Ausbildung der Industrieelektroniker Fachrichtung Produktionstechnik in Schule und Betrieb : Erprobungsphase 1 (1996/97)
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Halb- Lehraa hul Halb- G . . .
jahre ehrgange der Berufsschule jahre Lehrgénge und Ausbildungsbereiche d es Betriebes
Lehrgang: Lehrgang: Lehrgang: Lehrgang: Lehrgang: Baunataler Betrieb: Betrieb: Betrieb: Prufungs-
Steuerungs- Thermisches Scher- Rechner- Werks tatt Fertigun gs- F 1 Rader- Forder- vorbereitung
7. und Fugen schneiden gediitzte Maschinen- und 7. be eich 2 fertigung technik
Regelungs- und und Fertigung Gerétetechnik 4 Schmiede AG-4 Halle 8
technik 4 Trennen Umformen
(140) (20) (20) (20) (20) (60) (24 W) @-5wW) (4-5w) (4-5wW) (4-5W) (4-5wW)
Lehrgang: Lehrgang: Lernprojekt Lehrgang: Betrieb: Qualifizierungs stiitzpunkt: Betrieh: Betrieb:
Steuerungs- Instandse zen Bereichs- F 1 Qualitat Betriebs-
6. und CNC- einer Be- und Maschinen- und 6. werkstatt M300 Geha usefertigung und schlosserei
Regelungs- Technik Entlad evorrichtung Geratetechnik 3 Halle 4 Technik Halle 2
technik 3 Honmaschine;
(140) () ( (20) ) () (24 W) (4-5W) (8 W) (4-5W) @-5W)
Lehrgang: Lehrgang: Lehrgang: Technik- Qualifizierungs stiitzpunkt: Lehrgang: Technik-
zentrum: Rohrleitungs- zentrum:
5. Steuerungs- und Maschinen- und Werkstoff- 5. Halle 2 M300 R &aderfertigu ng bau Halle 1
Regelungstechnik 2 Geréatetechnik 2 technik 2 Halle 1
(140) (40) (60) (40) (24 W) (4-5W) 8W) (4-5W) (4-5W)
Lehrgang: Lehrgang: Lehrgang: Betrieb: Qualifizier ungs stiitzpunkt: Lehrgang: Prifungs-
Werkzeug bau: Fachbildung vorbereitung
4. Steuerungs- und Maschinen- und Elektro- 4. Lehrenbau / B80 Getriebe reparatur Pneumatik /
Regelungstechnik 1 Gerétetechnik 1 technik Vorrichtungen Hydraulik
(140) (60) (60) (20) (24 W) (4-5W) (8W) (4-5W) (4-5W)
Lehrgang: Lehrgang: Lehrgang: Betrieb: Qualifizierungs stitzpunkt: Lehrgang: Lehrgang:
Arbeits- Grundlagen SPS-
3. Fertigungs-und Werkstoff- CNC- 3. vorbe reitung AG-4Getriebemontage Pneumatik / Technik
Pruftechnik technik 1 Technik Hydra ulik
(140) (70) (40) (30) (24 W) (- 5W) BW) (4-5W) (- 5W)
Lehrgang: Lehrgang: Lehrgang: Lernpr ojekt: Lernprojekt: Lehrgang: Lernprojekt: Lernprojekt:
Grundlagen der Grundlagen der Grundlagen _ ) o CNC- . o
2 Fertigungs- und Steuerungs- und der Elekiro- 2. Riementrie b Winke Itisch Technik Drehteile Frésteile
’ Priftechnik 2 Information ste ch nik technik
(160) (80) (60) (20) (24 W) (4-5W) (4-5W) (4-5W) (4-5W) (4-5W)
Lehrgang: Lehrgang: Lehrgang: Lehrgang: Lernprojekt: Lernprojekt: Lernprojekt: Lernprojekt: Lehrgang:
Grundlagen der Grundlagen Grundlagen Grundlagen der . Grundlagen
1. Fertigungs- und der Werkstoff- der Maschinen- Technischen 1. Schraubstock Schleifbock Bohrsténder Schwe nk-Sage Elektrotechn ik
Priftechnik 1 technik und Kommu nikation
Geratetechnik
(160) (60) (20) (20) (60) (24 W) (4-5W) (@-5W) (4-5W) (4-5W) (4-5W)

Abb. 3-10: Ausbildung der Industriemechaniker Fachrichtung Produktionstechnik in Schule und Betrieb: Erprobungsphase 1 (1996/97)
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Abb. 3-11: Ausbildung der Industrieelektroniker Fachrichtung Produktionstechnik in Schule und Betrieb : Erprobungsphase 2 (1997/98)
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Halb- " Halb- " . . .
jahre Lehrgange der Berufsschule jahre Lehrgange und Ausbildungsbereiche des Betriebes
Lehrgang: Lehrgang: Lehrgang: Lehrgang: Lehrgang: Baunatal er Betrieh: Betrieb: Betrieb: Prifungs-
Steuerungs- Thermisches Scher- Rechner- Werks tatt Fertigungs- F 1 Rader- Forder- vorbereitung
7. und Fugen schneiden gestiitzte Maschin en- und 7. bereich 2 fertigung technik
Regelungs- und Fertigung Geréatetechnik 4 Schmiede AG-4 Halle 8
technik 4 Trennen Umformen
(140) (20) (20) (20) (60) (24 W) 4-5wW) 4-5wW) (4-5W) (4-5W) (4-5W)
Lehrgang: Lehrgang: Lern projekt: Lehrgang: Betrieb: Qualifizierungsstiitzpunkt: Betrieb: Betrieb:
Steuerungs- Instandsetzen Bereichs- F 1 Qualitat Betriebs-
6. und CNC- einer Be-und Maschinen- und 6. werkstatt B80 Gehausefertigung und schlosserei
Regelungs- Technik Entlad evorrichtung Geratetechnik 3 Halle 4 Technik Halle 2
technik 3 (Honmaschine)
(140) ) ) (20 () (24w) @-5wW) BwW) @-5wW) (4-5w)
Lehrgang: Lehrgang: Lernfeld: Lehrgang: Technik- Qualifizierungsstutzpunkt: Lehrgang: Technik-
zentrum: Rohrleitungs- zentrum:
5. Steuerungs- Maschinen- Zahnrad- Werksto ff- 5. Halle 2 M300 Réaderfertigung bau Halle 1
und R egelungs- und Geréate- fertigung technik 2 Halle 1
technik 2 technik 2
(140) (20) () (24 W) (4-5W) B8W) (4-5wW) (4-5W)
Lehrgang: Lehrgang: Lernfeld: Lehrgang: Betrieb: Qualifizier ungsstiitzpunkt: Lehrgang: Prifungs-
Werkzeug baut: Fachbildung vorbereitung
4., Steuerungs- und Maschinen- und Getriebe- Elektro- 4. Lehrenbau / B80 Getriebereparatur Preumatik /
Regelungste chnik 1 Geréatetechnik 1 montage technik Vorrichtungen Hydrauiik
(140) @) @) (30) O) (24 w) @-5w) 8w) (4-5W) @-5w)
Lehrgang: Lehrgang: Lehrgang: Betrieb: Qualifizierungsstiitzpunkt: Lehrgang: Lehrgang:
Arbeits- Grund SPS-
3 Fertigungs-und Werksto ff- CNC- 3. vorbereitung AG-4Getriebereparatur Preumatik / Technik
! Priifte chnik technik 1 Technik Hydraulik
(140) (70) (“0) 30 (24 W) @-5wW) EW) @-5w) @-5wW)
Lehrgang: Lehrgang: Lehrgang: Lernprojekt: Lernprojekt: Lehrgang: Lernprojekt: Lernprojekt:
Grundlagen der Grundl agen der Grundlagen CNC-
2. Fertigungs-und Steuerungs-und der Elektro- 2. Riementrieb Winkeltisch Technik Drehteile Frasteile
Prifte chnik 2 Informationstechnik technik
(160) (80) (60) (20) (24 W) 4-5wW) (4-5W) (4-5W) 4-5wW) 4-5wW)
Lehrgang: Lehrgang: Lehrgang: Lehrgang: Lernprojekt: Lernprojekt: Lernprojekt: Lernprojekt: Lehrgang:
Grundlagen der Grundlagen Grundlagen Grundlagen der Grundl agen
1. Fertigungs-und der Werkstoff- der Maschinen- Technischen 1. Schraubstock Schieifbock Bohrstander Schwenk-Sage Elektrotechnik
Prifte chnik 1 technik und Kommun ikation
Geréatetechnik
(160) (60) (20) (60) (24 W) (@-5wW) (4-5W) (4-5W) (4-5wW) (4-5W)

Abb. 3-12: Ausbildung der Industriemechaniker Fachrichtung Produktionstechnik in Schule und Betrieb: Erprobungsphase 2 (1997/98)
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3.5 Kooperative und arbeitsorientierte Unterrichts- und Ausbildungsgestal-
tung am Beispiel der Konkretisierung und des Umsetzungskonzeptes
der Lernfelder ,Zahnradfertigung”

Die auf der Ebene der neuen Makrostrukturen bisher skizzierten Veranderungen und
Lernfeldumsetzungen in der Ausbildung bedeuten zugleich weitreichende Verande-
rungen und neue didaktisch-methodische Herausforderungen auf der Ebene der
konkreten Unterrichts- und Ausbildungsgestaltung. Diese sind lernortbezogen und
lernortiibergreifend zu betrachten und sie erfordern neben neuen unterrichtsmetho-
dischen Umsetzungskonzepten zu jedem einzelnen Lernfeld eine weitere inhaltliche
Konkretisierung wie ebenso didaktische Strukturierung. Hierbei sind im Detail insbe-
sondere auch kooperative und gemeinsame Planungen und Durchfiihrungen einzel-
ner Unterrichts- und Ausbildungseinheiten zu bertcksichtigen und in die Ausbildung
der Industrieelektroniker und Industriemechaniker in Schule und Betrieb einzubezie-
hen. Da Erfahrungen in der Ausbildungspraxis bisher vorwiegend nur zu einer eher
isolierten Lehrgangsumsetzung in Schule und Betrieb vorliegen, sind fur die konkrete
Unterrichts- und Ausbildungsgestaltung insgesamt auch unter Abstimmungsaspek-
ten neue didaktisch-methodische Konzept- und Umsetzungsideen gefordert.

Ausgehend von der Um- und Neuorientierung auf der Ebene der veranderten Ausbil-
dungsstrukturen und Rahmenvorgaben sollen zur unterrichtlichen Realisierung der
arbeitsorientierten Lernfeldgestaltung nachfolgend einige Konzept- und Umsetzungs-
ideen am Beispiel des Lernfeldes ,Zahnradfertigung” dargestellt werden. Konkrete
Grundlage hierfur ist, dal3 das Lernfeld ,Zahnradfertigung* sowohl fir die Industrie-
mechaniker wie fur die Industrieelektroniker der Fachrichtung Produktionstechnik
Unterrichtsgegenstand in der schulischen Ausbildung werden soll und diese mit der
fur beide Berufe gemeinsamen betrieblichen Ausbildung im Qualifizierungsstutzpunkt
,M300-Réaderfertigung” abzustimmen ist (siehe die Abb. 3-11 und 3-12). Um somit
auch entsprechend der Arbeitsgestaltung in der Produktionsfacharbeit (z.B. Grup-
penarbeit) die beruflichen wie berufstuibergreifenden Aspekte in der inhaltlichen Kon-
kretisierung und Abstimmung der Ausbildung zu bericksichtigen und umzusetzen, ist
eine Ubergreifende Lernortkooperation und Zusammenarbeit gefordert, die zwischen
den Schulen wie zwischen Schule und Betrieb ausbildungsdidaktisch auszugestalten
ist (siehe die Abb. 3-13).
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Abb. 3-13 Kooperative und abgestimmte Unterrichts- und Ausbildungsgestaltung am Beispiel
des Lernfeldes ,Zahnradfertigung”

Hinsichtlich der curricularen Konkretisierung und Abstimmung sind zuné&chst unter
inhaltlichen Planungsaspekten die beiden schulischen Lernfelder ,Zahnradfertigung*
auf die Inhalte des Um- und Arbeitsfeldes im Qualifizierungsstitzpunkt ,M300-
Raderfertigung“ der VW-AG zu beziehen. Hierbei sind des weiteren die entspre-
chenden Ziele und Inhalte der betrieblichen Ausbildung zu berticksichtigen, denn in
dieser findet ja ebenso der ganzheitliche Arbeitsprozel3 in der die ,M300-
Raderfertigung” unter Ausbildungsaspekten und im Sinne des Qualifizierungsstiitz-
punktes Bertcksichtigung. Im Unterschied zur schulischen Ausbildung sollen hier
allerdings eher die praktischen Kenntnisse und Fertigkeiten der Produktionsfachar-
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beit im Mittelpunkt stehen. Im Rahmen der angestrebten dualen Abstimmung und
einer wirklich praktizierten Kooperation ist von daher insgesamt eine Klarung herbei-
zufuihren, wie die Gesamtheit der ausbildungsrelevanten Inhalte bestimmt und im
weiteren festlegt wird, an welchem Lernort welche dieser Inhalte gemeinsam und je
lernortspezifisch sowie zu welchem Zeitpunkt zum Gegenstand der Ausbildung wer-
den sollen. Wie zu letzterem bereits oben festgestellt, kann und soll die lernortbezo-
gene Klarung allein ausbildungsorganisatorisch nicht in der Perspektive eines Paral-
lellaufes von schulischer und betrieblicher Ausbildung erfolgen (siehe Kapitel 3.4).
Auch hat die schulische Ausbildung zudem im Sinne des Bildungsauftrages die kon-
kret betrieblichen Arbeitsprozesse unter allgemeinen und Uberbetrieblichen Ausbil-
dungsaspekten zu transzendieren, so dald die Bestimmung und Klarung bezogen auf
die Inhalte und das Ergebnis der Abstimmung durchaus gewisse Ziige von Autono-
mie beinhalten kann und soll. Insofern missen die schulischen Lernfelder ,,Zahnrad-
fertigung® z.B. auch bei ,Verlust® des betrieblichen Qualifizierungsstitzpunktes
,M300-Réaderfertigung” ihre inhaltliche Bedeutung in der schulischen Ausbildung be-
halten. Gleiches gilt auch prinzipiell und besonders unter Berticksichtigung all derje-
nigen Auszubildenden, die nicht in diesem Qualifizierungsstitzpunkt ausgebildet
werden; und dies trifft z.Zt. selbst bei VW noch fir viele Auszubildende zu.

Bevor diese Aspekte von curricularer ,Nahe und Distanz* konkret zu beriicksichtigen
sind, hat die Bestimmung der Gesamtheit der ausbildungsrelevanten Inhalte zur
Produktionsfacharbeit in der betrieblichen ,M300-Réaderfertigung” zu erfolgen. Not-
wendig ist hierzu im Prinzip ein umfassender Analyseprozel3, der sich auf den bereits
angesprochenen ganzheitlichen Arbeitsprozel3 mit den Handlungs- und Tatigkeits-
feldern, dem herzustellenden Produkt, den eingesetzten Anlagen und Maschinen,
den sonstigen zur Anwendung kommenden Arbeitsmitteln usw. zu beziehen hat. Im
weiteren sind dann auf der Grundlage der Ergebnisse dieses Analyseprozesses die
nach den zwei Berufen wie auch nach den Lernorten zu differenzierenden Lerninhal-
te fur die schulische und betriebliche Ausbildung zu bestimmen. Angesprochen ist
damit insgesamt ein Prozel3, der im Ansatz und im Sinne der berufswissenschaftli-
chen Qualifikationsforschung zugleich auch als ein curricularer und didaktischer Ana-
lyse- und Klarungsprozel3 begriffen werden muf3.

Die Einlésung und Umsetzung dieser weitreichenden Zielsetzung und umfassenden
Analyseaufgabe wirft zum einen die Frage nach einem Instrumentarium und adaqua-
ten Analyse- und Untersuchungsansatz auf. Zu verweisen ist hier auf die bereits dar-
gestellten arbeitsorientierten Konzeptmerkmale fir die Weiterentwicklung der curri-
cularen Rahmenvorgaben, die auch fir die Erarbeitung des Analyseinstrumentari-
ums eine Grundlage sind (siehe Kapitel 3.2). Insbesondere sind dies die sechs
Handlungs- und Tatigkeitsfelder der Produktionsfacharbeit sowie das Strukturmodell
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der drei Arbeits- und Lerndimensionen zur Facharbeit (siehe Abb. 3-5 und 3-6), mit
Hilfe derer der Arbeitsprozel3 inhaltlich zu strukturieren und zu analysieren sowie
zugleich unter curricularen Aspekten auch nach ausbildungsrelevanten Lerndimensi-
onen und -inhalten zu erfassen und zu differenzieren ist. Zum anderen ist angesichts
dieser umfassenden wie aufwendigen Analyseaufgabe aber auch die Frage gestellt,
wie diese konkret zu leisten ist und was letztlich im Rahmen der hier anstehenden
Ausbildungsplanung und -durchfihrung praktisch geleistet werden kann und soll.
Denn selbst unter der Voraussetzung, dal3 sich Betrieb und Schule gleichermal3en
an diesem Analyseprozeld zur Konkretisierung der dual kooperativen Ausbildung
beteiligen, ist und sollte die Aufgabe ja nicht nur innerhalb des Modellversuchs, son-
dern maoglichst auf die ,normale* Ausbildung Gbertragbar und auch in dieser zu be-
waltigen sein.

Vom Ergebnis und den Erfahrungen her betrachtet wurden innerhalb des Modellver-
suchs bzw. genauer der beiden aufeinander bezogenen Modellversuche die Analy-
sen und Aufgaben entsprechend den Darstellungen allenfalls im Ansatz durchgefiihrt
und eingeldst. So wurden insbesondere die Analysen zur Produktionsfacharbeit in
der betrieblichen ,M300-Raderfertigung” in der Umsetzung noch nicht im Sinne der
Kooperation und einer engen Zusammenarbeit von Schule und Betrieb gemeinsam
geplant und durchgefihrt. Teils zeit-, organisations- und ansatzbedingt wurden vor
und mit der Einrichtung der ,M300-Raderfertigung“ als Qualifizierungsstttzpunkt vor-
ab eigens betriebliche Analysen zur Bestimmung der ausbildungsrelevanten Inhalte
fur die betriebliche Ausbildung durchgefuhrt. Dem Ergebnis der Lernziele und —
inhalte fur dieses Arbeits- und Ausbildungsfeld (siehe Abb. 3-14 rechte Seite) ist in-
sofern auch kein gemeinsamer Klarungs- und Abstimmungsprozel3 mit der schuli-
schen Ausbildung vorausgegangen. Entsprechendes gilt umgekehrt fur die Gestal-
tung der schulischen Lernfelder, da die Schulen ihre Analysen und Erkundungen in
der ,M300-Raderfertigung“ erst spater und ebenso weitgehend eigenstéandig durch-
fuhrten. Jedoch wurden diese durch den Betrieb nicht nur ermdglicht, sondern in ei-
ner — bisher eher seltenen — neuen Weise unterstutzt. Das heil3t, der Betrieb ,6ffne-
te" sich u.a. durch vereinfachten Zugang zu den Arbeitsprozessen und Mitarbeitern
in der Fertigung oder indem er Arbeitsunterlagen und —materialen sowie Unterlagen,
Zeichnungen und Betriebsanleitungen der Anlagen und Maschinen zur Verfigung
stellte. Da hierbei wie insgesamt bei den Analyse- und Auswertungsprozessen die
betrieblichen Ausbilder wegen ihrer Nichtbeteiligung an der Ausbildung in den Quali-
fizierungsstitzpunkten und dementsprechend fehlender Freiraume nicht einbezogen
werden konnten, wurde damit allerdings eine ,wirkliche* Kooperation und ausbil-
dungsdidaktische Abstimmung auch unter diesen Aspekten noch nicht erreicht.
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Abb. 3-14: Lernfeldkonzept zum Lernfeld ,Zahnradfertigung” und Ausbildungsfeldkonzept zum QStP M300 Réaderfertigung fur Industriemechani-
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Inbetriebnahme / Steuerungs-/
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uberwachen und ggf. nachregeln kénnen
Funktionsstérungen der Anlage erkennen und
gegebenenfalls beheben kdnnen

produktbezogene Qualitatsanforderungen kennen
Qualitat tberprufen, beurteilen und ggf.
Ruckschliusse auf Produktionsfehler ziehen kénnen
Qualitatsanforderungen nach ISO 9000 kennen
Betriebsmittel umriisten sowie Werkzeuge wechseln
und einstellen kénnen

Uberpriifung der Me Rmittel kennen

Einsatz der ProzeRmaterialie n tberwachen und
sicherstellen kdnnen

Schutzeinrichtungen auf Funktion tberprifen kénnen
vorgeschriebene Wartungsarbeiten durchfiihren
kénnen

Instandhaltungsarbeiten einleiten kénnen
MafRnahmen und Vorschriften zur Arbeitssicherheit
kennenlernen und beachten
UmweltschutzmafRnahmen kennen

Umsetzung
lernforderliche Aufgabe
Kunden-Lieferanten-Beziehung
integrierbare Tatigkeit
sprachliche Begriindung
Gruppengesprache
Fordergesprache

Exkursionen

Interesse wecken und Anregungen
zum Fragen geben

kooperativer
Fihrungsstil

Qstpkt.: M 300 Rider
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Die inhaltliche Konkretisierung der schulischen Lernfelder erfolgte vor diesem Hin-
tergrund weitgehend auf der eigenstandigen Basis der seitens der Schulen durchge-
fuhrten Analysen und Erkundungen in der ,M300-Raderfertigung“. In den Mittelpunkt
der curricularen Lernfeldgestaltung ruckten damit zunachst betriebsbezogen alle die
Inhalte, die das Um- und Arbeitsfeld der Fertigung von Zahnrddern — vom Rohteil
zum Grunteil — auf vier unverketteten Zerspanungsmaschinen ganzheitlich betreffen
(siehe z.B. Abb. 3-14 linke Seite oben). Zu diesen Inhalten gehdéren in ihrer Gesamt-
heit auf den verschiedenen Wissensebenen als ,Produkt” die Zahnrader, als ,Verfah-
ren“ das Drehen, Frasen, Entgraten und Schaben, als ,Arbeitsmittel“ die Anlagen,
die Bearbeitungsmaschinen, die Werkzeuge usw. sowie insbesondere als ,Arbeit*
die Planung, Durchfiihrung und Kontrolle in den sechs Handlungs- und Tatigkeitsfel-
dern der Produktionsfacharbeit (von der Produktionsplanung bis zur Instandhaltung).
Entsprechend der Anlage und dem ganzheitlichen Arbeitsprozeld kénnen und sind
diese Inhalte als konkrete Lernfeldinhalte u.a. wiederum nach den verfahrensspezifi-
schen Arbeiten an den einzelnen Maschinen zu differenzieren. Hier exemplarisch
und nur auf den Teilprozel3 des ,Drehens” und die Handlungs- und Tétigkeitsfelder
an der ,CNC-Drehmaschine* bezogen, weisen diese Inhalte unter Berucksichtigung
des arbeitsorientierten Untersuchungs- und Analyseansatzes in ihrer Struktur eine
hohe curriculare Vielfalt und Komplexitdt aus (siehe die Abb. 3-15a bis 3-
15f).Besonders die Inhaltsstrukturen entsprechend den drei Arbeits- und Lerndimen-
sionen geben aber eine didaktische Orientierung vor, so dal3 die Inhalte der Arbeit in
den einzelnen Handlungsfeldern relativ vollstdndig und z.B. nicht mehr nur auf die
Technikinhalte zu reduzieren sind. Zudem verdeutlichen die Inhalte als Lern- und
Arbeitsfeldinhalte exemplarisch, dal’3 zu einer unterrichtlichen Umsetzung noch eine
berufliche Differenzierung erfolgen muf3 und im weiteren lernortbezogene Abstim-
mungen erforderlich sind.
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Inhalte Handlungs-und | produktionsplanung / -steuerung Arbeit
Tatigkeitsfeld:
Ziele: Der bzw. die Auszubildende soll den vollstéandigen Arbeitsablauf der Drehbearbeitung
. des Zahnrades unter Zuhilfenahme der erforderlichen Organisations- und Arbeitsmittel sowie
Verfahren' unter Beachtung verschiedener Anforderungen planen bzw. aus den vorliegenden Arbeits- Planu n
Dreh en unterlagen erfassen. Zusatzlich zu den Arbeitsschritten sind die erforderlichen
_— Arbeitsgegensténde festzulegen bzw. nachzuvollziehen und die technologischen Daten zu
berechnen bzw. aus dem vorhandenen CNC-Programm zu entnehmen. Die Steuerung eines
Arbeitsauftrages ist vorzubereiten (LosgroRRe, Termine, Chargen-Nummer)
Gegenstande der ... Mittel, Verfahren ... Anforderungen ...
@ CNC-Frontdrehmaschine @ Werkstuickzeichnungen @ kostenglinstige Fertigung
- technische Daten @ Arbeitsplan @ sparsamer Umgang mit
. . - Leistung Antriebsmotor | @ Bedienungsanleitung der Energie und Rohstoffen
Arbeitsmittel: - Drehzahlbereich CNC-Frontdrehmaschine | @ Aufgabe, Bedeutung, .
- ArbeitsraummaRe @ Drehverfahren Zugehorigkeit des DurCthhl’u ng
CNC-DI’eh = - Koordinatenachsenlage |@® Tabellenbuch Zahnrades
. - @ Schnittwertetabellen ® Termine
mascC h INE@ |e® Drehwerkzeuge @ Vorgaben und Kooperation |@® Stiickzahlen
- technologische Daten mit Arbeitsvorbereitung @ Gruppenarbeit als
der Schneidstoffe @ Arbeitsauftrag Organisationsform
- o .. @ gerechte Arbeitsverteilung
@ Zahnrad-Rohteil innerhalb der Gruppe
- geometrische Daten o..
- technologische Daten
o ..
Produkt:
Kontrolle
Zahnrad
: Lern- und Zahnradherstellung auf Seri ;
=&m- und , erienfertigun
Technol ogien Arbeitsfeld: 4 unverketteten Zerspanungsmaschinen gung

Abb. 3-15a: Lern- und Arbeitsfeld Zahnradherstellung/Drehen - Produktionsplanung/-

steuerung
Inhalte Handlungs- und Einrichten / Umriisten Arbeit
Tatigkeitsfeld:
Ziele: Der bzw. die Auszubildende soll die CNC-Frontdrehmaschine aufgrund der Vorgaben
Verfahren: des Arbeitsplanes und unter Beachtung einer stérungs- und unterbrechungsfreien Fertigung Planung
fur den Produktionsbeginn vorbereiten. Spanneinrichtungen, Drehwerkzeuge, usw. werden
DrEh en montiert, Rohteile werden in die Zuftihreinrichtung eingelegt, Prifmittel werden bereitgelegt.
-_— Technologische und geometrische Daten werden im CNC-Programm tberpruft und ggf.
eingestellt.
Gegensténde der ... Mittel, Verfahren ... Anforderungen ...
@ CNC-Frontdrehmaschine @ Arbeitspapiere @ storungs- und
- Werkstlickaufnahmen - Arbeitsplan, unterbrechungsfreier
H H . - Werkzeugaufnahmen - Fertigungsablauf
Arbeltsmlttel' - WegmeRsysteme @ Bedienungsanleitung der @ Qualitatsanforderungen
_ _ - Koordinatenachsen CNC-Drehmaschine @ schonender Umgang mit .o
M - Nullpunkte ® Werkstiickzeichnungen Arbeitsmitteln DurCthhru nq
: - @ Justierverfahren @ Unfallschutzvorschriften
Mhlne @ Drehwerkzeuge - Justiermittel
@ Rohteile -
@ Prufmittel @ Einrichtwerkzeuge
[ ] @ Prufverfahren
® Zusammenarbeit mit
W erkzeugverwaltung
Produkt:
Zahnrad Kontrolle
. Lern- und Zahnradherstellung auf . -
Tech nologlen Arbeitsfeld: 4 unverketteten Zerspanungsmaschinen Serienfertigung

Abb. 3-15b: Lern- und Arbeitsfeld Zahnradherstellung/Drehen - Einrichten/Umristen
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Handlungs- und i i :
Inhalte T epeEr Inbetriebnahme / Optimierung Arbeit
Ziele: Der bzw. die Auszubildende soll den ProduktionsprozeR unter Beachtung der gestellten
Verfah ren: Anforderungen starten, indem alle erforderlichen Funktionen der CNC-Frontdrehmaschine Planung
' eingeschaltet werden. Unter Beachtung der Qualitats- und Kostenanforderungen wird die
Dreh en Entwicklung der Fertigungsgenauigkeit des Werkstiickes beobachtet und optimiert
Gegenstande der ... Mittel, Verfahren ... Anforderungen ...
@ eingerichtete CNC-Front- @ Bedienungsanleitung der @ Qualitatsanforderungen
drehmaschine CNC-Frontdrehmaschine @ kostenglinstige Fertigung
. . - Bedien- und Steuer- ® Werkstiickzeichnung [ ]
Arbeitsmittel: elemente @ Arbeitsplan Unfallverhiitungsvorschrift
- Zusammenwirken von @ Prufmittel en o
CNC-DI’eh- Drehmaschine und Dreh | @ Testlauf DurCthhru nq
. teil @ Bearbeitung im Umweltschutzanforderung
mascC h ne L Einzelsatzbetrieb en
| @Drehteil @ Optimierung ..
- mafiliche Verénderungen technologischer Daten
- Verhalten o ..
o
Produkt:
Zahnrad Kontrolle
. Lern- und Zahnradherstellung auf . -
Tech nologlen Arbeitsfeld: 4 unverketteten Zerspanungsmaschinen Serienfertigung

Abb. 3-15c: Lern- und Arbeitsfeld Zahnradherstellung/Drehen - Inbetriebnahme/Optimierung

Handlungs- und

Anaur rwachung / Bedienun i
Inhalte Tatigkeitsfeld: Uberwachu g / Bedienu g Arbeit
Ziele: Der bzw. die Auszubildende soll den ProduktionsprozeB, insbesondere den
Ve rfah ren: Arbeitsablauf, die Fertigungszeiten, die Funktionen der CNC-Frontdrehmaschine unter P | anun g
' Beriicksichtigung zu beachtender Anforderungen wie AusschufRvermeidung, ungestorter
Dreh en Fertigungsablauf, umweltgerechte Entsorgung, usw. tiberwachen. Entsprechende
—_— Bedienungsarbeiten werden entsprechend dem geplanten Arbeitsablauf durchgefiihrt,
Betriebsstorungen werden beseitigt.
Gegenstande der ... Mittel, Verfahren ... Anforderungen ...
@ CNC-Frontdrehmaschine ® Werkstiickzeichnung @ storungs- und
- Zerspanungsvorgang @ Arbeitsplan unterbrechungsfreier
. . - Zusammenwirken von @ Bedienungsanleitung der Fertigungsablauf
Arbeitsmittel: Drehmaschine und Dreh- CNC-Drehmaschine @ Qualitatsanfordrungen
teil @ Prufverfahren @ Umweltschutzan- .
CNC'DrEh' - o .. forderungen DUfCthhrunq
. @ Drehteil @ ergonomische
mascC h ne - Verhalten Gestaltung des
- Veranderungen Arbeitsplatzes
Produkt:
Zahnrad
Kontrolle
. Lern- und Zahnradherstellung auf . .
Technol 0glen  |ameitsfeld: 4 unverketteten Zerspanungsmaschinen Serienfertigung

Abb. 3-15d: Lern- und Arbeitsfeld Zahnradherstellung/Drehen - Uberwachung/Bedienung




veranlaf3t.

(StérgroRen) werden eruiert (FMEA) und nach Mdglichkeit beseitigt bzw. die Beseitigung

Gegenstande der ...

Mittel, Verfahren ...

Anforderungen ...

® Drehteil

- MaRe und Maftoleranzen

® \Werkstiickzeichnung
® Verfahren der Qualitéts-

® Qualitatsanforderungen
® \Minimierung
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Inhalte Tatiakeitsfeld: Qualitatsprufung / -sicherung Arbeit
ZiLre_: Per bzw. die Auszubildende soll unter Beachtgr_w_g der vorgegebenen - )
Verfahren: Atbelspian vorgegebenen Prfmitei in den vorgegebenen Inenvallen prifen U e Planung
D re h en Ergebnisse in die vorliegenden Priifprotokolle eintragen. Qualitatsbeeinflussende Faktoren

bei ittel: - Form- und Lagetoleran kontrolle qualitatsbeeinflussender
Arbeitsmittel: zen ® Statistische ProzeR- Storgrofien
- regelung (SPR) ® Qualitatssicherung '
L[)reh- ® CNC-Frontdrehmaschine @ MeRmittel o DurCthhrunq
: - Bedien- und Steuerele- - Bedienungsanleitungen
maschine | e e ’
- qualitatsbeeinflussende ® MeRprotokollvordrucke
Stérungen ® Fehlerméglichkeits- und
- -einfluR-Analyse (FMEA)
® MeRmittel
L
Produkt:
Zahnrad Kontrolle
Tech | . Lern- und Zahnradherstellung auf Serienfertiaun
echnologlen | ameitsfeld: 4 unverketteten Zerspanungsmaschinen gung

Abb. 3-15e: Lern- und Arbeitsfeld Zahnradherstellung/Drehen - Qualitatsprufung/-sicherung

Handlungs- und

andt Instandhaltun i
Inhalte Tatigkeitsfeld: standhaltu 9 Arbeit
Ziele: Der bzw. die Auszubildende soll zur Vermeidung von Storfallen, Garantieverlust und
Verfah ren: Produktionsunterbrechungszeiten und unter Berticksichtigung weiterer Anforderungen die Planung
' CNC-Frontdrehmaschine instandhalten, indem er in den vorgeschriebenen Zeitintervallen
D r eh en wartet, inspiziert und instandsetzt. Geeignete Verfahren, Vorschriften und Arbeits- und
_— Schmiermittel, Werkzeuge stehen zur Verfuigung.
Gegenstande der ... Mittel, Verfahren ... Anforderungen ...
@ CNC-Frontdrehmaschine @ Verfahren zur @ Vermeidung von Storfallen
- Gestell - Sichtprufung @ Minimierung der
. . - Antrieb - Funktionspriifung Produktionsunter-
Arbeitsmittel: - Werkstiickaufnahme - Erneuerung brechungszeit
- Werkzeugaufnahme - Justage @ Vermeidung von .o
CNC'Dreh- - Maschinensteuerung - Garantieverlust DurCthhru nq
. - @ Vorschriften, usw. @ Umweltschutzvorschriften
mascC h IN@ | eErsatzeile - Wartungsplane @ Unfallschutzvorschriften
@ Schmiermittel - Instandhaltungsvor- 0.
o .. schriften o..
- Schmierplane
- Montagehinweise
[ ] V\iértungs- und
Montagewerkzeuge
@ berufs- und/oder betriebs-
Ubergreifende
Zusammenarbeit
Produkt: @ TPM-Kontrollblatt
o ..
Zahnrad Kontrolle
. Lern- und Zahnradherstellung auf . -
Tech nologlen Arbeitsfeld: 4 unverketteten Zerspanungsmaschinen Serienfertigung

Abb. 3-15f: Lern- und Arbeitsfeld Zahnradherstellung/Drehen - Instandhaltung
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Hinsichtlich der in den Lernfeldern zu vermittelnden bzw. zu erlernenden Kenntnisse,
Fertigkeiten und Kompetenzen haben so auch die oben in ihrer Gesamtheit ange-
sprochenen Inhalte im Sinne der in der ,Zahnradfertigung“ praktizierten Gruppen-
und Teamarbeit fur die Industriemechaniker wie fur die Industrieelektroniker eine
zunachst grundlegende und gemeinsame Bedeutung. Diese findet bereits ihre Ent-
sprechung in der berufsibergreifenden und gemeinsamen betrieblichen Ausbildung
in den Qualifizierungsstutzpunkten. Insofern sind die analysierten Inhalte etwa auf
der Ebene des Orientierungs- und Zusammenhangswissens in ihrer Bedeutung e-
benso in den Lernfeldern der schulischen Ausbildung gemeinsam und tbergreifend
zu bericksichtigen. Dies erfordert hinsichtlich der Lernfeldumsetzung zugleich eine
verstarkte Kooperation zwischen den je beruflich organisierten Schulen und kann
und soll durchaus zu einer didaktisch-methodisch vergleichbaren und inhaltlich eng
abgestimmten Lernfeldgestaltung fuhren. Die analysierten Inhalte zu den Lernfeldern
missen in ihrer dargestellten Gesamtheit dennoch auch berufsspezifisch differen-
ziert werden. Denn die in der Produktionsfacharbeit beruflich analysierten und gefor-
derten Handlungskompetenzen, u.a. bei der Anlagentberwachung, der Qualitatspri-
fung und -sicherung oder in der Instandhaltung, missen in ihrer je vorhandenen be-
rufsspezifischen Bedeutung und ihren spezifischen Inhalten nach wie vor etwa auf
der Ebene des Detail- und Funktionswissens als konkrete berufstheoretische Inhalte
zum Unterrichtsgegenstand werden. In der ,M300-Raderfertigung“ kommen sie nach
den analysierten Inhalten insbesondere in der eingesetzten Produktionstechnik in
der Form und der Gegenstande der metall- und/oder elektrotechnischen Anlagen,
Maschinensysteme und -komponenten konkret zum Ausdruck. In der Abstraktion
und eher fachsystematischen Struktur der berufsspezifischen Lehrgange (z.B. An-
triebtechnik, Leistungselektronik oder Fertigungs- und Pruftechnik) waren und sind
die Inhalte zudem bisher im Sinne der Technik schon als Elektrotechnik- und Metall-
technikinhalte weitgehend Unterrichtsgegenstand. Bei der inhaltlichen Konkretisie-
rung und beruflichen Differenzierung der schulischen Lernfeldern wurde somit auch
unter Einbeziehung der analysierten Inhalte in der ,M300-Raderfertigung” eine Ver-
knupfung und Integration der arbeits- und spezifisch technikbezogenen Inhalte an-
gestrebt und berlcksichtigt. Eine Verknlpfung z.B. der arbeitsbezogenen Inhalte des
gemeinsamen Handlungs- und Tatigkeitsfeldes ,Einrichten / Umrlsten* ist so unter
~,metalltechnischen” Aspekten mit den Inhalten der ,Maschinen- und Geratetechnik*
und unter ,elektrotechnischen* Aspekten mit den Inhalten der ,Steuerungs- und In-
formationstechnik” herstellbar (siehe Abb. 3-14 und 3-16).

Auf diesen Grundlagen der zunéchst inhaltlichen Lernfeldgestaltung ,Zahnradferti-
gung” basieren die nachfolgenden didaktisch-methodischen Planungen und Uberle-
gungen zur konkreten unterrichtlichen Umsetzung der Lernfelder in den Schulen.
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Diese stehen mit dem komplexen Prozel3 und der hier nur in Ausschnitten dargestell-
ten curricularen Lernfeldkonkretisierung einerseits zwangslaufig in einem engen di-
daktischen Zusammenhang. Das heil3t z.B., inhaltliche Abstimmungen und Koopera-
tionen, die in diesem Prozel3 realisiert oder noch nicht realisiert werden konnten,
pragen auch die Bedingungen und Strukturen der im weiteren durchzufihrenden
didaktisch-methodischen Lernfeldumsetzungen. So wirkt sich u.a. die im Vorfeld bis-
her nur im Ansatz und noch nicht umfassend eingeloste Lernortkooperation zwi-
schen Schule und Betrieb wie zwischen den Schulen bis auf die konkrete Unter-
richtsebene ausbildungsdidaktisch aus. Andererseits ist und kann hiervon unabhén-
gig ein je schulisches didaktisch-methodisches Konzept zur Umsetzung der Lernfel-
der ,Zahnradfertigung“ ausgearbeitet werden, welches mit neuen Ideen versucht, der
angestrebten Um- und Neuorientierung in der Unterrichts- und Ausbildungsgestal-
tung gerecht zu werden. Vor diesem Hintergrund wurde das nachfolgend dargestellte
Konzept fur den schulischen Unterricht gemeinsam entwickelt und erarbeitet. Es hin-
terlegt der Umsetzung der Lernfelder eine gemeinsame didaktisch-methodische
Struktur, wobei die Umsetzung in den Klassen der Industrieelektroniker und Indust-
riemechaniker jedoch nicht zwingend zwischen den Schulen abzustimmen ist und
auch inhaltlich relativ eigenstandige Umsetzungsschwerpunkte gebildet werden kon-
nen.

Das Konzept zur didaktisch-methodischen Umsetzung der schulischen Lernfelder
sieht in der gemeinsamen Makrostruktur drei Unterrichtsphasen vor: Erkundungs-,
Durchdringungs- sowie Vertiefungs- und Reflexionsphase (siehe Abb. 3-14 und 3-
16). Mit diesen Phasen erfolgt eine Orientierung an der neuen Didaktikstruktur der
vier Wissensebenen (siehe Abb. 3-8), so dal in einer ersten Phase des Unterrichts
im Rahmen einer ,Erkundung” zum Um- und Arbeitsfeld der Zahnradfertigung eine
Erarbeitung und Vermittlung von Orientierungs- und Uberblickswissen im Mittelpunkt
steht. In der ,Durchdringungsphase” als zweiter Unterrichtsphase liegt der Schwer-
punkt auf der Ebene des Zusammenhangs-, Detail- und Funktionswissens und zwar
bezogen auf die Inhaltserarbeitung zur Funktion und Gestaltung der Technik und
Arbeit im Anlagen- und Arbeitssystem Zahnradfertigung. In der dritten unterrichtli-
chen ,Vertiefungs- und Reflexionsphase” soll und kann z.B. unter Auswertungs- und
Transferaspekten eine Vertiefung zu einzelnen arbeits- oder technikorientierten
Themen- und Inhaltsbereichen erfolgen. In dieser Phase soll es letztlich auch um die
Dokumentation, Prasentation und Reflexion der insgesamt im Lernfeld erarbeiteten
Lernergebnisse und Kompetenzen gehen.

Im Rahmen dieser skizzierten Makrostruktur ist konkret eine variantenreiche Lern-
feldumsetzung in den Schulen mdglich. Nachfolgend werden hierzu abschliel3end
entsprechend den drei Unterrichtsphasen und unter besonderer Berlcksichtigung
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der betrieblichen Ausbildung im Qualifizierungsstutzpunkt ,M300-Raderfertigung®
einige didaktisch-methodische Hinweise gegeben.

Mit der Erkundungsphase ist didaktisch betrachtet unmittelbar ein Einstieg in die
Themenbearbeitung des Lernfeldes ,Zahnradfertigung“ verbunden. Insofern bietet
sich die Erarbeitung einer Orientierung und eines Uberblicks an, mit der zunachst zu
klaren und zu erkunden ist, um was es im Um- und Arbeitsfeld einer solchen Ferti-
gung eigentlich und in der Hauptsache geht. In den Mittelpunkt des Unterrichts ru-
cken damit im Uberblick ausgehend vom Fertigungsauftrag und dem Arbeitsumfeld
im wesentlichen das herzustellende Produkt, der Fertigungsprozel3, die einzelnen
Verfahrens- und Arbeitsprozesse, die Anlagen und Maschinen, die weiteren einge-
setzten Arbeitsmittel wie Unterlagen und Werkzeuge usw. Ist wie mit der konkret
vorhandenen betrieblichen ,M300-Raderfertigung” die Moglichkeit gegeben, die
Zahnradfertigung auf diesen realen Fertigungsprozel3 zu beziehen, so erhélt die in-
haltliche Erarbeitung des Uberblicks eine konkrete Grundlage mit realen Ergebnis-
sen. Im Rahmen einer solchen und somit nicht nur theoretischen Erarbeitung kénnen
methodisch entweder entsprechend reale Unterlagen und Anschauungsmaterialien
zum Fertigungsprozel3 zum Unterrichtsgegenstand werden oder, was im Einzelfall
durchaus methodisch zu bevorzugen ist, die Erarbeitung erfolgt unterstitzt mittels
einer praktischen Erkundung des realen Fertigungsprozesses durch die Schuler vor
Ort im Betrieb. Da die ,M300-Raderfertigung“ zugleich ein Qualifizierungsstutzpunkt
ist, bietet sich aufgrund der konkreten Situation des weiteren prinzipiell die Mdglich-
keit an, dal3 Schuler ihre bereits im Rahmen der betrieblichen Ausbildung zu dieser
Fertigung gewonnenen Kenntnisse, erganzt durch Materialien, verstarkt in den Un-
terricht einbringen. Dieses Einbringen und die unterrichtliche Nutzung von Vorwissen
setzt natirlich voraus, dal3 die Auszubildenden entweder gerade im Qualifizierungs-
stutzpunkt sind oder die Ausbildung in diesem bereits abgeschlossen haben. Inso-
fern ist auch generell unter Transferaspekten und je nach Klassensituation zu ent-
scheiden, in welcher Form die ,Erkundung” je durchgefiihrt werden kann.
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Umfeld und Arbeitsfeld der Zahnradfertigung (M 300 Rader)
Systematisches Erkunden der Arbeits- und Technikinhalte
Gruppenarbeit und selbstandige Informationsbeschaffung
Erku n d un g S p h ase Drehen Frasen Ent- Schaben
graten
Orientierungs- und
Uberblickswissen Rohteil ,Grunteil*
(o))
c Funktion und Gestaltung der Technik und Arbeit
- Anlagen- und Arbeitssystem Zahnradfertigung
9
<) Produktionsplanung / Energieversorgung /
Y . -steuerung Verteileranlagen
-g DurChdrlngungSphase Einrichten / Antriebstechnik /
— Umristen Leistungselektronik
c Zusam m_(lenhaggs-, Inbetriebnahme / Steuerungs- und
= F Dke_tal - un Optimierung Informationstechnik
© unktionswissen Uberwachung / MeRtechnik /
N Bedienung Pruftechnik
-6 Qualitatspriifung / SchutzmaBnahmen /
—-— -sicherung Sicherheitsvorschriften
,_2 Instandhaltung Fertigungsverfahren /
- Metallbearbeitung
|
(<))
|
Vertiefungs- und : ) : ,
. Dokumentation, Prasentation und Bereitstellung
Reflexionsphase der Lernergebnisse
Berufliches Fach- und Auswertung und Beurteilung,
Vertiefungswissen Kritik, Alternativen und Revision
Transfer und Vertiefung
an Beispielen
arbeitsorientierter Projekte

Abb. 3-16: Lernfeld ,Zahnradfertigung” fur die Industrieelektroniker Fachrichtung Produktions-
technik

Soll die ,Erkundung” z.B. als praktische Erkundung im Betrieb durchgefliihrt werden,
so ist eine umfassende Abstimmung mit dem Betrieb und eine intensive Vorberei-
tung eine unabdingbare Voraussetzung. So sind im Vorfeld, die Vorinformationen
erfordern, mit den Schilern zu obigen Inhalten entsprechende und detaillierte Er-
kundungsauftrage auszuarbeiten, aufgrund derer, moglichst und weitgehend in der
Form von Gruppenarbeit, die Schiler den Fertigungsprozel im Sinne der Erarbei-
tung von Orientierungs- und Uberblickswissen selbstandig erkunden. Diese Erkun-
dungsauftrage mussen zielbezogen und ergebnisorientiert angelegt sein, da ange-
sichts der Komplexitat der Arbeitsprozesse allein unter Zeit- und Inhaltsaspekten ei-
ne didaktische Fokussierung vorzunehmen ist und um mit der Erkundung nicht das
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Gegenteil, namlich eine Desorientierung, zu erreichen. Das heif3t z.B. auch, dal3 bei
den Auftrdgen konkrete berufsspezifische Fragestellungen durchaus bereits zu be-
ricksichtigen sind. Die Erkundung setzt des weiteren eine intensive Unterstiitzung
durch den Betrieb voraus, indem u.a. Ansprechpartner und berufliche Experten so-
wie Unterlagen der Anlage zur Verfigung stehen missen, damit die Schuler ,ihre*
Auftrage mit dem Geflhl ,was gelernt zu haben® erfillen kénnen und nicht ziellos in
der Anlage umherlaufen. Hierzu gehort auch das Erkunden von arbeits- und/oder
technikbezogenen Problemen, wozu ebenso die Experten der Anlage erforderlich
sind.

Wegen dem nicht zu unterschatzenden hohen Aufwand einer praktischen Erkundung
im Betrieb sind die Vor- und Nachteile gegentber den anderen Formen und Mdglich-
keiten der ,Erkundung“ abzuwégen. Denn wenn beispielsweise nur erkundet wird,
was in der Fertigung produziert wird, wie der Arbeitsprozel3 strukturiert ist oder mit
welchen Verfahren und Maschinen produziert wird, ist der Aufwand zu Uberprufen.
Gleiches gilt unter Transferaspekten sowohl hinsichtlich des ,Wiederholungs-
effektes" bei weiteren Lernfeldumsetzungen wie ebenso in der Ubertragung auf an-
dere Klassen und Betriebe. Auch sollte der Umfang der praktischen Erkundung im
Betrieb moglicherweise variieren und insbesondere unter dem Zeit- und Organisati-
onsaspekt innerhalb der gesamten Lernfeldumsetzung mit den weiteren Unterrichts-
phasen abgestimmt werden. So kann es im Ergebnis fir die Lerngestaltung sinnvol-
ler sein, eine praktische Erkundung im Betrieb nicht in der Erkundungsphase, die ja
didaktisch zunachst (nur) eine Orientierungs- und Einstiegsphase ist, durchzufthren,
sondern in Form Kleinerer betrieblicher Teilerkundungen in der folgenden Durchdrin-
gungsphase oder sogar auch in der Vertiefungs- und Reflexionsphase. Denn auch in
diesen Phasen ist und kann der konkrete Bezug auf den betrieblichen Fertigungs-
und Arbeitsprozel3 fir die dort zu erarbeitenden Inhalte hilfreich sein. Der Form einer
wirklichen dualen Lernortkooperation ware hier insgesamt der Vorzug zu geben, da
Erkenntnisse und Erfahrungen aus der betriebliche Ausbildung der Auszubildenden
kontinuierlich fur die schulische Lernfeldbearbeitung genutzt werden kénnten, was
naturlich auch umgekehrt gilt.

Nach dem Einstieg in das Lernfeld ,Zahnradfertigung® ist auf der Grundlage des Ori-
entierungs- und Uberblickswissens in der Durchdringungsphase die Bildung von
verschiedenen Schwerpunkten in der Lernfeldbearbeitung moglich. Im Sinne einer
auch eher beruflich-inhaltlichen Durchdringung soll nun die Erarbeitung von Zusam-
menhangs-, Detail- und Funktionswissen zu einzelnen Themenbereichen im Mittel-
punkt des Unterrichts stehen. Diese kann sich auf die Handlungs- und Tatig-
keitsfelder in der Fertigung oder die eingesetzten Anlagen, Maschinen und Verfahren
beziehen, wobei die berufstheoretischen Kenntnisse jedoch immer auch in den je-
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weiligen Zusammenhangen zu erarbeiten sind. In dieser Phase kommt auch den
bereits vorhandenen und in der vorausgegangenen Ausbildung erworbenen Kennt-
nissen und Kompetenzen eine Bedeutung zu, die aufzunehmen, zu erweitern und
arbeitsorientiert zu konkretisieren sind. Insofern erhalten z.B. auch klassisch fachsy-
stematische (Lehrgangs-)Inhalte im Zusammenhang mit Fragen und Problemen der
Instandhaltung hier ebenso ihre je berufliche Bedeutung wie Inhalte der Wirtschafts-
kunde im Zusammenhang mit Fragen der Produktionsplanung oder Inhalte des Um-
weltschutzes im Zusammenhang mit Aufgaben der Wartung sowie der Entsorgung
von Hilfsstoffen. Die Einbeziehung berufsbezogener und allgemeinbildender Lehr-
gangs- und Unterrichtsinhalte in die inhaltliche Durchdringung fuhrt in der Lernfeld-
bearbeitung somit insgesamt zu integrativen arbeits-, technik- und themenbezoge-
nen Detail- und beruflichen Funktionswissen. Dieses kann und soll jeweils riickge-
koppelt werden auf den gesamten Arbeits- und Herstellungsprozel3 der Zahnradfer-
tigung, denn zu diesem wurde ja bereits das Orientierungs- und Arbeitsprozel3wissen
mit seinen wesentlichen Inhalten und Zusammenhéangen erarbeitet.

Die Unterstutzung und Foérderung des handlungs- und gestaltungsorientierten Unter-
richts durch diese Weise der inhaltlichen Lernfeldbearbeitung mul3 seine Entspre-
chung auch auf der Ebene der methodischen Lernfeldgestaltung finden. Neben der
Fortsetzung der Gruppen- und Teamarbeit in der Erkundungsphase sollten hier ver-
starkt Lernaufgaben entwickelt und eingesetzt werden. Diese hatten die Struktur der
Arbeits- und Lerngruppen zu bertcksichtigen und sollten sich bei den Inhalten und
Themen wechselseitig erganzen. In Abstimmung und unter Einbezug der betriebli-
chen Ausbildung konnten sie auch im Sinne von lernortibergreifenden Arbeitsauf-
gaben angelegt werden und aufgrund der Zusammenarbeit z.B. einen konkreten ge-
staltungsorientierten Beitrag zur Entwicklung von Alternativen oder Verbesserungen
in der Arbeits- und Technikgestaltung der Zahnradfertigung leisten.

Diese Art von Aufgaben stellt auch die Moglichkeit eines didaktisch flieBenden Uber-
gangs zur abschlieBenden Vertiefungs- und Reflexionsphase in der Lern-
feldbearbeitung dar. Denn in dieser Phase sollen neben der Dokumentation und ge-
meinsamen Prasentation der Lernergebnisse bestimmte Inhalte auf der Ebene des
beruflichen Fach- und Vertiefungswissens zum Gegenstand des Unterrichts werden.
Das heil3t, Inhalte und Themenbereiche die bisher bereits im Rahmen der Lernauf-
gaben bearbeitet oder wegen der Anlage und Spezifik der Aufgabengestaltung auch
zuruckgestellt wurden, sollen und kdnnen in dieser Phase unter bestimmten Prob-
lem- und Fragestellungen vertieft und reflektiert werden. Im Ergebnis kann und sollte
dies eben auch zu einzelnen Alternativen oder Verbesserungen der je vorgefunde-
nen Arbeit und Technik fliihren. Des weiteren sollen in dieser Phase im Sinne des
Transfers und der Einheit von Gestaltung und Kritik z.B. die konkret betrieblichen
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Arbeits- und Technikinhalte der ,M300 Raderfertigung” ebenso betrieblich Ubertra-
gen und / oder mit gleichartigen Arbeits- und Fertigungssystemen verglichen werden.
Die von den Schilern zu leistende abschlielRende Zusammenfassung und Ergebnis-
prasentation hatte somit nicht nur die Aufgabe der ,Erklarung und Si-
tuationsbeschreibung” der gegenwartigen Arbeitsstrukturen und Techniksysteme,
sondern zugleich die Funktion der fach- und themenspezifischen Vertiefung wie der
berufs- und betriebsuibergreifenden Reflexion und Ubertragung. Herstellbar bzw. zu
berticksichtigen ist hier didaktisch insgesamt eine inhaltliche und methodische Ver-
knupfung mit anderen und folgenden Lernfeldern (und Lehrgédngen), zu der u.a. die
curriculare Makrostruktur der Lerneinheiten fur die gesamte Ausbildung Hinweise
geben kann.

Die Umsetzungen und Erprobungen dieser didaktisch-methodischen Konzeptgrund-
lagen erfolgen im Rahmen der konkreten schulischen Lernfeldumsetzungen (siehe
Kapitel 6). Deren Ergebnisse und Erfahrungen sind unterrichtlich auszuwerten und
hinsichtlich einer Konzeptiibertragung bzw. —revision fiir andere Lernfelder zu tber-
prufen. Hierbei muld unter Evaluationsaspekten allerdings der gesamte Prozel3 der
Lernfeldgestaltung und inhaltlichen Konkretisierung, der ausbildungsdidaktischen
Abstimmung und Kooperation sowie das didaktisch-methodische Konzept ein-
schliellich der institutionellen Rahmenbedingungen berucksichtigt werden.
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4 Veranderungen der betrieblichen Berufsausbildung

Die strukturelle Veréanderung der Arbeitswelt durch technologische Entwicklung und
arbeitsorganisatorischen Wandel ist die Ursache fir das Entstehen neuer Anforde-
rungen an Facharbeiter. Bestehende Anforderungsprofile werden erheblichen Ver-
anderungsprozessen unterworfen. Zugleich sind diese neuen Anforderungen Aus-
gangspunkt fur erhebliche Veradnderungsbestrebungen in der betrieblichen Be-
rufsausbildung.

,Die langfristigen Chancen der deutschen Wirtschaft liegen deshalb eher in einer
nachhaltigen Produktivitdtsentwicklung. Fir diese muf3 nicht nur der Sachkapital-
stock angehoben, sondern auch die Qualifikation der Arbeitskrafte gesteigert wer-
den“ (KERN, 0.J., S. 42).

Interne, auf den eigentlichen Arbeitsprozel3 bezogene neue Qualifikationsanforde-
rungen wie Team- und Kommunikationsfahigkeit, Konfliktlosungsfahigkeit, Verant-
wortungs-, Kosten- und Qualitatsbewul3tsein, Denken in vernetzten Arbeitssystemen
sind heute genauso von grol3er Bedeutung, wie externe, auf den ‘Kunden innerhalb
des Fertigungsprozesses (z.B. nachfolgende Bearbeitungs- oder Fertigungsstation)
bezogene Qualifikationsanforderungen. Zu diesen gehdren Kundenorientierung,
Dienstleistungsfahigkeit und Dienstleistungsbereitschaft (Kunde - Lieferantenverhalt-
nis). Sozialkompetenzen erhalten ebenso, wie umfassende Kenntnisse des gesam-
ten Arbeitsprozesses, zunehmend an Stellenwert neben den ‘reinen’ Fachkenntnis-
sen und Fertigkeiten. Zusatzlich missen die Fachkompetenzen horizontal breiter
angelegt sein, um kinftige Anforderungen erftillen zu kénnen.

,Das hohe Mald schulischer und beruflicher Qualifikation war und ist eine Vorausset-
zung fur die Bewaéltigung des Strukturwandels, den die deutsche Wirtschaft vollzo-
gen hat und dem sie weiterhin unterworfen sein wird“ ... und ... ,Der Ausblick auf die
kiinftig vom Beschéftigungssystem ausgehende Qualifikationsnachfrage zeigt, dai
die vom deutschen Bildungssystem bereitgestellten Qualifikationen auch kuinftig
nachgefragt werden - ganz besonders in den Jahren nach 2010, wenn die demogra-
phische Verknappung den Arbeitsmarkt in Deutschland in ihrem vollen Umfang er-
reichen wird.” (Block u. Klemm, 1997, S. 176)

Es besteht kein Zweifel, eine Reform der Berufsausbildung ist auf betrieblicher und
berufsschulischer Seite notwendig geworden - sowohl in inhaltlicher als auch in me-
thodischer Hinsicht.
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4.1 Berufsausbildung in der Entwicklung

Betrachtet man die bisherige Berufsausbildung in der Industrie, so stellt man fest,
daf} sie sich insbesondere durch einen hohen, betriebsspezifischen Organisations-
grad auszeichnet - festgefligte Strukturen determinieren die Durchfihrung der Be-
rufsausbildung und lassen wenig Spielraume fir Veranderungen. GroR3e Ausbil-
dungsabteilungen mit ihren traditionellen ‘Ausbildungsrdumen’ (z.B. Schonraum
Lehrwerkstatt, Labor- und Lehrgangsraume) sind weitgehend gepragt durch Unflexi-
bilitat in der Organisations- und Durchfihrungsgestaltung von Berufsausbildung.
Versetzungplane der Auszubildenden und eine fest vorgegebene Lehrgangsstruktur
sind Rahmenbedingungen einer nicht besonders innovationsfreundlichen Ausbil-
dungsorganisation. Veranderungen der technologischen und arbeitsorganisatori-
schen Ausbildungsinhalte werden von engagierten Ausbildern unter schwierigen or-
ganisatorischen Bedingungen in bestehende Ausbildungsstrukturen eingearbeitet.
Bisher vorhandene betriebliche Ausbildungsstationen sind nicht immer unter berufs-
padagogischen und arbeitspsychologischen Gesichtspunkten entwickelt und einge-
richtet worden.

4.1.1 Von der technikorientierten zur arbeitsprozef3orientierten Arbeitsorga-
nisation

Bei einem Vergleich der industriellen Berufsausbildung mit vorhandenen Arbeits- und
Organisationsprozessen der realen Arbeitswelt der letzten 10 Jahre (Zeitraum nach
der Neuordnung der Elektro- und Metallberufe) ist feststellbar, dal3 die Berufsausbil-
dung ein ebenso starres und statisches Instrumentarium ist, wie fest vorgegebene
Produktionsablaufe in der Fertigung. Die Berufsausbildung ist sozusagen ein Spiel-
gelbild der Produktion. Diese Produktionsablaufe waren bisher arbeitsorganisato-
risch technikorientiert (vgl. Kruse 1986) und sollten produktionsbezogen flexibel in
sich sein. Trotzdem muf3ten bisher bei neuen Produktanlaufen in der Regel die Pro-
duktionslinien vollstdndig umgeristet bzw. neu aufgebaut werden.

Seit geraumer Zeit sind erhebliche Veranderungen des Produktionsprozesses fest-
stellbar. Die Zusammenfassung einzelner Produktionsmaschinen zu komplexen, in
sich geschlossenen Fertigungssystemen mit hohem Flexibilisierungsgrad, sowie
schlanke Produktionskonzepte und die Einfihrung der Arbeitsprozel3orientierung
(statt Technikorientierung) mit neuen ganzheitlichen Formen der Arbeitsorganisation
(berufsfeldiibergreifende Gruppenarbeit) haben zu veranderten Arbeitsinhalten und
Qualifikationsanforderungen gefuhrt.
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Zur Zeit ist in der Industrie der Stand bezuglich Arbeitsorganisationsverdnderungen
sehr diffus - zum Teil sind sogar rucklaufige Entwicklungen feststellbar; das heif3t
zum Beispiel eine Umkehr von der Gruppenarbeit hin zu einem wieder mehr taylori-
sierten Arbeitsprozel3. Diese Trendwende, unter rein 6konomischen Gesichtspunk-
ten herbeigefihrt, scheint kurzsichtig zu sein. ,Wenn Unternehmer aber in der Kurz-
fristbkonomie bereits nach einigen Monaten schon aufrechnen mussen, dann lohnen
sich Investitionen in das Humankapital nicht.” (Schumann, 1998).

Ein Vergleich mit den Thesen von Kern/Schumann Gber Entwicklungen in der Indust-
rie (und in der Automobilindustrie im besonderen) Mitte der achtziger Jahre und dem
heutigen Stand der Arbeitsorganisation ist sehr interessant. Kern/Schumann kiindig-
ten die ,Reprofessionalisierung der Produktionsarbeit® mit einem ,Paradigmawandel
in der Arbeitsgestaltung” schon 1984 vorsichtig als eine Entwicklungsmaoglichkeit an
(Kern u. Schumann, 1984, S. 97 ff).

Volkswagen wird weiterhin am Konzept der arbeitsprozel3orientierten Arbeitsorgani-
sation festhalten, mit der Uberzeugung, daR sich der erhebliche Kostenaufwand fiir
SchulungsmalRnahmen fir die Mitarbeiter (z.B. zum Thema Gruppenarbeit) be-
triebswirtschaftlich nach einer gewissen Zeit rechnet. Ein neuer Modellversuch (vor-
aussichtlicher Beginn Februar 1999) soll die Berufsausbildung der Volkswagen AG
fast komplett (ca. 95 % der Auszubildenden sind hiervon betroffen) auf Geschéfts-
und ArbeitsprozelRorientierung umstellen. Auch dies ist ein Beleg fur die oben ge-
machten Aussagen.

4.1.2 Neuorganisation der Berufsausbildung bei der Volkswagen AG

Im Zusammenhang mit der Neuordnung der Elektro- und Metallberufe wurde 1987
bei der Volkswagen AG gleichzeitig die Berufsausbildung in wesentlichen Teilen neu
organisiert:

» Errichtung eines Qualifizierungszentrums

» Organisation der Auszubildenden in Kleingruppen

» Organisation der Ausbilder in Teams

» Entwicklung neuer Lernprojekte

» Auswertung praktischer Erfahrungen mit Technikzentren

Erster Ansatz war die Wandlung der traditionellen Lehrwerkstatt in ein Qualifizie-
rungszentrum mit integrierten Lernfeldern (nicht zu verwechseln mit der Definition
der Lernfelder nach Prof. Dr. Petersen, siehe dort). In diesen Lernfeldern werden die
Auszubildenden in ihren jeweiligen Ausbildungsberufen, organisatorisch in 12er
Gruppen zusammengefal3t, ausgebildet. Die organisatorische Zusammenfassung
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der Auszubildenden in 12er Gruppen erfolgte u.a. unter dem Gesichtspunkt der
Vorbereitung auf die kooperative Arbeitsorganisation an ihren spateren

ﬁfge,d'ﬁ%%ﬂ‘wwden ebenso berufsbezogen in Teams organisiert und auf ihre neu-
en Aufgaben, die sich mit der Neuorganisation der Berufsausbildung und den daraus
modifizierten Zielsetzungen ergaben, innerhalb eines Modellversuchs (vgl. MV -
KOKOS) qualifiziert. Innerhalb dieser Qualifizierungsmal3nahme wurden die Ausbil-
der im padagogischen Bereich fortgebildet. Schwerpunkte dieser Malinahme waren
Teambildung, Arbeiten im Team, Konfliktldsung, Visualisierung, Prasentationstechni-
ken, Moderationstechnik, etc. Dartber hinaus wurden Themen behandelt, die fur
viele Auszubildende hauptséachlich auRerhalb der Berufsausbildung bei deren Sozia-
lisation von Bedeutung sind: Ablésung vom Elternhaus, Adoleszenz, Selbstfindung,
Alkohol, Drogen, ... um nur einige zu nennen.

Gleichzeitig wurden neue Lernprojekte (keine Produktion von Edelschrott) und neue
Lehr- und Lernmaterialien entwickelt. Zu nennen sind hier beispielhaft fir den Me-
tallbereich die Herstellung des sogenannten Multispan, eine relativ komplexe Vor-
richtung, bestehend aus einem Tisch-Maschinen-Schraubstock, einem Bohrstander,
einer Schwenkarm-Sage mit Riementrieb und einem Schleifbock.

Im Elektrobereich wurde ein Konzept entwickelt, basierend auf einem industriellen
19”-Rahmen (Gehause), das verschiedene, im Schwierigkeitsgrad abgestufte Schal-
tungen aus dem Bereich Analog-, Digital- und Mef3technik enthalt. Als Beispiel fur
dieses Lernprojekt stehen Spannungsversorgung, erweiterbares Bussystem, Fre-
guenz- und Funktionsgenerator, Spannungs- und Strommelf3gerat. Dieses Produkt ist
durch seine offene Konzeptionierung beliebig erweiterbar.

Mit Hilfe dieser neu entwickelten Lernprojekte sollen die Auszubildenden neben den
bisherigen Fachkenntnissen und Fertigkeiten Selbstandigkeit, Team- und Kommuni-
kationsfahigkeit erlernen.

Die Ausbilder waren zu Anfang von der Einbindung dieser Themen in die Berufsaus-
bildung nicht unbedingt Uberzeugt, sie sahen auch wenig Mdglichkeiten den Zeit-
raum fur die Behandlung dieser Themen in ihren Lehrgadngen zu finden. Sie muf3ten
Uberzeugt werden, ... dal3 intensives Engagement fur den Aufbau von Kommunika-
tionsbereitschaft und die Vermittlung von Kommunikationsfahigkeit, und zwar mog-
lichst am Anfang der Ausbildung, eine hervorragende Basis schaffen fur alle im wei-
teren Verlauf der Ausbildung stattfindenden Interaktionsprozesse, auch - und gerade
- hinsichtlich der Vermittlung fachlicher Kompetenz.” (Mangels, 1995, S. 55).

Vom Konzept her sind die Lernprojekte so ausgelegt, dafd einzelne Bestandteile in
den verschiedenen Projektphasen sowohl in Einzelarbeit als auch in klassischer
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Gruppenarbeit durchgefihrt werden mussen. Hierzu gehort selbstverstandlich auch
die Prasentation von Einzel- und Gruppenergebnissen mit anschliel3ender Diskussi-
on der Ergebnisse.

Erganzend sei hier angemerkt, daf? diese Form der Gruppenarbeit nicht unbedingt
Ubertragbar ist auf die Gruppenarbeit in der aktuellen Arbeitsorganisation. Im Lern-
projekt erstellt jeder Auszubildende sein eigenes ,Projektprodukt’. Einzelbestandteile
des Lernprojektes werden in Gruppenarbeit entwickelt, geplant, diskutiert, usw. Die
praktische Umsetzung, d.h. die Herstellung des Projektes, erfolgt in Einzelarbeit. Der
Auszubildende kann das fertiggestellte und bewertete Projekt abschlie3end mit nach
Hause nehmen. In der Fertigung ist das Produkt der Gruppenarbeit ein gemeinsam
gefertigtes Produkt (welches der Werker selbstverstandlich nicht mit nach Hause
nimmt!).

Diese Entwicklung war ein erster Schritt, aber zugleich nicht ausreichend genug, um
die grol3en technischen und arbeitsorganisatorischen Verdnderungen im Produkti-
onsbereich aufzufangen und die Auszubildenden fur ihre zukinftige Berufstéatigkeit
hinreichend auszubilden.

Konsequenz aus diesen Feststellungen ist die Notwendigkeit der Integration der be-
trieblichen Arbeitsrealitéat in die Berufsausbildung. Das Erkennen der Notwendigkeit
einer praxisorientierten Berufsausbildung ist an und fir sich keine so bedeutende
Erkenntnis, gerade unter dem Aspekt, daf3 ja die Auszubildenden spéter als junge
Facharbeiter in dieser real existierenden Arbeitswelt arbeiten sollen. Trotzdem be-
deutet dieses neue Konzept der praxisnahen Berufsausbildung eine erhebliche Ver-
anderung der industriellen Berufsausbildung - mit allen Schwierigkeiten und Proble-
men, die im Weiteren noch beschrieben werden.

Zusammengefal3t: Eine grundlegende Neuausrichtung der Ausbildungsorganisation
und Einbindung zuséatzlicher bzw. anderer Inhalte war notwendig geworden. Wesent-
liches Moment hierbei war das ,raus aus der Lehrwerkstatt - hinein in die reale Ar-
beits- und Produktionswelt”.

Erste positive Erfahrungen mit einer Annaherung der Berufsausbildung an die Praxis
waren bei der Durchfiihrung eines Modellversuchs zur Steuerungstechnik (vgl. MV -
Steuerungstechnik) Ende der achtziger Jahre gemacht worden. Ein Ergebnis dieses
Modellversuchs war die Schaffung von rdumlich relativ nah der Fertigung angesie-
delten Technikzentren, in denen die Auszubildenden mit Produktionsmaschinen, Be-
schickungsrobotern, Transferstralen usw. vertraut gemacht wurden. Diese Technik-
zentren sind heute noch Bestandteil der Berufausbildung.
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Die Installierung von Technikzentren waren ein ‘STEP’ in Richtung einer modernen
Berufsausbildung, sind aber heute aufgrund ihres Konzeptes (in sich abgeschlosse-
ner Arbeitsraum, Lerninselcharakter) nicht mehr ausreichend genug - neue Technik-
zentren werden nicht mehr eingerichtet. Bestehende sind eine zusétzliche Ergéan-
zung zu den neuen betrieblichen Einsatzorten des neuen Konzeptes. Die Frage, die
sich stellte war: Wie kann Berufsausbildung noch naher in den realen Arbeitsprozel3
integriert werden?

4.2 Berufsausbildung im betrieblichen Lernort , Qualifizierungsstitzpunkt®

Die Durchfuihrung eines vom Bundesinstitut fiir Berufsbildung, Berlin, betreuten Wirt-
schaftsmodellversuches (vgl. MV - Wirtschaft) greift die beschriebenen Veranderun-
gen in der Produktion auf, mit dem Ziel, Ausbildungs- und Organisationsentwicklung
zu verbinden. In diesem Modellversuch sind ebenfalls die Ausbildungsberufe Indust-
rieelektroniker und Industriemechaniker, jeweils Fachrichtung Produktionstechnik,
eingebunden.

Ein wesentlicher Aspekt dieses Modellversuchs ist die Einrichtung dezentraler Quali-
fizierungsstutzpunkte (QStP) in der Produktion. Unter Anleitung eines Ausbildungs-
beauftragten - dies ist in erster Linie ein Facharbeiter - arbeiten Auszubildende be-
rufsfeldibergreifend gemeinsam als Arbeits- und Lerngruppe ca. acht Wochen lang
als Team weitgehend selbstandig und einbezogen in die Produktionsarbeit zusam-
men. Die hergestellten Erzeugnisse werden Uberwiegend zur Herstellung von Ge-
trieben benutzt.

Die Qualifizierungsstiutzpunkte sind dabei voll in die Produktion integriert (Kunden -
Lieferantenverhaltnis) und stellen damit eine Weiterentwicklung des Lerninselkon-
zeptes dar.

Zur Zeit sind folgende Qualifizierungsstutzpunkte eingerichtet (weitere sind in der
Vorbereitung):

« Zerspanende Fertigung von Leichtmetall-Getriebegehausen in einer verketteten
Bearbeitungslinie (M 300 - Gehausefertigung: ab Januar 1998 eine vergleichbare,
raumlich parallel angeordnete Anlage: ‘B 80 - Gehausefertigung)

» Zerspanende Fertigung von Zahnradern auf vier Einzelmaschinen (M 300-
Raderfertigung)

» Reparatur von Getrieben, die in einer vollautomatisierten Fertigungsstral3e mon-
tiert werden. Es werden bei der Montage aufgetretene Fehler behoben (B 80 - Ge-
triebemontage)

* Reparatur von automatischen Getrieben, die in einer teilautomatisierten Montage
zusammengebaut werden (AG 4 - Getriebemontage)
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Im Werk Kassel wird entsprechend einer Betriebsvereinbarung flachendeckend
Gruppenarbeit eingefuhrt. Die Einfuhrung von Gruppenarbeit ist mit einem erhebli-
chen Schulungsaufwand der ca. 15 400 Mitarbeiter im Werk Kassel verbunden. Um
spatere Qualifizierungsmal3nahmen zu reduzieren und damit den Kostenaufwand zu
minimieren wird das Thema Gruppenarbeit als Berufsinhalt und als Berufsmethode
(Arbeitsorganisation) in die Berufsausbildung aufgenommen. Eine sehr gute Darstel-
lung der Bewertungskriterien flr Gruppenarbeit unter betrieblichen Gesichtspunkten
und Anforderungen an Mitarbeiter bezogen auf kognitive Arbeitsaufgaben bei der
Umsetzung von Gruppenarbeit gibt Prof. Dr. E. Frieling (FRIELING, S. 49 - 52).

In den Qualifizierungsstutzpunkten produzieren/reparieren vier bis sechs Auszubil-
dende selbstdndig und eigenverantwortlich. Sie sind fur die Qualitatssicherung e-
benso verantwortlich, wie fir die Umsetzung der Arbeitsorganisation (Personalein-
satz, Pausenzeiten, Vertretungsregelung, Maschinenbedienung, usw.), Organisation
des Material- und Informationsflusses, Werkzeugwechsel, Wartung und Instandset-
zung. Sie werden von einem Ausbildungsbeauftragten (Facharbeiter) der jeweiligen
Fachabteilung betreut, der fir diese Téatigkeit entsprechend geschult und von seiner
Abteilung fur die Berufsausbildung freigestellt ist. Uber die wertschopfende Tatigkeit
der Auszubildenden wird der Ausbildungsbeauftragte, Facharbeiter der jeweiligen
Kostenstelle, quasi finanziert.

Gemeinsam mit dem Ausbildungsbeauftragten wird produziert und es werden War-
tungs- und Umristarbeiten an den Maschinen vorgenommen. Bei Ausfall einzelner
Produktionsmaschinen wird der Fehler gesucht und die Reparatur, soweit dies mog-
lich ist, selbstdndig von den Auszubildenden (bzw. unter Mithilfe durch den Ausbil-
dungsbeauftragten) durchgefiihrt. Der Ausbildungsbeauftragte hat die Mdoglichkeit
Fehler an den Maschinen zu simulieren.

Die gesamte Ausbildung in den Qualifizierungsstitzpunkten erfolgt nicht unter einer
Sollvorgabe der zu produzierenden Teile oder unter zeitlichen Vorgaben. Dies ist nur
moglich, weil die einzelnen FertigungsstraBen, die als Qualifizierungsstitzpunkte
genutzt werden, nur teilweise ausgelastet sind. Das heif3t die Produktionsanlage
wurde bis zur Einrichtung als Qualifizierungsstutzpunkt nur in einer bzw. in zwei
Schichten von Facharbeitern betrieben. Erganzend kommen nun die Auszubildenden
in einer Schicht hinzu - sie ‘fahren’ die Anlage immer in der Normalschicht. Hieraus
ergibt sich ein weiterer, sehr praxisbezogener Aspekt: die Schichtlibergabe mit dem
vor- bzw. nachfolgenden Werker-Team wird zu einem praxisrelevanten Bestandteil
der Ausbildung. Die Auszubildenden (aber auch das Werker-Team) mussen ihren
Arbeitsplatz so verlassen, dald die nachfolgende Schicht daran arbeiten kann. Die
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Arbeitsplatztibergabe bei Schichtwechsel kann konfliktrachtig sein und die Auszubil-
denden missen solche Arbeitssituationen eintben.

,ES ist von besonderer Bedeutung, den Meistern und den Ausbildungsbeauftragten
ihre Rolle als Ausbilder im Konzept des arbeitsplatzorientierten Lernens zu verdeutli-
chen. Eine mogliche Konfliktsituation ‘Produktion versus Berufsausbildung® muf3
thematisiert werden.” (VW Coaching, 0.J., Workshop im Rahmen d. Berufsbildungs-
tage, S. 72)

Die zur Verfigungstellung von nicht ausgelasteten Produktionsanlagen zur Einrich-
tung von Qualifizierungsstutzpunkten birgt die Gefahr in sich, diese Ausbildungsplat-
ze relativ kurzfristig wieder zu verlieren. Dies ist z. B. dann der Fall, wenn in diesem
Bereich aufgrund erhéhter Nachfrage die Produktion hochgefahren werden muf3 o-
der die Fertigung aufgrund von Modellwechsel (0.4.) eingestellt wird. Erfahrungen
zeigen aber, dalR die verschiedenen Produktionsabteilungen nach anfanglicher
Skepsis inzwischen sehr daran interessiert sind, gleichwertige Ausbildungsbedin-
gungen, d.h. Schaffung neuer Qualifizierungsstutzpunkte, in anderen Fertigungsbe-
reichen alternativ anzubieten (Beispiel: Wechsel M300-Gehéausefertigung nach B80-
Gehausefertigung).

4.2.1 Lernziele und Lerninhalte der Qualifizierungsstutzpunkte

Im folgenden sollen die Lernziele und Lerninhalte der zur Zeit bestehenden Qualifi-
zierungsstutzpunkte stichwortartig vorgestellt werden. Lernziele und Lerninhalte sind
im Wirtschaftsmodellversuch entwickelt und benannt worden. Alle durch den Wirt-
schaftsmodellversuch geschaffenen Qualifizierungsstitzpunkte sind als betriebliche
Lernorte in den Modellversuch ARBI eingebunden. Die Lernhaltigkeit der einzelnen
Qualifizierungsstutzpunkt kann nach Meinung der am Modellversuch ARBI Beteilig-
ten noch erhdht und weiter entwickelt werden. Dies soll u.a. Gber das geplante und
derzeit in der Entwicklung befindliche ‘Lern- und Arbeitsheft erfolgen. Die Entwick-
lung dieses Lern- und Arbeitsheftes ist ein Prifstein fir die Arbeitsfahigkeit der Betei-
ligten innerhalb des Modellversuchs ARBI, aber auch fur die Kooperation zwischen
dem Modellversuch ARBI und dem Wirtschaftsmodellversuch! Zugleich soll das
Lern- und Arbeitsheft ein Baustein zur Sicherstellung des Transfers in der Zukunft
sein.
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4.2.1.1 Qualifizierungsstutzpunkt B80-Getriebereparatur

Dieser Qualifizierungsstutzpunkt ist einer vollautomatisierten Getriebemontagelinie
zugeordnet. Hier werden Getriebe, die bei einem der vielen unterschiedlichen Quali-
tatsprifstationen wegen eines Montagefehlers aussortiert wurden, repariert. Dazu
werden die Getriebe demontiert, auf Fehler hin untersucht und nach der Reparatur
wieder montiert. Dann werden sie, sofern es im Qualifizierungsstitzpunkt méglich ist,
einem Priufvorgang unterzogen. AbschlieRend werden sie wieder in den Monta-
geprozeld eingeschleust und dort in den entsprechenden Prifstanden vollautoma-
tisch auf Funktionsfahigkeit Gberpruft.

In diesem Qualifizierungsstutzpunkt werden nur Industriemechaniker eingesetzt, da
in diesem Arbeitsbereich nur rein mechanische Arbeiten anfallen. Die Aufenthalts-
dauer in dem Qualifizierungsstitzpunkt betragt zwei Versetzungszeitrdume, d.h. ca.
8 Wochen incl. Berufsschultage. Vier Auszubildende werden hier pro Versetzungs-
zeitraum ausgebildet. Dabei erfolgt ein zeitlich Gberlappendes Versetzen in den Qua-
lifizierungsstitzpunkt (siehe Tab. 4-1). Zeitlich Gberlappend bedeutet, dal’ jeweils
zwei ‘neue’ Auszubildende von zwei ‘erfahrenen’ Auszubildenden innerhalb von ei-
nem Versetzungszeitraum (ca. 4 Wochen) in diesen Bereich eingearbeitet werden.
Die dann ‘erfahrenen’ Auszubildenden arbeiten dann im nachsten Versetzungszeit-
raum die nachsten ‘Neuen’ ein. Diese Verfahrensweise hat sich bestens bewéahrt und
dient wesentlich dem Gruppenbildungsprozel3.

Versetzungszeitraum 1 |Versetzungszeitraum 2 |Versetzungszeitraum 3

(4 Wochen)

(4 Wochen)

(4 Wochen)

Auszubildender A

Auszubildender C

Auszubildender E

Auszubildender B

Auszubildender D

Auszubildender F

Auszubildender C

Auszubildender E

Auszubildender G

Auszubildender D

Auszubildender F

Auszubildender H

Tab. 4-1

Groblernziele :

Usw.

Fachgerechte Demontage und Montage eines B80-Getriebes nach Arbeitsplan selb-
standig durchfihren kénnen

Lerninhalte (Kenntnisse u. Fertigkeiten) u.a.:

» Funktion und Aufbau der Kostenstelle kennen
» Grundfunktion eines Schaltgetriebes kennen

« Material- und InformationsfluRR kennen und anwenden konnen
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» Reparaturbegleitkarten ausfullen kénnen

 Arbeitsorganisation (Gruppenarbeit) kennen und anwenden kénnen
» Technische Zeichnungen lesen kdnnen

» Bauteilefunktion kennen

» Demontage und Montage eines B80-Getriebes durchfiihren kénnen
» Getriebeprufvorgdnge kennen

» Auswirkungen von Montagefehlern kennen

» Ersatzteilbeschaffung durchfiihren

» EinstellmeRgeréate bedienen konnen

* Qualitatsanforderungen nach ISO 9000 kennen

« Umweltgerecht arbeiten kénnen (Entsorgung von Schrotteilen, Umgang mit Olen,
usw.)

» Arbeitssicherheitsvorschriften und Unfallverhitungsvorschriften kennen und an-
wenden kénnen

4.2.1.2 Qualifizierungsstutzpunkt AG-4-Getriebemontage

In diesem Qualifizierungsstutzpunkt erfolgt die Reparatur von automatischen Getrie-
ben, deren Laufverhalten durch Einbau anderer Komponenten optimiert wird. Hier
werden ebenfalls, wie im Qualifizierungsstutzpunkt B80-Getriebereparatur, nur In-
dustriemechaniker eingesetzt, da auch in diesem Arbeitsbereich nur rein mechani-
sche Arbeiten anfallen. Aufenthaltsdauer und Versetzungsdurchfiihrung ist wie im
Qualifizierungsstutzpunkt B80-Getriebereparatur geregelt Siehe auch Tab. 4-1).

Groblernziele
» Verschiedene Montagearten kennen
* Funktion des AG-4-Getriebes kennenlernen

Lerninhalte (Kenntnisse u. Fertigkeiten) u.a.:

» Verschiedene Montagearten kennenlernen

* Zusammenbauzeichnungen lesen kdnnen

» Bauteilefunktion kennen

* Reihenfolge der Montage kennen

e Zustandsuberpriufung von Bauteilen durchfiihren
» Einbaulage von Bauteilen priifen kdnnen

» Funktion der Zwischenstufe erkennen kénnen
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* Mit EinstellmeRgeraten arbeiten konnen

» Lagervorspannung von Kegelrollenlagern ausmessen kénnen
 Einstellscheiben tberprifen kdnnen

» Umweltgerecht arbeiten kbnnen (Entsorgung von Schrotteilen usw.)

 Arbeitssicherheitsvorschriften und Unfallverhitungsvorschriften kennen und an-
wenden kdnnen

4.2.1.3 Qualifizierungsstiutzpunkt M300-Raderfertigung

Die vier Produktionsmaschinen in diesem Qualifizierungsstttzpunkt sind untereinan-
der nicht verkettet. Als Besonderheit kommt hinzu, dal3 der serielle Bearbeitungspro-
zel3 an einer Stelle unterbrochen wird, um die zu bearbeitenden Teile in einem ande-
ren Arbeitsbereich zu bearbeiten. In diesem Bereich sind die Auszubildenden nicht
arbeitstatig, sie mussen allerdings fur den reibungslosen Materialtransport zu diesem
Arbeitsbereich sorgen.

Im Qualifizierungsstitzpunkt M300-Raderfertigung werden Industriemechaniker und
Industrieelektroniker parallel in einer Arbeitsgruppe, d.h. berufsfeldibergreifend, ein-
gesetzt. Angestrebt ist hierbei ein Besetzungsverhaltnis von 2:2. Dies ist aber in Ab-
hangigkeit des Gesamtversetzungsplanes aller Auszubildenden im gewerblich-
technischen Bereich nicht immer mdglich, so dal3 es gelegentlich auch zum Einsatz
von drei Industriemechanikern und nur einem Industrieelektroniker pro Versetzungs-
zeitraum kommen kann. Aber auch hier ist sichergestellt, da3 immer ein Auszubil-
dender pro Berufsfeld den ‘neuen’ Auszubildenden des entsprechenden Berufes ein-
arbeitet.

Aufenthaltsdauer und Versetzungsdurchfihrung ist ansonsten wie in den anderen
Quialifizierungsstitzpunkten geregelt.

Groblernziele

» Entwicklung von Selbstandigkeit und Qualitatsbewul3tsein im Umgang mit Ferti-
gungsanlagen

» Betriebsmittel unter Beachtung der Arbeitssicherheitsvorschriften einrichten, um-
risten und bedienen kénnen

Lerninhalte (Kenntnisse u. Fertigkeiten) u.a.:

» Kostenstelle kennen
» Aufbau und Funktion eines Zahnrades im Getriebe M300 kennen
» Arbeitsorganisation (Gruppenarbeit) kennen und anwenden kénnen

» Fertigungsablauf kennen, planen und organisieren kdnnen
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* Rohteile prifen konnen und Qualitditsmangel anmelden kénnen
» Funktionsstorungen der Fertigungsanlage beheben kdnnen

» Qualitat prufen, beurteilen und bei Abweichungen Ruckschlisse auf Produktions-
fehler ziehen kdnnen

» Betriebsmittel umristen sowie Werkzeuge wechseln und einstellen kénnen
* Qualitatsanforderungen nach ISO 9000 kennen
* Wartungs- und Instandhaltungsarbeiten durchfithren kénnen

» Arbeitssicherheitsvorschriften und Unfallverhitungsvorschriften kennen und an-
wenden kénnen

» Umweltgerecht arbeiten kbnnen

4.2.1.4 Qualifizierungsstutzpunkt M300-Gehausefertigung (B80-Gehause-
fertigung)

In diesem Qualifizierungsstutzpunkt werden Leichtmetall-Getriebegehduse bearbei-
tet. Die sechs Produktionsmaschinen in diesem Arbeitsbereich sind untereinander
verkettet. Ab Januar '98 wurde dieser Qualifizierungsstitzpunkt durch den identi-
schen Qualifizierungsstutzpunkt ‘B80 - Gehausefertigung’ ersetzt. Dies war notwen-
dig geworden, weil die Produktionszahl der M300 - Gehausefertigung wegen gestei-
gerter Nachfrage hoch gefahren wurde und ein Einsatz von Auszubildenden unter
berufspadagogischen Gesichtspunkten nicht mehr sinnvoll war.

Dieser Qualifizierungsstutzpunkt wird ebenfalls mit Industriemechanikern und Indust-
rieelektronikern besetzt. In diesem Arbeitsbereich kann das Besetzungsverhaltnis 2:2
versetzungsorganisatorisch besser eingehalten werden, als im Qualifizierungsstitz-
punkt M300-Raderfertigung. Ansonsten ist hier die Aufenthaltsdauer und Verset-
zungsdurchfiihrung ebenso wie in den anderen Qualifizierungsstutzpunkten geregelt.

Groblernziele

» Entwicklung von Selbstandigkeit, Handlungsfahigkeit und Qualitdtsbewul3tsein im
Umgang mit Fertigungsanlagen

» Betriebsmittel unter Beachtung der Arbeitssicherheitsvorschriften einrichten, um-
risten und bedienen kénnen

Lerninhalte (Kenntnisse u. Fertigkeiten) u.a.

» Kostenstelle kennen

» Aufbau und Funktion von Getriebe- und Kupplungsgehausen kennen
» Arbeitsorganisation (Gruppenarbeit) kennen und anwenden kénnen
» Fertigungsablauf kennen, planen und organisieren kbnnen
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* Rohteile prifen konnen und Qualitditsmangel anmelden kénnen
» Funktionsstorungen der Fertigungsanlage beheben kdnnen

» Qualitat prufen, beurteilen und bei Abweichungen Rickschlisse auf Produktions-
fehler ziehen kénnen

» Werkzeuge wechseln und einstellen kénnen
* Qualitatsanforderungen nach ISO 9000 kennen
* Wartungs- und Instandhaltungsarbeiten durchfithren kénnen

» Arbeitssicherheitsvorschriften und Unfallverhitungsvorschriften kennen und an-
wenden kénnen

» Umweltgerecht arbeiten kbénnen

4.2.2 Zusammenfassende Beschreibung und erste Erfahrungen tber die
Ausbildung in den Qualifizierungsstiutzpunkten

Die Auszubildenden werden in den vier beschriebenen Qualifizierungsstitzpunkten
jeweils von einem Facharbeiter betreut. Dieser Facharbeiter hat die Funktion eines
Ausbildungsbeauftragten und ist von der jeweiligen Kostenstelle fur diese Aufgabe
vollstandig freigestellt.

Die bisher eingesetzten Ausbildungsbeauftragten haben eine Berufsausbildung in
der Fachrichtung Metalltechnik absolviert. Damit wird sofort deutlich, daf3 sich hier-
aus Schwierigkeiten in der Betreuung der Auszubildenden im Qualifizierungsstitz-
punkt ergeben kénnen, und zwar dann, wenn sich konkrete Fachfragen zur Elektro-
technik ergeben bzw. wenn bestimmte ‘elektrische’ Tatigkeiten durchgefiihrt werden
sollen. Schon das Offnen eines Schaltschrankes ist nur einem ausgebildeten Elektri-
ker / Elektroniker, mit der entsprechenden ‘Schlisselberechtigung’, erlaubt. Bei sol-
chen Aufgabenstellungen mul3 der Elektroinstandhalter der jeweiligen Kostenstelle
hinzugezogen werden, was mit einem gewissen Organisationsaufwand verbunden
und nicht immer zu einem gewiinschten Zeitpunkt gewahrleistet ist. Aus dieser Prob-
lematik ergeben sich immer wieder, wenn auch zeitlich relativ kurze, Beeintrachti-
gungen der geplanten Ausbildungsdurchfihrung. Hier ist die Flexibilitdt des Ausbil-
dungsbeauftragten gefordert, fur diese Zeitraume andere ausbildungsrelevante Ar-
beitsaufgaben zu stellen.

Analog ergeben sich &hnliche Schwierigkeiten durch metall-technische Frage- bzw.
Aufgabenstellungen bei Besetzung der Stelle des Ausbildungsbeauftragten mit ei-
nem Elektrofacharbeiter.

Die Gesamtsituation beim Einsatz in den Qualifizierungsstutzpunkten hat sich fur
den Elektroausbildungsbereich mit dem Wechsel von der M300-Gehdausefertigung
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nach B80-Gehausefertigung verbessert (ab Januar 1998). Beide Fertigungsanlagen
sind zwar technisch identisch mit den gleichen Produktionsmaschinen bestickt, aber
in der B80-Gehausefertigung konnte ein Ausbildungsbeauftragter der Fachrichtung
Elektrotechnik fir die Ausbildung gewonnen werden. Mit dem Elektro-
Ausbildungsbeauftragten ist es nun moglich, verstarkt auf elektrotechnische Ausbil-
dungsinhalte einzugehen. Dies beginnt mit der Spannungsversorgung der Anlage bis
hin zu typischen elektrischen Fehlern in der Anlage, wie z.B. Stérungen in der Steue-
rungstechnik oder z.B. Fehler im Bereich von Sensoren, Aktoren, usw. Bei Stérun-
gen konnen die Elektroauszubildenden die Fehler selbstandig suchen, bei Bedarf mit
Hilfe des Ausbildungsbeauftragten. Dieser nutzt die Mdglichkeit, elektrische Fehler in
der Anlage zu simulieren. Die Lernhaltigkeit dieses Qualifizierungsstitzpunktes ist
enorm hoch - das spiegelt sich besonders in der hohen Motivation der Auszubilden-
den.

Die Besetzung der Qualifizierungsstutzpunkte mit Elektro- oder Metallausbildungs-
beauftragten ist bei einer relativ geringen Anzahl von Qualifizierungsstttzpunkten
noch nicht das Optimum. Zur Zeit werden zwei Loésungsansétze verfolgt:

Ein erster Verbesserungsansatz ist der starkere Einbezug der Elektro- und Metall-
ausbilder aus der VW-CG, die dann in Kooperation mit dem Ausbildungsbeauftrag-
ten phasenweise gemeinsam die Auszubildenden im Qualifizierungsstutzpunkt fach-
lich und padagogisch betreuen. Dieser Ansatz konnte bisher nicht erfolgreich umge-
setzt werden, weil die bisherige Einbindung der Ausbilder in den Modellversuch ARBI
nicht ausreichend war. Der Grund hierfur liegt im Scheitern des Mentorensystems
des Wirtschaftsmodellversuchs (MV - Wirtschaft) mit dem endgultigen Aus im Herbst
1997. Das Konzept des Mentorensystems sah eine kontinuierliche padagogische
und organisatorische Betreuung der Qualifizierungsstitzpunkte durch Ausbilder vor.
Diese sahen sich aber zunehmend nicht in der Lage, ihrer Aufgabe nachzugehen.
Sie gaben hierfir eine zunehmende zeitliche Belastung durch andere Téatigkeiten
und eine Erh6hung der Arbeitsverdichtung an. Mit Hilfe mehrerer Projektkonferenzen
(Lehrer und Ausbilder) sollten die Probleme beseitigt, zumindest jedoch abge-
schwacht werden. Dies ist nicht gelungen. Kooperationsgesprache zwischen der Lei-
tung der Volkswagen Coaching GmbH, Niederlassung Kassel, Betriebsratsvertretern
der Volkswagen AG, den Schulleitungen der beteiligten Berufsschulen, der wissen-
schaftlichen Begleitung, sowie den jeweiligen Koordinatoren sollen in Kirze Abhilfe
schaffen. Dies soll durch eine Sicherstellung entsprechender Rahmenbedingungen
realisiert werden.

Zweiter Verbesserungsansatz: Die Notwendigkeit weitere Qualifizierungsstitzpunkte,
gerade auch mit elektrotechnischen Lerninhalten, zu installieren ist erkannt und wird
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mit entsprechenden Mafinahmen verfolgt. In diesen sollen die Auszubildenden e-
benso berufsfeldiibergreifend wie in den bisherigen Qualifizierungsstitzpunkten ein-
gesetzt werden. Die Bereitschaft der Fertigungsabteilungen bzw. Kostenstellen, Qua-
lifizierungsstitzpunkte einzurichten, ist gestiegen, die einzelnen Abteilungen haben
erkannt, dafd Auszubildende im Produktionsbereich nicht unbedingt einen Storfaktor
darstellen. Im Gegenteil, die Leistung der Auszubildenden wird anerkannt - und nicht
zuletzt spielen auch betriebswirtschaftliche Grinde eine Rolle. Die Wertschépfung im
Qualifizierungsstitzpunkt und kirzere Einarbeitungszeiten der jungen Facharbeiter
nach ihrer AbschluBprifung, um nur zwei Vorteile fir die Produktionsabteilungen zu
benennen.

Ein an dieser Stelle gezogenes Zwischenfazit zeigt:

* Die Veranderung der Berufsausbildung in Richtung einer Arbeitsorientierten Be-
rufsbildung ist der richtige Weg, um eine zukunftsorientierte Berufsausbildung, die
die Veranderungen der Arbeitswelt konstruktiv und beteiligend aufnimmt, zu reali-
sieren. Eine Beteiligung der Auszubildenden (und Ausbilder) an den Veranderun-
gen des Arbeitsprozesses macht den modernen und in Zukunft benétigten Fach-
arbeiter aus.

* Nicht zu verschweigen sind natirlich die immer noch vorhandenen organisatori-
schen Probleme, sowohl im Ausbildungsbetrieb als auch in den beteiligten Be-
rufsschulen. Bedenkt man aber das Ausmald des Vorhabens, die angestrebten
inhaltlichen und organisatorischen Veranderungen der Berufsausbildung, so wird
die Aussage eines Beteiligten verstandlich: ,auf was haben wir uns da blofl3
eingelassen?”. Aber, und das mul3 auch gesagt sein, erste Verbesserungen sind
erkennbar - der beriihmte Silberstreif am Horizont!

4.2.2.1 Umfrageergebnisse von Auszubildenden zu Erfahrungen tGber die Be-
rufsausbildung im Qualifizierungsstitzpunkt

In einer vom Wirtschaftsmodellversuch durchgefuhrten Befragung der Auszubilden-
den wird zum Teil recht deutlich, dal3 die Ausbildung in den Qualifizierungsstutzpunk-
ten bei den Auszubildenden ‘sehr hoch im Kurs’ steht. (MV - Wirtschaft). Diese Fest-
stellung kénnen wir bestatigen (nicht empirisch). Viele Gesprache mit den Auszubil-
denden und Ausbildungsbeauftragten stiitzen diese Aussage.

Die positiven Erfahrungen werden besonders deutlich in der Motivation der Auszubil-
denden wahrend ihrer Arbeit im Qualifizierungsstitzpunkt. Ebenfalls wird die These
bestatigt, dal3, wenn man Auszubildenden eine richtige Aufgabe gibt, sie besonders
engagiert zur Sache gehen. Die Lerneffektivitdt scheint besonders hoch zu sein.
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Dies gilt sowohl fir fachliche Inhalte als auch fur die nicht direkt mel3baren Lerner-
folge im Bereich der Teamféahigkeit.

Zusammenfassend lafdt sich von betrieblicher Seite feststellen, daf’ die Installierung
der Qualifizierungsstutzpunkte sinnvoll und lohnend fir den Auszubildenden aber
auch fiur die jeweilige Kostenstelle war. Die Einbeziehung der Berufsschulen in die-
ses neue Ausbildungskonzept ist vielversprechend und wird sicherlich erfolgreich
sein.

4.2.3 Zukunftige Qualifizierungsstiutzpunkte

Um das Konzept der Veréanderung der Berufsausbildung weiter auszudehnen ist es
notwendig weitere Qualifizierungsstitzpunkte im Produktionsbereich einzurichten.
Positive Erfahrungen des Betriebes mit diesem neuen Ausbildungskonzept erleich-
tern inzwischen das Installieren neuer Qualifizierungsstitzpunkte. Die Gesprachsbe-
reitschaft seitens des Betriebes ist im Vergleich zum Beginn des
Wirtschaftsmodellversuchs (November 1995) erheblich gestiegen.

4.2.3.1 Qualifizierungsstutzpunkt ‘MQ 350-Wellenfertigung’

Ab September '98 wird ein neuer Qualifizierungsstitzpunkt mit Auszubildenden be-
rufsfeldibergreifend besetzt werden. Der in diesem Stutzpunkt eingesetzte Ausbil-
dungsbeauftragte ist ein Elektrofacharbeiter. Dieser Stutzpunkt befindet sich in ei-
nem vollig neuen Produktionsbereich. Mit den Fertigungsanlagen, den modernsten
die es zur Zeit auf dem Markt gibt, wird das komplette MQ 350 - Getriebe hergestellt.
In diesem Fertigungsbereich befinden sich samtliche Teilfertigungsbereiche. Uber-
flissige Transportwege und -zeiten entfallen ebenso, wie die bisherige Notwendig-
keit von Zwischenlagern in den einzelnen, an verschiedenen Standorten befindlichen
Fertigungsbereichen. Diese Zwischenlager waren bisher notwendig, wegen der histo-
risch gewachsenen Produktionsstandorte in den einzelnen Fabrikhallen.

4.2.3.2 Qualifizierungsstutzpunkt ‘CVT-Getriebefertigung’

Ein weiterer Qualifizierungsstutzpunkt befindet sich in der Planungsphase. Eine Ein-
bindung in die Berufsausbildung wird etwa im Frihjahr 1999 mdglich sein. Dieser
Stutzpunkt befindet sich ebenfalls in einer vollkommen neu aufzubauenden Getrie-
befertigung. Gespréache Uber die Organisation und inhaltliche Gestaltung werden zur
Zeit mit den Verantwortlichen gefthrt.
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4.3 (An)Forderungen an die Beruflichen Schulen als Partner im Dualen Sys-
tem der Berufsausbildung

Fir die Volkswagen Coaching Gesellschaft mbH war es von Bedeutung, bei der
Neuausrichtung der Berufsausbildung die beruflichen Schulen als Partner im Dualen
System der Berufsausbildung zu beteiligen, aber auch in die gemeinsame Verant-
wortung zu nehmen. Dies geschah nicht zuletzt auch aus dem Grund, das Duale
System der Berufsausbildung durch entsprechende Reforminitiativen zu starken.

Wesentliches Ziel aus betrieblicher Sicht ist die Entwicklung neuer arbeitsorientierter
Ausbildungskonzepte fur den Ausbildungsbetrieb als auch fiir die Berufsschule. Ein
Schwerpunkt bei der Umsetzung ist hierbei die Verbesserung der Kooperation zwi-
schen Berufsschulen und Ausbildungsbetrieb, um eine

 verstarkte Arbeits- und Prozel3orientierung,

» Berufsfeldibergreifende Berufsausbildung (Elektrotechnik und Metalltechnik),
 Integration von metall- und elektrotechnischen Ausbildungsinhalten,

« Abstimmung von Ausbildungsinhalten zwischen Berufsschule und Betrieb,

» Durchfuihrung von gemeinsamen Ausbildungs- und Unterrichtsprojekten und eine
verstarkte Verknupfung von theoretischen und praktischen Ausbildungsinhalten zu
ermdoglichen. Die verbesserte Kooperation soll zusatzlich eine ‘Doppelbeschulung’
der Auszubildenden vermeiden bzw. einschranken.

4.4 Ausblick und vorgesehene nachste Schritte

Noch vor den Sommerferien findet eine Fortbildungsveranstaltung fur Lehrer zum
Thema Gruppenarbeit bei Volkswagen statt. Diese Veranstaltung ist in vier Sitzun-
gen gegliedert und ist als Fortsetzung der ‘Kooperativen Qualifizierungsmafinahme’
vom Beginn des Modellversuchs zu sehen (siehe 1. Zwischenbericht MV-ARBI).

Als Medium / Unterrichtsmaterial wird der von der Volkswagen Coaching, Niederlas-
sung Kassel, entwickelte ‘SGA - Koffer’ (Systemelemente Gruppenarbeit) eingesetzt.
Der ‘SGA-Koffer enthalt insgesamt 14 Module zum Thema Gruppenarbeit (Teamfin-
dung, Konfliktlésung, usw.). Die Berufsschullehrer haben sich bereit erklart, einzelne
Module im Berufsschulunterricht einzusetzen, um Auszubildende im 1. Ausbildungs-
jahr mit dem Thema Gruppenarbeit als Inhalt und Methode vertraut zu machen. E-
benso sollen im Ausbildungsbetrieb SGA-Module eingesetzt werden. Es mul3 noch
gemeinsam festgelegt werden, welche Module zum Einsatz kommen sollen. Fir den
Einsatz im Unterricht erfolgt eine kostenfreie Uberlassung eines SGA-Koffers fiir je-
de Schule, mit der Lizenz Arbeitsblatter kopieren zu durfen.
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Eine Wiederaufnahme der Metall- und Elektroprojektkonferenzen ist direkt nach den
Sommerferien vorgesehen. Es ist davon auszugehen, dal die Ausbilder wieder star-
ker im Entwicklungsprozeld des Modellversuchs eingebunden werden. Eine Partizi-
pierung bei der Entwicklung, Planung, Organisation und Durchfiihrung von z.B. Un-
terrichtsprojekten, die zum Teil im Betrieb durchgefuhrt werden, wird sichergestellt
sein.

Eine intensive Be- und Erarbeitung der Qualifizierungsstitzpunkte in Kooperation
von Lehrern und Ausbildern wird ebenfalls nach den Sommerferien beginnen.

Ab September '98 wird ein neuer Qualifizierungsstitzpunkt ‘MQ 350 - Wellenferti-
gung’ mit Auszubildenden berufsfeldibergreifend besetzt werden. Dieser Stlitzpunkt
entsteht in einem vollkommen neu eingerichteten Produktionsbereich - die gesamten
Fertigungsanlagen sind ‘high tech’. Der Ausbildungsbeauftragte wird ein Elektrofach-
arbeiter sein. Hier gilt es, erste Analysen hinsichtlich der Lernhaltigkeit durchzufih-
ren, um moglichst schnell diesen Stutzpunkt inhaltlich in den Berufsschulunterricht
aufnehmen zu kdnnen.

Ein weiterer neuer Qualifizierungsstitzpunkt in der CVT-Getriebefertigung befindet
sich in der Planungsphase, eine Einrichtung und Besetzung mit Auszubildenden wird
ab Fruhjahr 1999 erfolgen.
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5 Evaluation arbeitsorientierten Unterrichts im Modell-
versuch ARBI

5.1 Grundlegende Uberlegungen zur wissenschaftlichen Evaluation von
Bildungsprozessen

Es gibt sehr unterschiedliche Vorstellungen dartber, was unter Evaluation in Modell-
versuchen zu verstehen ist. KAISER (1995, S. 115) schreibt, dal3 in der Literatur sich
zum Wortfeld Evaluation eine Reihe verwandter Begriffe bzw. beschreibender Ter-
mini etabliert haben, die teilweise synonym verwandt oder auch im Sinne einer spe-
zialisierten Form von Evaluation verwendet werden. So wird z. B. von Erfolgskontrol-
le, Effizienzforschung, Bewertungsforschung, Begleitforschung, Wirkungskontrolle
oder auch Qualitatskontrolle usw. gesprochen. Die folgenden Ausfihrungen bezie-
hen sich auf den Beitrag von KAISER (1995), der eine Explikation des Begriffes ,Eva-
luation“ vorgenommen hat.

Verschiedene Autoren haben im Hinblick auf eine Systematisierung der begrifflichen
Diskussion Vorschlage unterbreitet (vgl. z.B. SUCHMANN, 1967; ABRAMSON,1979;
WOTTAWA und THIERAU, 1990). Da sich bislang jedoch keiner dieser Systematisie-
rungsversuche durchsetzen konnte, schlagen wir vor, daf3 wir im Hinblick auf die E-
valuation im Rahmen des Modellversuches von wissenschaftlicher Evaluation im
Sinne von Begleitforschung sprechen, die sich zumindest durch folgende allgemeine
Kennzeichen charakterisieren laf3t:

» Unter Evaluation versteht man den Prozel3 der Beurteilung des Wertes eines Pro-
duktes, Prozesses oder eines Programmes, wobei nicht notwendigerweise syste-
matische Verfahren und datengestitzte Beweise eine Beurteilung untermauern
mussen.

» Wissenschaftliche Evaluation ist entsprechend der Wortwurzel auf Bewerten aus-
gerichtet. Sie dient zugleich als Planungs- und Entscheidungshilfe und hat somit
etwas mit Bewertung von Handlungsalternativen zu tun.

» Evaluation ist ziel- und zweckorientiert. Sie hat primar das Ziel, praktische Mal3-
nahmen zu tberprifen und gegebenenfalls zu verbessern.

* Die EvaluationsmafRnahmen sollten dem aktuellen Stand wissenschaftlicher Tech-
niken und Forschungsmethoden angepalit sein.

Damit stellt sich zugleich die schwierige Frage, welches Forschungsparadigma und
welche Methoden im Rahmen eines bestimmten Evaluationsvorhabens angemessen
sind.

Die oft aufgeworfene Frage, ob nun eher empirisch-analytische oder eher qualitativ
orientierte Evaluationsforschung die "richtigere" oder "effektivere" Vorgehensweise
darstellt, erweist sich im Hinblick auf die Forschungspraxis als nicht entscheidbar.
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Die Effektivitat von Forschungstatigkeit - etwa hinsichtlich der Frage nach der Wei-
terentwicklung schulischer Arbeit - kann letztlich nur im Zusammenhang mit einem
konkreten Forschungsvorhaben zunéchst von den daran Beteiligten und spater von
den Interessenten der Ergebnisse beurteilt werden. Die Unmdéglichkeit der direkten
Ableitung der Evaluationsmethode aus dem zu bewertenden Gegenstand heil3t aber
auch, dal’ eine Ausgrenzung von Ansatzen oder die selbstgewéhlte Beschrankung
auf nur eine wissenschaftliche Vorgehensweise, die Mdglichkeiten zu Erkenntnissen
zu gelangen, unnoétig einschrankt. Es ist eher sinnvoll zu fragen, wie sich verschie-
dene Ansétze erganzen konnen bzw. welche Vorgehensweisen unter einer gegebe-
nen Aufgabenstellung den gro3tmdglichen Erkenntnisgewinn bringen. Diese Frage
wiederum erfordert ein moglichst breites Kenntnisspektrum tber die unterschiedli-
chen Ansatze.

Gemeinsame Grundlage aller Evaluationsbemihungen, gleichgiltig ob empirisch-
analytisch oder qualitativ orientiert ausgerichtet, ist die zweckgerichtete Sammlung,
Aufbereitung und Bewertung von Daten. Die Evaluationsmodelle und die damit ver-
bundenen Vorgehensweisen sind jedoch sehr verschieden. Die Kerntypen bilden das
sogenannte "Gutachtermodell’, sowie das "Helfer-und-Berater-Modell" der Eva-
luation (vgl. hierzu u.a. BeywL 1988, 113 ff.; BEYWL/FRIEDRICH/GEISE 1987,
KRAPP/HOFER/PRELL 1982, S. 42 f; WEITZ 1994, S. 66).

Das wissenschaftlich ausgerichtete Gutachtermodell der summativen Evaluation als
Begleitforschung bei Modellversuchen versucht, mit methodisch aufwendigen Ver-
fahren moglichst objektive, reliable und valide Daten, insbesondere tber das Aus-
malfd der Zielerreichung einer MaRnahme zu gewinnen. Dabei tUberwiegen die Be-
wertungs- und Beurteilungsfunktionen. Haufig handelt es sich dabei um groRere
Evaluationsvorhaben.

Den Kerntypus der Evaluationsbemihungen, die im Hinblick auf eine Beurteilung
und Bewertung padagogisch-didaktischer Mal3nhahmen in der Schule sinnvoll er-
scheinen, bildet die Evaluationsrichtung, welche als "qualitativ-ganzheitlich" sowie
am "Helfer-und-Berater-Modell" der Evaluation ausgerichtet charakterisiert werden
konnen.

Diese Art der Modellversuchsforschung strebt danach, schulische Arbeit unmittelbar
zu fordern und dabei die Nutzlichkeit, Anwendbarkeit und soziale Verantwortlichkeit
ihrer Ergebnisse in den Vordergrund zu stellen.
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Alle Evaluationsmethoden dieses Typus haben zumindest zwei Kernaufgaben zu
erfullen:

1) Die moglichst ganzheitliche Erfassung, Analyse und Darstellung ihres For-
schungsgegenstands.

2) Die formative Gestaltung des Forschungsprozesses im Rahmen sozialer Interak-
tion mit den Feldbeteitigten.

Richtungsweisend und konstitutiv fir die zu gestaltende Methode ist hierbei der Ver-
such, den Forschungsgegenstand und das Feldgeschehen moglichst ganzheitlich zu
erfassen, zu analysieren und darzustellen. Um ein Bild zu gebrauchen: Es gilt, den
Forschungsgegenstand in mdglichst vielen Dimensionen und Faktoren zu erfassen
und zu durchdringen. AuRerdem sollte das Ergebnis in moglichst vielen Spektren
den Interessenten der Ergebnisse wieder zugénglich zu machen sein, denn das pad-
agogische Geschehen ist in der Regel nicht eindimensional, sondern ein vieldimen-
sionaler Komplex von EinfluRfaktoren (vgl. WINNEFELD, 1972). ,Wer also padagogi-
sche Wirklichkeit nachvollziehen, verstehen und verandern will, der ist dazu ange-
halten, das vieldimensionale Faktorenkomplexion in den Blick zu nehmen* (WEiTz,
1995, S.148). Das Bestreben nach einer moglichst ganzheitlichen Erfassung sollte
jedoch nicht als der kaum einldsbare Anspruch auf "Allerfassung” mil3gedeutet wer-
den.

Wenn Evaluationsforschung schulische Praxis effektiv verédndern soll, so gilt es, den
Veréanderungsprozel3 nicht auf den Zeitraum "nach der Forschung" zu vertagen, son-
dern bereits im Verlaufe der Begleitforschung innovativ einzuwirken.

Summative Evaluationsmethoden trachten danach, durch die abschlieRende Analyse
und Bewertung des Forschungsfeldes, Hinweise auf Veranderungen schulischer
MalRmahmen hinzuwirken. Dies strebt eine begleitende Evaluationsmethode sicher
auch an. Gleichwohl ist sie in besonderem Male bemdiht, bereits im For-
schungsprozel3 und gemeinsam mit den Feldbeteiligten eine Weiterentwicklung der
anstehenden Probleme zu betreiben und Erkenntnisse aus der wissenschaftlichen
Begleitung an die Beteiligten zuriickzumelden. Es gilt deshalb, Evaluation im Mo-
dellversuch ARBI vorrangig als sozialen Interaktions- und Beratungsprozeld anzule-
gen, bzw. der Kommunikation zwischen den am Forschungsprozel3 Beteiligten - ins-
besondere zwischen Lehrern im Feld und Evaluatoren - einen zentralen Stellenwert
zuzumessen.

Die Absicht der Begleitforschung im Rahmen solcher auch als "formativ"' bezeich-
neten Evaluation (vgl. WEITz 1994, 66 ff.) ist es, neben der Erflllung der traditionel-
len Evaluationsaufgaben - Dokumentation und Analyse -, Modellversuche so zu be-
gleiten, dal3 sie sich Uberall dort, wo dies von seiten der Schulpraktiker gewlnscht
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wird, beratend in den zu evaluierenden Prozel3 einbringen (vgl. hierzu auch KLAFKI,
1982).

Evaluationsprojekte, welche die beiden angesprochenen Basisziele verfolgen, eig-
nen sich sicher nicht fur streng ausgelegte Forschung, die Wiedeholbarkeit und
Repréasentativitat anstebt. Das im folgenden vorgeschlagene Evaluationskonzept
eignet sich in erster Linie flr begrenzte Evaluationsvorhaben, die allen Beteiligten ein
Hochstmall an Kommunikation erméglichen und welche die wissenschaftliche Be-
gleitung nicht schon allein vom anfallenden Arbeits- und Datenumfang her in den
Erfassungs-, Analyse und Darstellungsaufgaben Gberfordern.

5.1.1 Besonderheiten des Konzepts der formativen Evaluation

Die Evaluation von Bildungsprozessen bezieht sich immer auf die Erflllung festge-
legter Zielsetzungen. Der Modellversuch ARBI bediente sich des Instrumentariums
der formativen Evaluation, um die Bemuhungen zu einer arbeitsorientierten Berufs-
bildung zu Uberprufen. Der gewahlte Ansatz soll folgende Leistungen erbringen:

» Die Evaluation soll als begleitendes Mittel fur eine begriindete Projektplanung und
-entwicklung dienen, aul3erdem Planungs- sowie Verbesserungshilfen fur die Leh-
renden geben.

+ Sie soll die Ubertragung transferierbarer Ergebnisse und Erkenntnisse in andere
Bildungseinrichtungen erméglichen.

* Ferner ist es ein Ziel, dal3 Evaluation Hinweise und Dokumente liefert, um Ergeb-
nisse und Erkenntnisse des Modellversuches angemessen darzustellen.

Die erste geforderte Leistung des Evaluationskonzepts setzt die prozel3begleitende
Beteiligung der Wissenschaftlichen Begleitung in allen Phasen des Projekts voraus.
Die Wissenschaftliche Begleitung soll beobachtend, beratend und auch unterstit-
zend im gesamten Projektverlauf mitwirken. Eine summative Evaluation - gekenn-
zeichnet durch die Erhebung und Bewertung der letztendlichen Ergebnisse - kommt
deshalb nicht in Betracht. Vielmehr verfolgten wir eine versuchsunterstitzende, for-
mative Evaluation, die gewdhrleistet, dal3 bereits bei der Durchfihrung des Modell-
versuchs Elemente und Ergebnisse der Bewertung Bericksichtigung finden. Dieser
gestaltende Ansatz ermdglicht eine Strukturierung der Evaluation in unterschiedliche
Phasen und unterstiutzt damit auch die Festlegung von Zwischenzielen innerhalb des
Projektverlaufs. Wesentliche Vorgaben des fiir den Modellversuch gewahlten Ansat-
zes sind:

» Es gibt keine strikte Trennung zwischen den Planenden und den Ausfiihrenden
von Bildungsbemuhungen - in dem Sinne etwa, daf’ die einen durchfihren, was
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die anderen konzipieren und auswerten. Vielmehr geht es um die Bewertung der
im Projekt jeweils erarbeiteten Vorgehensweise und Ergebnisse als gemeinsames
Anliegen, und die Evaluationsresultate sollen wiederum Anregungen fir den wei-
teren Verlauf und die generelle schulische Praxis liefern.

» Mit der formativen Evaluation erfahrt die klassische Arbeitsteilung zwischen Wis-
senschaftlicher Begleitung und schulischer Projektgruppe eine Modifikationen. Die
verschiedenen Projektpartner werden vorrangig auf dem Gebiet ihrer je eigenen
Handlungskompetenz aktiv: Lehrer und Schuler planen und dokumentieren Unter-
richt und vorhandene Ausbildungsmittel und formulieren daraufhin Frage-
stellungen an die Wissenschaftliche Begleitung. Die Wissenschaftliche Begleitung
evaluiert vorrangig den Stand der Forschung und Entwicklung und gibt dann Emp-
fehlungen fur die schulische Praxis.

In einem derartigen Konzept werden die Handlungstrager an den Schulen selbst zu
Subjekten der Evaluation. Zu bewertende Sachverhalte existieren fir die Beteiligten
auf allen Handlungsebenen, wie beispielsweise bei der Informationsbeschaffung zu
Organisations- und Technikkonzeptionen in den Qualifizierungsstutzpunkten, der
Planung und Durchfihrung des Unterrichts, der Kooperation mit anderen Lehrern,
Schilern, Schulleitung, Ausbildungsleitern und den Personen der wissenschaftlichen
Begleituntersuchung.

Das Instrumentarium der Evaluation mufd deshalb so konzipiert werden, daf3 es Ent-
wicklungs- und Verbesserungsmaoglichkeiten fur Lehrer und Schiler beinhaltet. Es
mufd den Unterrichtsfluld und die Zieluberprifung unterstitzen, angefertigte Doku-
mentationen und Bewertungen mussen der jeweils spezifischen Kompetenzentwick-
lung der Beteiligten férderlich sein.

Der Erfolg der dargelegten Prinzipien formativer Evaluation ist allerdings mit Anfor-
derungen sowohl an die schulischen Projektgruppen als auch an die Wissenschatftli-
che Begleitung verbunden. Beispielsweise missen die Lehrenden in der Lage sein,
die Lern- und Arbeitsauftrdge begrindet darzulegen und handlungsorientiert zu for-
mulieren. Sie mussen die Ergebnisse eigenstandig verarbeiten und in verbesserte
Unterrichtsvorhaben umsetzen kénnen. Dementsprechend muf3 die Wissenschaft-
liche Begleitung die vielfaltigen Anforderungen, die sich aus dem Projektverlauf her-
aus ergeben, in das weitere Vorgehen integrieren.

5.2 Planung von Unterrichtsvorhaben

Far die Planung von Unterrichtsvorhaben hat sich die Projektgruppe auf eine knappe
schriftliche Dokumentation mit Hilfe eines Formblattes geeinigt. Darin sollte eine kur-
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ze Begrindung im Hinblick darauf gegeben werden, welche arbeitsorientierten Quali-
fikationen anhand der Aufgabenstellung vermittelt werden sollen, und welche spezifi-
schen Lernchancen sich durch die Aufgabenstellung hinsichtlich der beruflichen Ta-
tigkeits- und Handlungsfelder fur die Schuler erdffnen. Hier gilt es jeweils zu Uberpri-
fen, ob die Planung von Aufgabenstellungen den formulierten. Modellversuchszielen
entspricht, bzw. auf welche speziellen Modellversuchsvorgaben sie abzielen.

Wahrend bei der Beurteilung von Aufgabenstellungen traditionell gefragt wird, wel-
che Aspekte der Fachsystematik durch die Aufgabenstellung abgedeckt sind, reflek-
tiert demgegeniber Unterricht, der arbeitsorientierte Qualifikationen fordern will, was
Schiler anhand eines Arbeitsprozesses in einem Qualifizierungsstutzpunkt lernen
konnen.

Der padagogische Ansatz der Forderung von Arbeitsprozel3wissen impliziert erstens
eine erweiterte gedankliche Rezeption von Technik und ihren Anwendungsformen im
Sinne von Verstehen, Begreifen und Bewerten. Aul3erdem rickt auch der Hand-
lungsaspekt in den Mittelpunkt des Unterrichts. Gefordert sind Aufgabenstellungen,
die einen verstandigen, begreifenden, bewertenden und theoriegeleiteten Umgang
mit Technik ermoéglichen. Also gilt es, im Unterricht Mdglichkeiten zu schaffen, damit
die Lernenden in der praktischen Auseinandersetzung mit Planungs- und Steue-
rungsaufgaben und entsprechenden Technologien deren Besonderheiten, Nut-
zungsprofile und Beschrankungen erfahren kénnen. Fiur die Dokumentation der Auf-
gabenstellung war es hilfreich, sich an verschiedenen Dimensionen, die fir die Ge-
staltung der Unterrichtsprozesse im Rahmen des Modellversuchs wesentlich sind, zu
orientieren.

5.3 Planungs- und Auswertungsbogen far Unterricht im Modellversuch

Die Beschreibung von Unterrichtsvorhaben sollte die wesentlichen Punkte der Pla-
nung und Inszenierung des Unterrichts enthalten. Wichtiger als die Wiedergabe der
formalen zeitlichen Strukturierung des Unterrichts ist dabei die Darstellung didakti-
scher-methodischer Fragen, welche die Intention und den Handlungsablauf im Un-
terricht ex ante sowie Mdéglichkeiten zur Verbesserung ex post dokumentieren.

Besonders, wenn arbeitsorientierte Lerninhalt durch handlungsorientierten Unterricht
vermittelt wird, ist die Dokumentation der Ergebnisse von Schulerarbeit bedeutsam.
Gerade in einem Unterricht, an dessen Gestaltung Schiler mitbeteiligt werden, ent-
halten Schuleraktivitaten wichtige Hinweise darauf, wie ein verbesserter Unterricht
konzipiert werden kann. Durch die unvoreingenommene und nicht-selektive Doku-
mentation von Schileraktivitdten bietet sich fur den Lehrer die groRe Chance, Feed-
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back-Hinweise wahrzunehmen, die in herkdmmlichem Unterricht oft unbemerkt blei-
ben.

Fur die Dokumentation von Unterrichtssequenzen wurde der Einsatz von Formblat-
tern beschlossen. Auf dem ersten Formblatt, dem Planungsbogen, wird die Planung
eines Unterrichtsvorhabens anhand von Leitfragen dargelegt. Je nach Umfang eines
Unterrichtsvorhabens kann auch eine zusammenfassende Dokumentation tber meh-
rere Unterrichtsstunden vorgenommen werden.

Nach der Durchfihrung des Unterrichtes dient ein Auswertungsbogen jeweils dazu,
festzustellen, ob die geplanten und angestrebten Unterrichtsziele realisiert werden
konnten. AulR3erdem ist auf dem Auswertungsbogen vorgesehen, eine Reflexion des
Unterrichtes hinsichtlich der Kategorien ,unterrichtsférderlich oder ,-hinderlich® vor-
zunehmen und Malinahmen zur Verbesserung der Planung zu dokumentieren.
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Planungsbogen

1.

Unterrichtsvorhaben: Ziele und Inhalte |

Kurze Beschreibung des Unterrichtsvorhabens

Was madchte ich im Unterricht durchfiihren bzw. erreichen?
Welche Lehr-Lerninhalte sollen vermittelt werden?

Welche Tatigkeits- und Handlungsfelder sollen in das Unterrichtsvorhaben einbe-
zogen werden?

Wie ist das Unterrichtsvorhaben in meine langfristige Planung eingebettet?

2.

Didaktische Begrindung

Kurze Begrindung des Unterrichtsvorhabens im Hinblick auf Arbeitsorientie-
rung

Welcher Zusammenhang besteht zwischen der Unterrichtsthematik und Arbeits-
orientierung?

Warum ist es fir das geplante Unterrichtsvorhaben sinnvoll, Lehr-Lerninhalte in
Tatigkeits- und Handlungsfelder einzubeziehen und nicht in Form von fachthe-
menspezifischen Lehrgangen zu vermitteln?

Welche Veranderungen hinsichtlich der Unterrichtsorganisation ergeben sich
durch die Orientierung an den Tatigkeits- und Handlungsfeldern gegenuber der
Lehrgangsorientierung des Rahmenplanes? (Welche Lehr-Lernvorteile verspreche
ich mir davon?)

Ist es im Rahmen des Unterrichtsvorhabens sinnvoll, bestimmte Kompetenzen
- Fach-, Sozial- oder Methodenkompetenz - hinsichtlich der Arbeitsorientierung
besonders zu férdern? (z.B. hinsichtlich Team- und Gruppenarbeitsstrukturen)

3.

Inszenierung und Unterrichtsmethoden |

Wie sollen die Lernsituationen gestalten werden, welche Unterrichtsmethoden
sind fur mein Vorhaben sinnvoll und angemessen?

Wie soll mein Unterrichtsvorhaben verlaufen (grobe Ablaufplanung)?

Inwiefern tragen die gewéhlten Unterrichtsmethoden zur Forderung einer Arbeits-
orientierung bei?

In welcher Weise tragt der Unterricht zur Férderung von Teamfahigkeit bzw. Grup-
penarbeitsstrukturen bei?
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|4. Organisation und Medien |

Welche a) organisatorischen MaRnahmen, b) personellen MalBhahmen sind fur
den Unterricht notwendig? - z.B:

* Wo findet der Unterricht statt (Schule/Betrieb/anderswo)?

 Ist eine Kooperation mit Kollegen oder Ausbildern (zeitlich/rAumlich/inhaltlich) vor-
gesehen?

* Welche Materialien/Medien brauche ich fir den Unterricht?

» Sind Stundenplanadnderungen oder besondere Stundenplangestaltungen notwen-
dig?
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Auswertungsbogen

(@) Ziele

Mit welchen Malinahmen kann ich Gberprufen, ob ich meine Ziele erreicht habe?
Anhand welcher Merkmale kann ich erkennen, daf ich meine Ziele erreicht habe?

(b) Reflexion

Was hat sich fir mein Unterrichtsvorhaben hinsichtlich der Arbeitsorientierung ...

... forderlich ausgewirkt? ... hinderlich ausgewirkt?
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|(c) MalRnahmen zur Verbesserung |

» Was sollte verandert werden, um die angestrebten Ziele besser zu erreichen?

* Welche MalRnahmen sind notwendig, um die beabsichtigten Verbesserungen
durchzufihren?

* Welche Unterstitzung ist dafir notwendig?
* Woran erkenne ich die angestrebten Verbesserungen?

* Bis wann mochte ich die Verbesserungen realisiert haben?
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6 Arbeitsorientierter Unterricht in der Berufsschule

6.1 Gestaltung der Lernprozesse

Von den am Modellversuch beteiligten Schulen und der wissenschaftlichen Beglei-
tung wurde ein Unterrichtskonzept fur ein Lernfeld zur zerspanenden Bearbeitung
auf Einzelmaschinen entwickelt (siehe Kap. 3.5). Als Praxisbezug dient ein, in den
normalen Produktionsablauf des Ausbildungsbetriebes eingebundener Qualifizie-
rungsstitzpunkt, in dem Zahnrader auf vier Einzelmaschinen in Reihenfertigung zer-
spanend von einer Gruppe Auszubildender hergestellt werden.

Das Konzept sieht eine Gliederung des Unterrichts in drei Phasen vor:
» Die Erkundungsphase

» Die Durchdringungsphase

» Die Vertiefungsphase

Die Erkundungsphase wird in Kooperation von Betrieb und Schule vorbereitet,
durchgefihrt und ausgewertet. Sie dient im wesentlichen dazu, den gesamten Ar-
beitsprozell (Prozel3kette, Fertigungsanlagen, Arbeitsorganisation, Material- und In-
formationsfluf3, Qualitatssicherung und Qualifikationsanforderungen) kennenzulernen
und Informationen fir die weitere Bearbeitung in der Durchdringungsphase zu erhal-
ten. Im Zentrum der Erkundung steht der Qualifizierungsstitzpunkt unter Ein-
beziehung des betrieblichen Umfeldes. Das kann motivierend wirken, da die Schu-
ler/innen der Klasse spater im Qualifizierungsstutzpunkt selbst arbeiten werden. Sie
treffen bei der Erkundung auf Auszubildende aus héheren Ausbildungsjahren, die als
Experten fur den Arbeitsbereich ihr Wissen und ihre Erfahrungen den Schiler/innen
weitervermitteln. Auf3erdem werden in die Erkundung weitere Experten als Ge-
sprachspartner einbezogen, z.B. Meister, Planer, Fachspezialisten und Fuh-
rungskrafte, die Auskunft zu den Erkundungstheme geben kdnnen.

In der Durchdringunsphase werden berufsspezifische, berufsibergreifende und
arbeitsprozel3Bbezogene Inhaltsschwerpunkte bearbeitet, die sich sowohl aus den
fachlichen Anforderungen, als auch aus Fragestellungen ergeben, die bei der Er-
kundung unbeantwortet geblieben, bzw. neu aufgetaucht sind. Als kooperatives E-
lement sind dabei vom Ausbildungsbetrieb zur Verfligung gestellte Originalunterla-
gen, wie Zeichnungen, Maschinenunterlagen, Steuerungsprogramme, Prifunterla-
gen, Produkte, usw. bedeutsam. Fir diese Phase ist in Hinblick auf die Ubertragbar-
keit auf andere Fachrichtungen, andere Strukturen der Schulergruppe und anders
strukturierte Ausbildungsbetriebe ein offenes Curriculum erforderlich, das sich an
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den von der wissenschaftlichen Begleitung entwickelten Handlungs- und Tatigkeits-
feldern (siehe Kap. 3.2) vollstandiger Arbeitsprozesse orientiert.

In der Vertiefungsphase sind u.a. gemeinsame berufsiibergreifende Unterrichtspro-
jekte der beiden beteiligten Schulen vorgesehen. Dies erfordert inhaltliche und orga-
nisatorische Kooperation zwischen den Lehrern der Schulen zur Findung geeigneter
Projektaufgaben, zur Abstimmung der Projekte auf die Anforderungen der beteiligten
Berufe, zur Einbindung in reale Arbeitsprozesse mit den Erfordernissen der veran-
derten Arbeitsorganisation im Betrieb und zur organisatorischen Umsetzung unter
den Bedingungen einer gréReren raumlichen Entfernung zwischen den beiden
Schulorten.

6.2 Unterrichtsarbeit an der Herwig-Blankertz-Schule
Die Unterrichtsarbeit an der HBS differenzierte sich in drei Lernfelder / Lernprojekte:

» Lernfeld ,Zahnradfertigung“ am Beispiel des Qualifizierungsstitzpunktes (QStP)
,M300-Rader”

» Lernfeld ,Montagetechnik / Getriebemontage” im Zusammenhang mit dem QStP
,B80-Getriebemontage*

» Lernfeld ,Instandsetzung einer Be- und Entladevorrichtung Honmaschine*

Die Lernfelder Zahnradfertigung und Getriebemontage wurden in zwei unterschiedli-
chen Klassen Industriemechaniker, der Fachrichtungen Produktionstechnik und Ma-
schinen- und Systemtechnik des dritten Ausbildungsjahres bearbeitet, das Lernpro-
jekt Be- und Entladevorrichtung in mehreren Klassen Industriemechaniker, Fachrich-
tung Produktionstechnik des dritten und vierten Ausbildungsjahres, aus denen Schu-
lerinnen an diesem Lernprojekt beteiligt waren.

Die Unterrichtskonzeptionen, die Unterrichtsplanung und die Durchfihrung sind im
folgenden dargestellt und erlautert

6.2.1 Unterrichtsbeispiel zum Lernfeld ,, Zahnradfertigung®

Die Unterrichtskonzeption fur dieses Lernfeld wurde von Lehrern aus der Modellver-
sucharbeitsgruppe der HBS, der wissenschaftlichen Begleitung und Ausbildern der
VW-Coaching GmbH (VW-CG) erarbeitet (siehe Anlage 1 im Anhang).

Der Unterricht wurde in einer Klasse Industriemechaniker, Fachrichtung Produktions-
technik des dritten Ausbildungsjahres durchgefiihrt, aus der Schilerinnen bereits
vorher, wahrend der Zeit der Durchfihrung und auch danach in dem QStP ,M300-
Rader” eingesetzt waren.
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Die Detailplanung des Unterrichts erfolgte durch den Lehrer der das Lernfeld in der
Klasse bearbeitete, auf der Grundlage der Unterrichtskonzeption fur das Lernfeld.

Die Detailplanung wurde durch weitere Lehrer unterstitzt und in der Lehrerarbeits-
gruppe der HBS diskutiert (siehe Anlage 2 und 3 im Anhang).

Die organisatorische Vorbereitung der Erkundung lag weitgehend bei dem unterrich-
tenden Lehrer, der von einem weiteren Mitglied der Lehrerarbeitsgruppe unterstitzt
wurde (siehe Anlage 4 im Anhang).

Bei der Durchfihrung der Erkundung waren mehrere Lehrer der Lehrerarbeitsgruppe
beteiligt, um Erfahrungen mit der Durchfihrung von Betriebserkundungen und der
Kooperation mit Betriebsabteilungen zu sammelin.

Unterrichtsverlauf / Schilerverhalten

Das Lernfeld ,Zahnradfertigung” wurde in der Klasse Industriemechaniker, Fachrich-
tung Produktionstechnik vom Beginn des 3. Ausbildungsjahres an behandelt.

Zeitgleich wurde die erste Gruppe von 2 Auszubildenden aus dieser Modellver-
suchsklasse in den Qualifizierungsstutzpunkt ,M300-Raderfertigung” versetzt. Im
Zeitraum der Durchfihrung der Unterrichtsreihe erfolgte die Versetzung von weiteren
3 Auszubildenden ( zweimaliger Wechsel).

Der Klasse war im Vorfeld bereits bekannt, dal3 die Arbeit im Qualifizierungsstitz-
punkt Gegenstand des Unterrichts sein wirde. Der unterrichtende Lehrer wurde
erstmalig in dieser Klasse eingesetzt.

In den ersten Unterrichtsstunden stand neben dem gegenseitigen Kennenlernen ei-
ne allgemeine Vorbereitung einer Erkundung im Mittelpunkt (siehe Anlage 4 im An-
hang). Betriebliche Ablaufe und Zusammenhange (Prozel3kette, Ablauforganisation,
Qualitatssicherung) wurden fur die Strukturierung der Unterrichtsinhalte genutzt (sie-
he Schileraufzeichungen, Anlagen 5 und 6 im Anhang). Das Interesse der Schile-
rinnen drickte sich in einer intensiven Mitarbeit aus. Eine Aussage dariber, ob dies
auf den gleichzeitigen Einsatz einiger Schilerinnen in dem in den Unterricht einbe-
zogenen Qualifizierungsstttzpunkt zurtickzufuhren ist, [&3t sich nicht machen, es ist
aber zu vermuten.

In dieser inhaltlichen Vorbereitung wurden Erkundungsthemen durch die Schilerin-
nen erarbeitet (siehe Anlage 4 im Anhang) und es erfolgte eine Einwahl der Schile-
rinnen in Erkundungsgruppen zu diesen Themen. Hierbei fiel auf, dal’ die Schulerin-
nen, die den Qualifizierungsstutzpunkt bereits kannten, auch Themen auswahlten,
die einen engeren Bezug zu diesem hatten. Die Motivation fur die Erkundung war bei
allen Gruppen sehr hoch. Die Gruppen bereiteten sich auf die Erkundung durch er-
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erstellen eines Fragenkatalogs vor (siehe Schileraufzeichungen, Anlagen 7 und 8 im
Anhang). Zu einem Thema wurden auf Initiative der Gruppe auch Schilerinnen aus
Parallelklassen befragt, um ein mdglichst breites Spektrum mit den Fragen abdecken
zu konnen.

Die Erkundung (siehe Anlage 4) verlief in allen Gruppen gut, wobei die Schilerinnen
grof3tenteils in der Rolle von Zuhorern waren, da die Antworten auf die vorbereiteten
Fragen umfangreicher als erwartet ausfielen. Die Vorbereitung ermoéglichte den
Schulerinnen aber, die erhaltenen Informationen einzuordnen und verarbeiten zu
kénnen, was sich bei der Ergebnisprasentation bemerkbar machte.

Nach der Erkundung wurden von den Schilerinnen die Eindriicke und Informationen
den anderen Schilerinnen der Klasse weitervermittelt. AuRerdem wurden die Er-
gebnisse fur eine offentliche Prasentation in Form von Plakaten aufbereitet (siehe
beispielhaft, Anlagen 9 und 10 im Anhang). Dazu mulf3ten sich die Schuler sowohl
mit dem Inhalt, als auch damit auseinandersetzen, wie dieser mit Hilfe einer bildli-
chen Darstellung sinnvoll weiterzuvermitteln ist.

Bei der anschlieRenden Vertiefung der Themen in der Durchdringungsphase zeigten
die Schilerlnnen gréRReres Interesse, die in dem Qualifizierungsstitzpunkt bereits
eingesetzt waren. Die Vertiefung befafte sich mit der Aufarbeitung und Diskussion
der bei der Erkundung gesammelten Informationen und der Klarung offen gebliebe-
ner Fragen. Als Schwerpunkt wurde die Systematik und die Anwendung der statisti-
schen Prozel3regelung SPR (SPC) vertieft. Anhand des Beispiels einer betrieblichen
Qualitatsregelkarte, mit deren Inhalt sich eine Gruppe bei der Erkundung im Betrieb
auseinandergesetzt hatte, wurde die Ist-Situation im Betrieb dargestellt.

Als notwendige Informationen flr die Vertiefung wurden die folgenden statistischen
Grundlagen vermittelt:

a) Mittelwert

b) Streuung

C) Gauly'sche Normalverteilung

d) Trend

Die statistischen Grundlagen wurden im Unterrichtsgesprach auf die Uberwachung
eines Durchmessers einer Getriebewelle (Anlagen 11 und 12 im Anhang) angewen-
det. Danach erarbeiteten die Schilerlnnen in 4 Arbeitsgruppen selbstandig eine U-
berwachung verschiedener Merkmalswerte der Getriebewelle mit Hilfe einer allge-
meinen Aufgabenstellung (Anlagen 13 bis 17 im Anhang). Die Arbeitsergebnisse
wurden von den Gruppen vorgestellt und es wurde die Bedeutung fur die Qualitatssi-
cherung diskutiert.



MV-ARBI Arbeitsorientierter Unterricht in der Berufsschule 87

Unterrichtsergebnisse

Einige wesentlichen Ergebnisse sind herauszustellen:

» Die Schulerlnnen konnten ihre betrieblichen Erfahrungen in den Unterricht ein-
bringen und waren dadurch erheblich starker motiviert, den Unterrichtsprozel3
mitzugestalten.

» Durch die offene Aufgabenstellung war es den Schulerlnnen mdglich, eigene I-
deen und Fragestellungen in den Unterricht einzubringen.

» Die Schilerinnen hatten die Gelegenheit, Gruppenarbeit auch in gréf3erem Um-
fang im Unterricht zu praktizieren.

» Die Schilerinnen haben bei der Erkundung die Erfahrung gemacht, dal3 es mog-
lich ist, in der Fertigung kompetente Experten zu finden, von denen sie viele In-
formationen erhalten kénnen. Sie haben die Hemmung abgebaut, diese im Be-
trieb anzusprechen und sich informieren zu lassen.

» Fur die Prasentation waren die Schilergruppen gezwungen, sich zu uberlegen,
wie die gewonnenen Informationen und eigenen Erfahrungen an andere weiter-
vermittelt werden kdnnen und haben dabei unterschiedliche Wege beschritten.

» Die Orientierung des Unterrichts an den Inhalten und Anforderungen der Téatigkei-
ten eines Facharbeiters motivierte einerseits die Schilerlnnen, andererseits wurde
aber auch deutlich, dal3 die Motivation nachlaf3t, sobald nicht mehr erkennbar ist,
welchen Beitrag der Unterricht zum Bestehen der AbschluRprifung leistet.

Fazit und Veranderungen

Die Umsetzung der Konzeption (Anlage 1) erforderte eine Erweiterung um eine in-
haltliche und methodische Vorbereitung der Schilerinnen auf die Erkundung. Dies
ist erkennbar in den detaillierteren Unterrichtskonzepten (Anlagen 2 und 3) und wird
Eingang finden in das in Arbeit befindliche Lern- und Arbeitsheft zu diesem Lernfeld /
Quialifizierungsstitzpunkt.

Die organisatorische Durchfiihrung der Erkundung erfordert eine umfangreiche Vor-
bereitung, d.h.

» Vorgesprache mit den betrieblichen Entscheidungstragern tber die Mdglichkeit
der Erkundung und den in die Erkundung einzubeziehenden betrieblichen Exper-
ten Uber die gewiinschten Erkundungsinhalte und -methoden.

« Terminabstimmung zwischen der Schule, dem einbezogenen Qualifizierungs-
stitzpunkt und den betrieblichen Experten fir die Durchfihrung der Erkundung.

* Reservierung von Raumlichkeiten fir die organisatorische Vorbereitung und die
erste Auswertung und Dokumentation am Erkundungstag.

Aus der Zusammenfassung der dabei gemachten Erfahrungen wurde eine Checklis-
te fur die Vorbereitung und Durchfiihrung einer betrieblichen Erkundung entwickelt
(siehe Anlage 18 im Anhang).
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Das Lernfeld Zahnradfertigung soll in Zukunft in der zweiten Halfte des zweiten Aus-
bildungsjahres als Vorbereitung fur den Einsatz in den Qualifizierungsstitzpunkten
angesiedelt werden.

6.2.2 Unterrichtsbeispiel zum Lernfeld Montagetechnik / Getriebemontage

Die Unterrichtskonzeption fir das Lernfeld wurde von Lehrern aus der Modellver-
sucharbeitsgruppe der HBS erarbeitet (siehe Anlage 19 im Anhang).

Der Unterricht wurde in einer Klasse Industriemechaniker, je zur Halfte Fachrichtung
Produktionstechnik und Fachrichtung Maschinen- und Systemtechnik durchgefihrt.
Aus der Klasse waren Schilerinnen bereits vorher in dem QStP ,B80-
Getriebemontage” eingesetzt. Wahrend der Zeit der Durchfiihrung und auch danach
waren Schulerlnnen in dem QStP ,AG4-Getriebemontage” eingesetzt, der in die Pi-
lotphase des Modellversuchs einbezogen war und in dem entsprechende Qualifikati-
onen vermittelt werden.

Das Lernfeld wurde in den Lehrgang: ,Maschinen und Geréatetechnik® (Montage,
Demontage, Instandhaltung) integriert. Ziel war, am Beispiel der automatisierten
Montage des B80-Schaltgetriebes und des dort angesiedelten QStP ,B80-Getriebe-
montage“, montagegerechte Konstruktion, Arbeitsorganisation und Montagetechnik
bei automatisierter Montage, Prifverfahren, Fehleranalyse und -behebung, sowie
den Aufbau und die Instandhaltung der automatisierten Montagestrale zu behan-
deln. Im QStP werden kleine Fehler an Einzelteilen behoben, die dazu fuhren, dal3
die automatische Montage unterbrochen werden mul3. Die fehlerhaft montierten Ge-
triebe oder mit fehlerhaften oder falschen Bauteilen besttickten Getriebe werden von
Auszubildenden teilweise demontiert, die Bauteile werden ausgetauscht, die Fehler
behoben und die Getriebe wieder montiert.

Als Grundlage fur die Behandlung waren Kenntnisse tber den Aufbau und die Wir-
kungsweise von Schieberader- und Kupplungsgetrieben, unterschiedliche Verzah-
nungen und die Berechnung von Verzahnungen bereits vorhanden. Ein Exkurs tber
den Aufbau und die Funktion unterschiedlicher Kupplungen wurde im Verlauf der
Unterrichtsreihe eingeschoben.

Unterrichtsverlauf / Schilerverhalten

Zunéchst wurde im Unterricht an allgemeinen Beispielen behandelt:

« die fur die Montageplanung erforderlichen Voraussetzungen, Unterlagen, Hilfs-
mittel, usw.,

» die Montageplanung (Montagereihenfolge, Werkzeuge, Hilfsmittel) unter Bertck-
sichtigung der technischen Notwendigkeiten und einer rationellen Arbeitsweise,
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* montagegerechte Konstruktion,

« Baugruppenmontage,

» Funktionen von Baugruppen;

* Montagefehler.

Zur Konkretisierung und als Vorbereitung auf die Analyse des B80-Schaltgetreibes
und einen dort oft auftretenden Montagefehler wurde die Montage eines einfachen
Kegelradgetriebes behandelt. Es lagen als Unterlagen die Zusammenbauzeichnung
und die Stlckliste vor. Nach einer gemeinsam durchgefuhrten Funktionsanalyse des
Getriebes wurde das Montagekonzept (Baugruppenmontage) und eine mdgliche
Montagereihenfolge diskutiert. Die Schilerinnen erstellten aufgrund der Vorbereitung
einen vorlaufigen Montageplan mit Angabe der Montagereihenfolge, der benétigten
Werkzeuge und Hilfsmittel und zu beachtender Besonderheiten. Bei der ge-
meinsamen Besprechung der Vorschlage wurden diese auf ihre Realisierbarkeit ge-
pruft, hinsichtlich einer rationellen Arbeitsweise bewertet, und es wurde die Einstell-
barkeit des Flankenspiels der Kegelrader problematisiert. In der vorliegenden Kon-
struktion waren Einstellmdglichkeiten namlich nicht vorgesehen. Es wurden kon-
struktive Anderungen zur Losung des Problems erarbeitet, wobei sich die auch im
B80-Schaltgetriebe angewendete Losung mit Ausgleichsscheiben an den Walzla-
gern als die praktikabelste herausstellte. Die Schilerinnen waren dabei gezwungen,
Uberlegungen zu den Ursachen fiir eventuell notwendige unterschiedlich dicke Aus-
gleichsscheiben anzustellen (Summierung von Abmafien) und MelRverfahren fur die
Ermittlung der Dicke der Ausgleichsscheiben zu entwickeln, die einen nur geringen
Demontage- und Wiedermontageaufwand erfordern.

Nach Abschlul3 der Aufgabe zur Montageplanung des Kegelradgetriebes wurde das
B80-Schaltgetriebe in den Mittelpunkt der weiteren Betrachtungen gestellt. Aufgabe
sollte sein, sowohl das Getriebe (Produkt) kennenzulernen, als auch die automati-
sierte Montage mit ihren technischen und arbeitsorganisatorischen Ablaufen und
Problemen zu erkunden. Das Getriebe steht der Schule als funktionsfahiges
Schnittmodell zur Verfligung (Abb. 6-1), dariber hinaus die beiden Wellen (Abb. 6-2)
mit den Radern fiir die Ubersetzungen.
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Abb. 6-1: Getriebeschnittmodell

Abb. 6-2: Getriebewellen mit Schaltradern

Die nachfolgende Beschreibung des Unterrichtsprozesses orientiert sich nicht an
einzelnen Unterrichtsstunden, sondern gibt einen Verlauf wieder, der ca.15 Unter-
richtsstunden und einen Tag flir die betriebliche Erkundung umfal3t.
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Der sich anschlieBende Unterricht hatte, wie in der Unterrichtskonzeption (Anlage
19) vorgesehen, mehrere thematische Schwerpunkte:

+ Analyse des Getriebes, d.h. Gesamtfunktion, Ubersetzungsmaoglichkeiten, Anpas-
sung der Verzahnungen an die Bedingungen eines Zweiwellen-Flinfgang-Schalt-
getriebes, Schaltmechanik, Synchronisation, Lagerung, Kegelradtrieb mit Diffe-
rential.

» Vorbereitung der Erkundung im Bereich der automatisierten Montage und der Ge-
triebeinstandsetzung im QStP B80-Getriebemontage.

« Erkundung der Montagetechnik und der Arbeitsorganisation im Bereich der auto-
matisierten Getriebemontage.

» Dokumentation und Vertiefung der Ergebnisse der Erkundung.

Die Analyse des Getriebes nahm aufgrund der grof3en Komplexitat naturgeman ei-
nen grofRen Raum ein. Die Arbeit wurde durch das Vorhandensein des funktionsfahi-
gen Schnittmodells und anderer Einzelbaugruppen erheblich erleichert. Der Gegen-
stand des Lernens konnte ,begriffen” werden, was die Motivation zur Mitarbeit er-
heblich steigerte. Das Bestreben, die Funktion des Getriebes und von Einzelteilen
und Baugruppen kennenzulernen, war gro3. Die Tatsache, daf3 vier Schilerinnen in
dem QStP B80-Getriebemontage bereits eingesetzt waren, wirkte sich starker bei
speziellen Fragestellungen aus, da sie hier als Experten die besonderen Informatio-
nen geben konnten.

Nach relativ einfacher Klarung der Gesamtaufgabe des Getriebes ergab sich bei der
Beschreibung des Energieflusses die Schwierigkeit, den Kegelradtrieb zur 90-Grad-
Umlenkung auf die Antriebswellen fir die Rader zu identifizieren. Dieser ist im
Schnittmodell nicht zu sehen. Hier war der Ruckgriff auf die bekannten Getriebe-
bauformen notig und moglich (siehe oben).

In diesem Zusammenhang wurde das mit dem Kegelradtrieb verbundene Aus-
gleichsgetriebe und dessen Aufgabe von den Schilerinnen problematisiert. Es war
notwendig, anhand eines als Baugruppe vorhandenen Ausgleichsgetriebes dessen
Aufgabe, Aufbau und Funktion zu ergriinden. Die Notwendigkeit des Ausgleichsge-
triebes fur die Kurvenfahrt und die Schwierigkeiten fir den Antrieb des Fahrzeuges
bei unterschiedlichen Reibzahlen an den Reifen (z.B. Winterbetrieb) konnten ver-
deutlicht und am Getriebemodell simuliert werden. Ebenfalls von den Schilerinnen
nachgefragt wurde die Verbindung vom Motor zum Getriebe. Mit Hilfe einer vorhan-
denen Einscheiben-Trockenkupplung wurde die Funktionsweise dieser Verbindung
ansatzweise erlautert, es wurde aber deutlich, dal3 eine genauere Behandlung der
Aufgaben von Kupplungen und die Funktionsweise verschiedener Kupplungen erfol-
gen mul3.
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Eine Schwierigkeit stellte sich beim Ubergang vom realen Getriebe zur zeichneri-
schen Darstellung des Getriebes ein. Viele Schilerinnen hatten Probleme, in der
komplexen Zusammenbauzeichnung die einzelnen Zahnrader und die sonstigen
Bauteile zu erkennen. Es war notwendig, Hilfen zur Erkennung von Bauteilen in Zu-
sammenstellungszeichnungen zu geben, die eine systematische Vorgehensweise
anregen, z.B. symmetrische Darstellung bei Drehkorpern, gleiche Schraffurrichtung
in einem Bauteil, Erkennungsmerkmale von Verzahnungs- und Lagerdarstellungen.

Nach dieser Hilfestellung war es maoglich, feste und lose Rader zu identifizieren und
dies an den vorhandenen Getriebewellen zu tberprifen. Am Modell wurden die er-
mittelten Bewegungen der R&ader in verschiedenen Schaltzustanden (Leerlauf, ein-
zelne Gange) simuliert.

In Arbeitsgruppen wurden anhand von vorgegebenen Fragestellungen und einer
Prinzipskizze der zwei Getriebewellen (siehe Arbeitsblatt, Anlage 20 im Anhang) die
bisherigen Betrachtungen systematisiert und eine Verallgemeinerung hinsichtlich der
Bauarten, Kraftflul3, Verzahnung, Verzahnungsherstellung, Wellenlagerung und der
Unterbringung unterschiedlicher Ubersetzungen bei gleichem Achsabstand an-
gestrebt. Bei der Getriebeart (Schaltgetriebe als Kupplungsgetriebe), dem Kraftfluf3,
den festen und losen (schaltbare) Rader und Verzahnungsart konnten die Schilerin-
nen auf Wissen aus vorherigen Lehrgédngen zuriickgreifen.

Zu einigen Fragen des Arbeitsauftrags fir die Gruppenarbeit muf3ten zusatzliche In-
formationen und Anregungen fur die Beantwortung gegeben werden. So konnten die
Schilerinnen zwar hinsichtlich der Herstellung der Verzahnung auf Kenntnisse tber
Zerspanungsprozesse und Werkstofftechnik zurlickgreifen, aber die meist an-
gewendeten Verfahren WalzfrAsen und WalzstoRen mufdten vermittelt werden. In
diesem Zusammenhang wurde auf die im Betrieb am meisten anzutreffende Bear-
beitungfolge bei der Herstellung der Verzahnungen eingegangen ( frdsen / stol3en,
entgraten, schaben, harten), bei der Harteverziige besonders zu berlcksichtigen
sind, weil keine Feinbearbeitung der Verzahnung durch Schleifen erfolgt.

AuBer den zu ermittelnden Ubersetzungsverhéltnissen der einzelnen Gange wurde
aus dem gemessenen Achsabstand und den Zahnezahlen der Modul errechnet. Da-
bei ergaben sich nicht die geradzahligen Module, bzw. Module mit 0,5er Abstufun-
gen, wie sie aus der Berechnung von Normalverzahnungen bekannt waren. Es wur-
de problematisiert, daf? es sich bei den vorliegenden Verzahnungen um Schrag-
verzahnungen handelt, bei denen sich der Stirnmodul je nach Schragungswinkel ver-
andert und vom Normalmodul abweicht. AuRerdem wurde als Problem erkannt, daf3
in dem vorliegenden Getriebe verschiedene Ubersetzungen mit verschiedenen
Modulen (kleiner Gang, grofRe Zahne) mit gleichem Achsabstand realisiert werden



MV-ARBI Arbeitsorientierter Unterricht in der Berufsschule 93

missen. Als Information wurde die Lésung des Problems durch Profilverschiebung
dargestellt.

Nach der Identifizierung der Lager wurden auch die Lagerbelastungen betrachtet.
Die Uberlegung erbrachte, daR 6 verschiedene Belastungsfalle (6 schaltbare Gange
mit Belastung an anderer Stelle der Welle) auftreten konnen und bei allen Bela-
stungsféallen das Kegelritzel vom Abtrieb belastet wird. Folgerichtig ergibt sich, daf3
das Lager neben dem Kegelritzel die gréf3te Belastung aufnehmen muf3. Die Nach-
prufung ergab, dal? das Lager grof3er dimensioniert ist als auf der anderen Seite (sie-
he Abb. 6-2).

Anhand der vorhandenen Zeichnungen und des Schnittmodells wurde die Lage und
Funktion des Kegeltriebs im PKW-Getriebe herausgearbeitet. Die vom Kegelradge-
triebe bekannte Notwendigkeit der Einstellbarkeit des Zahnspiels durch konstruktive
Maflinahmen (Einstellringe) wurde auf das B80-Getriebe Ubertragen. In dem Getriebe
sind Scheiben fur die Einstellung an beiden Kegelrollenlagern der Abtriebswelle vor-
gesehen. Eine Antwort auf die Frage, wie im konkreten Fall die Bestimmung der Di-
cke der Scheiben erfolgt, soll bei der vorgesehenen Erkundung der automatisierten
Montage gefunden werden.

Mogliche Folgen falsch dimensionierter Einstellscheiben wurden systematisch zu-
sammengestellt. Die Schulerinnen, die bereits im QStP ,B80-Getriebemontage” ge-
arbeitet hatten erlauterten, wie falsch dimensionierte Scheiben festgestellt werden.
Dies erfolgt Gber die Messung der Reibung an der Abtriebswelle (Reibwert), die Auf-
schluf3 Gber die Positionierung des Kegelrades und die Lagervorspannung gibt. Glei-
che Erfahrungen brachten auch die Schilerlnnen ein, die im QStP ,AG4-Getrie-
bemontage” arbeiteten.

In dieser Erarbeitungsphase waren die Schilerinnen stark motiviert und entwickelten
eine Fragehaltung, die es notwendig machte, immer wieder auf Fragen nach Details
von Bauteilen und Funktionen einzugehen, z.B. Notwendigkeit und Funktion der Syn-
chronisation, Kompensation der Langenausdehnung, Montagereihenfolge, Pas-
sungen, die hier nicht ndher beschrieben sind.

Die Befassung mit dem Aufbau und der Funktion des Getriebes und méglichen Feh-
lerquellen bei der Montage bildete die Grundlage fir die nachfolgende Themen-
auswahl fur die betriebliche Erkundung (siehe Anlage 21 im Anhang). Die Themen
wurden von den Schilerinnen ausgewahlt und es erfolgt die Bildung von Gruppen zu
diesen einzelnen Themen, in denen Erkundungsauftrage und Fragestellungen fur
Gesprache mit den zu findenden Gespréachspartnern erarbeitet wurden.
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Parallel dazu wurde die Erkundung organisatorisch durch den unterrichtenden Lehrer
und den Ausbildungsbeauftragten des QStP B80-Getriebemontage vorbereitet, d.h.
Terminfindung, Ermittlung moglicher Gesprachspartner zu den Themen, Kontakt
zum zustandigen Abteilungsleiter wegen der Mdoglichkeit der Durchflihrung der Er-
kundung, Aufstellung des Zeitplans (siehe Anlage 22 im Anhang), Reservierung von
Raumlichkeiten fur die Vorbesprechung und Auswertung der Erkundung.

Die Erkundung wurde von den Schilerinnen als gute Informationsquelle fir die be-
trieblichen Ablaufe und ihren moglichen spateren Einsatz als Facharbeiter empfun-
den. Einige Gruppen machten die Erfahrung, dal3 ihre Gesprachspartner in kurzer
Zeit viele Informationen weitergeben und sie Gefahr laufen in die Rolle von Zuhérern
geraten und Schwierigkeiten haben, Antworten auf ihre Fragestellungen zu erhalten.

Die Ergebnisse wurden direkt nach der Erkundung von den Gruppen zusammenge-
fal3t und den anderen Gruppen vorgestellt.

In den nachfolgenden Unterrichtsstunden wurden die Ergebnisse dokumentiert und
diskutiert, sowie offene Fragen geklart und die Arbeitsorganisation, der automati-
sierte Montageablauf und die Instandsetzung vertiefend behandelt.

Unterrichtsergebnisse

Die Unterrichtsergebnisse entsprechen weitestgehend den unter 6.2.1 beschriebe-
nen Ergebnissen, die im Lernfeld Zahnradfertigung gemacht wurden:

» Starkere Motivation der Schilerinnen zur Mitgestaltung des Unterrichtsprozesses.

» Die allgemein gehaltene Aufgabenstellung ermdglichte das Einbringen eigener
Ideen und Fragestellungen.

« Die Erkundung diente als Beispiel fur die Moglichkeiten von Informationsbe-
schaffung in der Fertigung.

» Die Schulerinnen erkannten die Notwendigkeit guter Kenntnisse im lesen von Ge-
samtzeichnungen und einer vertieften Auseinandersetzung, um komplexe Funkti-
onszusammenhénge, wie in einem Getriebe, verstehen zu kdnnen.

» Die Schilerinnen mussen im Rahmen der Vorbereitung der Erkundung mit Tech-
niken der Dokumentation vertraut gemacht werden, um eine sachgemafie Ergeb-
nissicherung und Weitervermittlung zu ermdglichen. Dies war bei der Vorbereitung
der Erkundung aus Zeitgrinden zu kurz gekommen und bereitete den Schi-
lerinnen erhebliche Probleme.

6.2.3 Unterrichtsbeispiel zum Lernprojekt , Instandsetzen einer Be- und Ent-
ladevorrichtung Honmaschine*

Die Arbeit im Lernprojekt zur Instandsetzung der Be- und Entladevorrichtung Hon-
maschine basiert auf einem von Ausbildern der VW-CG und Lehrern der HBS erar-
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beiteten Konzept (siehe Anlage 23 im Anhang). Die praktische Durchfiihrung des
Projektes erfolgte in einer Fachgruppe fir Auftragsarbeiten der VW-CG. Wahrend in
den QStP Autoteile in Serienproduktion zu fertigen sind, werden hier Komponenten
von Fertigungsanlagen in Einzelfertigung oder Kleinserien instandgesetzt oder neu
angefertigt. Die schulischen Aktivitaten erfolgten in enger Abstimmung zwischen den
Ausbildern und den Lehrern und wurden in den Klassen durchgefiihrt, aus denen
Schdilerlnnen in der Fachgruppe tatig waren.

Der Auftrag besteht darin, die Be- und Entladevorrichtung instandzusetzen und dabei
so umzubauen, dald sie einer als Muster zur Verfigung stehenden Be- und Ent-
ladevorrichtung gleichen Typs entspricht (siehe Abb. 6-3 und 6-4). Das beinhaltet die
in Anlage 23 aufgefuihrten Projektaktivitaten.

Es wurde vereinbart, dal3 Auszubildende, die neu in die Fachgruppe versetzt wur-
den, zunachst eine Erkundung am Einsatzort der instandzusetzenden Einrichtungen
durchfuihren, um die Einsatzbedingungen, die Funktion und eventuelle Fehlerquellen
kennenzulernen. Dazu wurde von einem Lehrer ein Fragen- und Aufgabenkatalog
entwickelt, der eine Hilfestellung fir Auszubildende und Ausbilder sein soll und An-
haltspunkte fur die Losung schulischer Aufgabenstellungen liefern soll (siehe Anlage
24 im Anhang).

Die Arbeit gestaltete sich, abgesehen von einer Phase kontinuierlicher Arbeit, Gber
den gesamten Zeitraum schwierig. Grinde dafiur sind die innerbetrieblichen Bedin-
gungen der Auftragsabwicklung, bezogen auf die rechtzeitige Bereitstellung der Ein-
richtung und die schleppende Beschaffung von Materialien und Ersatzteilen durch
die auftraggebende Stelle. Dadurch verzdgerte sich der Anlauf der Arbeiten und die
Laufzeit des Projektvorhabens erstreckte sich Uber mehr als ein Jahr. Die einbezo-
genen Auszubildenden konnten nur zeitweise an dem Projekt arbeiten und wurden
zwischenzeitlich mit anderen Auftragsarbeiten betraut. Durch die lange zeitliche Aus-
dehnung des Projektes konnten die Auszubildenden, die jeweils nur 8 Wochen in die
Fachgruppe versetzt waren, nur Teilergebnisse ihrer Arbeit wahrnehmen und nicht
dessen Abschluf3. Das hat sich negativ auf die Motivation der Auszubildenden aus-
gewirkt, weiter an dem Projekt zu arbeiten.
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Abb. 6-3: Instandsetzungsbediirftige Be- und Entladevorrichtung

T

Abb. 6-4: Neue Be- und Entladevorrichtung als Muster

Das hatte zur Folge, daf? die Einbeziehung in die Unterrichtsarbeit der Schule nach
Bedarf und sporadisch erfolgte. Der Projektcharakter mit dem Ziel das Projekt Uber
die gesamte Laufzeit in einer Schilerinnengruppe zu bearbeiten, liel3 sich nicht rea-
lisieren. Mehrere der im Konzept vereinbarten Aufgaben wurden im Unterricht bear-

beitet und die erarbeiteten Losungen dienten der praktischen betrieblichen Umset-
zung.
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Drei Beispiele sollen hier kurz beschrieben und dokumentiert werden:

Entwurf und Zeichnungserstellung fir Montageb6cke. Um an der Be- und Entlade-
einrichtung unter vertretbaren ergonomischen Bedingungen Montagearbeiten durch-
fuhren zu kénnen, muf3te die Be- und Endladevorrichtung erhdht positioniert werden.
Vorhandene Werkbénke waren dafur aber zu hoch. Deshalb erstellten die Schiile-
rinnen im Betrieb Skizzen der Aufhangung der Einrichtung und entwickelten im Un-
terricht alternative Konstruktionen fir Montagebécke, wahlten eine Losung aus und
erstellten Detailzeichnungen nach denen die Bbocke von ihnen selbst in der Fach-
gruppe gebaut wurden (siehe Anlagen 25 bis 29 im Anhang).

Abb. 6-5: Bugel im eingebauten Zustand

Erstellung von Zeichnungen fir die Herstellung von Ersatzteilen nach Muster. Dies
ist erforderlich, um verschlissene und defekte Einzelteile neu anfertigen zu kdnnen.
Als Muster stand eine neue, gleiche Einrichtung mit einigen Detailanderungen zur
Verfigung. Aus dieser wurden die, den neu anzufertigenden Teilen entsprechenden,
Teile ausgebaut. Von diesen Teilen wurden im Unterricht Modellaufnahmen ge-
zeichnet, die Teile wurden ausgemessen und es wurden Fertigungszeichnungen er-
stellt. Als Kontrolle fur die richtige, normgerechte Erstellung der Zeichnung war vor-
gesehen, dal3 die Schilerinnen die von ihnen gezeichneten Teile auch selbst nach
dieser Zeichnung herstellen sollten. Dies war jedoch nur in begrenztem Mal3e mog-
lich, weil die Auszubildenden dann oft bereits wieder versetzt worden waren oder
Lehrgange absolvierten. Deshalb erfolgte die Korrektur der fehlerhaften Zeichnung
teils im Unterricht und teils in der Fachgruppe unter Betreuung des Ausbilders. Dies
wurde jeweils zwischen Ausbilder und beteiligten Lehrern abgesprochen. Bei dem
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beiliegenden Beispiel ,Bugel* wurde das Ausmessen des Teiles mit mehreren Schi-
lern an der 3D Koordinatenmel3maschine der Schule vorgenommen (Abb. 6-5 und
siehe Anlagen 30 und 31 im Anhang).

Abb. 6-6: Biegeteil im eingebauten Zustand

Entwurf und Zeichnungserstellung fir eine Biegevorrichtung. Die Herstellung des
Biegeteiles (Abb. 6-6) in groRerer Stlickzahl, 6 Stiick je Anlage, wéare mit einfachen
Werkzeugen schwierig geworden und die notwendige Genauigkeit ware nur schwer
einzuhalten gewesen. Deshalb wurde die Herstellung einer Biegevorrichtung geplant.
Zunéchst wurden in einer Klasse mit Schilerinnen, die zu diesem Zeitpunkt in die
Fachgruppe versetzt waren, grundséatzliche Alternativen diskutiert, z.B. biegen der
Radien von Hand in einer Vorrichtung nacheinander, biegen mehrerer Radien gleich-
zeitig in einer Biegepresse, biegen der einzelnen Radien in einer Biegepresse. Es
wurde sich flr das Biegen der einzelnen Radien in einer Biegepresse entschieden
und dafur ein Entwurf erstellt (siehe Anlagen 32 bis 36 im Anhang). Wegen der Ent-
scheidung, das Projekt nicht weiterzufiihren, wurde die Biegevorrichtung leider nicht
hergestellt und konnte auf ihre Funktionstiichtigkeit nicht Gberprft werden.

Das Ende des Projektes und Ausblick

Nach zuletzt langeren mehrwéchigen Phasen, in denen auf Grund der oben be-
schriebenen Schwierigkeiten an dem Projekt nicht weitergearbeitet werden konnte,
erschien die Weiterfihrung des Projektes nicht mehr sinnvoll, so dal3 Anfang Mai
1998 von den Beteiligten der Entschlul3 gefal3t wurde, die instandgesetzte Einheit
nach Lieferung der noch ausstehenden Ersatzteile fertigzustellen und ohne Probe-
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lauf an den Betrieb auszuliefern. Die urspringliche Absicht, mehrere dieser Einrich-
tungen instandzusetzen wurde als nicht sinnvoll verworfen.

Das Konzept soll jetzt auf andere Giberschaubarere Auftragsarbeiten tbertragen wer-
den, bei denen die einbezogenen Auszubildenden wahrend der gesamten Ab-
wicklung des Auftrages beteiligt sind. Die Schule soll bei diesen Projekten dann von
der Auftragserteilung an beteiligt werden und nach Absprache mit den Ausbildern
Projektaufgaben in den Unterricht einbeziehen.

6.3 Unterrichtsarbeit an der Oskar-von-Miller-Schule

6.3.1 Unterrichtsbeispiel zum Lernprojekt , Triebwellenfertigung*“

Zweiter Projektverlauf

Die Evaluation des ersten Projektverlaufes einschlie3lich der Planungsunterlagen
und deren Uberarbeitung ist im ersten Zwischenbericht des Modellversuches ARBI
dargestellt.

Nach dem ersten Durchlauf und der Uberarbeitung sollten mit einem zweiten Durch-
lauf weitere Erfahrungen mit der Projektarbeit gesammelt werden, denn man ist sich
einig, dafd zuklnftige Projekte aus den unterschiedlichen Qualifizierungsstitzpunkten
(M300-Réaderfertigung, B80-Getriebefertigung, B80-Gehausefertigung) hervorgehen
sollten.

Der zweite Durchlauf erfolgte in der Zeit vom 03. 07. - 16. 07. 1997 mit der Ober-
stufenklasse O51a (Gruppe 2 + 3 VW-CG). Die Oskar-von-Miller-Schule organisierte
zu diesem Zeitpunkt ihren Unterricht noch in Teilzeitform.

An der grundsatzlichen Vorgehensweise bei der Durchfiihrung wurde nichts We-
sentliches geéndert. Dabei kam man Uberein, dal} beide Wochen komplett im Be-
trieb durchgefihrt werden.

Die Nahe des Projektes zur Fertigungsanlage und die sachliche Ausstattung des Be-
triebes lieRen einen grol3eren Erfolg bei der Durchfihrung erwarten. Die Verant-
wortung an der Leitung wurde aufgeteilt:

1. Woche: Lehrer der OvM.

2. Woche: Ausbilder der VW-CG

Uberschneidungen waren dabei vorgesehen, da die Raumlichkeit fiir beide Wochen
von der VW-CG zur Verfligung gestellt wurden.
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In der ersten Woche sollte dabei eine Erarbeitung der allgemeinen Aspekte der Fer-
tigungsanlage im Vordergrund stehen. Anhand der Uberarbeiteten Fragebégen (sie-
he Anhang des 1. Zwischenberichtes) erfolgte die Annaherung an die komplexe ver-
kettete Fertigungsanlage.

Struktur der Fragebdgen:

» Fertigungsverfahren

» Qualitatssicherung

« Qualifikation der Mitarbeiter

» Arbeitsorganisation

Aulerdem wurde dem Aspekt der Fehlermeldung und Fehlerbeseitigung besondere
Aufmerksamkeit geschenkt. Geplant war, das Projekt durch einen Videofilm zu be-

gleiten. Aber aus betrieblichen Griinden (insbesondere der Geheimhaltung) wurde
davon abgesehen.

In der zweiten Woche stand der technische Aspekt im Vordergrund. Unter den
Schwerpunkten Antriebstechnik, SPS und Sensorik wurde die Anlage untersucht.
Vorherrschende Arbeitsform sollte die Gruppenarbeit sein, wobei nattrlich auch
Raum fur Einzelbeitrage gelassen wurde.

Deshalb stand der erste Tag ganz im Zeichen der Information und Hinfihrung zu der
folgenden Gruppenarbeit. Ein Mitarbeiter, der fur die Einfihrung der Gruppenarbeit
im Betrieb verantwortlich ist, machte deutlich, welche Prioritdt VW der Gruppenarbeit
beimil3t.

Die Einteilung der funf Gruppen wurde diesmal im Losverfahren durchgefuhrt. Da
dies die Betriebswirklichkeit ebenso vorsieht, ein Mitarbeiter kann sich nur in Aus-
nahmeféllen den Arbeitsplatz frei wahlen, so ist man der Realitat am nachsten ge-
kommen. Anschlie3end besprach die Gruppe die Vorgehensweise und erstellte ei-
nen Arbeitsplan.

2.-4.Tag

Durch die Begehung der Fertigungsanlagen in den Kleingruppen wurde sich anhand
des Fragenkataloges ein Bild der Anlage gemacht und ein Aufstellungsplan erstellt.
Befragung der Mitarbeiter und Meister sowie Beschaffung und Sichtung der Unterla-
gen der Maschinen standen im Mittelpunkt. Die Lehrer gaben eine Einfihrung in Pra-
sentations- und Dokumentationstechniken.
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Projekt M300 Rider

Das Projekt M300 Rider, soll in Gruppenarbeit durchgefiihrt werden. 3
Das Ziel des Projektes ist, dic Azubis (uns) auf Gruppenarbeit zu Trainieren. Wir die Gruppe §,
dokumentierten die Zweispindel CNC-Drehmaschine. Unser Ziel war ein besseres und schnelles
/ Ergebnis zu bekommen.
Das Thema konfrontierte uns mit verschiedenen Problemen die wir im Team l6sten. Dabei war das
wichtigste, daB die Verstandigung untereinander ohne Konflikte ablief, Jeder in der Gruppe
konzentrierte sich auf einen kleinen Themenkreis, den er so gut wie moglich bearbeitete. Das fiihrte zu
einem besseren Gesamtergebnis das uns sogar iiberraschte.
Von CNC hatte zuvor keiner von uns etwas gehort, doch dabei hat es eine wichtige Rolle in der
Industrie das heiBt auch das es fiir uns die IEPR auch eine groBe Bedeutung hat, auf die wir nicht
, verzichten konnen.
Wir hoffen das unsere Dokumentation einen kieinen Einblick in die Welt des

CNC

eroffnet hat. -

Schulerarbeit: Hier AbschluRkapitel zum Thema ,2-Spindel CNC-Drehmaschine*

5. Tag

Am letzten Tag“, der unter Federfihrung der Lehrer der OvM stattfand, wurden die
Ergebnisse der Erkundung présentiert und eine Reflexion des ersten Teils des Pro-
jektes durchgefihrt.

Jeden Tag wurde mit den Ausbildern zusammen ein Resiimee gezogen und die wei-
tere Vorgehensweise diskutiert. Eine Bewertung der Gruppenarbeit im Lernprojekt
fand im Anschluf3 an die betriebliche Woche statt.

Nachteilig wurde die ungentigende Begleitung des Lernprojektes durch die Lehrer im
Betrieb und die dabei auftretenden Koordinationsprobleme mit den Ausbildern gese-
hen. Die Lehrer waren durch ihre Unterrichtsverpflichtung bedauerlicherweise nur
unregelmafig anwesend.

Die Probleme aus schulischer Sicht bei der ersten Projektdurchfiihrung konnten nicht
vollkommen ausgeraumt werden: Ungentigendes Einbringen der Lehrer bei der Be-
arbeitung der betrieblichen Unterlagen, organisatorische Probleme wegen
ungenugender Ortskenntnisse.

Die Arbeitsorientierung, die durch ein solches Projekt aus der Fertigung den Auszu-
bildenden naher gebracht werden soll, muf3, um von der Schule effektiv begleitet zu
werden, auch in der Schule stattfinden.
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Konsens wurde deshalb erzielt, da3 im nachsten Ausbildungshalbjahr Lernfelder
ermittelt und bearbeitet werden, die in starker Anlehnung an betriebliche Produkti-
onsablaufe, Inhalte schaffen, die durch selbstandiges Arbeiten in der
Durchdringungsphase, Zusammenhangs- und Funktionswissen sowie Detailwissen
erkennen und durch Transfer wieder in die betrieblichen Ablaufe einfligen lassen.

Die Durchdringungsphase wird in der Schule durchgefuhrt, wobei jedoch im Bedarfs-
fall zusatzliche Erkundungsgénge vorgenommen werden kdnnen. Hilfreich wird dabei
die Umstellung des Berufsschulunterrichts in Blockform sein.

Die Koordination der Organisation — Schule - Betrieb wird auch weiterhin eine Bedin-
gung bei der Durchfuhrung bleiben.

Als winschenswert bei der Planung und Optimierung der einzelnen Phasen ware
das Einbringen der wissenschaftlichen Begleitung gesehen worden. Der Koordinati-
onsaufwand ware sicherlich effektiver gewesen.

6.3.2 Unterrichtsbeispiel zum Lernfeld ,Zahnradfertigung” in zwei Fachstu-
fenklassen

Erkundungsphase

Das Wochenprojekt begann mit der Erkundungsphase im Betrieb. Am Anfang stand
eine Einfuhrung Uber die Intentionen des Modellversuchs ARBI mit der Untersu-
chung der Arbeitspraxis im Betrieb. Es wurde deutlich, dal3 neben den eigentlichen
Aufgaben als Mitarbeiter an einer Maschine oder in einem Arbeitsprozel3, die Grup-
penarbeit als wesentliches Mittel zur Umsetzung der Arbeitsvorhaben eine gewichti-
ge Rolle spielt. Beim Vergleich der Gruppenarbeit im péadagogischen Sinne mit der
durchgefuhrten Gruppenarbeit der Arbeitspraxis konnte festgestellt werden, dal} freie
Elemente der Gruppenarbeit teilweise bereits vorgegeben sind, ohne Einflu3 darauf
nehmen zu kénnen. Dies trifft insbesondere auf die Mitarbeit in einer Gruppe in der
Arbeitspraxis und die Wahl des Arbeitsplatzes zu. Hier bestehen keine Wahlmdg-
lichkeiten, sondern es greift das Zuordnungsprinzip. Um eine derartige Abbildung im
arbeitsorientierten Projekt vorzunehmen, wurde eine Verlosung der Auszubildenden
in die Arbeitsgruppen vorgenommen. Dieses kam, auch nach Meinung der Azubis,
der Praxis am nachsten. Somit wurden 4 Gruppen ausgelost mit den elektrotechni-
schen Inhalten des QStP M300-Raderfertigung: Sensorik/SPS, Antriebe, CNC-
EinfUhrung/Zerspanungstechnik, Energieversorgung/SchutzmalRnahmen. Erganzend
wurde ein Spiel durchgefihrt, das belegen konnte, welche Vorteile Gruppenarbeit im
Endergebnis gegenlber Einzelarbeit haben kann. Hier ware es fur die Zukunft win-
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schenswert, ein Spiel zu entwickeln, das bereits in seinen Inhalten einen arbeitspro-
zessorientierten Ansatz hat.

Anschlie3end wurden die Kriterien der gemeinsamen Arbeit dargestellt und disku-
tiert: Arbeitsdurchfihrung, Vorgehensweise, Erarbeitung, Ziele, Prasentation und
Ergebnissdarstellungen.

Zur eigentlichen Erkundung im QStP wurde ein Fragenkatalog mit Handlungs- und
Tatigkeitsfeldern verteilt und erlautert. Dieser Fragebogen sollte zur Orientierung und
ErschlielRung der Fachinhalte der Maschinen im QStP dienen, wobei jede Gruppe
eine Maschine genauer zu untersuchen hatte.

Vor Ort im QStP gestaltete sich allerdings die Erkundung als sehr schwierig. Die
Lerngruppe 1 konnte nur die an den Maschinen arbeitenden Auszubildenden befra-
gen. Ein Ausbildungsbeauftragter war nicht anwesend. Lerngruppe 2 hatte die M6Ag-
lichkeit, einen Beauftragten fur 1,5 Stunden zu befragen, ansonsten mufdten auch
hier Uberwiegend die Auszubildenden gefragt werden. Mehr als Antworten zum
Handling der Maschinen kam dabei vielfach nicht heraus. Es fehlte eine grundlegen-
de inhaltliche Darstellung Uber die Funktion der Maschinen. Die Erschliel3ung der
fachsystematischen Inhalte am Arbeitsprozeld gestaltete sich als auf3erst schwierig,
zumal die vorher besorgten Unterlagen tber die Maschinen sehr unvollstandig waren
und keinen fachlichen Zugang ermdglichten.

Somit war die Erkundungsphase, die eigentlich den Schlissel zur Arbeitsorientierung
darstellen sollte eher enttauschend und bewirkte vielmehr eine Demotivation. Vor
allem konnte die Wichtigkeit dieses Ansatzes nicht Uberzeugend Ubermittelt werden.

Fur die beteiligten Lehrer war die Organisation in dieser Phase schwierig zu gestal-
ten. Einerseits hatte man zwar den Kontakt zum QStP aufgebaut, andererseits hatte
man aber nur wenig EinfluBmaoglichkeiten auf die Organisation. Dieses sollte in der
Zukunft unbedingt beachtet und verbessert werden. Weiter wére es sinnvoll, wenn
mehr Industrieelektroniker-Azubis Uberhaupt an einen QStP im Rahmen der Verset-
zungszeitraume eingesetzt wirden. Im Augenblick sind dies hochstens 10% aller
Azubis. Die Notwendigkeit und Wichtigkeit des arbeitsorientierten Denkens muf3
auch organisatorisch verankert werden, sonst wird es von den Azubis eher als eine
unwichtige Randerscheinung abgetan. Wichtig ware es in der Zukunft, wenn eine
mindestens 45mindtige Darstellung Uber die inhaltlichen Belange fur alle Azubis in
einem larmfreien Rahmen (aul3erhalb des QStP in einem Gruppenraum) von dem
Ausbildungsbeauftragten oder einem Maschinenkundigen durchgefuhrt wirde. Im
Anschlul3 daran kénnten dann Fragen nach Handlungs- und Téatigkeitsfeldern erkun-
det werden.
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Durchdringungsphase

Am Anfang der dreitdgigen Durchdringungsphase stand die Organisation der Lern-
mittel wie das Beschaffen von Literatur, Software und Materialien zur Demonstration
von Gruppenversuchen. Die Lernbedingungen im Vergleich zum herkdmmlichen Un-
terricht anderten sich insoweit, daf3 die Schiler nicht als passiver Konsument, son-
dern aktiver Gestalter in Eigenverantwortung fir die Ergebnisse waren. Eine
selbsttatige Informationsbeschaffung und Bearbeitung der Aufgabenstellung war
dabei unerlalich. Die Rolle der Lehrer anderte sich vom reinen Wissensvermittler
zum Lernorganisator und fachlichen Berater der Gruppenprozesse. Insbesondere
wurden auch von den anwesenden Lehrern Strukturierungshilfen zur Eingrenzung
des Themas, zur Anfertigung von Hilfsmitteln, zur Gestaltung von Arbeitsblattern und
Dokumentationsmitteln und zur erfolgreichen Darstellung bei der abschlielenden
Prasentation, gegeben.

Problematisch waren sicher die Rahmenbedingungen in der Form, dal’ der normale
Stundenplan des Lehrers weiter parallel durchgefiihrt wurde. In der Regel war es so,
daf alle 2 Unterrichtsstunden ein anderer Kollege die Betreuung tbernahm.

Im Nachhinein gesehen kann man feststellen, daf3 trotz guter Absprachen, die Kon-
tinuitdt und Identifikation der Arbeit am Lernfeld hierbei etwas gelitten hat. Die An-
sprechbarkeit der Lernorganisatoren war fur die Schiler dabei nicht immer ganz ein-
fach. Allerdings sollten die Schiler durchaus selbstandig arbeiten und ihnen keine
feste Struktur aufgezwungen werden, auch wenn dann die selbst erarbeitete Prasen-
tation nicht immer perfekt war. Dafur konnte das Selbstvertrauen in der selbstver-
antworteten Arbeit besser entwickelt werden. Bei der Arbeit in der Durchfiihrungs-
phase zeigten die Schuler die notwendige Bereitschaft an den ausgewahlten The-
men zu arbeiten. Sogar die Pausen wurden haufig so gelegt, dal3 der Arbeitsablauf
nicht gestort wurde. Besonders wichtig in der Ausgestaltung der Arbeit war der PC
als Medium zur textlich und graphisch darstellenden Gestaltung. Hier konnte an den
Interessen der Schiler angesetzt und eine grof3e Motivation erzielt werden.

Wesentlich schwieriger war die Einbindung der arbeitsorientierten, aber leider nicht
erfolgreichen Erkundung im Betrieb. AulRer der Beantwortung einiger gezielter Fra-
gen aus dem Katalog, konnte eine arbeitsorientierte Verbindung nur teilweise her-
gestellt werden. Dies ist mit Sicherheit auf die negativen Erfahrungen der Erkundung
zuruckzufihren.

Prasentation

In der Prasentation hatten die Schuler die Gelegenheit, ihre geleistete Gruppenarbeit
vorzustellen. Bis auf eine Gruppe geschah dies im arbeitsteiligen Verfahren, wobei
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alle Gruppenmitglieder bei der Vorstellung beteiligt waren. In einer Gruppe wurde der
Vortrag auf 2 Gruppenmitglieder begrenzt, die von den anderen assistiert wurden.

TECHNOLOGIESCHEM A

Eingabe des Werkstiickes 5. unbearbeitetss Zabnrad
Drebachse ( Spanovarrichtung } 8. fertiyg entgratetes Zaharad

dn ke Ny

Entyratungswerkzeay
Ausyabe des Werkstickes

Abb. 6-7: Technologieschema

Die Arbeitsergebnisse wurden in Arbeitsakten zusammengefaldt und fur alle Schiler
kopiert. Jeder hatte somit die Arbeitsergebnisse aller Gruppen schriftlich dokumetiert
zur Verfigung. Dabei konnten durchaus, aus der Sicht des Niveaus der Schdler, an-
sprechende Ergebnisse erzielt werden. Zwar konnten die Fachstufenklassen nicht
das Niveau der Oberstufenklassen erreichen, das liegt aber einerseits daran, dal3 die
Oberstufenschiler zum gro3en Teil héherwertige Schulabschlisse haben und ande-
rerseits im Rahmen der Ausbildung bereits mehr Lehrgadnge absolviert haben und
dadurch einen leichteren fachlichen Zugang haben.

Bei der Vorstellung der Arbeitsergebnisse gab es einige methodische Anfangerfehler
und zum Teil groRe Unterschiede im rhetorischen Verhalten der Gruppendar-
stellungen. Fir eine erste Prasentation kann das Ergebnis allerdings als durchaus
gelungen bezeichnet werden. Auf einzelne Fehler wurde in der folgenden Blockwo-
che eingegangen, um die personlichen Verhaltensweisen zu verbessern. In einem
Fragebogen konnten die Schuler ihre Meinungen darlegen, und differenziert dazu
Stellung nehmen, was sie zur Bearbeitung des Lernfelde einzubringen haben.

Vorschldge zur Verbesserung
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1. Bessere Informationsgestaltung im Rahmen der Erkundungsphase durch Ausbil-
dungsbeauftragte oder Mitarbeiter der Praxis, vor allem elektrotechnisch.

2. Transparentere Informationsunterlagen tber fachliche Aspekte der einzelnen Ma-
schinen in reduzierter und Gberschaubarer Form.

3. Fragen nach dem arbeitsorientierten Wesensgehalt, bzw. was bei der Erkundung
gelernt werden soll.

4. Die Ausgestaltung der Erkundung sollte nicht nur durch die Lehrer, sondern auch
durch die Ausbilder und wiss. Begleitung vorgenommen werden.

5. Es ist unbedingt notwendig, mehr Auszubildende am QStP im Rahmen der Aus-
bildung einzusetzen.

6. Eine Trennung der Erkundungsphase und der fachlichen Durchdringungsphase
erscheint nicht sinnvoll, da sonst der arbeitsorientierte Ansatz verloren geht.

7. Eine Leistungsbewertung durch die Gruppen sollte vorgenommen werden.

8. Auf eine Veranderung der Prifungsinhalte bei der Abschluf3prifung mul3 einge-
wirkt werden, da die Auszubildenden sonst die Ernsthaftigkeit arbeitsorientierter
Lernfelder nicht erkennen.

9. Es sind fur die Durchfiihrung einige Versuchsmaterialien wie z.B. Sensorkoffer
anzuschaffen, um mehr praktische Lerneffekte zu verwirklichen.

10.Alle am Modellversuch ARBI beteiligten Gruppen, nicht nur die Lehrer, sollten
sich an der Durchfuhrung des Lernfeldes M300-Réaderfertigung vom Anfang bis
zum Ende, beteiligen.

6.3.3 Unterrichtsbeispiel zum Lernfeld , Zahnradfertigung” in zwei Oberstu-
fenklassen

Beide am Modellversuch beteiligte Oberstufenklassen (3. Ausbildungsjahr) erhielten
die gleichen Lernauftrage, namlich die Untersuchung des QStP M300-Raderferti-
gung nach verschiedenen Gesichtspunkten in Gruppenarbeit. In jeder Klasse wurden
vier Gruppen gebildet, deren Zusammensetzung durch Losverfahren dem Zufall G-
berlassen blieb. Die zuféllige Zusammensetzung einer jeden Gruppe entspricht der
Realitat in der Arbeitswelt, wo die Mitarbeiter einer Arbeitsgruppe nur eine begrenzte
EinfluBmadglichkeit auf die Gruppenzuordnung haben.

Die Gruppen sollten einen Uberblick tber die gesamte Anlage gewinnen und ihre
Stellung im Fertigungsprozel3 erkennen. Weiterhin sollte jede Gruppe einen der vier
folgenden Aspekte behandeln:

Gruppe 1: Sensorik

Gruppe 2: Antriebe

Gruppe 3: CNC-Technik

Gruppe 4: Energieversorgung und Schutzeinrichtungen
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Die Bearbeitung des Lernfeldes dauerte eine Blockwoche. Am Montag waren alle
Schiler und der jeweilige Klassenlehrer im Betrieb anwesend, um die Anlage ken-
nenzulernen. Unterstitzt wurden sie vom Betriebspersonal. Ein Stillsetzen der Anla-
ge war leider nicht méglich. Sicherlich waren dann grindlichere Kenntnisse erworben
worden.
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Abb. 6-8: Schema zur Energieversorgung

Am Dienstag, Mittwoch und Donnerstag stand Zeit in der Schule zur Verfligung, die
zur Ausarbeitung der Referate genutzt wurde. Alle Gruppen haben die Computer fir
die Text- und Bildverarbeitung genutzt. Die Gruppe 4 (Energieversorgung und
Schutzeinrichtungen) der Klasse 12 B 51 a ist am Dienstag erneut ins Werk gefah-
ren, weil am Montag nicht alle Gesprachspartner zur Verfigung standen und dieser
Themenbereich sehr komplex ist. Diejenigen Lehrer, die gemald Stundenplan Unter-
richt hatten, haben an diesen Tagen die Klasse bei der Anfertigung der Arbeiten un-
terstutzt und ggf. angeleitet sowie die Demonstrationsgerate geholt und aufgebaut.
Beispielsweise erhielt die Gruppe 4: "Energieversorgung und Schutzeinrichtungen™
eine Einweisung in den Gebrauch des Prifgerdts, um die im TN-Netz gangigen
Schutzmallnahmen "Nullung" (Schutz gegen zu hohe Beriihrungsspannung durch
Uberstrom-Ausloser) und "FI-Schutzschaltung" (Schutz gegen zu hohe Berlihrungs-
spannung durch Fehlerstrom-Schutzschalter) testen zu kénnen. Diese Gruppe be-
nutzte auch ein Demonstrationsgerét, um die Wirkungsweise der FI-Schutzschaltung
zeigen zu koénnen und wurde entsprechend eingewiesen.
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Am Freitag wurden die Ergebnisse der Gruppen prasentiert. Allerdings bendtigten
alle Gruppen noch einen Teil des Vormittags, um ihre Ausarbeitung zu Ende zu fih-
ren. Dennoch standen die Prasentationen der beiden Klassen nicht unter Zeitdruck.

Die Vortrage zeigten, dal3 sich die vier Gruppen grundlich mit ihren Themen be-
schéftigt hatten.
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Abb. 6-9: Schema eines induktiven Sensors

Die Gruppe 1 (Sensorik) der beiden Klassen konnte ihr Referat mit einem "Sensor-
koffer" veranschaulichen, den die VW-CG dankenswerterweise fir diesen Zweck an
die Oskar-von-Miller-Schule ausgeliehen hatte.

Die Gruppe 2 (Antriebe) zeigte den in der Praxis Uberwiegend gebrauchlichen Dreh-
strommotor sowie den zugehdrigen Frequenzumrichter, der mit Unterstitzung des
Lehrers am Vortag aufgebaut wurde. Hier zeigten sich aber auch die Grenzen der
Selbst-Erarbeitung, denn die Schiler waren der Meinung, es wirden Uberwiegend
Synchronmotoren verwendet, da sie auf den Typenschildern "runde" Drehzahlwerte
vorgefunden hatten statt der gewohnten "krummen" Angaben wegen des Schlupfes.
(In Wirklichkeit handelte es sich um Motoren, die speziell fir den Betrieb am Fre-
quenzumrichter gebaut worden sind und die somit einen glatten Wert als Hochst-
drehzahl aufweisen.) Daraus kann man schluf3folgern, dal3 es besser wére, wenn die
Themen zuerst im Berufsschulunterricht behandelt werden miuf3ten, bevor sie von
den Gruppen aufgearbeitet werden. Im konkreten Fall war das Thema "Frequenzum-
richter" noch nicht in der Berufsschule durchgenommen wurden.
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Abb. 6-10: Technologieschema des Antriebs einer CNC-Maschine

Die Gruppe 3 (CNC-Technik) hatte keine Maschine zur Verfiigung, konnte ihr Thema
jedoch mit Hilfe einer Computersimulation verdeutlichen.

Die Gruppe 4 (Energieversorgung und Schutzeinrichtungen) zeigt mit Hilfe von Fo-
lien den Weg der Energie vom Werkskraftwerk und der Einspeisung aus dem offent-
lichen Netz bis zur einzelnen betrachteten Maschine auf. Besonders die Schiler der
12 B 51 a (O 51 a) gaben sich mit diesem Schwerpunkt groRe Mihe. Die 12 B 51 b
(O 51 b) legte den Schwerpunkt starker auf den Schutz des Netzes (z.B. Selektivitat
der Sicherungen) und auf die Folgen eines moglichen Netzausfalls. In einem Inter-
view beschreibt ein Kollege aus der Produktion das Wiederanfahren der Anlage
nach einem Stromausfall. Beide Klassen kiimmern sich ausfihrlich um das Thema
Schutzmalinahmen, kénnen aber aus der umfangreichen Thematik nur einzelne As-
pekte herausgreifen. Das Referat wurde durch die Vorfuhrung der oben genannten
Gerate untermauert.

Im Anschlul3 an die Prasentation erfolgte eine Abschluf3besprechung der Schiiler
und Lehrer und selbstverstandlich auch der Abbau der Versuchsgerate.
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Die Schiler auf3erten ihre Meinung in der Abschlul3besprechung sowie auf Frage-
bdgen, die im Anschlul? an die Projektwoche ausgegeben wurden.

Dabei kristallisierten sich folgenden Meinungen heraus:

» Einige Schiler meinen, dal’ die Projektarbeit recht interessant war, aber nicht zu
Lasten des "normalen” Unterrichts gehen sollte. Der fachsystematischen Erar-
beitung von Themen in Uberwiegend darstellend-erérternder Form wird offenbar
mehr getraut als der eigenen Erarbeitung bzw. der Darstellung durch die anderen
Auszubildenden. Hierzu pal3t, dal3 die meisten Schiler meinen, sie hatten nur von
demjenigen Thema etwas gelernt, dal3 sie selbst bearbeitet haben.

» Die Zusammenarbeit innerhalb der eigenen Gruppe wird durchweg positiv be-
wertet. Zwischen den Gruppen hat es offenbar keine Zusammenarbeit gegeben.

» Die Arbeit der Lehrer als Berater und Organisator wird sehr unterschiedlich gese-
hen. Die Meinungen reichen von "Die Lehrer wul3ten bei den meisten Aufgaben
auch keine Antwort." Uber "Sie konnten uns in vielen Dingen helfen.” bis zu "Es
war das einzige, was erfolgreich war."! Ein méglicher Grund fir die unterschiedli-
chen Bewertungen konnten die unterschiedlichen Anforderungen der Gruppen
sein: Auf Fragen zu Einzelheiten der betreffenden Maschinen werden die Lehrer
I.A. keine Antworten wissen, wahrend es bei anderen fachlichen Fragen es vom
Fachgebiet des jeweils nach Stundenplan anwesenden Lehrers abhangt, ob er ei-
ner Gruppe konkret weiterhelfen kann.

» Der Zusammenhang zur Arbeitspraxis wird nur von einem geringen Teil der Schi-
ler gesehen.

» Eine Notenbewertung wird von vielen Schilern begrif3t, aber die Kriterien missen
klar sein.

» Zur Verbesserung des Projekts werden insbesondere praxisnahe Unterlagen so-
wie grundliche Informationen durch die Facharbeiter vor Ort gewtinscht.

6.3.3.1 Verknupfungen zwischen Rahmenlehrplan und dem Lernfeld , Zahnrad-
fertigung”

Am oben vorgestellten Lernfeld ,Zahnradfertigung” soll exemplarisch dargestellt wer-
den, welche Einbindung das Lernfeld in die Lehrgdnge des Rahmenlehrplanes fur
die Industrieelektroniker erféahrt.

Zu ,, Sensoren”

Innerhalb der Lehrgangs Prozesstechnik 3 im 7. Halbjahr der Ausbildung werden
zwei Lernziele aufgefuhrt, die sich ndher mit Sensoren auseinandersetzen:

» Wirkungsweise von MeRwertaufnehmern untersuchen und ihre Eigenschaften an-
hand von Datenblattern anwendungsbezogen beurteilen.

* Melverfahren fur physikalische GréRen untersuchen und beschreiben.
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Des weiteren gehort die Sensorik in den Lehrgang Regelungstechnik (6. und 7. Hj.)
obwohl sie hier nicht expressis verbis aufgefuhrt sind und es gibt Anknupfungspunk-
te an den Lehrgang Elektrotechnik 3 (3. Hj.) und an den Lehrgang Steuerungs- und
Informationstechnik (4. Hj.).

Zu . Antriebe”

Wesentliche Beziige lassen sich hier zum Lehrgang Dreiphasenwechselstrom und
Drehfeldmaschinen (4. Hj.) und zum Lehrgang Antriebe 1(5. Hj)knupfen ein weiterer
Bezug besteht zum Lehrgang Antriebe2 (6. Hj.). Da es sich bei den moderen Antrie-
ben im wesentlichen um stromrichtergesteuerte bzw. —geregelte Antriebe handelt
bieten sich als weitere Beziige die Leistungselektronik (5.Hj.) und der Lehrgang Re-
gelungstechnik (6. und 7. Hj.) an.

Zu ,CNC-Technik"

Hier gibt es keinen direkten Verknupfungspunkt zum Rahmenlehrplan fir Indu-
strieelektroniker, jedoch mufd der spatere Facharbeiter Grundkenntnisse tber CNC-
gesteuerte Maschinen besitzen, die Uber die eigentlichen elektrotechnischen Kennt-
nisse hinausgehen. Es lassen sich aber wegen der vielfaltigen internen MefRaufga-
ben bei diesem Maschinentyp Bezlige zu Codiersystemen herstellen.

Zu ,Energieversorgung und Schutzeinrichtungen*

Die direkten Anknipfungspunkte zum Rahmenlehrplan stellen die beiden Lehrgéange
Elektrischen Anlagen und SchutzmalRnahmen im 4. und 7. Halbjahr her, sowie der
Lehrgang Dreiphasenwechselstrom und Drehfeldmaschinen (4.Hj.) weiterhin kann
man sich hier auf Inhalte des 1. Lehrjahres beziehen und gerade im Bereich Ener-
gieversorgung die ©kologischen Aspekte unterschiedlicher Energiewandlungspro-
zesse beleuchten.

Im Politik- und Wirtschaftskundeunterricht lassen sich u.a. die Folgen der Verande-
rung der Arbeitswelt durch die Einfihrung neuer Technologien darstellen.

Zieht man ein Fazit der bisher durchgefihrten Unterrichtswochen im Rahmen des
Modellversuchs ARBI so |43t sich festhalten, daf3 neben der Verknupfung von Ler-
ninhalten aus mehrerenLehrgangen gerade die heute so geforderten tberfachlichen
Qualifikationen auch Schlisselqualifikationen genannt hier sehr stark entwickelt wer-
den konnten. Als da sind:

» Teamfahigkeit und Gruppenarbeit
» Selbstandiges Erkunden einer Arbeitsumgebung

« Kommunikationsfahigkeit
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» Selbstandige Informationsbeschaffung
» Arbeiten mit Office-Programmen
 Erstellung von Prasentationsvorlagen
* Prasentation von Ergebnissen

Ein Teil dieser hier aufgefiihrten zusatzlichen Kompetenzen sind Fahigkeiten, die die
VW-AG von ihren Mitarbeitern erwartet und welche die Schulen im Rahmen der Ler-
nortkooperation mit VW-CG mit leisten kdnnen.

6.4 Lernortkooperation zwischen Schule und Betrieb und zwischen den
beiden Modellversuchsschulen

Lernortkooperation genief3t in der gegenwartigen bildungspolitischen und beruf-
spadagogischen Diskussion einen hohen Stellenwert. Wer heute 6ffentlich eine ver-
starkte Lernortkooperation fordert, kann sich breiter Zustimmung sicher sein. Beob-
achtet man hingegen die didaktische Praxis, muf3 man feststellen, dal3 Formen der
didaktischen Kooperation im dualen System die Ausnahme sind. Lernortkooperation
hat offenbar fur die didaktische Praxis der Berufsausbildung einen ahnlichen Stel-
lenwert, wie die als ,Feiertagdidaktiken* apostrophierten allgemeinen didaktischen
Modelle fir den Berufsschulunterricht.

Nach einer Untersuchung von K. Berger und G. Walden mit dem Titel ,Zur Praxis der
Kooperation zwischen Schule und Betrieb* aus dem Jahre 1995 haben 26 % der
Ausbildungsbetriebe Uberhaupt keinen Kontakt zur zustandigen Berufsschule (Grol3-
betriebe 9 %) und immerhin 33 % haben nur sporadischen Kontakt (Grol3betriebe 32
%). Nur 16 % der befragten Betriebe gaben an, dal’ es zu regelmaligen Treffen ,zur
intensiven Erérterung organisatorischer und methodisch-didaktischer Fragen® (Grol3-
betriebe 29%) kam (Modernisierung des dualen Systems — BLK Materialien zur Bil-
dungsplanung und zur Forschungsférderung, Heft 62, Untersuchung von Prof. Dr.
Euler, Universitat Nirnberg, Bonn 1998, S. 123).

Die Frage, wie sich die Lernortkooperation zwischen den verschiedenen Lernorten
entwickelt hat, mul3 differenziert beantwortet werden, da wir es mit insgesamt 4 Lern-
orten zu tun haben. Die Berufsschulen OvM und HBS, die VW-CG und die Ferti-
gungsabteilungen in der Getriebeproduktion des VW-Werks Kassel in Baunatal. Zu-
nachst soll die Lernortkooperation zwischen der VW-CG und der OvM thematisiert
werden, danach die Lernortkooperation mit dem VW-Werk und der OvM und zuletzt
die Lernortkooperation zwischen der HBS und der OvM.



MV-ARBI Arbeitsorientierter Unterricht in der Berufsschule 113

6.4.1 Lernortkooperation zwischen der Oskar-von-Miller-Schule und dem
Ausbildungsbereich der VW-CG

Im Rahmen eines Modellversuchs sind die Kooperationsmdglichkeiten in der Regel
gut gegeben — wenn eine befriedigende Entlastung von den Alltagsaufgaben seitens
des jeweiligen Dienstherrens fur diese Aufgabe gewahrt wird. Wahrend des Modell-
versuchs ARBI ist diese Entlastung jedoch nur den Berufsschullehrern und dem Lern
ortkoordinator gewahrt worden. Die Zahl der Vollzeit-Ausbilder in der VW-CG wurde
dagegen spurbar verringert, ohne die Gesamtaufgaben fir diese Mitarbeiter in glei-
chem Mal3e anzupassen.

Eine Kooperation zwischen der OvM und diesen Mitarbeitern der VW-CG ist deshalb
auch in den Ansatzen steckengeblieben. Dazu hat sicher u. a. die vollstdndig andere
Lernortlehrstruktur beigetragen. Wahrend an der OvM im 1-wdchigen Blockunterricht
- alle 3 Wochen - jeweils unterschiedliche Lerngebiete und Lehrgange auf dem Plan
standen, wird in der betrieblichen Ausbildung ein Lehrgangsthema fir jeweils eine
Teilklasse tber mehrere Wochen von einem einzelnen Ausbilder durchgefihrt und
damit thematisch abgeschlossen. Bestimmte Aufbaulehrgdnge, die es in mehreren
Ausbildungsjahren gibt, greifen auf Fertigkeiten und Kenntnisse aus vorangegange-
nen Lehrgangen zurtick, da sie dem gleichen Thema gewidmet sind. Im Unterricht
tritt oft eine Situation ein, dafd Schiler einen Lehrgang bereits vor einiger Zeit abge-
schlossen hatten oder gerade mitten im Lehrgang sind. Andere Schiiler dieser Lern-
gruppe bekommen diesen Lehrgang erst in einiger Zeit. Schiler anderer Ausbil-
dungsbetriebe bekommen solche Lehrgénge tberhaupt nicht, da sie ganzlich anders
ausgebildet werden.

Das Schulcurriculum trifft auf eine Ausbildungskultur, die sich in ihrer Lehrgangs-
struktur im wesentlichen an den Anforderungen betrieblicher Ausbildungsstationen
orientiert und in ihren Inhalten stark auf die Zwischen- und Abschluf3prifung ausge-
richtet ist. So erfahren Auszubildende in einem Lehrgang am Beginn des ersten Aus-
bildungsjahres alles tber Licht- und Beleuchtungstechnik — u. a. wird auch der Start-
vorgang von Leuchtstofflampen thematisiert — damit sie am Ende des ersten Ausbil-
dungsjahres in einen entsprechneden betrieblichen Einsatzort versetzt werden kon-
nen. In dieser Werkstatt missen sie eventuell Leuchtstofflampen oder Starter
wechseln. Da das Verstandnis des Startvorgangs von Leuchtstofflampen an ver-
schiedene fachliche Voraussetzungen gebunden ist, wird es in der Berufsschule zu
recht nicht am Anfang der Ausbildung behandelt, sondern erst im 2. Ausbildungsjahr.

Insgesamt ist der Anteil der in der VW-CG durchgefihrten Lehrgdnge gegeniber
den betrieblichen Einsatzzeitrdumen noch zu hoch. Zur Zeit sind die Einséatze in den
QStP als Ersatz betrieblicher Einsatze organisiert worden. Es ist anzustreben, daf3
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eine groRere Zahl von Lehrgangen zu Gunsten von betrieblichen Einsatzen in QStP
aufgegeben werden.

In den IT-Berufen ist man hier schon weiter. Herr Dubiella, Ausbildungsleiter bei
Hewlett-Packard, fuhrte anla3lich der EinfiUhrungsveranstaltung auf der Fachtagung
fur die neuen IT-Berufe in Weilburg vom 22.-24. Juni 1998 aus, dafd man bis jetzt bei
der Ausbildung industrieller Elektroberufe ebenso wie VW das Mittel des ,,Gewachs-
hauses”, sprich Lehrwerkstatt eingesetzt hatte. Die Auszubildenden wurden in die-
sem Schonraum vor dem rauhen Wind der Wirklichkeit beschutzt. Sie konnten sich
auf diesem Wege aber auch nicht auszeichnen und hatten im Anschluf? beim Uber-
gang in die Berufstéatigkeit Anpassungsprobleme. HP vermeidet diese Probleme jetzt
konsequent dadurch, dal3 die Auszubildenden von Beginn der Ausbildung an in Pro-
jektgruppen mitarbeiten. Die Zeitraume fir zentrale Schulungen wurden auf das
unbedingt notwendige beschrankt.

In anderen Ausbildungsbetrieben der Elektrobranche geht man auch andere Wege.
Der Ausbilder betreut die Auszubildenden nicht die ganze Woche und halt auch kei-
ne Lehrgange zu einem Thema ab, sondern er greift in einem kleineren zeitlichen
Umfang den Unterricht der Berufsschule auf und sorgt mit geeigneten Ubungen und
Freirdumen flr Lernsituationen, in denen offene Fragen geklart werden und in denen
auch geubt werden kann. Er versucht kein eigenes Curriculum zu entwickeln, son-
dern er erganzt die Arbeit der Schule. Die Vermittlung des notwendigen theoreti-
schen Berufswissens leistet die Berufsschule und die praxisbezogenen Ubungen
werden vom Ausbilder im Betrieb durchgefuhrt. Den grof3ten Zeitanteil befinden sich
die Auszubildenden im betrieblichen Einsatz.

6.4.2 Lernortkooperation zwischen VW-Werk und der Oskar-von-Miller-
Schule

Die Lernortkooperation mit dem Ausbildungsbeauftragten an dem jeweiligen QStP
hat sich positiv entwickelt — wenngleich auch hier noch vieles zu verbessern ware.
Schulklassen des Modellversuchs kdnnen nach langfristiger Vereinbarung mit dem
Ausbildungsbeauftragten an einem bestimmten Tag eine Erkundung im QStP durch-
fuhren. Durch das Ziel der Aufrechterhaltung der Produktion durch den Ausbil-
dungsbeauftragten ist aber ein Interessenkonflikt wahrnehmbar, der dazu fuhrt, dal
z. B. das fur die Erkundung notwendige Stillegen und Offnen der Maschinen unter-
bleibt.

Die Bildungsqualitat eines QStP steht und fallt mit dem Ausbildungsbeauftragten.
Sein Fachwissen und seine Bereitschaft es den Auszubildenden zu vermitteln, ben
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den entscheidenden Einflu3 aus. Fur das Berufsfeld Elektrotechnik ist es deshalb
unabdingbar, dafld der Ausbildungsbeauftragte eine ausgebildete Fachkraft aus dem
Berufsfeld Elektrotechnik ist. Ohne dieses Fachwissen wird auch die Lernortkoope-
ration mit diesem QStP schwierig, da der Ausbildungsbeauftragte nicht Gber die not-
wendigen Kompetenzen verfigt und Fragen der Auszubildenden, die elektro-
technische Inhalte berthren, in der Regel nicht beantworten kann. Dazu kommt
noch, daf er auch keine Berechtigung besitzt, Schaltschranke zu 6ffnen. Einblicke in
die elektrotechnische Berufspraxis konnen dann nur Betriebselektriker, die fur diesen
QStP zustandig sind, geben. Langfristige Verabredungen mit diesem Personenkreis
sind aber naturgemalfd nur schwer zu realisieren, da dieser Personenkreis bei einer
eventuell auftretenden Storung kurzfristig nicht mehr zur Verfigung steht. Bei der
jetzt gultigen Lernortlehrstruktur der VW-CG ist eine Unterstiitzung durch die Ausbil-
der, die urspringlich jeweils einem QStP zugeordnet waren, nicht zustande gekom-
men.

Unsere Erfahrungen haben wir in mehreren Berichten dargestellt. Fiur den QStP
M300-Réaderfertigung lassen sich zusammenfassend folgende Problembereiche der
Lernortkooperation benennen:

» Der Ausbildungsbeauftragte ist keine Fachkraft des Berufsfeldes Elektrotechnik —
notwendige Kompetenzen zur Vermittlung fachbezogener Inhalte des Berufsfeldes
Elektrotechnik fehlen ihm und damit ist der Erwerb dieser Fachkompetenzen
schwieriger.

» Maschinen und Anlagen wurden an den Erkundungstagen nicht gedffnet und nicht
stillgelegt, damit blieben den Schulern wichtige lernhaltige Bildungsinhalte ver-
schlossen.

* Eine Absprache nur mit dem Ausbildungsbeauftragten alleine ist im Fertigungsbe-
reich nicht ausreichend. Der zustandige Meister und der Kostenstellenleiter sind
ebenfalls zu informieren. Da dieser Personenkreis bei Stérungen zugezogen wird
und sich, wenn er vorher nicht informiert wurde, auch auf3erordentlich unkoopera-
tiv verhalten kann und, wie in einem Fall geschehen, die Berufsschiler aus dem
QStP verweisen kann.

» Fir das Lernen im QStP stehen zu wenig oder zu wenig geeignete oder nicht voll-
standige Unterlagen zu den einzelnen Maschinen zur Verfigung — so blieben die
Aussagen der Berufsschiler zu einigen Inhalten zu allgemein und zu wenig bezo-
gen auf die eingesetzten Maschinen im QStP.

» Es ist winschenswert, dal3 Lehrer und Ausbilder die fehlenden Unterlagen ge-
meinsam erstellen.

Trotz der hier vorgetragenen Kritik ist das QStP-Ausbildungskonzept der VW-CG ge-
genuber dem herkémmlichen Ausbildungssystem eine deutliche Verbesserung —
allerdings sollten nicht nur betriebliche Versetzungszeitrdume durch QStP ersetzt
werden, sondern auch Lehrgangsversetzungszeitraume. Dariber hinaus sollten alle
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Auszubildenden in mehreren sinnvoll aufeinander folgenden QStP arbeiten kénnen.
Dies ist, soweit es die Industrieelektroniker betrifft, zur Zeit noch nicht mdglich. Zu-
kunftige Entwicklungen wie der QStP B80-Gehausefertigung und QStP in der CVT-
Getriebefertigung zeigen aber, dal3 die VW-CG auf einem guten Wege ist.

6.4.3 Lernortkooperation zwischen der Herwig-Blankertz-Schule und der O-
kar-von-Miller-Schule

An der HBS werden die Industriemechaniker unterrichtet, an der OvM die Industrie-
elektroniker. Beide Berufsgruppen arbeiten gemeinsam in der Produktion und in den
QStP. Eine gemeinsame Erkundung beider Berufsgruppen in einem QStP lage nahe.
Bis jetzt ist es zu dieser Fom der Lernortkooperation noch nicht gekommen. Auf ei-
nem Seminar in dem Bildungsinstitut der VW AG in Schulenberg am 25. und 26. Mai
1998 sollen diese Fragen intensiv diskutiert werden und verschiedene Lésungsan-
satze sollen gepruft werden. Es ist auszuloten, in wie weit die Bereitschaft in beiden
Schulen dazu vorhanden sein wird.

.Letztlich bedeutet Lernortkooperation immer Zeit und Geduld — beide Merkmale wi-
derstreben der Hast des padagogischen Alltags in Schule und Betrieb, es sei denn,
man erkennt, dafl} es notwendige Bedingungen fir die Erreichung der angestrebten
Ausbildungsziele sind” (Euler, 1998, S. 125).

6.4.4 Lernortkooperation zwischen dem Lernort VW-Werk (QStP), dem Aus-
bildungsbereich der VW-CG und der Herwig-Blankertz-Schule

Gut entwickelt hat sich die Kooperation mit den betrieblichen Abteilungen, insbeson-
dere mit den Abteilungen, in denen QStP angesiedelt sind. Die Bereitschaft der be-
trieblichen Abteilungen, die Arbeit der Berufsschule zu unterstiitzen ist grof3 und im
Zusammenhang mit einem gestiegenen Interesse an der Berufsausbildung und de-
ren Verbesserung zu sehen.

Das betrifft die Freistellung von Experten (Unterabteilungsleiter, Meister, Planer,
Ausbildungsbeauftragte) fur die Erklarung von Verfahren und Anlagen und Gespra-
che mit den Schilerinnen im Rahmen der betrieblichen Erkundungen.

Das Volkswagenwerk Kassel stellte der Herwig-Blankertz-Schule fur den unterrichtli-
chen Einsatz Produkte und Anschauungsstiicke zur Verfligung, so z.B. ein Schnitt-
modell eines B80-Schaltgetriebes und ein AG4-Automatikgetriebe.
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Abb. 6-11: Bei der Ubergabe (von links) Herr Dr.Scheibe, die Auszubildenden
Nicole Urban und Heike Lange und Frau Hagellken, Leiterin der
Herwig-Blankertz-Schule

Der Leiter des Getriebebaus im Volkswagenwerk Kassel, Herr Dr. Scheibe tGbergab
am 14.07.97 das Schnittmodell eines B80-Schaltgetriebes an die Herwig-
Blankertz-Schule. Das Schnittmodell soll im Unterricht der Berufsschule im Lernfeld
Montagetechnik / Getriebemontage eingesetzt werden. (siehe Presseberichte, Anla-
gen 38 und 39 im Anhang)

Dartber hinaus wurden Getriebeteile fir das Lernfeld Zahnradfertigung und fur Me-
Bubungen zur Verfigung gestellt. Bei den MeRRibungen werden die aus Mitteln des
Modellversuchs beschafften Mel3zeuge, Rechner und SPC-Software eingesetzt um
am Arbeitsprozel3 orientierte Mel3reihen durchzufiihren, auszuwerten und zu inter-
pretieren. Fir diesen Bereich wurde in einer 2. Examensarbeit von einem Referen-
dar ein Unterrichtskonzept entwickelt und erprobt. (siehe auch die Darstellung der
Unterrichte unter 6.2)

Die Zusammenarbeit mit den Ausbildungsbeauftragten in den QStP gestaltet sich
positiv, da sie im Normalschichtbetrieb wie die Auszubildenden arbeiten und deshalb
jederzeit ansprechbar sind. Dies bedeutet jedoch i.d.R., dalR die Berufsschullehrer
den Ausbildungsbeauftragten im QStP aufsuchen missen, da ein direkter telefoni-
scher Kontakt wegen der Produktionsbedingungen und der raumlichen Entfernung
der QStP zum Telefon im Meisterblro schwierig ist. Die Berufsschullehrer kénnen
von den Ausbildungsbeauftragten umfassende Auskinfte Uber die Tatigkeit der Aus-
zubildenden, die AusbildungsmalRnahmen und -inhalte im QStP und die Einbindung
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des QStP in die Produktion erhalten und es ist moglich, Ausbildungsinhalte abzu-
stimmen. Ausbildungbeauftragte haben auch schon die Gelegenheit genutzt, die
Herwig-Blankertz-Schule zu besuchen und am Unterricht der Klassen teilzunehmen,
aus denen Schilerinnen in ihren QStP ausgebildet werden und der sich mit den In-
halten des QStP befalit.

Die Kooperation mit den hauptamtlichen Ausbildern der VW-CG gestaltete sich da-
gegen schwierig. In der Anfangsphase des Modellversuchs entwickelte sich eine en-
ge Zusammenarbeit in regelméafigen Projektkonferenzen mit den am Modellversuch
beteiligten Berufsschullehrern, in denen eine gemeinsame Fortbildung zu Gruppen-
arbeit absolviert und weitere Méglichkeiten der Zusammenarbeit diskutiert wurden.
Daraus resultierte eine Befragung von Auszubildenden zu Gruppenarbeit und das
beschriebene Projekt Honmaschine (Kap. 6.2.3).

Die Verlagerung der meisten Aktivitaten auf die QStP sollte durch dafir benannte
Ausbilder betreut und unterstitzt werden und die Ergebnisse sollten fur die gesamte
Ausbildung nutzbar gemacht werden. Die Ausbilder sollten die Betreuung fiir beide
Modellversuche (,Arbeitsorientierte Berufsbildung“ und ,Ausbildungs- und Organisa-
tionsentwicklung bei arbeitsplatzbezogenem Lernen®) wahrnehmen und in den Pro-
jektkonferenzen mit den Berufsschullehrern weiterhin zusammenarbeiten. Dies Sys-
tem der Betreuung und die Mitarbeit in den Projektkonferenzen brach Mitte 1997 fast
vollig zusammen, lediglich die Zusammenarbeit mit den Ausbildern, die am Projekt
Honmaschine arbeiteten, konnte trotz der unter 6.2.3 beschriebenen Schwierigkeiten
fortgefuhrt werden.

Als Grund fur diese negative Veranderung wurde von den Ausbildern die Uberlas-
tung der Ausbilderteams mit anderen Aufgaben und der daraus resultierende Zeit-
mangel und Terminschwierigkeiten genannt. In der Zwischenzeit wurde die Initiative
ergriffen, um zwischen den beteiligten Schulen und der VW-CG Vereinbarungen zu
treffen, die zur Verbesserung der Kooperation zwischen den Berufsschullehrern und
den Ausbildern beitragen, um ein wesentliches Anliegen des Modellversuchs - die
Kooperation zwischen Berufsschulen und Betrieb - nicht nur im Modellversuch zu
realisieren, sondern Strukturen fir die Weiterarbeit nach Beendigung des Modellver-
suchs aufzubauen und die Ergebnisse auf andere Bereiche Ubertragbar zu machen.

6.4.5 Probleme bei der Kooperation zwischen dem Ausbildungsbetrieb und
den Berufsschulen

An einigen Beispielen soll aufgezeigt werden, dal? es immer noch Kooperations-
schwierigkeiten zwischen den am Modellversuch beteiligten Partnern gibt. In der
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konkreten Zusammenarbeit wird punktuell auch die unterschiedliche berufliche Sozi-
alisierung der Beteiligten deutlich. Die Beschreibung der Kooperationsprobleme
zeigt, dal3 es sich hierbei um einen relativ sensiblen zwischenmenschlichen Bereich
handelt in dem nicht per Dienstweg Erfolg angeordnet werden kann.

1. Beispiel: Die zweite Durchfiihrung des gemeinsam geplanten, organisierten und
durchgefiihrten Lernprojektes ‘AG 4 - Triebwellenfertigung’ kann ein Beispiel fur eine
Beschreibung von Organisationsproblemen / Abstimmproblemen sein. Inhalte und
Ziele dieses Lernprojektes sind bereits im 1. Zwischenbericht (MV - ARBI, S. 115ff
und Anhang 6 - 8) ausfihrlich beschrieben. Dieses gemeinsam von Schule und Be-
trieb entwickelte Lernprojekt sollte in einer zweiten Auflage von den beteiligten Leh-
rern und Ausbildern inhaltlich und organisatorisch tberarbeitet, d.h. optimiert wer-
den. Hierbei sollten die bei der ersten Durchfiihrung des Projektes gemachten Erfah-
rungen (ebenda) und gewonnenen Erkenntnisse bericksichtigt und entsprechend
umgesetzt werden.

Die konkrete Durchfihrung des Projektes zeigte dann aber, dal3 die gemeinsame
Optimierung des Projektes einschlieRlich einer Uberarbeitung der auszugebenden
Unterrichtsunterlagen vorher nicht stattgefunden hat. Die fachlichen und methodi-
schen Gruppenergebnisse der Auszubildenden und die Rickmeldungen wahrend
einem abschlielBenden Feedback waren ‘niederschmetternd’. In einer anschlie3en-
den Projektkonferenz wurde sehr kritisch tUber die verschiedenen Probleme der
‘Nicht-Planung’ und den daraus resultierende Folgen diskutiert. Festgestellt wurde
z.B., dal3 es nicht ausreicht, ein fertiges Konzept (ausgearbeitete Projektunterlagen
vom letzten mal) ohne Uberarbeitung in die neue Lerngruppe zu geben. Zumal eine
Optimierung des Projektes fachlich und besonders methodisch angebracht gewesen
ware. Selbst eine Anpassung auf die neue Lerngruppe war versaumt worden.

Ein mit Hilfe der Metaplantechnik prasentiertes ‘Ursache-Wirkung-Beziehungs-
Diagramm’ zur Evaluierung des Lernprojektes wurde zur Diskussion gestellt (siehe
Tab. 6-1 und 6-2).
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Arbeitsgruppe AG4
Triebwellenfertigung

Aufgaben und Ziele
Verantwortlich fir:

Koordination Modellversuch

Aufgaben und Ziele
Verantwortlich fir:

Gruppe der Auszu-
bildenden

Aufgaben und Ziele
Verantwortlich fir:

1. Optimierung des Lernprojektes
Triebwelle

¢ Analyse der Ergebnisse der ersten
Durchfihrung des Lernprojektes

¢ Uberarbeitung der Inhalte

¢ Erstellung des Ablaufplanes

¢ Festlegung der Verantwortlichkeiten

2. Durchfiihrung des Lernprojektes

¢ Anwesenheit bei den einzelnen
Projekttagen klaren

¢ Informationsaustausch sicherstellen

¢ Detailplanung durchfuhren in
Abhangigkeit vom ProzeRverlauf

3. Evaluation/Dokumentation

¢ Verantwortlichkeiten festlegen

Problem ?

=

Hilfestellung

&

Input

&

1. Mitarbeit bei der Planung und
Durchfiihrung von Projekten

2. Schaffung der organisatorischen
Voraussetzungen zur Durchfih-
rung von Lernprojekten

3. Ergebnissicherung

4. Verbindung zur wissenschaftlichen
Begleitung

5. Umfassende Hilfestellungen

6. Projektstand:

- Planungsstand im Prozel3
- Verlauf

- Zeit

Betreuung
der Auszu-
bildenden

=

*« Bereitschaft zur
Mitarbeit im Lern-
projekt

* Engagement

Bestmdgliche Leis-
tungen zu erbrin-
gen

£ g

Gruppenarbeit

Erganzung von
Arbeitsmitteln

e Erstellung einer
Dokumentation

Préasentation

<

¢ Feedback

Tab. 6-1:

Evaluation des Lernprojektes ‘AG 4 - Triebwellenfertigung’
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= Ergebnisse und weiteres Vorgehen
Leitfaden zur Durchfihrung von Projekten
» Arbeitsgruppe friihzeitig festlegen

» Betrieb und Schule entwickeln eigenen Leitfaden

Durchfihrung

» Prasentation auf der nachsten Projektkonferenz

= Zukunft: Modellversuch muld Selbstlaufer werden!

Tab. 6-2: Ergebnisse und weiters Vorgehen im Lernprojektes ‘AG 4 - Triebwellenfertigung’
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Die Teilnehmer der Projektkonferenz stimmten der Darstellung zu und beschlossen,
die Verbesserungsvorschlage hinsichtlich der Kooperation zwischen den Lernorten
bei der nachsten Durchfihrung des ‘AG 4 Triebwellenprojektes’ zu berucksichtigen.
In der Diskussion zeichneten sich aber schon die Probleme ab, die spater zum ‘Aus-
stieg’ der Ausbilder und zum Scheitern des Mentorensystems im Modellversuch-
Wirtschatt fihrten.

Anmerkung: Bei der dritten Durchfihrung des Lernprojektes ‘AG 4 - Triebwellenpro-
jektes’ war die Kooperation zwischen den beteiligten Lehrern und Ausbildern wesent-
lich besser als bei der zweiten Durchfihrung und die Ergebnisse beztiglich des Un-
terrichts- und Ausbildungserfolgs waren sehr gut.

2. Beispiel: Ein weiteres Beispiel, welches Einschrankungen bzw. Behinderungen
bei der konkreten Zusammenarbeit darstellt, ist die Schwierigkeit in relativ grof3en
Arbeitsgruppen schnell und erfolgreich zu einem positiven Arbeitsergebnis zu kom-
men. Grunde die eine optimierte Ergebnisfindung behindern sind u.a.: das langwieri-
ge Einfihren von modernen, aber inzwischen praxisbewahrten Methoden zur Konfe-
renztechnik (Metaplan usw.):

= unterschiedliche Auffassungen (und daraus resultierende Diskussionen)
von gewahlten Arbeitsmethoden und Prozef3formen,

= ,ellenlange” Diskussionen um Verantwortlichkeiten und

= das immer wiederkehrende Lamento der Beteiligten Uber die schlechten
Rahmenbedingungen.

3. Beispiel: Bei der Durchfiihrung der ersten Projektwochen entstanden Probleme,
die bei einer vernlnftigen Vorplanung und entsprechenden Vorgesprachen mit dem
Unterabteilungsleiter, Meister und Ausbildungsbeauftragten der betroffenen Abtei-
lungen nicht entstanden waren. Hinzu kam, daf3 der zeitliche Ablaufplan der Projekte
zu spat mitgeteilt wurde, so daf’ sich zum Teil gro3e Probleme im Betrieb ergaben,
die entsprechenden Vorbereitungen zu treffen.

In einem konkreten Fall bestanden die Lehrer darauf, die Organisation (incl. séamtli-
cher Vorbereitungen) und Durchfiihrung einer Projektwoche im Qualifizierungsstutz-
punkt allein durchzufiihren. Sie wollten ‘allein die Verantwortung tragen’. Es wurde
wahrend der Projektvorbereitung ‘vergessen’ den Unterabteilungsleiter und den
Meister zu informieren. Wéhrend der Erkundungsphase trat eine Stérung in einer
Maschine der Anlage auf. Die Anwesenheit einer zweiten Schulklasse (diese war
angemeldet, es hatte aber keine Terminabstimmung untereinander gegeben) im
Qualifizierungsstiutzpunkt, das Erscheinen des Meisters und des Unterabteilungslei-
ters der Kostenstelle steigerten die Hektik der Auszubildenden und des Ausbil-
dungsbeauftragten. Die (unangemeldete) Schulklasse und ihr Lehrer muf3ten den
Qualifizierungsstitzpunkt verlassen, weil die Anwesenheit so vieler Personen als
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storend empfunden wurde. Bei einer ,ordnungsgemafen Anmeldung“ und einer bes-
seren terminlichen Abstimmung dieser Projektwoche ware es nicht dazu gekommen!

Fazit: Wahrend der Projektdurchfihrung haben wir die Erfahrung gemacht, daf3 die
Vorbereitung von Projektwochen im Betrieb umfassender und besser erfolgen muf -
und ohne irgendwelche Eitelkeiten (Lehrer: ,Wir machen das immer so locker!).

Wichtigste Erkenntnis ist das Einstellen auf andere Arbeitsbedingungen und den dort
gegebenen Rahmenbedingungen.

Abschliel3end sei der Vollstandigkeit halber angemerkt, dal3 es bei dieser Projekt-
durchfihrung Abstimmungsschwierigkeiten mit den Ausbildern gab und keiner wah-
rend des Projektes vor Ort war.

6.4.6 Zukunftige Entwicklungen zur Starkung der Lernortkooperation

Die im Modellversuch mit der Lernortkooperation gemachten Erfahrungen sind 0-
berwiegend positiv und im Ergebnis fihrt sie zu einer verbesserten Ausbildung in
Berufsschule und Betrieb.Die Erfahrung zeigt aber auch, dal? dort, wo diese Einsicht
nicht schon vorhanden ist, noch erhebliche Uberzeugungsarbeit zu leisten ist und
auch Voraussetzungen geschaffen werden muissen, um diese Erkenntnis in der Be-
rufsausbildung allgemein wirksam werden zu lassen.

Um ein partnerschaftliches Miteinander der Lernorte zu ermdglichen, ist eine positive
Einstellung der Kooperationspartner - Schule und Betrieb, Lehrer und Ausbilder -
eine Grundvoraussetzung. Dazu mussen die Kooperationspartner nicht nur die Vor-
teile der Kooperation erkennen, sondern vor allem erleben kdnnen, d.h. sie missen
sowohl FreirAume und Mdglichkeiten erhalten, um kooperieren und experimentieren
zu koénnen, als auch entsprechende Vorgaben in Ausbildungsordnungen und Rah-
menlehrplanen erhalten.

Durch die gemeinsame Entwicklung von Arbeits- und Lernaufgaben und deren Um-
setzung, gemeinsame Unterrichtsprojekte, selbstorganisierte betriebliche und schuli-
sche FortbildungsmalRnahmen, usw. laf3t sich Lernortkooperation nicht nur fur Aus-
bilder und Lehrer, sondern auch fir Auszubildende / Schilerinnen erfahrbar ma-
chen, die Vorteile fur die Unterrichts- und Ausbildungstétigkeit werden erkennbar und
wirken motivierend auf alle Beteiligten.

Die FreirAume und Vorgaben mussen inhaltlicher und organisatorischer Art sein und
durch veranderte, den neuen Erfordernissen angepaldte und flexibel gestaltete Rah-
menbedingungen fir Betrieb und Schule abgesichert werden. In diesem Zusammen-
hang ist insbesondere der Bereich des Prifungswesens zu veréndern, da seine Wir-
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kung fur die Ausbildung dominierend ist und nicht der Anforderungen einer arbeits-
orientierten Berufsbildung entspricht.

Die entscheidende Aufgabe einer Berufsausbildung ist — aus der Sicht der Schiler -
das Bestehen der AbschluBprufung. Die zur Zeit giltige AbschluR3prifung mit ihren
atomisierten Inhalten und Verfahren ist jedoch kaum geeignet, gemeinsam zu erful-
lende Aufgaben zu definieren. Hier gilt es schnell Abhilfe zu schaffen. Ohne eine
mehr als nur marginale Veranderung dieser Prufung wird die vom Modellversuch
ARBI entwickelte Form der Lernortkooperation wahrscheinlich nicht nachhaltig wir-
ken, da sie erkennbar kaum prifungsrelevante Fahigkeiten und Fertigkeiten vermit-
telt. In der Hast des padagogischen Alltags wird alles, was nicht zu den Kernaufga-
ben gehort, schnell an den Rand des Interesses gedrangt und dort vergessen. Erst
wenn die gemeinsam definierten Aufgaben nur erkennbar gemeinsam gelost werden
kdnnen, wird es zu einer Uber das rein rhetorische hinausgehenden Lernortkoopera-
tion kommen. Als eine Mdoglichkeit solche Aufgaben zu definieren, soll das Instru-
ment der Lern- und Arbeitshefte eingesetzt werden, wie es in verschiedenen Modell-
versuchen in verschiedenen Berufsfeldern bereits mit guten Ergebnissen erprobt
wurde. Wenn mit diesen Lern- und Arbeitsheften die wesentlichen Inhalte und Struk-
turen vermittelt werden, die zur Erreichung eines Berufsabschlusses notwendig sind
und diese nur durch Zusammenarbeit aller Lernorte auch erreicht werden kdnnen,
sind wir am Ziel einer nachhaltig weiter wirkenden und praktisch ausgetbten Lern-
ortkooperation.
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7 Dokumentation der Erprobungsphase

7.1 Sitzungen

Die Arbeitsgruppen der Lehrer an den beiden beteiligten Schulen trafen sich
regelmanig, um

 die Unterrichtsvorhaben zu planen, zu koordinieren und auszuwerten,

» die neu beschafften Unterrichtsmedien aufzubauen, in Betrieb zu nehmen und in
den Unterricht zu integrieren,

» die Prasentation von Modellversuchvorhaben und -ergebnissen vorzubereiten,
bzw. sie durchzufuhren.

Die Arbeitsgruppe der Lehrer an der OvM fuhrte im einzelnen die folgenden Aktivi-
taten durch:

Am 6. Mai 1997 fand im VW-Werk eine Sitzung zur Vorbereitung der Projektwochen
zum QStP M300-Réaderfertigung statt. Es wurden technische Unterlagen gesichtet,
die im Unterricht eingesetzt werden konnten.

Am 22. Mai 1997 und am 5., 12. Und 26. Juni fanden Vorbereitungssitzungen an
verschiedenen Orten zur Durchfiihrung des Triebwellenprojektes statt. An diesen
Veranstaltungen haben auch Ausbilder der VW-CG teilgenommen. In der Zeit vom 3.
Juli bis zum 16. Juli 1997 wurde dieses Projekt im VW-Werk durchgefuhrt .

Flr die zukunftigen Projekte, die zum groR3ten Teil in der OvM durchgefihrt werden
sollten, wurde vom 15. bis zum 19. September 1997 der Raum 207 im 2. Stock der
OvM von Lehrern und Schilern umgebaut. Es entstand ein integrierter Fachraum,
der sowohl traditionellen Unterricht zulaf3t, als auch die Mdglichkeit ertffnet an 9
Computerarbeitsplatzen Uber ein lokales Netzwerk zu kommunizieren und Dokumen-
tationen zu entwickeln und auszudrucken.

Am 2. September 1997 fand eine erneute Sichtung der technischen Unterlagen zum
QStP M300-Réaderfertigung statt.

Am 29. und 30. Oktober 1997 fand eine erste Einweisung in das Montagemodell der
Firma Topic Didaktik statt. Herr Adomatis lieferte das bestellte Montagemodell aus
und verband dies mit einer praxisorientierten Einfuhrungsveranstaltung in das Mon-
tagesystem. Mit dem Modell sollen im Modellversuch insbesondere die Handlungs-
und Tatigkeitsfelder des Inbetriebnehmens und der Fehlersuche behandelt werden.
Am 14, und 15. Januar 1998 wurde diese Veranstaltung fortgesetzt. Ab dem 13. No-
vember 1997 begannen die Vorbereitungen zur Erstellung eines Fachraums, der mit
neuen PCs und dem Montagemodell ausgestattet werden soll.
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In der Woche vom 3. bis zum 7. November 1997 wurde das Lernfeld ,Zahnrad-
fertigung® am Beispiel des QStP M300-Raderfertigung mit einer Oberstufenklasse
durchgefuhrt. Am 24. bis 28. November 1997 fand dieses Projekt mit der Parallel-
klasse statt. Dartuiber hinaus fanden im November 1997 mehrere intensive Vorberei-
tungstreffen statt, die die Veranstaltung mit den beiden Kultusministern aus Nieder-
sachsen und Hessen am 26. November 1997 vorbereiten sollten.

In der Woche vom 23. bis 27. Februar 1998 wurde das Lernfeld ,Zahnradfertigung”
am Beispiel des QStP M300-Raderfertigung mit der Fachstufenklasse durchgefthrt,
vom 16. bis 20. Marz 1998 mit der Parallelklasse.

Zur Koordination fanden im Berichtszeitraum schulinterne regelmallige Treffen je-
weils am Donnerstag nachmittag statt.

Projektkonferenzen zwischen den am Modellversuch beteiligten Lehrern der Her-
wig-Blankertz-Schule und den Ausbildern der VW-CG fanden nur unregelmafig, mit
einer Unterbrechung von ca. einem halben Jahr und wechselnder, bzw. geringer Be-
teiligung der Ausbilder statt, d.h. Ausbilder haben ihre Teilnahme kurzfristig abgesagt
oder sind nicht erschienen (Treffen am 22.04.97, 27.05.97, 08.07.97, 31.03.98,
12.05.98). Projektkonferenzen zwischen den am Modellversuch beteiligten Lehrern
der Oskar- von Miller-Schule und den Ausbildern der VW-CG fanden in noch gerin-
gerem Umfang statt (Treffen am 22.05.97, 16.07.97, 16.03.98). Als Grund wurde von
den Ausbildern die hohe zeitliche Belastung und die geringen Freirdaume fur die Mit-
arbeit im Modellversuch benannt. Eine Verbesserung der Arbeit dieser Kooperati-
onsebene ist aber unbedingt erforderlich. Deshalb wird Anfang Juni 1998 ein Ge-
sprach zwischen den beiden beteiligten Schulen, vertreten durch die Schulleiterin,
den Schulleiter und die Projektkoordinatoren, der Leitung der VW-Coaching und dem
Betriebsrat  stattfinden, um  Ldsungen fur die  Verbesserung  der
Kooperationsbedingungen zu finden.

Die Planungsgruppe traf sich zu regelmafligen Sitzungen. In ihnen wurden die Akti-
vitdten des Modellversuchs koordiniert, die Unterrichtsvorhaben der Schulen bespro-
chen und durchgefiihrte Unterrichte reflektiert, Présentationen, Fortbildungen und
Workshops geplant, Anregungen der wissenschaftlichen Begleitung zu curricularen
Veranderungen und fir die weiteren Unterrichtsvorhaben diskutiert, die Vorarbeiten
fur ein gemeinsames Lern- und Arbeitsheft fir Berufsschule und Qualifizierungs-
stutzpunkte geleistet, die Inhalte der Zwischenberichte besprochen, sowie die not-
wendigen organisatorischen Absprachen getroffen. (Sitzungen am 22.05.97,
24.06.97, 17./18.09.97, 06.11.97, 11.12.97, 21./22.01.98, 05.03.98, 30.04.98)

Die Planung und ein Rohentwurf des Lern- und Arbeitsheftes und Entwirfe von
Arbeitsblatter wurden von der Planungsgruppe, d.h. der wissenschaftlichen Beglei-
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tung, den Projektkoordinatoren der Schulen und dem Lernortkoordinator der VW-CG
in mehreren Sitzungen entworfen, formuliert und diskutiert und zur Grundlage fur die
Weiterbearbeitung in den Arbeitsgruppen der Lehrer der beteiligten Schulen ge-
macht. (Sitzungen am 12.02.98, 05.03.98, 12.03.98, 26.03.98, 27.04.98) Das Lern-
und Arbeitsheft soll als Loseblattsammlung den Unterricht in den Lernfeldern unter-
stitzen und orientieren, den Auszubildenden als Information beim spateren Einsatz
in den QStP dienen und durch Informationen und Arbeitsanweisungen zum QStP
erganzt werden, die von der VW-CG erstellt werden. Es ist geplant, als erstes ein
Lern- und Arbeitsheft zum Lernfeld Zahnradfertigung, mit dem Hintergrund des QStP
M300-Réaderfertigung zu erstellen, das in der Struktur gleich, aber mit inhaltlichen
Abweichungen in den beiden Berufsfeldern der beteiligten Schulen eingesetzt wer-
den kann.

In dem Berichtszeitraum fand eine Beiratssitzung des gemeinsamen Beirates der
Modellversuche ,Arbeitsorientierte Berufsbildung” und ,Ausbildungs- und Organisati-
onsentwicklung bei arbeitsplatzbezogenem Lernen* am 24.06.97 im Volkswagen-
werk Kassel statt.

In der Beiratssitzung wurde zunéchst der Stand der Modellversuche und die beab-
sichtigte weitere Vorgehensweise dargestellt und diskutiert. Zur Ausbildung im Pro-
duktionsprozel3 und zur arbeitsorientierten Berufsbildung wurden von den an der
Durchfiihrung der Modellversuche Beteiligten die Auswirkungen auf den Betrieb, die
Schule und die Prifungsordnungen dargestellt und ein Ausblick auf den Transfer in
andere Betriebe und Berufsschulen gegeben. Nach eingehender Diskussion wurden
die in die Modellversuche einbezogenen Qualifizierungsstitzpunkte M300-Rader-
fertigung und M300-Gehausefertigung besucht, um die Sitzungsteilnehmer Uber die
Umsetzung der dargestellten Modellversuchsaktivitaten zu informieren.
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Abb. 7-1: Mitglieder des Beirates, im Hintergrund Darstellung von Projektvorhaben

Abb. 7-2:  Teilnehmer der Beiratssitzung
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7.2 Workshops

In dem Berichtszeitraum wurden zwei Workshops durchgefinhrt:

1. Der Workshop ‘Abstimmung der Ausbildungsinhalte’ wurde im VW-
Bildungszentrum Haus Schulenberg, Harz, vom 13.10. - 14.10.97 durchgefihrt.
An diesem Workshop nahmen die am Modellversuch beteiligten Lehrer der Oskar-
von-Miller-Schule und die Elektroausbilder der VW-CG unter Mitwirkung der wis-
senschaftlichen Begleitung teil. Ziel dieses Workshops war eine Verteilung der
Ausbildungsinhalte zwischen den beiden Lernorten Ausbildungsbetrieb und Be-
rufsschule vorzunehmen. Ergebnis war, neben einer partiellen Verteilung der
Ausbildungsinhalte (im wesentlichen im 1. Ausbildungsjahr) die zeitliche Verle-
gung / Verschiebung der zu vermittelnden Inhalte in der Berufsschule und eine
Anpassung der Lehrgangsorganisation im Betrieb an die nach den Sommerferien
eingefuhrte Unterrichtsorganisation in Form des Blockunterrichts (zwei Wochen
Betrieb, eine Woche Schule).

2. Am 25./26.05.98 fand in Schulenberg ein Workshop der am Modellversuch betei-
ligten Lehrer der Oskar-von Miller-Schule und der Herwig-Blankertz-Schule, der
VW-CG und der wissenschaftlichen Begleitung statt. Schwerpunkte der Arbeit wa-
ren der Stand der Arbeit im Modellversuch, die Erérterung von Problemen bei der
Arbeit und die Suche nach Ldésungen,die Diskussion der bisher erarbeiteten Vor-
schlage zum Lern- und Arbeitsheft.

7.3 Prasentation des Modellversuches ARBI

An der Fachtagung ,Lernortkooperation“, die vom Modellversuch KONSIL am
1./2.10.97 in Bremen durchgefuihrt wurde, nahmen mehrere Mitarbeiter des Modell-
versuchs und der wissenschaftlichen Begleitung teil und stellten den Modellversuch
ARBI vor. Eine Zusammenfassung des Beitrags wird in dem demnéchst erscheinen-
den Tagungsband abgedruckt sein. Der Modellversuch ARBI beabsichtigt in dem auf
der Fachtagung ins Leben gerufenen Arbeitskreis Lernortkooperation mitzuarbeiten.

Der hessische Kultusminister Holzapfel und der niedersachsische Kultusminister
Wernstedt liel3en sich bei einer Informationsveranstaltung am 26.11.97 im Volks-
wagenwerk Kassel Uber die Ziele, Vorhaben und bisherigen Ergebnisse des Modell-
versuch informieren. Beim Besuch im Qualifizierungsstitzpunkt M300-R&aderfer-
tigung beschrieben die dort eingesetzten Auszubildenden ihre Téatigkeiten und stell-
ten die im Unterricht beider beteiligten Berufsschulen erarbeiteten Ergebnisse zum
Lernfeld Zahnradfertigung vor.
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Abb. 7-3:  Ein Auszubildender erlautert die Tatigkeit an einer Entgratmaschine

AN

Abb. 7-4:  Kultusminister Wernstedt, Kultusminister Holzapfel und Herr Richter,
Oskar-von Miller-Schule ( von links)

Es schlol3 sich eine Podiumsdiskussion zum Thema: “Wie ist eine moderne koopera-
tive duale Ausbildung zu gestalten? - Bisherige Ergebnisse, Einschétzungen, Hand-
lungsbedarf* an. Herrn Schreiner, Leiter der Niederlassung Kassel der VW-CG, mo-
derierte die Diskussion, an der auf dem Podium die Kultusminister, ein Auszubilden-
der und Vertreter der beiden beteiligten Schulen, der wissenschaftlichen Begleitung,
der Werksleitung und des Betriebsrates des Volkswagenwerks Kassel und der VW-
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CG teilnahmen. Nach einer Diskussionsrunde auf dem Podium beteiligten sich weite-

re Veranstaltungsteilnehmer mit Fragen und Diskussionsbeitragen.

Bild 7-5:  Teilnehmer der Podiumsdiskussion

Durch Presseveroffentlichungen Uber die Veranstaltung (siehe Anlagen 3 bis 6 im
Anhang) und die Ubertragung von Interviews im Hessischen Rundfunk wurde der
Modellversuch auch in der Offentlichkeit bekannt gemacht.

AnlaBlich einer Kabinettssitzung der Hessischen Landesregierung am 21.01.98
im Volkswagenwerk Kassel informierte sich diese zusammen mit dem Vorstandvor-
sitzenden der Volkswagenwerk AG, Herrn Prof. Dr. Ferdinand Piech, im Qualifi-
zierungsstutzpunkt ,M300-Rader* tber die Arbeit und Ziele des Modellversuchs. Die
Auszubildenden beschrieben ihre Tatigkeiten im Qualifizierungsstitzpunkt und Herr
Schreiner, Leiter der Niederlassung Kassel der VW-CG erlauterte die Ziele und Vor-
haben des Modellversuchs.

Im Vorfeld der Beantragung von Modellversuchen zur Umstrukturierung der Be-
rufsausbildung in der Volkswagenwerk AG lieRen sich in einer Informationsveran-
staltung am 10.03.98 im Volkswagenwerk Kassel Vertreter der Kultusministerien
von Niedersachsen, Hessen und Sachsen, die Leitung der VW-CG und Vertreter des
ITB Bremen als wissenschaftliche Begleitung tGber den Modellversuch ARBI infor-
mieren. Die Ziele, der bisherige Verlauf und die bisherigen Ergebnisse wurden durch
Mitarbeiter der VW-CG und des Modellversuchs beschrieben und der Qualifizie-
rungsstutzpunkt ,B80-Gehausefertigung” bei einer Besichtigung durch Auszubilden-
de und den Ausbildungsbeauftragten vorgestelit.
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Der Landesausschul3 fir Berufsbildung liel? sich anla@lich einer Sitzung am
28.04.98 im Volkswagenwerk Kassel Uber die Modellversuche ,Arbeitsorientierte Be-
rufsbildung” und ,Ausbildungs- und Organisationsentwicklung bei arbeitsplatzbezo-
genem Lernen” informieren. Mitarbeiter der Modellversuche und der VW-CG stellten
die Ziele, den bisherigen Verlauf und die bisherigen Ergebnisse dar und gingen in
der Diskussion auf die Ubertragbarkeit auf weitere Bereiche der Berufsbildung ein.

Bei weiteren verschiedenen Fachtagungen und durch Vortrage wurde der Modell-
versuch ARBI prasentiert und zur Diskussion gestellt:

 ‘Orientierungsveranstaltung der Berufs- und Wirtschaftspadagogik-Studierenden’,
Universitat der Gesamthochschule Kassel (16.06.97). Vortrag: ‘Berufliche Alltags-
situationen von Lehrern und Ausbildern’. Vorstellung des MV-ARBI und Diskus-
sion.

» Informationsveranstaltung Hessisches Institut flr Lehrerfortbildung, Fuldatal, bei
der VW-CG, Baunatal (10.07.97). Vortrag: ‘Qualifizierung fir die Zukunft - neue
Anforderungen an die Arbeitnehmer aus der Sicht der Arbeitgeber’. Vorstellung
des MV, Diskussion.

» Informationsveranstaltung Padagogisches Institut Nordhessen (HeLP), Regional-
stelle Bad Wildungen, bei der VW-CG, Baunatal (30.09.97). Vortrag: Konzepte in-
novativer Berufsausbildung bei VW-CG, Niederlassung Kassel. Vorstellung des
MV, Diskussion.

» Informationsveranstaltung fur Lehrer, Schiler und Eltern. Liebigschule (Europa-
schule) in Frankfurt/Main (04.11.97). Zwei Vortrage: ‘Ausbildung und Lehrmetho-
den bei Volkswagen - neue Formen des Lehrens und Lernens’ und ‘Ubertra-
gungsmaglichkeiten von Lehr- und Lernmethoden in einem Unternehmen auf die
schulische Praxis’. Vorstellung des MV, zwei Diskussionsrunden mit Lehrern,
Schilern und Eltern.

« LEONARDO DA VINCI Kontaktseminar (Ausschreibungsrunde 1998), Basel
(14.11. - 15.11.97). Vortrag und Vorstellung von Zwischenergebnissen des Mo-
dellversuchs ARBI, Diskussionsrunden in Workshops.

» Informationsveranstaltung zur Berufsausbildung bei der VW-CG, Niederlassung
Kassel fur Berufspadagogikstudenten der Universitdt Gesamthochschule Kassel
(13.02.98). Vorstellung des MV, Diskussion.

* Projektwoche ‘Lebens- und Berufsplanung’ der Gesamtschule Waldau, Kassel
(24.02.98). Zwei Vortrage: ‘Vorstellung der Berufsausbildung bei der Volkswagen
AG’. Zwei Diskussionsrunden mit Schiilern.

7.4 Veroffentlichungen
» Ein Bericht Uber die Modellversuche ,Arbeitsorientierte Berufsbildung” und ,Aus-

bildungs- und Organisationsentwicklung bei arbeitsplatzbezogenem Lernen* er-
schien am 10.07.97 in der Frankfurter Rundschau. (siehe Anlage 7 im Anhang).
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» Eine Information zum Modellversuch ,Arbeitsorientierte Berufsbildung“ wurde vom
Bundesinstitut fur Berufsbildung im Internet veréffentlicht.

http://www.bibb.de/projekte/lernort/arbi.html
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8 Ausblick

Wie mit dem Zeit- und Arbeitsplan des Modellversuchs vorgesehen, wird die aktuelle
Erprobungsphase 2 bis 31.7.98 abgeschlossen. Die bisher erreichten und dokumen-
tierten wie schon absehbaren Modellversuchsergebnisse weisen aus, dal3 die ange-
strebten Um- und Neuorientierungen in der Unterrichts- und Ausbildungsgestaltung
im Sinne der arbeitsorientierten und einer neuen dual kooperativen Ausbildungsges-
taltung erst in ersten Ansatzen erreicht werden konnten. Besonders schwierig hat
sich der Prozel3 erwiesen, in die vorhandenen ,alten* Ausbildungsstrukturen neue
arbeitsorientierte wie dual abgestimmte Lern- und Ausbildungsfelder curricular und
ausbildungsdidaktisch zu integrieren. Hierzu gehort, dal? fur die beiden Produktions-
berufe zum einen die berufliche Grundbildung in Schule und Betrieb unter curricula-
ren wie didaktisch-methodischen Gestaltungs- und Abstimmungsaspekten bisher
,unangetastet” blieb. Zum anderen haben sich die Veranderungen in der Fachbil-
dung bisher weitgehend nur auf solche Ausbildungsabschnitte konzentriert, in denen
auch die betriebliche Ausbildung Veranderungen bzw. genauer eine Erweiterung ih-
res innerbetrieblichen ,Lernortsystems* um die Qualifizierungsstitzpunkte vorge-
nommen hat. Insofern hat sich die angestrebte und letztlich bereits wesentlich ver-
besserte Abstimmung und Zusammenarbeit zwischen der schulischen und betriebli-
chen Ausbildung allerdings auch zu einer zu engen ,,Anbindung” und damit zugleich
zu der Beschrankung auf einzelne Teilabschnitte in der schulischen Fachbildung
entwickelt. Die hierbei erreichten Ergebnisse und gewonnenen Erfahrungen waren
und sind dennoch hilfreich, da sie Gestaltungs- und Abstimmungsprobleme der ge-
samten Um- und Neuorientierungen aufzeigen und zugleich implizit Hinweise enthal-
ten, wie die Fachbildung (unter Einbeziehung der Grundbildung) im weiteren Prozel3
umfassender von ihrer alten zu einer neuen Ausbildungsstruktur tberfihrt und um-
gestaltet werden kann. So ist aufgrund der Ergebnisse heute auch erkennbar, daf3
der Ansatz des Modellversuchs ARBI, sich angesichts der weitreichenden Zielset-
zungen und insbesondere der Abstimmung mit dem parallel durchgefihrten Wirt-
schafts-Modellversuch zunachst auf die Fachbildung zu beschranken und damit die
Grundbildung nicht in die Modellversuchsaufgaben einzubeziehen, fir diese Aufga-
benbearbeitung eher ein Nachteil als ein Vortell ist.

Unter Berticksichtigung der nach den Modellversuchszielen zu leistenden Aufgaben
stehen im Rahmen der Arbeitsfortfihrungen und ergdnzenden Entwicklungen und
Erprobungen noch die folgenden Punkte zur weiteren Bearbeitung an:

* Fortfihrung und Erweiterung der begonnenen Gestaltung und Erprobung ar-
beitsorientierter Lernfelder in Abstimmung mit der betrieblichen Ausbildung in
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den Qualifizierungsstutzpunkten und unter verstarkter Einbeziehung der betriebli-
chen Ausbilder.

» Intensivierung der Zusammenarbeit mit dem Wirtschaftsmodellversuch mit
dem Ziel, die curriculare und ausbildungsdidaktische Abstimmung der Ausbil-
dungskonzepte der schulischen Lernfeld-Ausbildung und der betrieblichen Ausbil-
dung in den Qualifizierungsstitzpunkten noch zu verbessern.

» Erweiterung und Entwicklung arbeitsorientierter Lernfelder unter besonderer
Berucksichtigung der alten schulischen und betrieblichen Lehrgange bzw. Ausbil-
dungsabschnitte und deren curriculare und ausbildungsdidaktische Abstimmung
zwischen Schule und Schule sowie Schule und Betrieb durch Berufsschulleh-
rer und Ausbilder.

» Ausarbeitung von abgestimmten und gemeinsamen ,Arbeits- und Lernaufga-
ben“ unter besonderer Bertcksichtigung der Handlungs- und Gestaltungsaspekte
in der Produktionsfacharbeit sowie der Forderung der beruflichen Selbststeuerung
und Eigeninitiative der Auszubildenden.

» Weiterentwicklung der begonnenen berufsiibergreifenden Zusammenarbeit der
Berufsschullehrer und Umsetzung und Erprobung gemeinsamer arbeitsorientierter
Lernfelder und Unterrichtsvorhaben.

* Gemeinsame und lernortiibergreifende didaktische Entwicklung von ,Lern- und
Arbeitsheften” fur die schulische und betriebliche Ausbildung zur Unterstiitzung
und Forderung einer arbeitsorientierten und dual kooperativen Ausbildungsgestal-
tung.

* Erweiterung und Erprobung der entwickelten bzw. erworbenen arbeitsorientierten
Lehr- und Lernmittel und Fachraumausstattungen im Rahmen der Lernfeld-
umsetzungen.

Die Bearbeitung dieser Aufgabenbereiche erfordert angesichts des Umfangs inner-
halb der Modellversuchszeit eine Schwerpunktbildung, die letztlich auch in Abhéan-
gigkeit von der Frage und den Mdglichkeiten der Fortfihrung der begonnenen Arbei-
ten und des Transfers der erreichten Ergebnissen zu beantworten ist. Dies trifft ins-
besondere fiir solche Aufgaben und Arbeiten zu, die sich erst im Rahmen des Mo-
dellversuchs und der Erprobungen herausgebildet und entwickelt haben.
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