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3] Kommentar

Gottfried Adoiph

Allgemeinbildung - oder ,,Das eigentliche Leben
beginnt spéter”

Wer tagtaglich den schulischen Alitag durchstehen muﬂ», h:dt oft ein ge-
brochenes Verhaltnis zu dem, was sich wissenschaftliche Padagoguk oder
Erziehungswissenschaft nennt und zu dem, was die;e ins:tvntu‘fuonen hervor-
bringen. Irgendwie splrt er, daB manches "Theorg‘tasche nichts oder nur
wenig mit "seiner" Praxis zu tun hat. Natiirlich weiR er, dall alizu groBe
Realitatsnahe den Blick fur Aligemeines verstellen kann und daf3 ‘Nach-
denklichkeit und eine damit verbundene Theoriebildung o_hne krutusghe
Distanz nicht méglich ist. Entscheidend dabei ist jedoch, ob cpe notwendige
Distanz durch Distanzierung erst gewonnen wird oder ob sie von Anfang
an vorliegt. Der "Praktiker des schulischen Alitags” _hat ein femes Ggspur
fiir diesen Unterschied. Wer Distanz durch Distanzierung gewmpt, mmmt
die Mihen des Alitags ernst, verliert sie nicht aus dem Blick und ihm bleibt
bewuft, welche Reduktion mit der Theoriebildung verbunden ist. Wer da-
gegen Theorien aus der Distanz entwickelt, ignoriert den Alltag ' und_ hat
deshalb in der Regel dem Praktiker wenig zu sagen. Es lchnt sich nicht,
sich mit ihm auseinanderzusetzen. . .
Das ist bei Hartmut von Hentig anders. Er war wéhrend seiner berufsakti-
ven Zeit beides zugleich : "richtiger Lehrer” und Wissenschaftler. Er konme
das eine mit dem anderen verbinden. Sein theoretisches Denken hat sich
dabei nie verselbstandigt, und ihm blieb stets bewuft, dal es keine Theo-
rie gibt, die Realitat in ihrer ganzen Komplexitat erfalt. Deshaﬂb fqnden
und finden seine Schriften bei Lehrern eine groRe Verbreitung. Wenl von
Hentig auch als "Praktiker" zur Praxis Stellung nimmt, fordern seine Texte
zur Stellungnahme heraus.

In seiner Igtzten groRen Verdffentlichung: Die Schule Neu _'Denken (Cari
Hanser Verlag, Miinchen 1993) findet sich eine beﬁsonde@_rs far den Bemfs—
padagogen interessante Stelle. Hartmut von Henﬁg schaideﬂr‘t, wie es ihm
bei einer Tagung gelungen ist, mit dem durch seine Versffentlichungen
bekannt gewordenen amerikanischen Informatik-Wissenschaftler Joseph
Weizenbaum ins Gespréch zu kommen (8.194_, S.195). Nachdem Haﬂmu?
von Hentig zu erkennen gibt, dafl er Lehrer ist, amwort«_e't Weazenbaunj.
"Qch, schon verloren. Sie wissen doch, was ich so sc-hrelbe. \_{’or der TOr
threr Schule macht die Welt alles kaputt, was sie .dnnn;en mihsam den
ganzen Vormittag aufgebaut haben. ... Da haben Sie mit lhrer Erziehung
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doch keine Chance.” Darauf erwidert ihm von Hentig, da® das genau der
Grund sei, weshalb er Lehrer geworden sei. Es misse doch mdglich sein,
eine Schule zuwege zu bringen, die Chancen hatte. Waértlich: "Eine Gesell-
schaft, die ihre jungen Leute bis zum 25. Lebensjahr nicht braucht und sie
dieses wissen [4Rt, indem sie sie in Schulen genannte Ghettos sperrt, in
eine Einrichtung, die nichts Nitzliches herstelit, an der nichts von dem ge-
schieht, was Menschen fir wichtig halten, die sich nicht selbst erhalt und
die man nicht freiwiflig besucht - eine Gesellschaft, die ihren jungen Men-
schen dies antut, wird sie verlieren, ganz gleich wie reich, wie demokra-
tisch, wie aufgeklért sie ist und wie verlockend sie dies darstelit. Die Ju-
gend wird darauf pfeifen, nein darauf spucken, darauf treten. Aber das
kann ich doch zuwege bringen, dafl in dieser Schule jedes Kind, wahrend
der 10, 12 oder 13 Jahre, die es an ihr verbringt, erféhrt: Ich werde ge-
braucht, ich mit meiner Fahigkeit und Lust zum ....."

Weizenbaum hat darauf nichts mehr gesagt, er hat Hartmut von Hentig nur
auf die Schulter geklopft.

Wére Weizenbaum Berufspadagoge, hétte er wohi einiges dazu sagen
kénnen, vielleicht; "Wenn Sie als "Aligemeinbildner” das so sehen, wenn
Sie die Defizite der Schulghettos im allgemeinbildenden Bereich so defi-
nieren, dann lassen Sie uns doch zusammengehen. Wer sich in einer
Berufsausbildung befindet, befindet sich in der Regel dort, wo etwas
Nitzliches hergestelit wird, wo etwas geschieht, was Menschen fiir wichtig
halten, und er erféhrt unentwegt: "lch werde gebraucht” und er ist gleich-
zeitig in einer Schule, die das, was er dort im "richtigen” Leben erlebt, auf-
nimmt, strukturiert, systematisiert und gleichzeitig in einen Allgmeinbil-
dungskanon stelit. Gewil3, auch die beruflichen Schulen sind in den letzten
Jahren mit den entsprechenden Deformationen etwas in den Sog der All-
gemeinbildner geraten. Sie haben das aber noch rechtzeitig erkannt, und
welil ihre Lehrer eine andere Ausbildung haben, konnten sie das "Steuer
herumreien” und mit einer groRen Kraftanstrengung versuchen, das Den-
ken wieder mit dem Tun zu verséhnen. Sie nennen es Handlungs- und Ge-
staltungsorientierung. Geben Sie doch die unselige Trennung von Alige-
meinbildung und Berufsbildung auf.”

Hartmut von Hentig hat den Graben, den die Aligemeinbildner vor den Be-
rufsbildnern ausheben, nie (berwinden kdnnen, er hat ihn an vielen Stellen
vertieff. Er bleibt in der Humbecldtschen Tradition des Entweder-Oder: Ent-
weder Mensch oder Birger. Die Schule hat sich zuerst um den Menschen
zu bemihen. Erst wenn der gefestigt ist, kann und darf er im "richtigen”
Leben (auch mit Hilfe der Berufsschule) zum Birger werden. So schreibt
von Hentig auf S. 229: "Die Schule darf kein Schonraum sein, muls aber
auch verhindern, daf die Wirklichkeit mit voller Wucht in das Leben der
Kinder einschidgt: mit Konkurrenzkampf, Anpassungszwang, beruflicher,
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weltanschaulicher Festlegung, den Folgen offener und verdeckter Herr-
schaft.”

Lassen wir den eigenartigen Widerspruch: die Schule darf kein Schon-
raum sein, muR aber vor dem richtigen Leben bewahren, hier auf sich be-
ruhen und schauen darauf, was zum Beruflichen gesagt wird. Beruﬂiqhes
ist Festlegung! Dahinter steht: Allgemeinbildung ist Freisetzung!. Betdgs
zusammen geht nicht. Hier hatte Humboldt recht. Aber st .be;ruﬂlche_ Bil-
dung heute wirklich Festlegung? (Ob allgemeine Bildung wirklich Frelse_t—
zung ist? Da habe ich erhebliche Zweifel.) GewiB, zur Zeit Hurpboldts, in
ciner Gesellschaft mit einem strengen "Kastenwesen” war ein Béckgr
Backer und blieb es fir sein ganzes Leben. Aber heute? So gut wie nie-
mand mehr wird durch die Erstausbildung fur sein weiteres Leben festge-
legt. Das beweisen die entsprechenden Statistiken und die unrpittelbare
Wahrnehmung der Realitét. Die Erstausbildung hat schon fange nicht mehr
die Funktion der Vorbereitung in dem Sinne, da® mit dem, was hier gelernt
wurde, das weitere Leben bestritten werden kann. Die berufliche Erstau_s-
bildung ist vielmehr der Einstieg in eine Beruflichkeit, die durch Dynamik
und Variabilitit sowohl im Inhaltlichen als auch im Qualitativen gekenn-
zeichnet ist und tiberhaupt nichts mehr mit der Beruflichkeit zu Humboldt§
Zeiten gemein hat. Diese Funktion erflit sie schon seit yielen Jahren. Weil
das so ist, legt sie nicht fest, sondemn “macht” (auch xm‘HumboIdtsc':he.n
Sinne) "frei" fur das Vielgestaltige. hre Wirkung ist also eine allgemeinbil-
dende. .
Das Konzept: Schule ist inhaltliche Vorbereitung auf da; spatere, das:""rlch-
tige" Leben, ist so falsch, wie nur irgendetwas falsch sein kann. Da§ nch‘p—
ge" Leben findet immer statt. Die Schule kann darauf nicht vorperglten, sie
kann es begleiten. Das von Hentig beklagte Elend der allgemeinbildenden
Schulen besteht darin, daf sie ihre begleitende Funktion nicht wahrneh-
men kann. Sie kann alles das, was die Kinder und Jugendiichen in'ihr_em
“richtigen" Leben erleben, erdulden und erleiden, nicht produktiv in ihre
selbst geschaffene Kunstwelt aufnehmen. o

Die idee der Dualitat, der Gleichzeitigkeit von Schule und (richtigem) Le-
ben, wie sie dem Konzept der dualen Berufsbildung zugrunde liegt, konnte
(didaktisch gewendet) die historisch unglaubwiirdig gewordene Trennung
von Allgemein- und Berufsbildung tiberwinden.
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Manfred Hoppe/Lothar Dorn

Lernortgestaitung

,Neugestaltete Lern- und Arbeitsplatze” - so lautet das Thema der vorlie-
genden Ausgabe von /ernen & lehren. VVor dem Hintergrund neuer Pro-
duktionskonzepte stellt sich fiir die berufliche Bildung die Frage nach einer
Organisation der Ausbildung, die sich an den Kriterien umfassender und
ganzheitlicher Arbeit orientiert. Dies setzt neben kreativer Gestaltung
vor allem umfassende Abstimmungen voraus, da die Berufsbildung in
Deutschland bekanntermalen nach dem dualen System organisiert ist:
Betriebliche und berufsschulische Ausbildung sollen sich gegenseitig er-
ganzen, um den Auftrag einer umfassenden beruflichen Qualifizierung zu
erfulien. Die Bildungskommission des Deutschen Bildungsrates versuchte
bereits in den siebziger Jahren Lernorte eindeutig(er) zu definieren, indem
als Lernort eine im Rahmen des o6ffentlichen Bildungswesens anerkannte
Einrichtung zu verstehen sei, die Lernangebote organisiert.

Die Lernorte als lokale, institutionelie Organisationen sind - wenn man dem
Bildungsrat folgt - konkret bestimmt als Schule, Betrieb, Lehrwerkstatt und
Studio. Bei einer solchen Zuordnung entsteht jedoch das Probiem, daR
lokale und institutionelle Bestimmung sich vermischen und eine Aufgaben-
und Funktionsdefinition erschweren. Bei der Vielzahl von Angebotstragern
beispielsweise fir die Weiterbildung wiirde dies zu einer empirisch
unzuldngiichen Auflistung filhren, ohne den strukturellen Zu-sammenhang
zu verdeutlichen. Aber auch bei Betrieb und Schule als eindeutig be-
schreibbare Institutionen fiihrt eine weitere Differenzierung ihrer Lern-
ortcharakteristika schnell an Grenzen.

So erscheint der Lernort Betrieb als ein Ensemble, weiches sich aus ver-
schiedenen Segmenten zusammensetzt, die Oblicherweise in der Dis-
kussion ebenfalls als Lernorte bezeichnet werden. Im Betrieb findet Lernen
nicht nur am Arbeitsplatz, sondern auch in der Lehrwerkstatt, weiter durch
betriebliche Unterweisung oder als Unterricht im Betrieb statt. Dies laRt
sich in ahnlicher Weise auch fiir den Lernort Schule konkretisieren: Neben
theoriebegleitetem Unterricht wird im Labor oder auch in der Lehrwerkstatt
als Simulationsstatte ausgebildet.

L&Rt sich also der Lernort durch eine an das duale Ausbildungssystem
orientierte Beschreibung und einen zugieich hiervon abweichenden Ver-
such, den Lernort auch funktionali zu untergliedern, nicht eindeutig be-
stimmen, muB eine inhaltich motivierte Berufsbildungskonzeption sich an
eher formalisierten Konzepten der Lernorte orientieren. Dies kann zum
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einen dadurch geschehen, daR man die Maéglichkeiten, die durch die
Institution pradisponiert sind, als Ubliche Realisierungschancen durch einen
Lernort ansieht. Der Betrieb 14Rt sich heuristisch am ehesten als Lernort
mit Arbeitsplatzbezug und somit als berufsspezifischen Ausbildungskom-
plex betrachten. Die Schule wére hingegen der Lernort mit der Gewichtung
einer berufsfeldiibergreifenden und berufsfeldspezifischen Qualifizierung.
Hier wird aber wiederum deutlich, daR eine solche Zucrdnung von Ausbil-
dungscharakteristika nicht in sich stimmig sein mufd, wenn man bedenkt,
daR in praxi solche Méglichkeiten nur zum Teil realisiert werden und ins-
besondere die Frage auRer acht bleibt, welche methodisch-didaktische
Konzeption, welche Realisierung von Qualifikationen in den Spannungs-
feldern von Theorie und Praxis, Unterricht und Arbeit begriindet ist.

Die Definitionen, wie sie bislang in der Lernort-Diskussion gegeben sind,
helfen also bei der Abgrenzung und Beurteilung Gber Méglichkeiten, eine
umfassende, den Kriterien berufspadagogischer Vorstellungen iber inte-
grale und ganzheitliche Ausbildung geniigende Qualifizierung zu erreichen,
wenig. AufschiuR hierliber 143t sich am ehesten erwarten, wenn nach dem
Menschenbild in den Produktionskonzepten von morgen gefragt wird.
Nachdem die Zielsetzungen der spaten siebziger und frihen achtziger
Jahre, sich von der ‘Stérgrofe’ Mensch durch die Vision der unbemannten,
vollautomatischen Fabrik zu emanzipieren, gescheitert sind, riickt die
menschliche Arbeitskraft wieder in den Mittelpunkt des Interesses. Gerade
in der jungsten Zeit spricht (vor allem ausgehend von den Entwickiungen in
der Automobilindustrie) angesichts der vermehrt zu konstatierenden neuen
Produktionskonzepte, die die menschlichen Fahigkeiten als Produktions-
faktor in die Produktion (re)integrieren, einiges fir die Annahme einer
‘Renaissance der Facharbeit’ - ohne daR die mit den neuen Produktions-
konzepten einhergehenden massiven und tiefgreifenden Rationalisierun-
gen tibersehen werden dirfen. Mit der neuen Facharbeit ist allerdings nicht
die Facharbeit gemeint, die sich durch die Meisterschaft auf dem jewei-
ligen Gebiet, also durch hochgradiges Spezialistentum auszeichnete,
sondern eine Facharbeit, deren Profil sich an den vielfaltigen Anforderun-
gen der Beherrschung komplexer technischer Systeme durch Menschen
orientiert.

Wenn man in Zukunft die Ausbildungsméglichkeiten in der geforderten
Qualifikation sowohi in der Erst- wie auch Weiterbildung sichern mochte
und zudem den Anspruch auf ganzheitliche Ausbildung zu realisieren
sucht, wird man nicht umhin kénnen, die tatsachlichen Gegebenheiten
ganzheitlicher Aufgabenbewaltigung als Ankniipfungspunkt zu sehen. Dies
erfordert jedoch Uberlegungen, wie die partiellen Ausbildungsmog-
lichkeiten an den einzelnen Lernorten - in diesen Begriff wollen wir unseren
Ausfihrungen gemaR den Lernplatz grundsétzlich einschlieRen - sowohi
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organisaterisch als auch methodisch-didaktisch unter inhaltlichen Pramis-
sen integriert werden kénnen.

In den Beilrédgen in diesem Heft geht es darum, anhand von Beispielen
aufzuzeigen, dall neue Formen des Lernortarrangements in Betrieb und
S(_:hu!e Einzug halten und vom Einsatz neuer Technologien in Verbindung
mit der Neugestaltung der Arbeitsorganisation Wirkungen auf die Quaii-
fikationsanforderungen von Facharbeitern ausgehen. An diesen Anfor-
derungen, die sich in neuen Qualifikationsprofilen der Facharbeit nieder-
schlagen, werden sich zukinflig Inhalt und Organisation der. beruflichen
Aus- und Weiterbildung vermehrt zu orientieren haben. Dieser Sachverhait
verweist auf die Notwendigkeit der Entwicklung neuer Ansidtze der
Lernortgestaltung.

Hinweis der Schriftleitung

Sicher werden die Bezieher dieser Zeitschrift bemerkt haben, dal die
letzten beiden Ausgaben von /ernen & Jlehren verspétet geliefert wurden.
Das vorliegende Heft erscheint zwar im Jahr 1895, wird aber flr alle Abon-
nenten als viertes Heft des Jahrganges 1994 gerechnet. Die nachste Aus-
gabe wird als Doppelheft mit dem Schwerpunkt ,Ausbildungs- und Unter-
richtsverfahren” erstelit. Thematischer Schwerpunkt von Heft 39 wird ,Or-
ganisationsentwicklung und berufliche Bildung® sein.

Verlag und Schriftleitung sind bemiht, die nicht von thnen verursachten
zeitlichen Verzdgerungen abzubauen und eine rechtzeitige Verteilung der
einzelnen Hefte wieder zu erreichen.




12 Schwerpunkt

Peter Dehnbostel

Wandel von Arbeit und Technik — Implikationen
fiir die Gestaltung von Lernorten

Seit Jahren gehen wesentliche Initiativen zur Reform dgr Aqs- und"Wel—
terbildung von der betrieblichen Berufsbildung aus. Begriffe wie Schlus§el-
qualifikationen, neugeordnete Berufe, Leittextmethode, handlungs’onen—
tiertes Lernen und dezentrales Lernen sind Ausdruck davon. MIF der
,ErschlieRung und Gestaltung des Lernorts Arbeitsplatz” ist ein welterfes
aktuelles Innovationsthema gegeben. Es geht um die Herstellung lernfér-
derlicher Arbeitsstrukturen, um Analyse und Verbesserung der Qualitét d_es
Arbeitsplatzes als Lernort. Verschiedene Disziplinen, vor allem d‘le Arbeits-
und Organisationspsychologie, die Arbeitswissenschaft und _dse Berufs—
und Betriebspadagogik entwickeln dazu Verfahren und Kriterien mit dem
Ziel, betriebliches Lernen zu verbessern und aufzuwerten.

Warum kommt der Gestaltung des Arbeitsplatzes als Lerno_rt zum ge-
genwadrtigen Zeitpunkt eine so hohe Bedeutung zu? [st darin' eine Bestati-
gung gewachsener Lernpotentiale und Lernch_ancen im Betrieb zu sehen,
gar eine Bestéatigung der Konvergenz betrieblicher .VgnNertun‘g"slnteressen
und aflgemeiner Lern- und Bildungsinteressen wie sie in der Vision von der
Jernenden Organisation haufig unterstelit wird? Oder ist eher das Gegen-
teil zutreffend, daR namlich durch fortschreitende Mediatisierung und _Te_r-
tiarisierung der Arbeit die Lernchancen abnehmen und.Gets,taltungsa.Ithg-
ten aus kompensatorischen Griinden stattfinden? SchiieBlich stelit sich die
Frage, ob mit der Renaissance und positiven Neubewertu‘ng des L.ernorts
Arbeitsplatz nach der in den letzten Jahren stark strapazgarten Kn;e des
dualen Systems nun dessen Ende durch die Funkt!onsgnNelterung
betrieblichen Lernens bzw. eine vermeintliche Funktionslosigkeit des Lern-
orts Berufsschule eingeleitet wird. _ _

Der Wandel wirtschaftlicher und betrieblicher Bedingungen ist Hlntergrund
und zugleich AnstoR fur die aufgeworfenen Fra_gen unq die aktuelle
Gestaltungsdiskussion. Auf diesen Wandel sowie damn’g verbundepe
Veranderungen der Qualifikations- und Lernanforderungen in den Betrie-
ben wird zunachst eingegangen.
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Okonoméscher, technologischer und arbeitsorganisa-
torischer Wandel

In der Bundesrepublik Deutschland sind Qualifizierung und Berufsbildung
mit einem wirtschaftlichen und betrieblichen Wandel konfrontiert, der dhn-
lich auch in anderen entwickelten Industrieldndern anzutreffen ist:

- Vverscharfte internationale Wettbewerbsbedingungen verbunden mit
einer Umstrukturierung des Marktgeschehens vom Verkaufermarkt
zum Kéaufermarkt,

- Zwang zur raschen Produktinnovation, variantenreiche Produktion
unter hohem Qualitatsniveau, kurzfristige Lieferfahigkeiten,

- Rationalisierung und Flexibilisierung der Unternehmen, besonders
durch dezentrale und partizipationsorientierte Arbeits- und Organi-
sationsformen,

- umfassende Verbreitung neuer Technologien einschlieRlich des
Einsatzes flexibler Planungs- und Steuerungssysteme,

- Okologische Vertraglichkeit von Produkten und 6kologische Erneu-
erung der Marktwirtschaft.

Unternehmenskonzepte, die mit Schlagworten wie ,Deutsches Produkti-
onsmodell*, ,Lernende Organisation®, ,Fraktale Fabrik* und .Lean Pro-
duction“ bezeichnet werden, kennzeichnen die gegenwidrtige Umbruchsi-
tuation des Uberkommenen Industrie- und Arbeitssystems. Bei allen Unter-
schieden zwischen diesen Konzepten geht es im Kern um die umfassende
Rationalisierung und Reorganisation der Geschifts- und Wertschépfungs-
prozesse. Es werden vernetzte und dezentrale Strukturen entwickelt, die
Ausdruck von Globalisierung, gewachsener Flexibilitit und erhéhter Wett-
bewerbsfahigkeit der Wirtschaft sind. Vieles deutet darauf hin, da® sich
Wandel und Innovationsfahigkeit des Wirtschafts- und Arbeitssystems in
Zukunft weiterhin beschieunigen missen, um in zunehmend international
verflochtenen Marktsituationen bestehen zu kénnen.

in den Betrieben korrespondiert der allgemeine wirtschaftliche Wandel mit
technologischen, arbeitsorganisatorischen und qualifikatorischen Verinde-
rungsprozessen. Technologische Innovationen, besonders die neuen Infor-
mations- und Kommunikationstechnologien, haben die notwendigen Vor-
aussetzungen geschaffen, um anstelle arbeitsteilig organisierter Mas-
senproduktion die flexible Spezialisierung zu erméglichen. Komplexe Lo-
gistiksysteme stellen die Koordination von Produktionsplanung, -steuerung
und -durchfiihrung her und damit die Abstimmung und gleichzeitige
Beweglichkeit von Arbeitsablaufen und -strukturen. Dies bedeutet, dal
auch refativ kleine Betriebseinheiten Autonomie- und Dispositionsspiel-
rdume erhalten, was sich u. a. in flexiblen Fertigungssystemen, Fertigungs-
insein und Fertigungszellen zeigt.
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In arbeitsorganisatorischer Hinsicht nehmen ganzheitliche und erweiterte
Arbeitsprozesse zu. Produktionsarbeiten, Qualitétskontrolle, Instandhal-
tungsarbeiten sowie ProzefRkentrolifunktionen werden in der sich abzeich-
nenden hochentwickelten Arbeitsorganisation zumindest partiell integriert.
Es werden zunehmend Gruppenarbeit, partizipative Beteiligungsgruppen,
Insel- und Zirkelorganisationen sowie Zellenproduktion geschaffen. Auch
wenn den wenigen vorliegenden empirischen Untersuchungen zufolge
deren Verbreitung in der Bundesrepublik noch stark begrenzt ist - weniger
als 10% der deutschen Beschéftigten arbeiten bisher nach dem Organisa-
tionsprinzip der Gruppenarbeit -, so scheint sich der Entwicklungstrend
fortzusetzen. Nach einer in den USA Ende 1994 verdffentlichten Studie
iber Produktionstechnologien wurde festgesteilt, da in der Mehrzahl der
amerikanischen Produktionsfabriken die Zellenprodukiion erprobt wird,
alse eine Preduktion in der ganze Produkie von jeweils einer Gruppe mit
firmenspezifisch sehr unterschiedlicher Zusammensetzung hergestelit wer-
den (The Economist 1894, 1995). Differenziert wird, daR die Zellenproduk-
tion in 75% der Fabriken mit mehr als 100 Beschéftigten Eingang gefun-
den hat, in kleineren Firmen hingegen nur in 40%.

Erwihnenswert ist zudem, daR der Anteil der Qualifizierungs- bzw. Wei-
terbildungszeit an der Gesamtarbeitszeit fir die Produktionsarbeiter in den
Zellen wesentlich hoher ist als die der FlieRbandarbeiter, bei der Firma
Compag z. B. 6% anstelle von 4%.

Die Gruppenarbeit als die wichtigste neue Arbeitsorganisationsform in Fer-
tigung und Montage spiegelt den gegenwértigen Wandel der Arbeit wohi
am deutlichsten wider. Die unterschiediiche Typen umfassende Gruppen-
arbeit, die heute vielerorts veréndert oder neu eingefiihrt wird, findet so-
woh! im unmittelbaren Arbeitsprozel als auch im Rahmen von konsens-
orientierten Beteiligungsgruppen wie Lernstatt und Qualitétszirkel statt.
Wihrend sie in vielen Arbeitsbereichen verpflichtend eingefihrt wird, ist die
Mitarbeit in Beteiligungsgruppen zumeist freiwillig. Generell zielt die Einfuh-
rung der Gruppenarbeit auf die Optimierung von Produktivitdt und Leistung
sowie auf erhdhte Partizipationsméglichkeiten und - besonders im Rahmen
eurcpaischer Modelle sowie humanistisch orientierter Personal- und Orga-
nisationsentwicklungskenzepte - auf persénlichkeitsférdernde Arbeit.
Hiermit ist die Ambivalenz neuer Arbeitsorganisationsformen zwischen
Rationalisierung und Humanisierung angesprochen. Diese Ambivalenz
besteht generell bei den gegenwértig stattfindenden Modernisierungen des
liberkommenen Arbeits- und Industriesystems. Mit ,schianken® Unterneh-
menskonzepten geht durchweg ein Abbau von Arbeitsplétzen bei gleich-
zeitiger Steigerung von Produktivitat und Leistungsanforderungen einher.
Der Arbeitsplatzverlust ist ebenso wie die Massenarbeitsliosigkeit nur
gesellschaftlich und arbeitsmarktpolifisch zu Iésen. Den Betrieben kommt
nierbei eine besondere Verantwortung zu, der entscheidend - dies zeigt
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das Beispiel von Volkswagen (Hartz 19984) - durch innovative Personal-
konzepte nachgekommen werden kann. In ékologischer Hinsicht - und hier
besopders in globalem MaRstab - stellen sich kaum geringere Probleme,
da eine internationale Angleichung an das in westlichen Indusirieldndern
vorhandene Konsumniveau die Grenzen eines &kologisch haltbaren
Wachstums bei weitem Uberschreiten wirde.

Verdnderte Qualifikationen und Sozialbeziehungen

In den Betrieben geht mit dem technologischen und arbeitorganisatori-
schen Wandel eine grundlegende Veranderung der Qualifikationsanforde-
rungen und Sozialbeziehungen einher. Die Qualifikation, das umfassende
Handlungsvermégen des einzelnen Mitarbeiters, erfahrt in modernen Ar-
beitsprozessen im allgemeinen eine Erweiterung und Aufwertung. Wie
Lutz feststellt, werden ,in den meisten Produkiionsprozessen ... erhéhte
Flexibilitét und erhdhte Innovativitét” gefordert (Lutz 1990, S. 427). Die
Arbeit wird nicht nur durch die wiedergewonnene Breite der Tatigkeits-
bereiche requalifiziert, sondern ebenso durch Gestaltungsoptionen, die in
offenen Handlungsabléufen, ganzheitliichen Arbeitsaufgaben und der Fein-
strukturierung der Arbeitsorganisation liegen. Gemeinsam sind diesen Auf-
gaben die Reintegration bisher getrennter Arbeitsfunktionen sowie ein
toﬂhgs MaRR an Selbststeuerung und Eigenverantwortlichkeit der Fach-
rafte.

Nach der derzeit aktuelisten und umfangreichsten empirischen Studie tber
Rationalisierung und Industriearbeit in Deutschiand, hat sich mit dem Um-
bau des Industriesystems ein neuer Produktionsarbeitertyp herausgebildet:
der Systemregulierer. Er ist durch eine breite Grundbildung und weitrei-
chendes Expertenwissen héher qualifiziert als der traditionelle Facharbei-
ter. Fdr ihn gilt, daB sich seine Arbeit durch ,hohe Selbstandigkeit®, \wach-
sende individuelle Handlungsspielraume" und die Notwendigkeit auszeich-
net, ,das eigene Arbeitshandeln vor dem Hintergrund wechselnder Anfor-
derungen eigensténdig zu organisieren” (Schumann u.a. 1994, S. 649).

Hier zeigt sich, dall Qualifikationen - im Gegensatz zu ihrer funktionalen
Determiniertheit in tayloristischen Konzepten - nunmehr eine mitgestal-
tende Rolle im Arbeitsproze einnehmen. Und im Unterschied zu Grund-
annahmen technikzentrierter Konzepte wie CIM hat sich gezeigt, dal Qua-
lifikationen und Human Resources die entscheidenden Faktoren zur erfolg-
reichen Neugestaltung von Unternehmen sind, wobei die Einbeziehung der
Human Resources wesentlich der Einbeziehung persenaler Kompetenzen
und der Bildungsdimension entspricht. Diese Stellung von Qualifikation
und Bildung als gleichwertiger Faktor in Wechselbeziehungen mit Arbeits-
crganisation und Technik fiihrt zur Diskussion des Konzeptes einer gestal-
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tenden und prospektiven Berufsbildung, die von offenen Berufsbildern,
deren Modularisierung sowie dem engen Bezug von Aus- und Weiterbil-
dung ausgeht (Heidegger u.a. 1991).

Die modernen Arbeitsprozesse sind durch erhéhte kognitive und kommu-
nikative Anspriiche, durch eine zunehmende Entkopplung von Arbeits- und
ProduktionsprozeR, durch erhéhte Flexibilitat, Mobilitdt und Effizienz sowie
durch neue Kontrollformen gekennzeichnet. Diese Merkmale bringen in
der Regel eine héhere Arbeitsintensitat, Leistungssteigerung und vieifache
Belastungsfaktoren mit sich. Will man eine hinreichende Bewertung dieser
Arbeitsprozesse vornehmen, so ist die Frage nach einer gualifizierten und
personlichkeitsférdernden Arbeit mitentscheidend und die Frage, ob es
gelingt, Sinnzusammenhange sowie soziale und demokratische Bindungen
und Arbeitsformen zu stérken oder neu zu schaffen.

In der Diskussion hieriiber bestehen neben optimistischen Annahmen, die
neuerdings verstarkt im Zusammenhang mit Theorieanséatzen zur ,lernen-
den Organisation* ge&uRert werden, auch skeptische Einschatzungen.
Danach ist die heutige Arbeitswelt durch den Zerfall sozialer Bindungen
und die Abnahme von Identitdtsmégiichkeiten gekennzeichnet. Dies wird
auf Zwange und Eigendynamiken des vorherrschenden industrie- und Wirt-
schaftssystems zurtickgefiihrt, immer umfangreicher und immer schnelier
Konsumguter produzieren zu mussen und dafur den Prozel3 der Arbeit
immer stéarker zu spezialisieren und zu flexibilisieren. Die urspriinglich dem
Beruf impliziten personlichkeitsfordernden Entwicklungsmdéglichkeiten
sowie arbeits- und lebensweltliche Wertebildungen Iésen sich demnach
zugunsten eines fUr den Arbeitsprozef funktionalen Arbeitsvermégens auf,
das auf Flexibilitdt, Mobilitat, Einzelfahigkeiten und Einzelfertigkeiten aus-
gerichtert ist. Oder wie es GeiBler ausdrickt: Die ,Integration einzelner
Fahigkeiten und Fertigkeiten ... findet im ArbeitsprozeR nicht mehr statt
und ist auch dort nicht notwendig, haufig sogar hinderlich® (Geifller 1992,
S. 15).

Demgegeniber begriinden sich Méglichkeiten und Notwendigkeiten zu
qualifizierteren, personal und sozial anspruchsvolleren Arbeitsformeni in
zweierlei Hinsicht: Zum einen enthalten moderne Arbeitsprozesse Frei-
heits-grade und Gestaltungsoptionen, die unmittelbar aus ganzheitlichen
Arbeitsaufgaben und relativ offenen Handlungsabldufen sowie mittelbar
aus Partizipationsaufgaben wie der fortwéhrenden Optimierung® und dem
JKontinuierlicher Verbesserungsproze3® resuitieren; zum anderen geht es
darum, die mit modernen Produktionskonzepten verédnderten Sozial- und
Arbeitsformen mitzubestimmen. Hiermit kénnte nicht zuletzt der zuneh-
menden Subjektivierung und Vereinzelung in der Arbeitswelt entgegenge-
wirkt und zu einer neuen sozialen Identitat beigetragen werden.

Die bereits angesprochene Gruppenarbeit verdeutlicht dies. Freiheits-
grade, Selbstregulierung und Teilautonomie, Partizipation, menschenge-
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rechter Technikeinsatz, Weiterqualifizierung und Art der Zusammenarbeit
sind Rahmendaten fiir Gruppenarbeit, deren Realisierung dariiber ent-
scheidet, wieweit Rationalisierung und Humanisierung angenghert werden
kénnen. Damit entscheidet sich auch, ob Arbeit und Beruf erneut in Sinn-
und kollektive Identititszusammenhange eingebettet werden kénnen,
wobei es nicht darum gehen kann, Ganzheitlichkeits- und Sinnhorizonte
vordemokratischer Gesellschafts- und Arbeitsverhaltnisse zum Ausgangs-
punkt oder zum Malistab zu nehmen.

Naturlich handelt es sich bei der Modernisierung von Produktions- und
Arbeitsverhéltnissen nicht um offen auszuhandeinde Entwicklungen. Die
jeweils vorgegebenen Konzepte bestimmen die Partizipations- und Gestal-
tungsmoglichkeiten wesentlich. So bleiben in der Gruppenarbeit in Lean
Production-Konzepten japanischer Pragung Arbeitsteilung, Arbeitsstan-
dardisierung, FlieBbandfertigung und damit repetitive und monotone Arbei-
ten in starkem Malle bestehen (Naschold 1994, S. 120 ff.), wenngleich
sich diese Konzepte gegenuber dem Taylorismus sehr wohl durch
Ganzheitlichkeit und Partizipation auszeichnen. Mit der teilautonomen
Gruppenarbeit bzw. qualifizierten Gruppenarbeit nach européischem, auf-
gabenbezogenen Verstandnis bestehen - bei allen offenen Fragen - dem-
gegenuber prinzipiell erweiterte Handlungsspielrdume und Méglichkeiten
zur Realisierung eines anthropozentrischen Ansatzes.

In jedem Fall implizieren die neuen Konzepte die Notwendigkeit verstarkter
Qualifizierung und der Herstellung lernférderlicher Arbeitsumgebungen
bzw. der eingangs angesprochenen ErschlieBung und Gestaltung des
Arbeitsplatzes als Lernort. Hierzu sind Konzepte in der Modeliversuchs-
reihe ,Dezentrales Lernen® entwickeit und erprobt worden.

Gestaltung dezentraler Lernorte

In der von 1990 bis 1996 laufenden Modellversuchsreihe ,Dezentrales
Lernen®ist das Thema ,Qualitat, ErschlieBung und Gestaltung des Lernorts
Arbeitsplatz* eines von vier Schwerpunkithemen, die fiir die Entwicklung
dezentraler Berufsbildungskonzepte Leitcharakter haben (Dehnbostel/
Holz/ Novak 1992, Dehnbostel 1994). Die gemeinsame Zielorientierung
der Modellversuche besteht in der Entwicklung und Erprobung neuer For-
men arbeitsbezogenen Lernens, neuer Lernortkombinationen, integrativer
Verbindungen von Lernen und Arbeiten sowie der Entwicklung didakti-
scher, insbesondere bildungstheoretisch orientierter Ansétze.

Der umrissene arbpeitsorganisatorische und qualifikatorische Wandel ist
Ausgangsiage fur die Entwicklung dieser Konzepte. Hierin begriindet sich
auch die firr die Modellversuchsreihe grundiegende Hypothese, daR in
modernen, technologisch anspruchsvollen Arbeitsprozessen integrative
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Formen der Verbindung von Arbeiten und Lernen nicht nur moglich, son-
dern geradezu notwendig geworden sind. Posttayloristische Arbeitsstruktu-
ren fordern und eréffnen neue Formen und Qualitatsstandards betriebli-
chen Lernens.
Die konzeptionelle Leitidee der Dezentralisierung zeigt sich in der Erweite-
rung und relativen Autcnomie betrieblicher Lernorte sowie der Delegation
von Verantwortung und Kompetenzen in diese Lernorte. Die Dezentralisie-
rung ist organisatorisch und didaktisch definiert. Organisatorisch werden
arbeitsplatzbezogene Lernorte wie Lerninsel, Lernstation, Technikzentrum
und Qualifizierungsstiitzpunkt geschaffen und mit herkémmilichen Lernor-
ten unter der Zielsetzung der Optimierung von Lernpotentialen und Lern-
vorteilen verknupft. Die Selbsténdigkeit und Pluralitat betrieblicher Lernorte
wird erweitert, gleichwohl arbeitsplatzunabhéngige Lernorte mit ihren spe-
zifischen Vorziigen tber Lemcrtkombinationen in eine netzwerkartige de-
zentrale Berufsbildung eingebunden. Didaktisch erfolgt eine Abkehr von
zentralen und geschiossenen Lernkonzepten: Gffene, erfahrungsgeleitete
Lernprozesse werden angestrebt und mit berufspadagogisch systemati-
schem Lernen verbunden. Ausgehend vom Bildungsauftrag der Berufsbil-
dung sowie den mit dem betrieblichen Wande! verbundenen Qualifikati-
onserfordernissen beziehen sich die Lerncrientierungen besonders auf
individuelles Lernen, Gruppenlernen und Organisationslernen. Durch Ko-
operations-, Partizipations- und Selbstorganisationsformen werden Quali-
fizierungen und arbeitsweltliche Erfahrungen mbglich, die wesentlich zur
Ausiibung und Einlésung qualifizierter und humanisierter Arbeit beitragen
kénnen.
Fir das Lernen im unmittelbaren Arbeitsprozef heif3t dies, dal der
Arbeitsplatz unter Anwendung berufspadagogischer und lernpsychologi-
scher Kriterien als Lernort zu bewerten und - in Umkehrung eines jahr-
zehntelang vorherrschenden Trends - wieder verstarkt zu nutzen, d.h. auch
gezielt mit Lernmoglichkeiten anzureichern ist. Die Auswahl und Erschlie-
Rung von geeigneten Arbeitsplatzen ist eine entscheidende Aufgabe, um
didaktische Zielorientierungen realisieren zu kénnen. Arbeitsplatz- und
Qualifikationsanalysen dienen dazu, Arbeitsaufgaben und Handlungssitua-
tionen unter berufs- und betriebspégegischen Gesichtspunkten zu untersu-
chen, Lern- und Bildungschancen einzuschatzen, lernférdernde und lern-
hemmende Arbeitsbedingungen zu identifizieren. in den Modellversuchen
werden im einzelnen folgende Fragen bearbeitet:
- Welche Kriterien zeichnen den Arbeitsplatz als Lernort aus? Worin
zeigen sich Qualitat und Lernhaltigkeit?
—  Kann der Arbeitsplatz Giber Arbeitsplatz- und Qualifikationsanalysen,
Erkundungen oder andere instrumente als Lernort erschiossen und
ausgewahlt werden? Welche Rolle kommt den Ausbildern bzw.

ausbildenden Fachkréfien dabei zu?
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- Inwieweit sind erfahrungsgeleitete, systematische und prospektiv
orientierte Lernprozesse am Arbeitsplatz zu verbinden? Wie ist eine
lern- und personlichkeitsférderliche Arbeitsgestaitung zu realisieren?

Dabei geht es nicht vorrangig um methodische Fragen, sondern ebenso
um didaktische Fragen im engeren Sinne, also um Fragen der Auswahl
von Inhalten und ihrer Anlage in dezentralen Lernorten und Berufsbil-
dungsgangen.

Beispielhaft werden im folgenden die Ansdtze zweier Modellversuche zur
ErschlieBung und Gestaltung des Lernorts Arbeitsplatz skizziert: eines
Modellversuchs aus dem Bereich der Klein- und Mittelbetriebe sowie eines
weiteren aus dem grofbetrieblichen Bereich.

Der Modellversuch ,Dezentrales Lernen in Klein- und Mittelbetrieben® wird
von 1991 bis 1995 in acht Betrieben und dem ,Bildungszentrum Turm-
gasse” in der Region Villingen-Schwenningen fur gewerblich-technische
Ausbildungsberufe durchgefihrt (Kornwachs u.a. 1992). Uber die Auswahl
von Arbeitsaufgaben, deren didaktische Aufbereitung zu Arbeits- und Lern-
aufgaben und deren Einsatz sollen Arbeitsplatze als Lernorte erschlossen
und gestaitet werden.

Zunachst werden die Betriebs- und Ausbildungsbedingungen sowie die
Arbeitsauftrage erfalt, was in einem dreistufigen Analyseverfahren ge-
schieht. Bei der Untersuchung der Arbeitsaufgaben geht es dabei um die
Erfassung ,typischer‘ Aufgaben, womit zweierlei Merkmale angesprochen
sind: Zum einen soll es sich um gangige betriebliche Arbeitsauftrage
handein, auf die Arbeitsstrukturen und Arbeitsmittel zugeschnitten sind;
zum anderen sollen sie fiir den Ausbildungsberuf kennzeichnend und in
hohem MaRe transferfahig sein. Diese Merkmale treffen z. B. auf die Her-
stellung einer ,Welle* zu. Sie ist in den Untersuchungen als eine lernrele-
vante Aufgabe identifiziert worden, die in ihrer didaktischen Aufbereitung
eine Klasse von Arbeits- und Lernaufgaben reprasentiert, die auf viele Pro-
duktvarianten anzuwenden und in vielen Betrieben einzusetzen ist.

Fur die Konstruktion von Arbeits- und Lernaufgaben bestehen Kriterien wie
Authentizitét der Arbeitsaufgaben, Ubereinstimmung mit inhaiten des je-
weiligen Berufsbildes, Orientierung der Lehr- und Lernprozesse am Erfah-
rungslernen und Gruppenlernen sowie Einlésung individueller Bildungsan-
spriiche. Zur didaktischen Aufbereitung werden die Arbeitsaufgaben ana-
lytisch in einzelne Arbeitsschritte von der Auftragsentgegennahme und
Arbeitsvorbereitung Uber die Produktion und Qualitatskontrolle bis zur ab-
schlieRenden Ubergabe des Auftrages gegliedert. Es wird untersucht,
welche Qualifikationen notwendig und welche Erweiterungen unter den
genannten Kriterien hinzuzufiigen sind. Der Einsatz der aufbereiteten Auf-
gaben wird von lernférderlichen MaRnahmen am Arbeitsplatz begleitet. Zu
nennen sind u.a. der Einsatz von leittext- und projektorientierten Methoden,
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Anwendung handiungsleitender Materialien und Schaffung neuer Lernor-
ganisationsformen.

Das integrierte Arbeits- und Lernkonzept ist in seinem Bezug auf reale
Arbeits- und Betriebssituationen relativ offenen und flexibel angelegt. Ent-
scheidend ist, inwieweit es gelingt, das hierarchisch-sequentielle und von
vorgefundenen Arbeitsaufgaben ausgehende Grundmodeli fur aufgaben-
ubergreifende Arbeitsprozesse und unbestimmte Handiungssituationen zu
erweitern und mit berufspadagogischen Zielorientierungen zu verbinden.
Auch ist zu fragen, inwieweit in diesem handlungsregulationstheoretischen
Ansatz wichtig gewordene Qualifizierungsdimensionen wie Erfahrungswis-
sen, informelle Lernprozesse und personale Féhigkeiten berucksichtigt
werden kénnen.

Der von der Mercedes-Benz AG getragene Modeliversuch ,Dezentrales
Lernen in Teamarbeit* findet von 1990 bis 1996 in der betrieblichen Wei-
terbildung des neuen Werkes in Rastatt und der gewerblich-technischen
Berufsausbildung in Gaggenau statt (Bittmann u.a. 1992). Der Kern des
Vorhabens liegt in der Neubestimmung arbeitsplatzbezogenen Lernens in
allen betrieblichen Ausbildungsorten sowie in der Entwicklung eines neuen
Lernorts inmitten der Produktion - der Leminsel.

In mehreren Phasen wird der Arbeitsplatz als Lerninsel erschiossen und
gestaltet. Zunichst werden in einem als heuristisch zu bezeichnenden
Verfahren solche Arbeitsplitze in den Blick genommen, die sich in bisheri-
gen Betriebseinsatzen der Auszubildenden als besonders lernhaltig erwie-
sen haben und die zugleich unter ausbildungssystematischen Gesichts-
punkten beriicksichtigt werden soliten. Darlber hinaus werden Arbeits-
platze einbezogen, in denen hohe Lernpotentiale und gute Lernméglichkei-
ten vermutet werden. In diesem Findungsproze kommt dem Erfah-
rungswissen des Ausbildungspersonals, besonders der ausbildenden
Fachkrafte vor Ort, entscheidende Bedeutung zu. Erweitert wird dieses
Wissen durch gezielte Arbeitsplatzerkundungen und Interviews.

in einer weiteren Phase werden dann die in Frage kommenden Arbeits-
platze und Arbeitsaufgaben analysiert, und zwar vorrangig im Hinblick auf
folgende Merkmale: Arbeitsvoliziige, Handlungsspielrdume, Schwierig-
keitsgrad, Qualitatssicherung sowie arbeitsstrukturelies und soziales Um-
feld. Konstruktiv werden die Untersuchungsergebnisse bei der Auswahl
und Gestaltung von Lerninseln bertcksichtigt.

Soweit beschranken sich die Untersuchungen zumeist auf die Erfassung
bestehender Lernpotentiale und Anforderungsprofile. Mit der Einrichtung
von Lerninseln sollen arbeitsprozeRbezogene Qualifikationen jedoch auch
im Hinblick auf eine dynamische Entwicklung prospektiv angelegt werden.
Denn Lerninseln sollen als Innovationsstétten im Arbeitsprozef fungieren,
insbesondere als Pilot- und Experimentierfelder fir neue Formen der
Arbeitsorganisation sowie der Arbeits- und Technikgestaltung. Von daher
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Wt.erden t.)ei.der Gestaltung von Lerninseln folgende Ziele verfolgt, die
mittlerweile in einer Reihe von Betrieben - auch auerhalb des Modellver-
suchs - in starkem Mafle umgesetzt sind:
- Organisation der Inselarbeit nach den Prinzipien teilautonomer
Gruppenarbeit,
— Erwerb von innovations- und Handlungsfahigkeit fir unbestimmte
und komplexe Situationen,
- Lerngn im Arbeitsprozel} als Auseinandersetzung und Reflexion mit
Arbeitsstrukturen und dem kontinuierlichen Verbesserungsprozef,
- Enhgicklung von Kompetenzen zur Mitgestaltung von Arbeit und
echnik.

Gestaltung arbeitsplatzunabhédngiger Lernorte

Ein Bedeutungsverlust arbeitsplatzunabhéngiger Lernorte geht mit dezen-
tralen Konzepten grundsatziich nicht einher. Arbeitsplatzunabhangige
Lernorte legitimieren sich in Lernortkombinationen mit betrieblichen Lernor-
ten erneut Uber ihre eigentlichen Vorzlige: Breite Qualifizierung, ein lern-
und entwicklungstheoretisch begriindetes Vorgehen, ungestérte Lern- und
Ubungsphasen, ein gezielter Methoden- und Medieneinsatz sowie Wis-
senserweiterungen und Reflexionen kdnnen hier stattfinden. Besonders
unter dem Gesichtspunkt der Einlésung subjektbezogener und perséniich-
keitsbildender Lehr- und Lernprozesse sind arbeitsplatzunabhéngige,
padagogisch strukturierte Lernorte uneridflich. Erst mit Kenntnis der unter-
schiedlichen Lernorte kann entschieden werden, welcher Lernort zur Ent-
wicklung weicher Kompetenzen die besten Voraussetzungen bietet bzw.
wie die Lernorte unter dem Gesichtspunkt ihrer jeweiligen Lernpotentiale
und Lernvorteile optimal zu kombinieren sind.

Unabhéngig von der Einbindung in dezentrale Konzepte haben sich in
zentralen Aus- und Weiterbildungsstatten ,Lernfabriken®, ,Anwendungs-
werkstatten® und andere arbeitsplatzunabh&ngige Lernorte herausgebildet,
die in ihrer Gestaltung realen Arbeitsorten nachgebildet oder an diesen
orientiert sind. Mit dem ,Werkstattlabor” ist hierfiir ein Beispiel gegeben,
das in der Berufsschule entwickelt wurde (Halfpap/Marwede 1992). Aus-
gehend von dem Ziel der Férderung von Schilsselqualifikationen ist der
Lernort Werkstattlabor so gestaltet, daR auftrags- und produktionsorien-
tierte Tatigkeiten exemplarisch analysiert und unter theoretischen Gesichts-
punkten reflektiert werden kénnen. Als Perspektive wird der Lernort ,Tech-
nisches Bildungszentrum® in der Berufsschule gesehen, in dem komplette
Arbeitsauftrage bearbeitet werden. Die Gestaltung des Zentrums soll dabei
arbeitsorganisatorisch an betrieblichen Fertigungsinseln, ausbildungsorga-
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nisatorisch an betrieblichen Lerninseln und lernorganisatorisch am Bil-
dungsauftrag der Berufsschule orientiert sein.

Ein weiteres Beispiel ist mit dem Konzept des ,Musterausbildungspiatzes®
gegeben, das im Rahmen des Modeliversuchs ,Handlungsorientierte Aus-
bildungsangebote fiir rechnergestiitze Facharbeit in der betrieblichen Be-
rufsausbildung fir Metall- und Elektroberufe* entwickeit wurde (Frede/
Hoppe/Schulz 1992; vgl. auch Dorn/Hoppe in diesem Heft). Beim Muster-
ausbildungsplatz handelt es sich um ein Beispiel fur eine aufgabenorien-
tierte Lernortgestaltung. In seinen Strukturelementen steht der Musteraus-
bildungsplatz, der beispielhaft beim Umbau von Dreh- bzw. Werkzeugma-
schinen entwickelt und erprobt wurde, in Analogie zur Struktur von Ferti-
gungsinseln. Ausgangspunkt zu diesem Konzept war die Frage, wie eine
Lernumgebung gestaltet werden kann, die ganzheitliches und aufgaben-
orientiertes sowie kooperatives und selbstorganisiertes Lernen umfafit.
Diese Lernort- und Gestaftungsbeispiele bieten fir Gber- und auRerbetrieb-
liche sowie grofbetriebliche Bildungszentren eine neue Perspektive. Fir
die Berufsschule allerdings kaum, da sie allein schon aus struktur- und ord-
nungspolitischen Griinden der auferschulischen Berufsbildung zuzuzéhlen
sind. Fur den Lernort Berufsschule und andere berufsbildende Schulen gilt,
dafl ihnen in Abgrenzung zu anderen Lernorten eigene Schwerpunktset-
zungen zukommen, so besonders im Bildungsbezug und in Bildungspro-
zessen. Zwar erstreckt sich der Bildungsauftrag gleichermafien auf Betrieb
und Schule, dennoch kénnen intentionale padagogische und bildungstheo-
retische Ziele und Kriterien nur in begrenztem Mafe - bei aller Anndherung
von Bildung und Okonomie - im betrieblichem Umfeld und am Arbeitsplatz
eingelést werden. Bildungs- und Humanitatsorientierung werden auch in
Zukunft unter personal- und betriebswirtschaftlichen Gesichtspunkten -
trotz aller Human-Relation-Ansétze - vorrangig Mittelcharakter haben, um
Pro-duktivitat und 6konomische Rentabilitdt zu sichern. Die Berufsschule
wie insgesamt das offentliche System der Bildung unterliegen dieserart
Zweckorientierungen und Zwangen nicht. Im Spannungsverhaltnis von
individueller und gesellschaftiicher Entwickiung bestehen fiir die subjekt-
bezogene und nicht zweckdefinierte Bildung hier besondere Realisierungs-
und Entfaltungsmoglichkeiten.

Im Zusammenhang mit dem Wandel von Arbeit und Technik hei3t dies
zum einen, dal} den einzelbetrieblich bedingten Einengungen und Verein-
seitigungen, die trotz aller Flexibilitat und Ganzheitlichkeit von Arbeitsfor-
men und Organisationsstrukturen bestehen, durch komplementére Lernar-
rangements entgegengewirkt werden mufl. Diese Notwendigkeit zeigt sich
besonders bei Lean Production-Konzepten, die zwar den Anforderungen
von Einzelunternehmen nach Herstellung zeitgemafer Fiexibilitat und
Handlungskompetenz gerecht werden, dabei aber in der Qualifizierung
tatigkeits- und betriebsspezifisch beschrénkt bleiben. Berufsférmige oder
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gar berufsfeldbreite Qualifizierungen erfoigen in diesem Rahmen nicht.
Zum anderen ist zusétzlich die kritische Distanz zum Beschaftigungssy-
stem notwendig. So kénnen z.B. Folgeabsch&tzungen von Rationalisierun-
gen und Technikinnovationen nur unter Einbeziehung sozialer und gesell-
schaftlicher Aspekte erfolgen, ebenso bedarf die Gestaltung von Gruppen-
konzepten und Partizipationsprozessen bergreifender und gesellschaft-
licher Einschatzungen.
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Franz Derriks

Fertigungsnahe Lern- und Arbeitsinseln -
Ausbildungskonzept zur Gruppenarbeit in
der betrieblichen Erstausbildung

Einleitung

Ausgehend von den Entwickiungstrends zurtickliegender Jahre wird ein
Modellversuch vorgestellt, der sich auf die aktuellen, arbeitsorganisatori-
schen Veranderungen in den Fertigungsbereichen der industrie bezieht.
Das Leithild der neuen strategischen Orientierung heif3t Lean Production
mit der Gruppenarbeit als Arbeitsprinzip. Die Ubernahme von mehr Auf-
gaben, mehr Selbststeuerung und mehr Autonomie in den Fertigungs-
gruppen sollen die Kostenstrukturen verbessern und damit die Wettbe-
werbsfahigkeit steigern. Gruppenarbeit setzt u.a. Teamféhigkeit, Kommu-
nikationsféhigkeit und Konfliktfahigkeit voraus, Schiusselqualifikationen, auf
die sich die Berufsausbildung mit der Neuordnung schon ausgerichtet hat.
Die Veranderungen sind aber so tiefgreifend, beispielsweise in der Ver-
antwortung fiir die Produktqualitdt oder in der Arbeitsplanung und -steue-
rung, dal3 die Frage aufgeworfen werden muB3, ob wir mit den bestehen-
den Ausbildungsstrukturen dem Wandei entsprechen kénnen.

Entwicklungstrends zur Gruppenarbeit

Die tiefgreifenden Verdnderungen im internationalen Wettbewerb vom
Verkdufermarkt (Nachfragetiberhang) tber den Verbrauchermarkt (Ange-
botstiberhang) hin zum Verdrangungsmarkt machen es erforderlich, daf3
die Unternehmen Produkte zunehmend mit kundenspezifischer Ausrich-
tung bei gleichzeitig héherer Qualitat, kiirzeren Lieferzeiten und hoher Ter-
mintreue fertigen missen. Eine Reaktion auf diese Anforderungen war der
verstarkte Einsatz neuer Technologien verbunden mit der informations-
technischen Vernetzung der VVerwaitungs-, Konstruktions- und Produktions-
bereiche.

Die erheblichen Anstrengungen zur Realisierung vollautomatischer Fabri-
ken haben aber nicht die erwarteten Ergebnisse gebracht (vgl. Bullinger
1991). Die Kosten fiir vollautomatisierte Lésungen sind enorm. Daneben
fuhrt die rasche Technikentwickiung zu einer schnellen Veralterung der
Systeme. Die Modernisierung erfordert enorme Aufwendungen, die mit der
Komplexitédt der Systeme steigen. Dartiber hinaus erscheinen umfangrei-

A I R AR AR



26 Schwerpunkt

che CIM-Lésungen als schwerfallig und sind mit einem hohen Pflegeauf-
wand fur die Software verbunden.

Diese Erfahrungen hatten eine Neuorientierung bei der Losung der an-
stehenden Probleme zur Folge, die im Gegensatz zu einem technikzen-
trierten Ansatz in der automatisierten Fertigung auf die Flexibilitat und
Qualifikation der Menschen setzt. In vielen Unternehmen fiihrte die Suche
nach geeigneten Fertigungsstrategien, weiche die aufgefuhrten Probleme
I6sen sollen, zu kleinen und liberschaubaren Fertigungseinheiten in Form
von Fertigungsinseln und Fertigungsgruppen (vgl. Brodner 1986). Sie zie-
len auf die Aufhebung tayloristischer Arbeitsprinzipien ab, indem die hier
beschaftigten Mitarbeiter als selbststeuernde Teams die ihnen Ubertrage-
nen Aufgaben ausfiihren.

im Vergleich mit der konventionellen Werkstattfertigung soll mit der Grup-
penfertigung im wesentlichen die Durchlaufzeit drastisch reduziert, der
Aufwand fiir Arbeitsplanung und CNC-Programmierung verringert, grofiere
Arbeitsinhalte und erweiterte Handlungsspielrdume fur die Mitarbeiter
erméglicht und eine vereinfachte Produktionsplanung und -steuerung er-
zielt werden.

Dariiber hinaus fiihren die unternehmensubergreifenden Konzepte des
Total Quality Managements (TQM) zu neuen Strategien in der Qualitatssi-
cherung, welche mehr umfassen als nur die Verbesserung von Produkten
und Dienstleistungen entsprechend den Anforderungen der Kunden bzw.
der Erfiiliung der Norm ISO 9000 ff. Die Entwicklungen zeigen, dafd Mitar-
beiter der ausfiinrenden Ebene die Verantwortung fir die Qualitat ihrer
Produkte selbst tragen missen (Null-Fehler-Programme) und daR sie
starker in betriebliche Problemfindungs- und -lsungsprozesse eingebun-
den werden (Kontinuierlicher Verbesserungsprozef, KVP). Qualitat wird
damit zum integralen Bestandteil des L eistungserstellungsprozesses.
Modelle betrieblicher Kleingruppenaktivitaten (vgl. Bergemann/Sourisse-
aux 1988) haben sich in den Unternehmen seit langem bewahrt und Maf3-
nahmen zur Teamentwicklung haben auf allen Ebenen an Bedeutung ge-
wonnen.

Die Gruppenarbeit ist vor dem Hintergrund praktischer Anforderungen ent-
standen, verbunden mit einem humanistischen Menschenbild, wie es im
Konzept der Organisationsentwickiung deutlich wird. Durch Einbeziehung
der gesamten Persénlichkeit des Mitarbeiters sollen tayloristische Arbeits-
formen Uberwunden, personiiches Wachsen erméglicht, Hilfe zur Selbst-
hilfe entwickelt und eine relative Selbststeuerung aktiviert werden. Grup-
penprozesse, Interaktions- und Kommunikationsbeziehungen, Konfliktver-
halten usw. werden in die Betrachtungen mit einbezogen.

Mit der Verdffentlichung der vergleichenden Untersuchung der Automobil-
hersteller durch das Massachusetts Institute of Technology (,Die Zweite
Revolution in der Autoindustrie), wird die Richtung zukinftiger ar-
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beitsgrganisatorischer Entwicklungstendenzen deutlich, die mit den Lean-
ngrlffen umschrieben werden und alle Betriebsbereiche betreffen.

Die Ylelféltigen Tendenzen im Bereich der Personal- und Organisations-
entwrc!dung scheinen dariiber hinaus mit den Lean-Konzepten eine globale
B_es‘téi‘qgu.ng 2u erfahren. Schnelleres Lernen und die permanente Innova-
tion w4rd_ in den Unternehmen als wesentlicher Vorteil gegeniiber der Kon-
kurrenz im Rahmen des sich verscharfenden Wettbewerbs und der zuneh-
ngn;;en Verédnderungsgeschwindigkeiten angesehen (vgi. Sattelberger
Diese Entwicklungen und die Schneliebigkeit spezialisierten Fachwissens
hgben bereits in der Berufsausbildung zu einer Akzentverlagerung in der
Z:elsetzung gefiihrt. Der Terminus der Schitsselqualifikationen signaliisiert
in- den neu geordneten Berufen die Richtung der Veranderung. Zwar
wurden die Ausbildungsinhalte der aktuellen technischen Entwicklung an-
gepaf’t, aber neben diesen funktionalen Qualifikationen (fachbezogenen)
wurden die extrafunktionalen starker berlicksichtigt, um dem raschen
tgchnologischen Wandel zukiinftig gewachsen zu sein. Diese beziehen
;lch sowohl auf personale (z. B. Lernbereitschaft und -fahigkeit, Motiva-
tionsféhigkeit, fachubergreifendes Denken und Denken in Zuéammen-
héngen, Entscheidungsfahigkeit) wie auf soziale Kompetenzen (z. B.
Teﬁam-.und Kooperationsfahigkeit, Kommunikationsfahigkeit, Konfliktfahig-
keit), die zusammen mit der Fachkompetenz eine héhere Form beruflicher
Handlungsfahigkeit umschreiben und im Rahmen der Gruppenarbeit an
Bedeutung gewinnen.

Die Aufgaben der Facharbeiter in der Fertigung umfassen im Rahmen von
Gruppenkonzepten zunehmend die Prozef3- und Verfahrensgestaltung.
Dabet bezieht sich die ProzeRgestaltung auf die Steuerung der Fer-
tigungsprozesse hinsichtlich Planung, Vorbereitung, Durchfithrung und
Kontrolle. Verfahrensgestaltung umschreibt die Sicherung der Zusam-
menarbeit in der Gruppe.

Mit der Befahigung zum selbstandigen Planen, Durchfiihren und Kontrol-
lieren und der Férderung der Schilsselqualifikationen hat sich die Berufs-
ausbildung bereits in der zweiten Hélfte der 80er Jahre wesentlich auf
heute aktuelle Anforderungen und Aufgaben im Rahmen des Struktur-
wandels ausgerichtet. Gemessen an dem Aufgabenbegriff von Hellpach
und dem Gruppenprozefs von Lang aus dem Jahre 1922 mit dem Ziel der
Uperwindung der Verrichtungszentralisierung, wonach eine Aufgabe als
Einheit von Planung, Ausflihrung und Kontrolle angesehen wird (vgi. Ulrich
1991), war es ein langer Weg.

Die Str{)‘mungen und Entwicklungslinien, beschieunigt durch die aktueile
Rezession und dem damit einhergehenden verscharften Wettbewerb, fiih-
ren zur Zeit zu grundlegenden Veradnderungen in den Unternehmen, weil
darliber hinaus deutlich geworden ist, dal die Ablauforganisation wesent-
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lich von der Aufbauorganisation determiniert wird (vgl. Pfeifer 1993). Die
Veranderungen werden mit Strukturwandel umschrieben, der von einer
Vielzah! von Begriffen begleitet wird, von denen einige nachfolgend zu-
sammengefafit sind und auf die an dieser Stelle nicht weiter eingegangen
werden soll: Dezentralisierung, ProzeBorientierung, Objektzentralisierung,
Parallelisierung, Funktionsintegration, Profit- und Costcenter, Wertschdp-
fung, Kosten-Nutzen, Kunden- und Beschaffungsmanagement, Outsour-
cing, Qualitats-, Zeit- und Projekimanagement, Team- und Gruppenarbeit,
Leanmanagement, Lernende Organisation.

Hieraus resultieren Fragestellungen bzw. Anforderungen an alle betriebli-
chen Funktionsbereiche, so auch an die betriebliche Ausbildung, die eben-
falls nur stichwortartig und unvolistandig aufgefiihrt werden sollen: Quaiifi-
kation, Qualitat, Verzahnung Ausbildung-Betrieb, Ankoppelung an Veran-
derungsprozesse, Organisationsentwicklung, Dezentralisierung, Erfah-
rungslernen, Kundenorientierung, Bedarfsorientierung, Kosten-Nutzen-
Nachweis, Wertschopfungsbeitrag, Produktivitat u.a..

Neue Form der Zusammenarbeit

Der Start der Gruppenarbeit, die im Unternehmen Schenck unter der Be-
zeichnung ,Neue Form der Zusammenarbeit (NFZ)* eingefihrt wurde,
geht auf das Jahr 1991 zurtick. Grundlage der Gruppenarbeit ist eine Be-
triebsvereinbarung, die sich in der Anfangsphase auf eine Pilotgruppe mit
rd. 20 Mitarbeitern im Bereich der NC-Fertigung bezog.
Ausgangspunkt fur die Erarbeitung einer neuen Betriebsvereinbarung war
urspriinglich die Suche nach einer neuen Entlohnungsform fir die Mit-
arbeiter der Fertigung. Mit externer Moderation wurden in einer Arbeits-
gruppe unter Beteiligung der Fertigung, des Betriebsrats, der Personal-
abteilung und der Werksleitung die Grundlagen fur eine neue Entloh-
nungsform und ihre Ausweitung auf eine neue Form der Zusammenarbeit
erarbeitet. Das wesentliche Ergebnis und die Grundiage der Gruppenarbeit
ist das Fihren der Mitarbeiter in der Fertigung nach Zielvereinbarungen
(Management by Objectives, MbO) mit folgenden Merkmalen:

— im Hinblick auf vereinbarte Ziele Eigenverantwortung

und weitgehende Entscheidungsfreiheit in der Gruppe,

— Schaffung der Verantwortung des einzelnen fir die Gruppe,

- Selbstverpflichtung des Mitarbeiters zum Handeln.
MbO bezeichnet das Filhren von Mitarbeitern durch Vorgabe konkreter
Arbeitsziele, Objectives und die Leistungsbeurteilung auf der Grundlage
des Zielerreichungsgrades. Leitung versteht sich in diesem Konzept als
verantwortlich fir die Schaffung der notwendigen Rahmenbedingungen
(vgl. Pfeifer 1993). Aligemein sollen Uber konkrete Ziele, die aus Uberge-
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ordneten Zielen abgeieitet und durch einen partizipativen Proze® mit den
Beteiligten erarbeitet werden (vgl. Rosenstiel 1988), die interessen zwi-
schen den Mitarbeitern und dem Unternehmen harmonisiert und ein Pro-
zef der kontinuierlichen Verbesserung aufrecht erhalten werden.
Mit der Gruppenarbeit verandern sich die Arbeitsplatze, Arbeitsstrukturen
und die Arbeitsanforderungen. Neben einer Erweiterung der fachlichen
Aufgaben bisher vor- und nachgelagerter Funktionsbereiche, wie z.B.
Werkzeugvorbereitung, NC-Programmierung und Qualitidtssicherung er-
weitern sich die Aufgaben im sogenannten dispositiven Bereich, die sich
auf ‘Planung und Steuerung der Arbeitsablaufe in der Gruppe beziehen.
Aligemein lassen sich die Strukturverdnderungen in den Fertigungsberei-
chen wie folgt beschreiben.
Im Rahmen des heuen Wertegerustes im Unternehmen geht es einerseits
um Beteiligungsprozesse flr die Mitarbeiter, d.h. der Mitarbeiter riickt in
den Mittelpunkt des Geschehens:
— Einbeziehung der Mitarbeiter in Planungs-
und Entscheidungsprozesse,

— Delegation von Verantwortung hinsichtlich
Kosten, Zeit, Produktivitat und Qualitét,

—~ Nutzung und Entwicklung von Erfahrungen
fur eine kontinuierliche Verbesserung,

—~ Verbesserung der Kommunikation und Kooperation

zur Forderung der Identifikation/Motivation,

— Erfolgsbeteiligung tUber die Bewertung der Zielerfuilung.
Andererseits ist die Zielsetzung eine Verbesserung der Wettbewerbsfa-
higkeit, d.h. ein Rationalisierungsprozef3:

- Erhéhung des Nutzungsgrades der Betriebsmittel,

— Verkirzung von Durchlaufzeiten,

— Verbesserung der Qualitat,

-~ Vermeidung von Ausschu®3,

- Sicherung der Termine,

- Beduzierung von Kosten,

- Ubernahme von Funktionen vor- und nachgelagerter Bereiche,

- Leistungssteigerung durch Identifikation, Motivation und

Erfolgsbeteiligung.

Erstmalig konnen zwei Zielsetzungen miteinander in Einklang gebracht
werden, Wettbewerbssteigerung bei gleichzeitiger Erhéhung der Wertig-
keit und Steigerung der Attraktivitat der Arbeitsplatze.

Die ,Neue Form der Zusammenarbeit umfafit eine neue Entiohnungs-
fgrm. In diesem Konzept erhalten die Mitarbeiter einen Monatsiohn, der
sich aus dem tariflichen Grundlohn, einer aufiertariflichen Zulage sowie
einer tariflichen Leistungszulage zusammensetzen kann. Dieser individu-
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elle Lohn wird um eine Zzielorientierte Gruppenzulage erhdht, die jeo!es
Gruppenmitglied in gleicher Héhe erhalt. Die Héhe der Zula_ge richtgt sich
nach dem Grad der Erreichung von Zielen, die vorher fir eine bestimmte
Periode, meist ein halbes Jahr, mit den Gruppenmitgliedern abgestimmt
wurden. Die Pramie wird fur die Dauer der nachfolgenden Periode bezahlt,
wihrend der neue Ziele zu erreichen sind. Hierliber soif ein Anreiz fur di_e
Mitarbeiter geschaffen werden, sich in den Gestaltungsprgzeﬂ. de_r Arbeit
einzubringen und an einer kontinuierlichen Verbesserung mitzuarbeiten.

Modellversuchsansatz

Die Einfilhrung der Gruppenarbeit in  der Fertigung. des Unterr]ehmen_s
legte den Gedanken nahe, bereits in der Berufsausbildung auf die erwei-
terten Anforderungen zu reagieren. Diese resultieren aus den erweiterten
Aufgaben fir die Fertigungsgruppen hinsichtlich

- werkstattnaher Programmierung,

-~ Maschinenumfeldorganisation,

— Qualitatssicherung, Gruppenkontrolie,

— Auftragsplanung und -steuerung,

— vorbeugende Wartung und Stérungsbeseitigung,

- sonstiger produktiver Tatigkeiten
und den damit einhergehenden gréBeren Handiungs- und Gestaltungs-
spielraumen hinsichtlich der Prozef- und Verfahrensgestaltung, welche
hohe Anforderungen an die Methoden- und Sozialkompetenz der Grup-
penmitglieder stellen. _
Inwieweit diese Qualifikationen am Lernort Ausbildungswerkstatt bzw.
wihrend der herkémmlichen Betriebseinsdtze an Einzelarbeitsplatzen
ausreichend vermitteit werden kénnen, bleibt die Frage. .
Als Lésungsansatz wurde eine Erweiterung der betrlebllchep Lernqr‘te ge-
wahit, indem eine ,Fertigungsnahe Lern- und Arbeitsinsel” im Fertigungs-
bereich eingerichtet wurde. Uber den eng mit dem Arbeits_— und Produk-
tionsprozeft der Fertigung verkoppelten Lernort sollen .dle erweiterten
Qualifikationen mit der Einfihrung der Gruppenarbeit vermittelt werden.
Dazu wurden in der mechanischen Fertigung die konventioneilen Dreh-
und Frismaschinen sowie die NC-Maschinen, die bisher als Einzelar-
beitsplatze fur die Auszubildenden verflgbar waren, értlich zusammenge-
faftt und mit den erforderlichen Hilfsmittein fur Werkstattprogrammierung,
Werkzeugorganisation, Qualitatssicherung und Auftragsabyvicklung (_S|ehe
Abbildung 1 auf der Seite 32) ergénzt. Unter Betreuung eines Ausblldefs
sind Auszubildende im Beruf Zerspanungsmechaniker als Arbeitsgruppe in
den Produktionsproze® integriert und an der Produktion beteiligt.
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Die in diesem Modellprojekt zu i6senden Fragestellungen beziehen sich
auf -ausbildungsorganisatorische, curriculare und methodisch-didaktische
Aspekte zum Lernen in der Fertigungsinsel. Im einzeinen sind dies Fragen
zu Rahmenbedingungen fiir Lerninseln, zu Formen der Arbeitsteilung, zur
Gruppenstruktur und Zusammenarbeit, zur Kommunikation und Konflikt-
6sung, zur Qualifikation der Ausbilder sowie zur Umsetzung der gewonne-
en Erkenntnisse in vorgeschaltete Ausbildungsabschnitte und in der Be-
rufsschule.

In- einer spateren Phase ist geplant, die Gruppe in der Lerninsel berufs-
Ubergreifend auszuweiten, indem Auszubildende der kaufméannischen Be-
rufe und der Technischen Zeichner ergdnzende Aufgaben, z. B. zur Ko-
stenrechnung und Kalkulation oder zur Konstruktion (ibernehmen solien.

Rolie der Ausbilder

Aus der Erkenntnis, dal} Verdnderungen in der Berufsausbildung im we-
sentlichen von den Ausbildern getragen und umgesetzt werden, ist ein
Ausbilder der Teamleiter der Lern- und Arbeitsgruppe in der Fertigung.
Diese Funktion nimmt er im Wechsel mit zwei anderen Ausbildern tempo-
rar jeweils fur eine Dauer von einem halben Jahr wahr. Dadurch werden
die Ausbilder am innovativen Entwickiungsprozef in der Fertigung beteiligt
und erfahren unmittelbar die mit den neuen Arbeitsorganisationsformen
einhergehenden Qualifikationsveranderungen.

Vor Ort, in der Lern- und Arbeitsinsel, hat der jeweilige Ausbilder erweiterte
Funktionen. Einerseits soll er den Lernprozef sichern und mit seinen pad-
agogischen Erfahrungen die Teamentwicklung in der Auszubildendengrup-
pe fordern, anderseits ist er fir die ProzeRgestaltung hinsichtlich der zu er-
reichenden Produktivitat und Qualitdt in der Lern- und Arbeitsinsel verant-
wortlich. Im Umfeld der Fertigung stellen diese Funktionen hohe Anforde-
rungen an ihn, sowohl fachlich als auch methodisch und sozial. Bisher
waren die Ausbilder in der Grund- und Fachausbildung in der Ausbildungs-
werkstatt ausschliefllich mit einer Technologie betraut, Drehen oder Frasen
sowie konventionell oder NC-gesteuert. in diesem Konzept miissen sie alle
Technologien einschiieflich der CNC-Technik betreuen, da sich die Aus-
zubildendengruppe aus Zerspanungsmechanikern der Fachrichtungen
Dreh- und Fréastechnik zusammensetzt. Auf diese Anforderungen wurden
sie durch Weiterbildung vorbereitet.

Zur Férderung der Schlisselqualifikationen ist es die zentrale Aufgabe des
Ausbilders, im Umfeld der Fertigung ein Klima des sozialen Lernens zu
schaffen, um das Sozialverhaiten zu beeinflussen. Auf der Basis einer
salchen Lernumgebung sollen die gewtinschten Qualifikationen (iber posi-
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Abb.1: Layout der Lern- und Arbeitsinsel in der mechanischen Fertigung

werden. Letztlich soll die Fahigkeit zur personlichen Einstellungsverande-
rung durch einen Erfahrungs- und Erkenntnisprozef stimuligrt werden.

Mit den neu erworbenen Erkenntnissen und Fahigkeiten ist zu erwarten,
daR die Ausbilder damit in die Lage versetzt werden, neue Konzepte be-

fernen & fehren 36 {1995)
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reits wéhrend der Grundausbildung in der zentralen Ausbildungswerkstatt
umzusetzen.

Auch im Sinne einer lern- und arbeitsorientierten Technikdidaktik erscheint
es erforderlich, soll der grundiegende Wande! der Rolle der Ausbilder vom
Vermittler zum Lernberater, Begleiter und Moderator gelingen, dalR der
LemprozeR in den ArbeitsprozeR integriert wird.

Ziele des Modellversuches

Das wesentliche Ziel im Modellversuch ist die Vermittiung von Qualifikati-
onen fir das Arbeiten in Fertigungsgruppen. Im einzelnen soflen folgende
Ziele erreicht werden:
= Ortliche und organisatorische Anbindung
- des Lernortes an die Fertigung,
- Vorbereitung auf zukiinftige Gruppenkonzepte in der Fertigung,
— Vermittlung erweiterter fachlicher Ausbildungsinhalte zur
werkstattorientierten Programmierung (WOP) und
Maschinenumfeldorganisation,
- Integration dispositiver Aufgaben wie Arbeitsplanung,
: Arbeitsvorbereitung,
- Integration qualitdtssichernder Aufgaben bis zur Gruppenkontrolie
- Berufstibergreifende Ausbildung durch Integration
anderer Berufsgruppen,
— Vermittlung von Erfahrungen in Arbeitsgruppen,
- Férderung der Kooperations- und Kommunikationsfahigkeiten,
~ Fachliche Weiterbildung der Ausbilder,
- Langfristige Sicherung der Qualifikation der Ausbilder
durch regelmaRigen Einsatz in der Fertigung,
- Entwickiung der Ausbilder zum Teamieiter und Moderator,
~ Kostenoptimierung in der Ausbildung durch
Steigerung der Produktivitat,
- Steigerung der Attraktivitét der produktionstechnischen Berufe,
- Unterstlitzung der arbeitsorganisatorischen Veranderungen
in der Fertigung.
Die dazu erforderlichen Entwickiungsaufgaben beziehen sich auf das di-
daktische Konzept, die Erprobung von fertigungsverbundenen Lern- und
Arbeitsinseln, die innerbetriebliche Ausbildungsorganisation und Lernort-
abstimmung, die Weiterbildung der Ausbilder und die Erstellung von di-
daktischen Materialien.
Da sich die Qualifikationsanforderungen in Fertigungsgruppen hinsichtlich
der selbstéandigen Handlungsfahigkeit zum Ptanen, Durchfiihren und Kon-
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i i i i i Verordnungen Uber die
trollieren weitgehend mit den Zielen in den neuen
Berufsausbildung in den industriellen Metall- und Ele.ktoberufen.degken,
wird davon ausgegangen, dal dieses Lernkonzept in der betrieblichen

Ausbildung zukinftig von Bedeutung ist.

Bisherige Erfahrungen

Erste Erfahrungen und Bewertungen (vg[. Derriks u. a. 1894) mit der Lern-
und Arbeitsinsel sind nachfolgend mit einigen Thesen dargestelit.

: 1- und Arbeitsinseln verbessern im Sinne einer Kunderj-
Z-gies;nienegrgz/ehung die Zusammenarbeit zwischen 'dem Alejsb//-
dungswesen und den Fachabteilungen dergestalt, d?B dlg Ausbi ungt
besser auf die Anforderungen am Arbett;platz abgestimmt ist uqd de;ml
ein héherer Grad an beruflicher Befahigung von den Auszubildenden

n kann.

Ier;W I:Zﬁ:n\girzees Modeliversuchs hat sich die Bedeutung der Lern- unddAr~
beitsinseln erweitert. Neben bereits aufgefﬂhr‘tep Aspek?en rr_lust besor;d ers
herausgestellt werden, daR Lern- und Arbertsmseln ein Wirkungsfe ! an
Unternehmen schaffen, in dem zwischen'Ausblldungswesen .und FaAc Eti)'l-
teilung eine enge Lieferanten-KundenpeZIehung ent'steht, weil dai' us lt:
dungskonzept eine Kooperation erzwgngt. Der. in dles_er Kooperaéon enu

stehende Prozef bezieht sich wesentlich _auf die Entwicklung der omrtv)w -
nikation mit dem Ziel, die Unterschiede in den Inter_essen und Aulii‘ga eg
der beteiligten Partner weitgehend zur Deckung zu bringen. ,,Her;te :r un

Abnehmer diskutieren (iber die Verbesserung des Produktes, die Auszu-

bildenden.”

- Lern- und Arbeitsinseln kénnen einen Be/trag zZu einer sach-
Zg;eéiehtzreév Kostenzuordnung der AusbildL{ngskosten im Unt;arnehmen
leisten und betriebliche Ausbildung kostenmé&lig ven‘re{bar erhi ter?. A
Dabei ist zu beriicksichtigen, dal die Lgrn— unq Arbgltsmsel nic t elg (l:i:
bildungsbereich an einem anderen Ort im Betrieb wrrq, sonde_rtr:lt lrg)s e;t o
dere kostenmaRig in der Verantwortung der Fachabteilung bieibt. atr)nld'
zu erwarten, daB die Fachabteilung die_Verbesserung der Rahmenbe lr;:
gungen mit unterstitzt und fordert und ein Ir)ter_esse hat, neben dTDm gu;t!
tativen Nutzen einen entsprechenden quantltatwen Nu‘tzgn, z. B. Pro ll:t i~
vitat, zu erzielen. Wenn es dariiber hinaus dadgrch gelgpgt, lnfr.astrLlj ‘&ur:
kosten im zentralen Ausbildungswesen zu reduzxer'en, 'kafne es T I:l err
nehmen zu einer gerechteren Kostenzuordnung: Die W|rkluchen Abne r(r31e
der Dienstleistung ,Ausbildung® ubernghmen__ einen Teil der K%sten, e-
meinkostenanteile nicht beteiligter Bereiche kénnen gesenkt werden.
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These 3: Lern- und Arbeijtsinseln kénnen einen Beitrag zur Verbesserung
des Kosten-Nutzen-Verhéltnisses in der betrieblichen Ausbildung leisten.
Durch die unmittelbare Beteiligung der Lern- und Arbeitsinsel an der Pro-
duktion, verbunden mit einer besseren padagogischen Betreuung der Aus-
zubildenden vor Ort durch einen Ausbilder sowie eine eindeutige Zielvorga-
be in der Produktivitat kann erwartet werden, daR neben dem qualitativen
Nutzen des Ausbildungskonzeptes ein héherer quantifizierbarer Nutzen zur
Kostensenkung erzielt wird.

These 4: Das Konzept der Lern- und Arbeitsinsel erméglicht eine
schnellere Berticksichtigung von Qualifikationsverénderungen in der Aus-
bildung.

Durch eine enge Zusammenarbeit zwischen Ausbildungswesen und Be-
triebsabteilung bei der Betreuung der Lerninse! kann erwartet werden, dal
die mit betrieblichen Veranderungen einhergehenden Qualifikationsveran-
derungen schneller deutlich werden und in die Ausbildung einfliessen.

These 5: Lern- und Arbeitsinseln erméglichen die Vermittlung erweiterter
Fachinhalte in Verbindung mit dispositiven Aufgaben bedingt durch eine
zwar -abgegrenzte aber ganzheitliche Aufgabenstellung verbunden mit
einer héheren Verantwortung.

Die Lern- und Arbeitsinsel in der Fertigung erméglicht die Vermittlung er-
weiterter fachlicher Ausbildungsinhalte insbesondere im Bereich Maschi-
nenumfeldorganisation (Planung und Vorbereitung der Spannmittel und
Werkzeuge), der werkstattnahen Programmierung, der Arbeitsplanung und
-steuerung sowie der Qualitatskontrolle (Selbst- bzw. Gruppenkontrolle) in
einem Lern- und Arbeitsumfeld erhéhter Verantwortung. Im Zusammen-
hang mit dem Fertigungsauftrag handelt es sich im Vergleich mit den Ferti-
gungsgruppen um ein Handlungsfeld mit ganzheitlicher Aufgabenstellung.

These 6: Lern- und Arbeitsinseln bieten ein ideales Lernfeld fur Ausbilder,
in-dem sie ihre Erfahrungen erweitern sowie auffrischen und dariiber ihre
Fahigkeiten fir eine praxisnahe Ausbildung verbessern und ein praxis-
nahes Arbeiten aufrechterhalten kénnen.

Der Einsatz des Ausbilders in der Lern- und Arbeitsinse! férdert und fordert
die Weiterbildung der beteiligten Ausbilder im Bereich fachlicher, methodi-
scher und personaler Kompetenz. Die Betreuung gemischter Auszubilden-
dengruppen verlangt die Beherrschung der verschiedenen Technologien in
der konventionellen und NC-Technik auf Fertigungsniveau. Arbeitsorgani-
satorische Veranderungen (z. B. Wegfall der Kontrolle) tangieren unmittel-
bar den AusbildungsprozeR in der Lerninsel und bedurfen der schnellen
Umsetzung. Die zu tragende Verantwortung wachst durch die Verantwor-
tung fur Produktivitat (Wirtschaftlichkeit), Qualitat und Termin. Die Entwick-
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lung zur Teamarbeit erfordert die intensive Auseinandersetzung mit metho-
dischen Konzepten und gruppendynamischen Erkenntnissen. Diese Anfor-
derungen bedurfen der intensiven Unterstlitzung der Ausbilder.

These 7: Lern- und Arbeitsinseln bieten ein ideales Lernfeld fur die Ent-
wicklung von Methoden fir eine effiziente und konfliktarme Teamarbetit.
Zur Entwickiung der Teamentwicklungsprozesse bei den Auszubildenden
missen die Spielregeln erlernt und in der taglichen Arbeit konsequent an-
gewendet werden. Diese Regeln beziehen sich auf folgende Methodik:

1. Ziele vorgeben, sich Ziele setzen, nach Zielen arbeiten.

2. Die Durchfithrung eines gemeinsamen Arbeitsauftrages planen, in-
dem eindeutige Verbindlichkeiten (schriftlich per Protokoll) festge-
halten werden:

— eindeutige (Teil-)Aufgaben festlegen,
— eindeutige Zuordnungen zu Personen vornehmen,
— eindeutige Termine planen und fixieren.

3. Die Aufgaben ausfiihren und die Zielerreichung sténdig Uberprifen
(Teilzielerreichung Gberprifen) und eventuell Korrekturen durch-
fahren.

4. Das Ergebnis, die Zielerreichung Uberprifen und bewerten.

Die Vermittlung dieser Technik mul die Entwickiung der Selbststeuerung
und Selbstorganisation im Team beinhalten sowie die Befahigung zur Ent-
wicklung eigener Spielregeln fur die Zusammenarbeit. Dazu bedarf es der
Kenntnis weiterer Techniken und Methoden, die sich auf Kreativitat, Ent-
scheidungsfindung, Visualisierung, Kommunikation, Konfliktverhalten u.&.
beziehen. -

These 8: Das zentrale Prinzip der Gruppenarbeit, nach Zielen arbeiten,
fordert, angewendet in der Ausbildung, den LernprozefB3.

Das Prinzip der Zielvereinbarung (vgl. Crisand u.a. 1993) ist das zentrale
Moment der Gruppenarbeit bei Schenck. Mit Zielen werden Vorsétze ver-
bunden, Spannungen aufgebaut, Kréfte mobilisiert, die Aufmerksamkeit
konzentriert, Handlungen hervorgerufen und die Ausdauer erhoht. Voraus-
setzung fur eine positive Wirkung von Zielen hinsichtlich einer Leistungs-
steigerung ist, daB Ziele konkret und detailliert sind, akzeptiert werden, ihre
Umsetzung unterstitzt wird, eine Herausforderung darstelfen, eine Orien-
tierung auf dem Weg der Zielerreichung gegeben wird und eine Belohnung
erfolgt. In dieser Weise wirkt der psychologische Mechanismus motivie-
rend und es kann erwartet werden, daf ein so gestaiteter Lernprozef ver-
gleichbare Wirkungen erzielt.

These 9: Lern- und Arbeitsinseln bieten ein ideales Umfeld erhéhter
gegenseitiger Verantwortung zur Entwicklung des Sozialverhaltens.

ternen & tehren 36 (1995
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Die Aufgaben und Funktionen beziehen sich auf ein i

: : k t gemeinsames Produk-
tionsergebnis und bedingen ein Arbeiten in gegenseitiger Verantwortung
(z.B. Gruppepkoptrolle, Arbeitsvorbereitung usw.). Diese ist u.a. eine Vor-
aussetzung fir die Entwicklung des Sozialverhaltens.

Anmerkung

1  Der Modellversuch wird geférdert durch das Bundesinstitut fi i
. institut fir Berufsbil-
dung (BIBB) aus Mitteln des Bundesministeriums fir Bildung und Wis-
. senschaft (BMBW),.dem Hessischen Ministerium fur Wirtschaft, Ver-
--kehrund Technologie und der Firma Carl Schenck AG, Darmstadt.
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Lothar Dom/Manfred Hoppe

Aufgabenorientierte Lernortgestaltung -
auch in der Berufsschule!

Pladoyer fiir eine andere ﬁ.emaﬂgeé&aftung

ie Di ion neuer Produktionskonzepte zeigt seit einiger _Zeit Wirkun-
géi.D[l)?:ul;isf‘fusion rechnergesteuerter Arbeitsmittel in Produktion und Fer-
tigung wird zunehmend von der Entwicklupg und Erprobung neuer Formen
der Arbeitsorganisation begleitet. Ein ylelversp_recher)des .Model.l einer
,neuen’ Organisation industrieller Arbeit ist beispielsweise die Fertigungs-
insel (vgl. Dehnbostel und Derriks in diesem Heft): . o
_ In der Fertigungsinsel werden zuvor durch ho.chgradlge Arbeltstel—
lung charakterisierte Funktionen eines Produktionsabschnitts aufga-
benbezogen zusammengefaft. . . ’
Die fur die Fertigung einer Produktfamilie,' eines Bautenl§ odt_ar einer
Bauteilgruppe notwendigen Produktionsmittel werden raumiich und
organisatorisch konzentriert.
innerhalb der Fertigungsinsel wird auf Sﬂer Grl_.nr!dlage aufgabenbe-
zogener Arbeitszuschnitte Gruppenarbeit prakt|2|ert.. 3
— Der Arbeitsgruppe werden sowohl planende und d|qugtlye Funk-
tionen als auch Aufgaben der Instandhaltung und Qualitatssicherung
Ubertragen. '
Mit de?kilerbr?aitung von Insetkonzepten und verg.lelghbarer quel!e der
Arbeitsorganisation, die in der bertrieblichen PraXIS.m upterschledhchem
Grade die skizzierten Merkmale aufweisgn, de_utgt 'SICh eine Tendt_anz Zp,
die die Tradition tayloristischer Organisationsprinzipien der Proquktlon," ;e
den Arbeiter als menschliches Anhangsel mechamscher Funktionsablau e
begreift, in Frage stellt: An die Stelle eines Fgcharbelters, .der den Anv:;el—
sungen von Vorgesetzten folgend sein Spez!allstenturn elnsetz’t,‘tntt_ as
Bild eines selbstindig und eigenverantwortlich arbeitenden, mlt elngm
breiten Spektrum von Qualifikationen agsgestattete_n Generahsten.: dgr
Wandel im Bereich der Arbeitsorganisation kann nicht foigenlos fiur die
ildung sein. .
Q\uzggglrjerg Argumentation zur organisatorischen Umgestaltung .der Aul's,bt:z!—
dung knapfen wir an die These Gronwglds (1991) an, dal® der_ in deq e21 -
ten Jahren einer fortschreitenden Erosion unterworfepe Taqunsmus in der
Produktion seine ,Entsprechung’ in der Facharbeiterausbildung findet.

Parallel dazu wird die dem Taylorismus korrespondierende Ausbildungs--

konzeption, wie sie sich beispielsweise in der Vier-Stufen-Methode und

iernen & iehren 36 (1995)
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dem Lehrgangsprinzip ausdriickt, einer kritischen Revision unterzogen.
Die Trennung von Theorie und Praxis, die sich in der nach wie vor stattfin-
denden Vermittlung eines der Fachsystematik verbundenen anwendungs-
fernen Wissens in der Schule ausdriickt, ist charakteristisch fiir eine Orga-
nisation der Produktion, in der die planenden und dispositiven von den aus-
fuhrenden Funktionen getrennt sind und die Arbeiter nicht tiber die ,geisti-
gen Potenzen der Arbeit’ verfugen.

Auf der Grundlage tayloristischer Arbeitsorganisation sind die Fahigkeiten
des selbstandigen Arbeitens und Mitdenkens nicht gefragt; sie sind fur den
Produktionsablauf dysfunktionale Eigenschaften des Arbeiters und ,pas-
sen’ nicht zu einer ,Arbeit auf Anweisung’, deren Inhalt nach durchgeplan-
ten, exakt definierten Teilarbeitsschritten bestimmt ist. Die Vorbereitung
auf eine Situation, in der die Arbeit hochgradig fragmentiert ist, und der
Arbeiter lediglich den Anweisungen von Vorgesetzten folgt, fand und fin-
det in der Praxis nach wie vor ihren Ausdruck in einer Ausbildung, bei der
die Vermittlung der zu dieser Subordination notwendigen Arbeitstugenden
einen entsprechenden Raum beansprucht und das Lernen denselben
Formbestimmungen unteriiegt wie die Arbeit: Die Berufsausbildung ist in
weiten Bereichen nach wie vor dadurch gekennzeichnet, dafl an der tra-
ditionellen Fachertrennung und der Separierung der Technikbereiche ent-
lang Kenntnisse und Fertigkeiten der Systematik des jeweiligen Faches
folgend sukzessive in voneinander getrennten Lehrgéngen vermittelt wer-
den (sieche Abbildung 1 auf der folgenden Seite).

Das Pendant zu der hier angedeuteten Parzellierung von Theorie und
Praxis und der der Taylorisierung der Arbeit gieichenden Fragmentierun-
gen von Lerninhalten und ihrer ,bréckchenweisen® Vermittiung finden wir in
der rdumlichen Situation der Ausbildung vor. Die bestehende Ausbildungs-
organisation ist dadurch gekennzeichnet, daR unterschiedliche inhaite an
unterschiedlichen Orten vermittelt werden und in den Ausbildungseinrich-
tungen fir die einzelnen Technikbereiche in sich abgeschlossene separate
Lehr- und Ubungsraume existieren.

Ganzheitlichkeit der Aufgabenstellung
als Basis des Lern(ort)arrangements

Inhalte, die in der berufspraktischen Arbeit in ganzheitlichen Zusammen-
hdngen auftreten, wurden (und werden) in der beruflichen Bildung als par-
zellierte Kenntnisse und Fertigkeiten vermittelt. Dies betrifft sowoh! den
ausbildungsinhaltiichen als auch den -organisatorischen Aspekt: Fiir die je-
weiligen Inhalts- bzw. Technikbereiche sind Werkstatt- und Fachraume
vorgesehen, die so ausgestattet sind, dafd sie den jeweils spezifischen An-
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Praxis
Fertigkeiten

Theorie
Kenntnisse

Abb. 1. Ablaufschema einer fachsystematischen Vermittiung von Kennt- -

nisssen und Fertigkeiten

forderungen geniigen (vgl. Abb. 2). Die ‘Zusammenfuhrung’ der in ihng:n
vermittelten Kenntnisse und Fertigkeiten findet erst - wenn Uberhaupt - im
Nachhinein statt. . _

Einerseits finden wir aiso in der Ausbildung voneinander ge;chledene In-
haltsbereiche vor, die an raumilich getrennten Lernorten vermittelt werden;,
andererseits gehen von den beruflichen Praxisfeldern aufgrund des zuneh-
menden Einsatzes komplexer Maschinen und Systemen und neuer Pro-
duktionskonzepte ganzheitliche Anforderungen an den Facharbeiter aus.
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Die Ausbildung wird mit dem Anspruch systematischer Vermittlung der In-
halte unterschiedlicher Technikbereiche und dem Anspruch zur Befahigung
zu ganzheitlichem, technikiibergreifenden Arbeiten konfrontiert. Sie be-
wegt sich in dem widerspriichlichen Verhaltnis, daR nicht auf einmal ge-
lernt werden kann, was erst als ganzheitliches Qualifikationsprofii den
selbsténdig arbeitenden Facharbeiter ausmacht.

Abb. 2: Ablaufschema einer lehrgangsférmigen Organisation der
Ausbildung

Aus diesem Befund kann der Schiu® gezogen werden, daf’ unterschiedli-
che Werkstatt- und Fachrdume zwar notwendiger Bestandteil der Ausbil-
dung sind, der ganzheitliche Anwendungsbezug zu erwerbender Qualifika-
tionen ‘aber andere Lernorganisationsformen erfordert. Die damit aufge-
worfene Frage verweist auf die Notwendigkeit der Entwickiung von Lern-
(ort)arrangements, die selbstdndiges, ganzheitliches und fachiibergreifen-
des Lernen begiinstigen und dazu beitragen, die Fragmentierung der In-
halte und die Parzellierung der Lernorte aufzuheben.
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Die Grundmerkmale eines méglichen aufgabenbezogenen Lernarrange—
ments, das eine entsprechende raumliche Gestaltung des Lernorts ein-
schlieft, sind in der folgenden Abbildung in ihrer Struktur dargestelit.

Arbeits-/Qualifikations-
mittel —— 7

Theorie-/In
fobereic

"
{

| Arbeits-/Lern-
1 aufgabe

Abb. 3 Schema eines aufgabenbezogenen Lernarrangements

Dieses Modell aufgabenbezogenen Lernens zeichnet sich durch folgende

Merkmale aus: .

_ Es ist inhaltlich zentriert um eine komplexe Arbeits- bzw. Projekt-

aufgabe mit einem breiten ausbildungsinhaitlichem Spek‘trgm, das

- fach- und berufstibergreifende Aufgabenstellungen einschlieBt und
Gestaltungsfreirdume zul&Bt. -

- Die Arbeitsaufgabe beinhaltet alle Momente eines ganzheitlichen
Arbeitsprozesses: selbsténdiges Planen, Durchfl‘Jhren und Ko_ntrol-
lieren; eine getrennte Vermittlung von theoretischen Kenntnissen
und praktischen Fertigkeiten findet nicht statt.

lernen & lehren 36 (1995)

Schwerpunkt 43

~ 'Der Lernort ist mit den Arbeits- und Lernmittteln (Maschinen und
Anlagen), Arbeits- und Ubungsplétze, Lehr- und Lernmedien, Expe-
rimentaleinrichtungen etc.) ausgestattet, die zur Bewaltigung der
Arbeitsaufgabe erforderlich sind; die Arbeitsmittel sind zugleich
Qualifikationsmittel. Die Anordnung der Arbeits- und Lernmittel ent-
spricht den Anforderungen der Arbeitsaufgabe und beriicksichtigt
den Gesichtspunkt der Lernforderlichkeit.
= . Der Lernort spiegelt die komplexen Anforderungen der beruflichen
Wirklichkeit wider: Das Aufgabenspektrum orientiert sich an realen
Arbeitsaufgaben; es wird mit kombinierten Produktionsmitteln gear-
beitet und gelernt, wie sie auch in der Fertigung eingesetzt werden.
~ Die Arbeitsaufgabe wird von der Lerngruppe kooperativ bearbeitet;
die organisatorische Basis des Lernarrangements orientiert sich an
der Arbeitsorganisation des Fertigungsinsel-Modells. Der Lernort ist
entsprechend den Anforderungen kooperativen Arbeitens und Ler-
nens ausgestattet.
Vergleicht man diese Strukturelemente des aufgabenbezogenen Lernar-
rangements mit den Merkmalen der eingangs beschriebenen Fertigungs-
inseln; dann wird die konzeptionelle Analogie beider Modelle sichtbar. Wir
haben das in der beruflichen Bildung verwendete Modell eines Muster-
ausbildungsplatzes im Rahmen eines Modellversuchs in einer auBerbe-
trieblichen Bildungseinrichtung entwickelt und erprobt (vgl. hierzu ausfithr-
lich: Dorn/Hoppe 1995). Der ,Musterausbildungsplatz® ist grundsatzlich
aber auch zur Installation in berufsbildenden Schulen geeignet, wie im fol-
genden Kapitel gezeigt werden soll.

Ausbildungsplatz ,,Zerspanungstechnik®

An den Gewerblichen Lehranstalten in Bremerhaven wird von der Fach-
gruppe Maschinenbau im Rahmen des Ausbaus der Fertigungstechnik fur
das Schuljahr 1995 der Einsatz einer nachgeriisteten doppelfunktionalen
Drehmaschine in der Ausbildung vorbereitet'.

Bei doppeifunktionalen Drehmaschinen handelt es sich im Prinzip um die
bewahrten konventionellen, manuell gesteuerten Universal-Drehmaschi-
nen, die zusatzlich mit modernen auf Mikroelektronik basierenden Bau-
komponenten ausgestattet worden sind”. Durch den Einsatz von elekiro-
nisch: regelbaren Haupt- und Vorschubmotoren, Kugelrollspindeln, Weg-
melsystemen, numerischen Steuerungen etc. werden CNC-spezifische
Baukomponenten in Verbindung mit dem konventioneillen Maschinenkon-
Zept genutzt, und zugleich - und das ist das besondere und hervorstechen-
de des Konzepts - bleibt die konventionelle Benutzeroberflaiche und die
von konventionellen Maschinen gewohnte Arbeitssituation weitgehend er-
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halten. Durch die sinnvolle Kombination von Bewahrtem und Gewohntem
mit Modemem kénnen sowohi die Vorteile der konventionellen, manuell
gesteuerten Maschinen (kurze Rstzeiten, hohe Zuganglichkeit, hohe
Flexibilitit, einfache Handhabung und optimales Preis/Leistungsverhéltnis)
als auch die Vorteile der Mikrocomputertechnik (hohe Wiederholgenauig-
keit, hohere Oberflichengite, hohere Zerspanleistung, Bearbeitung von
komplizierten Geometrien) genutzt werden. Die konventionelle Arbeitssi-
tuation bleibt durch einen nahezu identischen Grundaufbau der Maschine
(Flachbett, offener Arbeitsraum, manuell zu betatigende Werkzeughalter
und Spaneinrichtungen etc.) und durch die Verwendung von Jkonventionel-
len* Bedienelementen wie Handrader und Hebel weitestgehend erhaiten.
Fur die Gewerblichen Lehranstalten besteht die Aufgabe vor allem darin,
mit und an der doppelfunktionalen Drenmaschine eine ganzheitliche Aus-
bildung zur Facharbeit an Werkzeugmaschinen entwickeln.

Dabei wird in zwei Stufen geplant. Zunéchst sollen durch die Organisation
des Lernangebots grundiegende Defizite gegenwartiger CNC-Ausbildung
(vgl. Hoppe/Frede 1995) vermieden werden, um dann auf den Erfahrun-
gen aufbauend zu einem spéateren Zeitpunkt ein spezifisches Lernarran-
gement far die doppelfunktionale Drehmaschine zu prifen. Beide Vorha-
ben werden kurz aufgezeigt.

Ganzheitliches Lernangebot

Um grundlegende Mangel in der Ausbildung der Zerspanungstechnik zu
vermeiden, sind u.a. folgende Ziele vorgesehen:

(1) Die Konzentration auf den Zerspanungsprozeld

Basis fiir die Ausbildung in der Zerspanungstechnik sind die an konventio-
nelien Maschinen erworbenen Qualifikationen. Die Erfahrungen der kon-
ventionellen Zerspanung sind die Grundlage fur die Aneignung technischer
Sensibilitat, von Kenntnissen Uber Materialeigenschaften, des JSGesplrs®
und des ,Blicks®, der Beherrschung der Maschine und ihre Handhabung als
Werkzeug. Als einheitlicher ProzeR enthdlt der manuell gesteuerte Zer-
spanungsvorgang der Sache nach alle Momente, die auch die CNC-Zer-
spanung aufweist.

(2) Die Verbindung von konventioneller CN C-Technik

An CNC-Werkzeugmaschinen ist es gegenwartig nicht oder nur einge-
schrankt méglich, die fur die Zerspanungsfacharbeit erforderlichen Quali-
fikationen direkt zu erwerben. Die CNC-Werkzeugmaschine verlangt den
bereits qualifizierten Facharbeiter - insofern ist sie grundsétzlich auf vor-
gangige Ausbildung konventionller Maschinen angewiesen. Mit der dop-
pelfunktionalen Drehmaschine lassen sich Angebote gestalten, die von der
Einheit von konventioneller und CNC-Technik ausgehen und die in ihrem
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; ‘didaktischc'an Konzept der Qualifikationsvermittiung einen systematischen
~ Bezug zwischen der konventionellen Zerspanung und der CNC-Technik
. herstellen.

(3) Die Beachtung arbeitsorganisatorischer Méglichkeiten der Zerspa-
nungstechnik

~ln. der Diskussion um neue Produktionskonzepte wird nachdriicklich die
Eignung von Werkzeugmaschinen fir gruppenfahige Arbeitsplatze gefor-
dert:.Je nach Auftrag sollen die Mitglieder des Arbeitsteams entscheiden
kdnnen, ob sie konventionell oder rechnergefuhrt fertigen und im Falle der
CNC-Ffartigung, ob in der Werkstatt oder in der Arbeitsvorbereitung pro-
grammtgrt wird. Zur Unterstlitzung der angefiihrten Zielsetzungen ist die
Integration der doppelfunktionalen Drehmaschine in die vorhandene Werk-
~s@aﬁ gepl.ant. Erfahrungen mit vorgesehenen Lernangeboten sollen zu-
néchs‘l‘mlt ausgewahiten Gruppen von Auszubildenden gesammelt wer-
den. Die Abbildung 4 auf der folgenden Seite vermittelt einen Eindruck der
Werkstatt.

Modulares Lernangebot

Als Ausbildgngsangebote sind - in Analogie zum Modernisierungsverlauf
der konventionellen Drehmaschine mit dem Nachristsatz - folgende Mo-

“dule ausgearbeitet:

.= . Konventionelles Zerspanen,
- .Planen und Beraten,
~ Inspizieren,
—_ Disponieren und Fertigen,
—~...Demontieren und Montieren,
~ " Inbetriebnahme und Optimieren,
= -CNC-Programmieren und -Zerspanen,
— . Vergleichen.
Die Module spiegeln in ihrer Abfoige zum einen den Umbau einer konven-

fionellen: Drehmaschine zu einer doppelfunktionalen wider, zum anderen

assen sie die Bearbeitung fast aller Themen priméarer und sekundérer
;grs:panungsfacharbeit zu. Sie enthalten grundiegende Sachverhalte, die
fur Ubertragbare Inhalte aus Fertigung und Produktion stehen. Hierbei

- handelt es sich um Funktionen wie

- Antreiben,
—~ ‘Bewegen,
Messen,

Wechseln,

1

1

Bringen.
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Schwerpunkt

Frasmaschinen

Doppelfunk-
tionale
Drehmaschine

Schieifmaschinen

Abb. 4. GLA-Werkstatt Zerspanungstechnik /

rLemmittelsammlung Zerspanungstechnik — gestern und heute

Antreiben, z.B.

& Hauptantriebsmotoren
¢ Getriebe
¢ Ubertragungselemente

Demontieren

und Montieren, z.B.
Experimentiertisch mit
¢ Wegmellsystem

¢ Fuhrungen

¢ Servomotor

¢ Grenztaster

¢ Kugelgewindetrieb

Experimente und Ubungen zu

CNC-Programmieren und
Zerspanen, z.B.
Experimente und Ubungen zu
¢ Arbeitsvorbereitung

¢ Einrichten/Produzieren

4 Artbeitsbedingte Kooperation

Konventionell Zerspanen, z.B.
Experimente und Ubungen zu

¢ Werkzeug- und Werkstiickbewegung
o Werkzeuggeometrie

¢ Werkstoffe/Kihi- und Schmierstoffe

Bewegen, z.B.
Experimente und Ubungen zu
% Vorschubmotoren

© Spindel/Wellen

¢ Zahnrader/Kupplungen

Messen, z.B.

Experimente und Ubungen zu
o Mefgeréte allg.

¢ CNC-MeRsysteme

Abb. 5: Musterausbildungsplatz Zerspanungstechnik
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Zur'Umsetzung der Module einschlieBlich der transferbezogenen Themen
ist-eine Lernortgestaltung angedacht, bei der die doppelfunktionale Dreh-
maschine durch Materialien, Experimente, Realvergleiche usw. ergénzt
wird; um- ,Facharbeit an Werkzeugmaschinen“ umfassend darzustellen.
Eine entsprechende Gestaltung des Lernortes/Lernplatzes kénnte (zu
einem spéteren Zeitpunkt) wie in Abbildung 5 skizziert erfoigen.

Da innerhalb der Ausbildung nicht auf systematische Aneignung und Ein-
tibung grundiegender Fertigkeiten und Fahigkeiten verzichtet werden kann,
bleiben im Werkstattbereich neben dem hier nur angedachten ,Muster-
ausbildungsplatz Zerspanungstechnik* Sektoren erhalten, die die Durch-
fuhrung: traditioneller* Ausbildungsbestandteile auch weiterhin erlauben.

Anmerkungen

1+"Zum Umbau einer konventionellen Drehmaschine zu einer doppelfunk-
tionalen Drehmaschine vgl. Hoppe 1994 und Hoppe/Frede 1995.

2 Dieser Maschinentyp wird in der Literatur auch als konventioneli-plus

bezeichnet (vgi. Carus u.a. 1994).
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Martin Fischer/Franz Stuber

Rechnergestiitzte Systeme zur Arbeitsplanung
und -steuerung fiir die Berufsbildung
— Was miissen sie (nicht) kdnnen?

Vorbemerkung

Neue Unternehmenskonzepte sehen eine verstarkte Beteiligung gewerb-
lich-technischer Mitarbeiter an der Planung und Steuerung betrieb!icher
Leistungserstellung vor. Dadurch steigt die Bedeutung de_r uqterrichthchen
Befassung mit rechnergestiitzten Planungs- und Orgaplsatlonstechnolo—
gien an Berufs- und Technikerschulen. Der Beitrag en‘tw:ckelft Anfordergn-
gen und Grundsétze fur die Systemgestaltung sowie fur die Integration
derartiger Systeme in den Lernort Schule.

Neue Formen der Werkstattorganisation und des Ein-
satzes von Softwaresystemen

im Zuge der Reorganisation produzierender Unternehmen in Industrie und
Handwerk werden traditionelle Konzepte der Planung und Steuerung der
betrieblichen Leistungsersteliung mehr und mehr in Frage gestelit. Noch
bis Ende der 80er Jahre stellte die mit Hilfe des Computers erzZielbare
Totalplanung aller betriebsékonomischen Vorgénge das vorherrschende
Leitbild fiir betriebliche Reorganisation dar, wobei die Werkstatt als ein de-
taillierte Planvorgaben durchfilhrendes Element gefaf3t wurde..Demgegep—
iber gewinnen gegenwdrtig Konzeptionen deutlich an Kontur, in deﬁnen qhe
Aufgaben der Planung und Steuerung in umgestaiteten Orgamsa‘nonseln—
heiten neu verteilt werden (IAT 1991, Fischer 1993). Flexiblere und reakti-
onsschnellere Formen der Auftragsabwickiung werden zum Beispiel in dgr
Einfuhrung von Planungs-, Aufiragsabwickiungs- und Fertigungsinseln in
Kombination mit Modellen teilautonomer Gruppenarbeit gesehen (_vgi._ z. B.
AWF 1990, 1993). An die Stelle der an einzelnen Abtei_lungen orientierten
Planung und Logistik tritt die produkt- und prozeforientierte Piapung, logi-
stische Versorgung und Herstellung von Teilefamilien unte'r weitgehender
operativer Verantwortung durch dezentral organisierte Arbeitsgruppen.

Die skizzierte organisatorische Veranderungsdynamik i_st far Facharbﬂelte_r
in doppelter Hinsicht von Belang: Ihnen wird nicht nur ein neues Verhaltnis
zu planenden und dispositiven Arbeitsaufgaben im Verlauf der Auftragsgb—
wicklung eroffnet, sondern auch zu Arbeitsmitteln in Gestalt rechnerbasier-
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ter Systeme, die solche Prozesse unterstlitzen. Das Spektrum der einge-
setzten Systeme reicht von Systemen zur Arbeitsplanung (CAP) tber Fer-
tigungsleitstdnde (FLS) bis hin zu Systemen zur Produktionspianung und

-steuerung (PPS). Der im angelsdchsischen Sprachraum gebrauchliche

Begriff CAPM (Computer Aided Production Management) kennzeichnet
diesen Softwaresektor, der in den Betrieben weiter steigende Bedeutung

~ erlangt. Mit Hilfe dieser Systeme kénnen die unterschiedlichsten Aufgaben

der (Kunden-) Auftragsbearbeitung, Bedarfsermittiung und -disposition, Ar-
beitsvorgangsplanung, Kapazititsermittlung und -belegung, Kalkulation,
Terminierung und Personalplanung sowie der Planung und Steuerung lo-
gistischer Prozesse durchgefiihrt werden.

Traditionellerweise waren Facharbeiter in erster Linie Betroffene der
CAPM-Technik: Sie hatten z. B. eine vom PPS- oder FLS-System vorge-

_gebene (und nicht situationsgerechte) Belegungsreihenfolge abzuarbeiten

oder bekamen vom CAP-System einen (veralteten) Arbeitsplan zur Durch-
fuhrung eines  Arbeitsvorgangs ausgedruckt. In neuen Organisationskon-

zepten sollen sie nun zu Nutzern der CAPM-Technik avancieren. Dies

setzt allerdings voraus, daf} sie derartige Systeme verstehen und kompe-
tent handhaben kénnen, wenn sie an der dezentralen Planung und Steue-
rung von betrieblichen Produktionsprozessen beteiligt sein und zugebilligte
Handlungsspielraume zu nutzen verstehen sollen. Hieran kniipft die Chan-
ce an, auch Schiiller zur Mitgestaltung von Arbeit und Technik (Rauner
1985).-anzuregen.

- Fur den berufsbildenden Unterricht verbindet sich daher mit der Frage

nach adaquaten Ausbildungsinhalten und -formen zur Erlangung planeri-
scher Kompetenz auch die Anforderung an eine geeignete mediale Unter-
stitzung-aus dem Spekirum der CAPM-Technik. Die Erprobung von
CAPM-Systemen z. B. in handlungsorientierten Unterrichtsformen stelit
einen immer wichtiger werdenden Baustein der beruflichen Qualifizierung
dar. Bei.ihrem Einsatz in der schulischen Lernumgebung und hinsichtiich
erforderlicher Beschaffungsplanungen gilt es jedoch zu beriicksichtigen,
daf3 viele marktgéangige Systeme fir traditionelle Formen der Betriebs- und
Arbeitsorganisation konzipiert wurden und deshalb den neuen integrativen

- Organisationsformen mdglicherweise nur unzureichend gerecht werden

(vgl. Mertins/Schmidt 1994; Stuber 1994). Daruber hinaus muft CAPM-
Technik insbesondere den spezifischen Anforderungen der berufsschuli-
schen Lernortgestaltung entsprechen.

Dies war fur uns. der Anlaf}, im Rahmen des BLK-Modellversuchs ,Arbeits-
organisation  als  Gegenstand beruflicher Bildung in den Berufsfeldern

~ Metall- und Elektrotechnik an Berufs- und Fachschulen® (vgl. Projektgrup-
- pe Arbeitsorganisation 1993, 1994, 1995) Grundsatze zur Systemgestal-

tung und Integration im Hinblick auf die Beschéftigung mit CAPM-Syste-
men im Unterricht zu erarbeiten.
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Grundsitze fiir den schulischen
Einsatz von CAPM-Systemen

Generelle Uberiegungen zur Auswahl von CAPM-Systemen

Zunichst eine Bemerkung zu dem Begriff Grundsatz: in zahlreichen Verdf-
fentlichungen der jingsten Zeit wurde mittlerweile zu wijnschensyverten
Prinzipien und Entwicklungspfaden im Bereich der Softwareen_tvwcklung
Stellung genommen (vgl. z. B. Brodner u. a. 1991; Ackermgnn/Uhch 1991;
Coy u. a. 1993; Rodiger 1993). Die vorgebrachten Positionen bQWegen
sich zumeist'im Spannungsfeld zweier Pole: Der eine Pol besteht xdealty—
pisch in der Postulierung von wissenschaftlich ermittelten Kriterien sowie
von Standards der Ingenieurskunst bei der Entwickiung und Auswah} von
Softwaresystemen. Der andere Pol laft sich als Forderung nach Part/z_/pa—
tion, d. h. Benutzerbeteiligung, kennzeichnen: tatséchliche oder potentl_elle
Benutzer von Softwaresystemen sollen moéglichst frihzeitig am Entwick-
jungsprozef - bzw. im hier vorliegenden Fall an der Ausygahl von Lern- und
Arbeitssystemen - beteiligt werden. Mit der Charakterisierung als Gruqd—
satz unternehmen wir den Versuch, diese beiden sich auf den er.s‘ten Blick
ausschlieBenden Forderungen zusammenzufiihren. So werden im folgen-
den Gesichtspunkte genannt, die aus wissenschaftlicher Sicht bei der Gg-
staltung und Auswah! von CAPM-Systemen eine Roile spielen. .Der B_egrlff
Grundsatz betont allerdings in diesem Zusammenhang - éhnhch.w1e bei
der Entwicklung der DIN-Grundsétze zur Dialoggestaitung in_‘tenqlert (vgl.
DIN 66234, Teil 8, sowie Nake 1988) - die Interpretationsfahigkeit und lr_1—
terpretationsbedtirftigkeit der entwickelten Mafistabe, upq zwar durch "dle
Betroffenen und Beteiligten selbst. Hier sind in erster Llnlg die Lehrkréafte
gemeint, die CAPM-Systeme flr Lehr- und Lernzwecke einsetzen wollgn;
im weiteren aber auch die Schiiler, die zur Beurteilung und Bewertung die-
ser Systeme angeregt werden soilen.

Wir g)i/ngen dergFrage nach, weiche Eigenschqﬂen rechnergest[]'@zte' Sy—
steme zur Arbeitsplanung und -steuerung auszeichnen sollen, damit sie far
die berufliche Aus- und Weiterbildung im Bereich Metall- u‘nd Elektrotech-
nik sinnvoll eingesetzt werden kénnen. Zur Bean‘twprtung dz‘leser‘ Fragestel-
lung haben wir drei Beurteilungsperspektiven eanckelt, die bgl der Beur-
teilung von CAPM-Systemen wesentlich sind. Diese Pgrspektwen wurdep
in einer empirischen Untersuchung auch bei Facharbeitern und Auszubil-
denden ermittelt (vgl. Fischer 1984). ‘

_ Nimmt man die aufgabenorientierte Perspektive ein, so stellt sich
die Frage, welche Arbeitsaufgaben in welchen Auspragungen und
Schwerpunkten sich mit dem zur Beurteilung stehenden System
durchfithren fassen.
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- Mit CAPM-Systemen werden jedoch nicht nur die konkret-niitzli-
chen Tétigkeiten mehr oder weniger gut unterstiitzt, die im Rahmen
einer betrieblichen Arbeitsplanung und -steuerung zu erledigen sind.
Daruber hinausgehende Fragen, wie solche der Entlohnung, Hierar-
chie, Kontrolle etc., werden mit der Perspektive der Organisation
gesellschaftlicher Arbeit thematisiert.

-~ Wie die verschiedenen Systemfunktionen aus den vorgenannten
Bereichen jeweils realisiert sind, ist im Rahmen der informations-
technischen Perspektive zu beurteilen. Hier geht es um allgemeine
Kriterien der Softwaregestaltung wie Betriebssicherheit, Selbsterkla-
rungsfahigkeit, Adaptierbarkeit etc.

Im “Rahmen dieser Beurteilungsperspektiven haben wir verschiedene
Grundsétze benannt, die bei der Auswahl und Gestaltung von CAPM-Sy-
stemen zu beriicksichtigen sind. Abbildung 1 auf der folgenden Seite gibt
einen Uberblick Uber die wesentlichen Momente der drei Beurteilungsper-
spektiven.

Die aufgabenorientierte Perspektive

In der Perspektive der Beurteilung von aufgaben- und anwendungsspezifi-
schen Funktionen lautet ein erster wichtiger Grundsatz, nach ganzheitii-
chen Aufgabenbereichen zu fragen (zur arbeitspsychologischen Begriin-
dung siehe u. a. Ulich 1891). Der Aspekt der Ganzheitlichkeit zu bewatti-
gender Aufgaben bei der Auftragsabwickiung ist mit entscheidend dafir,
ob:z. B. ein System in einem handiungsorientierten Unterricht, in dem die
Lernenden von der Kundenauftragsbearbeitung bis zur Auslieferung zu-
sammenarbeiten, sinnvoll einsetzbar ist. Es macht keinen Sinn, Lernende
beispielsweise Maschinenbelegungsdiagramme zusammenstellen zu las-
sen, wenn ihnen gar nicht deutlich ist, welche sachlichen Arbeitsschritte
und-Arbeitsvorgénge sich hinter ,bunten Balken* oder anderen Symbolen
(oder gar Zahlenkolonnen) verbergen. Das macht die kritische Uberprii-
fung von PPS-Systemen notwendig, dahingehend, ob nicht ihre haufig
anzutreffende Funktionstiberfrachtung den Blick fur das im Unterricht We-
sentliche verstellt. Leitstandsysteme soliten darauthin beurteilt werden, ob
nicht ihre Betonung einer méglichst genauen Maschinenbelegung den Zu-
sammenhang der einzelnen Arbeitsschritte negiert. CAP-Systeme bela-
sten u. U. mit Arbeitsganginformationen, die fiir das Erlernen planerischer
Aufgaben eher hinderlich sind. Ganzheitlichkeit bzw. Volistandigkeit im hier
gemeinten Sinn bedeutet also nicht, daf’ sich jede Aufgabe im Rahmen
einer betrieblichen Auftragsabwicklung &uRerst detailliert und z. T. automa-
tisiert bearbeiten laRt. Vielmehr ist gemeint, daR sich der grobe Ablauf der
Bearbeitung.von Fertigungsauftragen unter Nutzung von Systemfunktionen
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Stamm-
*, datenverw.
™, Kundenauftrags: Aufgabenorientierte
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Abb. 1: Beurteilungsperspektiven fir CAPM-Systeme

erarbeiten und nachvoliziehen lassen soll. Die Moglichkeit zur Er'steuung
technischer Unterlagen wie Stiicklisten und Arbeitspléne ist ein WIchtlges
Mittel, wenn es darum geht, arbeitsvorbereitende Aufgaben im Unterricht
zu erlernen. Austauschméglichkeiten mit CAD-Systemen und NC-Pro-
grammiersystemen spielen hier ebenso eine Rolle wie Funktionen zur Er-
stellung von Rumpfplanen fur Teilefamilien, die im konkreten Auftragsfalle
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herangezogen und modifiziert werden kénnen. Ebenfalis wichtig fiir eine

im Unterricht simulierte Entscheidung Uber eine Auftragsannahme sind

Funktionen zur Grobterminierung und Vorkalkulation.

_ Da in einer realistischen betrieblichen Situation ein Produkt nie ohne Zu-

kaufteile und Zwischenprodukte gefertigt wird, sind auRerdem Funktionen

. der Beschaffungsplanung in Form von Bestellungen und Lagerreservierun-
. gen-vorzusehen, die man, wenn auch nicht komplett ausfilhren, so doch
_ unter Zuhilfenahme des CAPM-Systems veranlassen kénnen sollte.

Da zur Erlangung von Planungs- und Steuerungskompetenz eine ideelle
_ Planung von Vorgéngen unter Absehung von Zielkriterien, Kapazititsbela-
_stungen und Stérfallen im ProduktionsfluR nicht ausreicht, soliten im Unter-
. richt Schwierigkeiten mit sich widersprechenden betriebsékonomischen
Zielsetzungen und deren Konsequenzen thematisiert werden (wie z. B.
_ hohe Auslastung contra Minimierung von Durchlaufzeiten, contra Minimie-
_tung der Kapitalbindung durch verringerte Bestandsfiihrung). Dafiir muf
. das CAPM-System Belegungen und Umplanungen im Dialog erlauben
_sowie durch Simulation und exploratives Vorgehen verschiedene Bele-
_ gungsvarianten zur Verfugung stellen und deren Auswirkungen aufzeigen.

Ein weiterer Grundsatz verlangt die Méglichkeit zur Dokumentation und

_ Bewertung der Arbeitsprozesse und -ergebnisse. Der Aufbau von Erfah-
__rungswissen Uber die Planung und Steuerung solite so unterstitzt werden,
. indem Notizen tUber Schwierigkeiten bei der Bearbeitung festgehalten wer-
_ den konnen, Soll-/Ist-Abweichungen zwischen geplanten Aktivititen und
_ wirklicher Durchfiihrung einer Bewertung zugénglich gemacht und entspre-
_ chende statistische Auswertungen angeboten werden.

. Dje‘ Perspektive der Organisation gesellschaftlicher Arbeit

Grundsatze dieser Perspektive zielen auf eine Beurteilung der rechnerge-

stutzten Auftragsabwickiung in ihren organisatorischen Implikationen und
Gestaltungsoptionen. CAPM-Technik enthait Uber diverse Systemfunktio-
_nen Beziige zu Lohnarbeitsbedingungen und -belastungen. Gesichtspunk-
te, die die betriebliche Kontrolle und Hierarchie betreffen, sollten im Unter-
richt ebenso diskutiert und behandelt werden wie Fragen der beruflichen
_ Stellung oder Lohn- und Arbeitszeitregelung.

_ Der erste zu diesem Komplex gehérende Grundsatz besteht deshalb in der
Beurteilung im System - modellierbarer Betriebsstrukturen und Kompe-

nzzuteilungen. Wenn ein System keine Unterscheidung zwischen Grob-

“:und, Feinplanung kennt - was in vielen gangigen PPS-Systemen der Fall

~\3Iassen sich:mit ihm moderne Planungsstrategien, die bewuf3t Disposi-
ionsspielrdume im: Bereich der direkten Fertigung vorsehen, nur schwer-

f‘ﬁchithématisieren (vgl. u. a. Stuber 1893).
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Fur das Erlernen moderner Planungsprinzipien ist insbesondere zur Unter-
stiitzung der Arbeitsplanung zu fordern, dafl Arbeitsplane mit wahlfreien
Detaillierungsgraden angelegt und eingeplant werden kénnen. Damit kann
z. B. in einer am Prinzip von Fertigungsinseln orientierten Lernumgebung
nachvolizogen werden, wie eine auf die Planungskompetenz kiinftiger
Facharbeiter setzende Arbeitsorganisation konzipiert ist. Plane solien nicht
nur als externe Handlungsanweisungen verstanden werden, sondern ais
Resuitat gemeinsamer Uberlegungen fur eine nach konkurrierenden Krite-
rien und Zielsetzungen zu gewichtenden effizienten Durchfihrung. Dal? ein
Plan zunachst in ,den Kopfen* entsteht und der gewahite Modus seiner
schriftlichen oder rechnerbasierten Umsetzung jeweils unterschiedlich aus-
fallen kann, kann gut mit Bezug auf die Wahlfreiheit von Detaillierungsgra-
den im CAPM-System thematisiert werden.

Die Erkenntnis, daR die Ubernahme von Fertigungsauftréagen Momente
der Aushandiung eines in bestimmter Zeit zu bearbeitenden Pensums,
aber auch Alternativen in der Ausfiihrung enthalt (etwa durch verschiedene
Arbeitsgruppen), stellt ein wichtiges Ziel gestaltungsorientierter beruflicher
Qualifizierung dar. Um dies beim Einsatz von CAPM-Technik im Unterricht
zu thematisieren, solite zwischen Grob- und Feinplanungsebene ein bear-
beitbarer Auftragspool erstellbar sein, in den Informationen uber nachfol-
gende Auftrage eingespeist werden kénnen. So kénnen mégliche Konflikte
rechtzeitig wahrgenommen, beurteilt und Strategien ausgearbeitet werden,
wie zukunftig derartige Probleme vermieden bzw. abgeschwéacht werden.
Fragen betrieblicher Leistungskontrolle stellen sich durch die Abkehr von
der Verrichtungsplanung und durch die Hinwendung zu einer an Ergebnis-
sen orientierten Planung, Steuerung und Logistik neu. Zur Erprobung einer
weitgehenden Selbstorganisation dezentral operierender Arbeitsgruppen
solite ein auszuwahlendes Planungssystem die Einrichtung sog. ,black
boxes* ermdglichen. AuRerhalb davon soliten nur Informationen Gber wich-
tige Zielkriterien fur eine Ubergeordnete Auftragsabwickiung bekannt ge-
macht werden - was z. B. die Einhaltung betriebsweit zu koordinierender
Ablieferungs- und Bereitstellungstermine betrifft. Aktuelle interne Festle-
gungen der Auftragsabwickiung sollten, soweit sie im System festgehaiten
werden, auch nur innerhalb der ,box* bekannt sein.

Ein weiterer Grundsatz bezieht sich auf die Thematisierbarkeit von Fragen
der Arbeitszeit und Entiohnungsformen. Hierbei soliten Beginn und Ende
sowie die Dauer von Arbeitszeiten verwaltbar sein und bei der Ermittiung
von Machbarkeitsaussagen herangezogen werden kénnen. Die Problema-
tik unterschiedlicher Entlohnungsformen laRt sich im Zusammenhang mit
der Objektivierung von Vorgabezeiten in Arbeitspldnen behandein. Hier
bietet sich auch an, die Problematik des (Mif-)Verhéltnisses von Bearbei-

tungs- zu Liegezeiten zu thematisieren - immerhin machen Liegezeiten bei -
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~ traditic_meller Fabrikorganisation haufig bis zu 90 % der gesamten Durch-
_ laufzeit aus (vgi. z. B. DLR 1994).

Die Informationstechnische Perspektive

‘ Bgi der Beurteilung allgemeiner Grundsétze der Softwaregestaltung steht
; ‘dlf—:'; Handhabbarkeit der CAPM-Systeme auf dem Prufstand. Vergegen-
~ warligt man sich den Handlungskontext des Einsatzes von CAPM-Technik
o a_uf Facharbeiterebene - sowoh! im betrieblichen Einsatz als auch an schu-
: llf,ch?n Lern-/ Arbeitspiatzen - so wird deutlich, daf soiche Systeme auch
fqr eine Teilzeitbenutzung ausgelegt sein missen. Sie richten sich nicht an
einen Volizeit-Planer, -Disponenten oder -Steuerer, sondern an (kiinftige)
kFgcharbeiter und Meister, filr die die CAPM-Technik ein zusétzliches orga-
_msatorisches Arbeitsmittel neben anderen Mittelin und Ressourcen der Auf-
. tragsdurchfiihrung darstellt. So gesehen ergeben sich daraus besondere
Aqforderungen u. a. an die Erlernbarkeit, Transparenz und Betriebssicher-
- heit. Gerade fur einen auf Mitgestaltung von Arbeit und Technik zielenden
_ Unterricht ist es wichtig, dalt sich das Erlernen nicht auf kursorientierte Ein-
, ~fﬁh‘rur}gen oder Schulungen beschrankt, sondern das Lernen und Erproben
_ effektiver Systemhandhabung durch informelle Lernprozesse und Selbst-
_lernphasen erméglicht wird. Das setzt freilich eine entsprechende System-
- gestaltung voraus.
; Mit dem Grundsatz der Selbsterklarungsfahigkeit ist hier gemeint, daf die
.. in Bearbeitungsmasken vorkommenden Begriffe einheitlich verwandt wer-
den und aus dem Handiungskontext der Lernenden stammen sollen. Da-
- neben sollte auch die Ergonomie der informationseingabe und -darstellung
~ besopders beriicksichtigt werden: Sind zusammengehérende Informati-
onseingaben sinnvoll dargestelit worden? Sind Bildschirmausgaben und
; derer) Farbgestaltung z. B. auf Diagrammanzeigen gut lesbar? Haben an-
gezeigte Elemente einen hohen Wiedererkennungswert? An soichen und
ahnlichen Fragen mussen sich Systeme messen lassen.
Mit dg:m Grundsatz der Transparenz sind Forderungen an die Durchgén-
gigkeit und Anschaulichkeit im System realisierter Algorithmen verbunden.
. S? solite fiir den Benutzer jederzeit nachvoliziehbar sein, wie z. B. ein be-
__stimmtes errechnetes Ergebnis zustande gekommen ist, oder z. B. ange-
__geben werden, an welchem ,Standort* sich der Benutzer innerhalb des
- ;SYS"‘t(’ems befindet. Graphische Informationen zum aktuellen Kontext (z. B.
. /r\rbeltsgang, Fabrikiayout) stellen daflr nitzliche Hilfen bereit. Da jedoch
_ eine upkompliziert und transparent gestaltete Systemhandhabung noch
‘m'c‘ht die Gewahr bietet, da die Planungs- und Steuerungsaufgaben mit
Hilfe des Systems bewaltigt werden, ist zuséatzlich auf tutorielle System-
__ eigenschaften zu achten.
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Grundsatze der Fehlerbehandlung und Betriebssicherheit beziehen sich
einerseits auf verschiedene Arten von Systemmeldungen bei nicht sinnvol-
len Benutzereingaben sowie auf das Vorhandensein von Konsistenzregeln
zwischen Eingaben aus unterschiedlichen Aufgabenbereichen. Daft der
Ort einer Fehlerentstehung (z. B. als Datenbank-Inkonsistenz) kenntlich
gemacht wird, Systemabstiirze zumindest nachvoliziehbar sind oder Funk-
tionsabbriiche auf tieferen Systemebenen aufgefangen werden, sind nicht
zu unterschatzende Anforderungen an CAPM-Technik im schulischen
Kontext.

Dariiber hinaus sind Grundsitze bedenkenswert, die fur den betrieblichen
Einsatz wichtig, fiir die Schule aber nicht so wesentlich sind. Wir sehen
solche z. B. in der Art der verwendeten Planungs- und Terminierungsal-
gorithmen. Manche Hersteller propagieren ihre Systeme damit, weiter
Joptimierte* Planungsalgorithmen entwickelt zu haben als andere. Ganz
getrennt von der Beantwortung der Frage, inwieweit verfeinerte Formalisie-
rungen des Betriebsablaufs zu einer ,besseren” Aufiragsabwicklung beizu-
tragen vermdgen, kommt es in der Schule nicht wirkliich darauf an, die
Durchlaufzeit von Auftragen rechnerisch um Minuten oder gar Sekunden
optimieren zu kénnen, sondern darauf, die Wirkungsweise unterschiedii-
cher Terminierungsstrategien aufzuzeigen und den Lernenden als berufli-
che Handlungskompetenz zu vermitteln. Des weiteren stelit sich auch die
Frage nach der Verarbeitungskapazitat sowie nach Datei- und Diagramm-
groRen fir den schulischen Kontext etwas anders. Die Eigenschaft, samtii-
che Daten von mehreren 1000 Kunden verwaiten zu koénnen, ist fir den
schulischen Einsatz ebenso unwichtig wie die Méglichkeit, 100 Maschinen
auf einem Maschinenbelegungsdiagramm anzuzeigen. Eine gewisse Ver-
arbeitungskapazitat ist fur den schulischen Gebrauch erforderiich, um sinn-
voll variieren, kombinieren, experimentieren und auswerten zu kénnen.
Diese Kapazitat kann aber unterhalb dessen liegen, was fiir den betriebli-
chen Einsatz in manchen Fallen notwendig ist und entsprechende Rech-
nerleistungen auf Workstation-Niveau erforderlich macht.

Zur Integration in die schulische Lernumgebung

Sollen CAPM-Systeme im Unterricht eingesetzt werden, sind nicht nur die
bislang ausgefihrten Gestaltungsgrundsatze zu berlicksichtigen. Dartber
hinaus bedarf es mehrerer Voraussetzungen bei der Gestaltung der schu-
lischen Lernumgebung.

DaR sich ein auf Gestaltungskompetenz zielender Unterricht nicht mit der
theoretischen Befassung im traditionellen Klassenraum mit evil. neu einge-
richtetem ‘Demonstrationsarbeitsplatz’ begniigen kann, bedarf heute kei-
ner weiteren Begriindung mehr. Vielmehr geht es um die Schaffung kon-
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reter Handlungsméglichkeiten, durch die eine integrierte Behandiung
owohl der neuartigen Aufgaben der Arbeitsplanung und -steuerung als
 der rechnerbasierten Arbeitsmittel méglich wird. Fir die Ausbildung
m gewerblich-technischen Bereich erscheint uns dabei als wesentlich,
icht neue isolierte CAPM-Lernbausteine zu entwickeln. Unterrichtskon-
epte sollten sich vielmehr an betrieblichen Prozel- und Vorgangsketten
Verlauf der Auftragsabwickiung orientieren und neue rechnergesttitzt
urchzufiihrende planerische und steuernde Aufgaben in die technischen
usbildungsinhalte und -projekte integrieren.
dies im Hinblick auf CAPM-Systeme gelingt, erfordert zundchst eine
itische Bewertung traditioneller Schulwerkstatten. Unter dem Blickwinkel
iner ganzheitlichen Bearbeitung kann es nicht nur um das Erlernen ma-
eller und automatisierter Fertigungsverfahren gehen, sondern um eine
)emeinsam zu verantwortende Planung, Durchfiihrung und Kontrolle von
ertigungsauftragen. Fur die Neugestaltung von Schulwerkstétten kann als
ild das in der Industrie bereits erprobte Konzept von Fertigungsinsein
Zw. autonomen Segmenten dienen. So sollte die Maschinenauswah! und
eren Anordnung die komplette Herstellung eines lernhaltigen Produkis
zw. einer Produkipalette erméglichen. Als réumliche Voraussetzungen
mk“_‘die Einrichtung von angelagerten Planungs- und Steuerungsbiiros
wie eines Besprechungsraumes anzusehen. In den in die Werkstatt
"grterten Bliros sind verschiedene Aufgabenbereiche einzurichten, die
gwgils aus mehreren Lern-/Arbeitsplatzen bestehen. Damit kdnnen von
Schulergruppen einzelne Aufgaben im Verlauf der Auftragsabwickiung
rlernt und durchgefithrt werden. Die Anordnung dieser Aufgabenbereiche
olite sich aus ihrer zeitlichen und inhaltlichen Ndhe zum Fertigungsablauf
rgeben. Eine mogliche Gestaltung der Aufgabenbereiche ist in Abbildung
_dargestelit.
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Schwerpunkt

/

Kundenauftrags- Kostenrechnung
Betriebs- verwaltung und Fakturierung
biiro b
Produktions- BRR
Personalwesen organisation Konstruktion
und -planung
/ Einkaufund Arbeitsvor-
Materialwesen bereitung
Fertigungs- \
insel
Werkzeug-/ Frasen
Materialverw.
Werkstatt-
Stanzen organisation { Drehen
und -planung

Qualitats-
sicherung

Abb. 2: Mégliche Lern- und Aufgabenbereiche fir den schulischen Ein-
satz von CAPM-Systemen

Die in der Abbildung dargestellte Lernorganisation wurde im Rahmen Qes
Modellversuchs ,Arbeitsorganisation (vgl. Projektgruppe_Arbeitsprgamsa—
tion 1995) entwickelt. Sie basiert auf zwei rdumlich anelnan‘derhegenden
und sich organisatorisch iiberlappenden Lernbereichen: Be_‘tnebgsbﬁro und
Fertigungsinsel. Unter Nutzung der CAPM-Technik kann hier eine- durch
Lehrer moderierte- simulierte Kundenauftragsabwicklung mit allen fur den
schulischen Ausbildungskontext relevanten Aufgaben durchgefiihrt wer-
den. Von Schiilergruppen im Betriebsbiiro durchzufiihrende Aufgapen rei-
chen vom Kundenkontakt (ber die Bedarfsermittiung und -disposition $O-
wie der Grobplanung von Fertigungsauftragen bis zur be‘triebsvyirtschafth—
chen Abrechnung. Ein jeweiliger geplanter Auftragspool an Ee.mgungs‘auf—
tragen ist mit der Schillergruppe der Fertigungsinsel zu koordinieren. Diese
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_organisiert die Feinplanung sowie die je konkret festzulegende Arbeitsver-
teilung, Fertigung und Kontrolle. Das beide Lernbereiche umfassende
CAPM-Konzept erfordert dabei die Verbindung der einzelnen Arbeitsberei-
he Ober: ein lokales Netzwerk. Das unterschiedlich konfigurierbare Zu-
ammenwirken der beiden Lernbereiche dient der Erprobung und dem
Vergleich:engerer/weiterer Aufgabenzuschnitte der Schiilergruppen in der
Fertigungsinsel. Die Realisierung im vorigen Abschnitt gekennzeichneter
Systemgrundsétze, wie z. B. bezuglich der Grob-/Feinplanung, von ,black
boxes® sowie einer graphisch unterstltzten simulativen Ein-/Ausplanung
stellt hierfiir eine entscheidende Voraussetzung dar.

Zur Kooperation mit Systemanbietern

Mit CAPM-Systemen wird nicht nur der materielle Fertigungsproze® objek-
tiviert, d. h. technisch vergegenstandiicht - wie dies bei der (C)NC-Technik
der Fall ist. Vielmehr ist auch ,betriebliches soziales Handeln® innerhalb der
PPS-, CAP- und Fertigungsleittechnik symbolisch abgebildet und soll folg-
h mit Hilfe dieser Technologien geplant und gesteuert werden. Von der
Perspektive der Organisation geselischaftlicher Arbeit* abstrahieren expli-
ite Lernsysteme allzu leicht. Will man den Lernenden unterschiedliche
Organisations- und Produktionskonzepte nahebringen, so solite die Be-
schaffung realer Technik - im Unterschied zu Prinziptechnik - ins Auge ge-
fafit werden.
in wesentliches Beschaffungskriterium besteht dabei in den Kooperati-
nsmoéglichkeiten und -vereinbarungen mit dem Hersteller. Die Intention,
Schuler und.Lehrer fur Fragen der Technikgestaltung zu interessieren und
u aktivieren, erfordert auch auf seiten des Herstellers die Bereitschaft und
das Interesse, sich auf Prozesse partizipativer Systementwickiung einzu-
ssen. Dal die Herstellerfirmen von padagogisch begriindeten Gestal-
ngshinweisen vor dem Hintergrund vielfaltiger Unterrichtserfahrungen nur
profitieren konnen, dies sollte strategisch denkenden Unternehmen nicht
mehr beigebracht werden mussen. Im einzelnen ist von schulischer Seite
folgendes zu achten:
- Das technische System mufR erweiter- bzw. modifizierbar sein. En-
. gagementim Hinblick auf partizipative Systementwickiung mug sich
-auch fur die Schulen in dem Sinn lohnen, daf® auf absehbare Zeit
ein padagogisch sinnvolles und modernes Medium zur Verfiigung
_steht.
Angesichts des Verdrangungswettbewerbs von tiber 200 Anbietern
_auf dem deutschen Markt ist es nicht trivial, Geschéftserfolg und
_absehbare Fortexistenz des in Betracht gezogenen Herstellers zu
beriicksichtigen -sonst kann die geplante Kooperation sehr schnell
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ein Ende haben. Neben Marktanteilen sind Indizien fir die abseh-
bare Unternehmensentwicklung durchaus auch in der Modernitét im
Sinne des Software-Engineering bzw. dem aktuellen Stand im
Lebenszyklus des Systems, im Einsatz fortgeschrittener Entwick-
lungstechniken sowie in dem Interesse an einer langfristigen partizi-
pativen Weiterentwickiung des technischen Systems (bei unentgelt-
licher oder mit hohen Rabatten versehener Bereitstellung) zu sehen.
— Neben den genannten Punkten ist bei komplexen Systemen, wie sie
auch schon Fertigungsieitstdnde darstelien, unbedingt Hotline-Un-
terstiitzung bei Systemabstirzen, Systemfehlern etc. zu vereinba-
ren und sicherzustellen. Hierzu gehért nicht zuletzt die Bereitstellung
eines didaktisch gut durchdachten und aufbereiteten Handbuchs.
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Manfred Hoppe

»,Das Management entdeckt den Menschen®
- Videos liber lernférderliche Arbeitspldtze

Vorbemerkungen

in Industrie und Handwerk werden heute neue Wege beschritten, die eine
produktivere und flexibiere Fertigung erméglichen sollen. Hierauf igt Dehn-
boste! in diesem Heft ausfiihrlich eingegangen. Die verallgemgmerbare
Devise lautet: ,Weg von der strengen Arbeits- und Kompett_anztgx!ung d(_ar
vergangenen Jahre, hin zu einer modernen Arbeitsorgan;satxgn, in der phe
Arbeit auf einem hohen berufsfachlichen Niveau steht und die Mltarpelter
in die Gestaltung ihrer eigenen Arbeit aktiv eingebunden sind” (R. Springer,
Mercedes-Benz AG). -
Es zeigt sich zunehmend, daR Gruppen- und Teamkonzgpte, d:le mit einer
Kompetenzerweiterung der Facharbeiter verbunden sind, einen hohen
Grad der Durchsetzung aufweisen.

Fur die Berufsbildung gilt, diese Entwicklung von Anfang an aufgupehmgn
und méglichst gestaltend mit ihr umzugehen. Videos kdnnen behllﬂlch sein,
sowoh! Lehrkraften als auch Schilern und Auszubildenden ein Blld. der
neuen Realitdten zu vermitteln. Auf einige Videos soll in diesem Beitrag
hingewiesen werden.

Videos als Ausbildungsmittel

Vom Bundesinstitut fur Berufsbildung (BIBB) in Berlin werden seit Jahrgn
Medien fur die berufliche Bildung entwickeit. Unter den vom BIBB entwik-
kelten Ausbildungsmitteln nehmen Videos zunehmend eiqe b.esgndere
Rolle ein. Hinsichtlich ihrer Wirkung in Ausbildung und Unterricht ist jedoch
der gezielte und didaktisch begriindete Einsatz von we;entlicher Bedeu-
tung. Daher unterscheidet der zustandige Medienreferent im BISB, Werper
Gerwin, die Videos in ,Selbstldufer* und in ,Arbeitsfilme” (die Begriffe
Video und Film werden im folgenden synonym verwendet). .

Der Film als Selbstlaufer ist immer ein ,volistandiges”® Medium mit ge-
7sch|ossener didaktischer Intention. Er verfugt Uber eine motivierende Ein-
leitung, einen h&ufig hoch strukturierten Informationsteil und Gber zusam-
menfassende Ubersichten und Wiederholungen. Die Inhalte werden nicht
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medienspezifisch aufbereitet, hochstrukturierte Informationen wechseln mit
Niedrigstrukturierten. Eine Méglichkeit des adressatengerechten Einsatzes
_im Unterricht (z. B. durch Unterbrechungen), entsprechend der Lernféhig-
eit einer bestimmten Adressatengruppe, ist nicht mégiich. Meistens sind
die Schiiler durch die Lange des Films in ihrer Aufnahmefihigkeit tiberfor-
dert. Dies ist vor allem dann der Fall, wenn hochstrukturierte Informatio-
nen, wie abstrakte grafische Darstellungen und Trickfilmteile, weite Passa-
~gen des Films ausmachen und der Lehrer den Film nicht unterbrechen
_kann oder will, um mit den Schulern in der Diskussion Fragen zu kidren
oder durch andere Medien vertiefende Informationen zu geben und so
Lernprozesse einzuleiten.
_ Im Gegensatz zum Selbstidufer wird der als Arbeitsfilm konzipierte Film in
_ den Unterricht als ein Medienbaustein direkt integriert. Ausgehend von den
_ Erfahrungen mit Filmen als Selbstidufer, die auch im Sinne der Bereiche-
_rung des Unterrichts an verschiedenen, relativ beliebigen Stellen eingebaut
_ werden kénnen (Motivation, Ubersicht, Dokumentation usw.) soll der
Arbeitsfilm im Unterrricht unter didaktischen Gesichtspunkten nur an einer
bestimmten Stelle eingesetzt werden. Der Arbeitsfilm ist haufig aus didak-
tischen, meist jedoch aus medien-didaktischen Griinden ein Film, dessen
Inhalt aus mehreren verschiedenen Teilen besteht. Wichtig ist, daR die
einzelnen Teile jeweils bestimmten Unterrichtszielen (Lernzielen) eindeutig
zugeordnet werden kaénnen. Er wird in der Regel durch Zwischentitel oder
Abschalfpunkte unterteilt. Die Langen der Filmteile sind im aligemeinen im
Gegensatz zum Selbstldufer-Film auf wenige Minuten begrenzt. Dadurch
wird z. B. das Aufnahmevermégen des Adressaten nicht tberfordert und
die verschiedenen Teile kénnen unterschiedliche Aufgaben im gesamten
unterrichtlichen Vorhaben tibernehmen* (Gerwin u.a. 1994, S. 129 f).
Eine solche didaktische Strukturierung und ein entsprechender Videoein-
satz in Unterricht und Ausbildung scheint dringend geboten, um einem in-
flationdren MiBbrauch von aufgezeichneten Fernsehbeitrdgen zu begeg-
nen. Dabei ist nicht selten Fakt, da® Videoaufzeichnungen ohne didakti-
sche Fantasie nach dem Motto ,Viel ist am besten* bzw. des JAlles oder
Nichts® eingebracht werden. Entsprechend den von Gerwin genannten
Anforderungen sollen Videos vielmehr gezielt verwendet werden zur
_ — Motivation (Anbahnung von Lernprozessen/Aktivierung durch Medi-
_ en/Ersatz fir Realsituationen),
Information (Vermittiung von medienspezifischen Lerninhalten ((ho-
he Informationsdichte))/Darstellung durch Ausschépfung der medi-
_enspezifischen Méglichkeiten in konzentrierter Form - z. B. Wechsel
_von Realbild, Trickbild, Zeitlupe, Grafik, Gerdusche),
Ubersicht (komprimiertes umfassendes Aufzeigen von Zusammen-
__hangen/Einordnung einzelner Phanomene in einem dargesteliten
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Rahmen/Schaffung eines allgemeinen Uberblicks durch verschiede-
ne Informationsmoglichkeiten wie Sprache, Bild, Gestaltung),
Vertiefung und Wiederholung (Vertiefung durch besondere Darstel-
lung und Hervorhebung einzelner Phanomene/Gesamtwiederholung
eines Stoffes am Ende von Unterrichtsabschnitten bzw. Unterrichts-
einheiten zur Sicherung des Lernerfolgs).

In den vergangenen Jahren sind vom BIBB vorrangig Videos des Typs
Arbeitsfilm* in Auftrag gegeben worden, die vor allem neue Ausbildungs-
ansatze aus erfolgreichen Modeliversuchen vor dem Hintergrund des
Wandels der Arbeitswelt darstellen. Zwei Videos, die sich insbesondere
mit der Gestaltung von Lernorten befassen, werden im folgenden nach
einer kurzen thematischen Einfuhrung (berblickartig skizziert, auf einige
weitere wird am Ende dieses Beitrages verwiesen.

Videos zum Thema ,,Lernen im Arbeitsprozef*

Ansatz und Hintergrund der Filme

Die mit den Videos verbundenen Intentionen werden von den Auftragge-
bern aus der Automobilindustrie in den folgenden Rahmen gestelit: Es wird
erwartet, daft der Qualifikationsbedarf fur Facharbeit zukinftig zunimmt.
Durch die Vernetzungen moderner Fertigung wird zumindest fir die Fach-
arbeit von einer ,Konsolidierung oder sogar Verstarkung* gesprochen. Es
wird daher davon ausgegangen, daB insbesondere fiir die berufliche Erst-
Ausbildung Konzepte zu entwickeln sind, die den (vermuteten) Anforde-
rungen an (zukiinftige) Facharbeit entsprechen. Dabei gilt als eine Leitidee,
daf das ,Denken und Handeln in vernetzten Zusammenhéngen“ in den
Vordergrund ricken muf3.

Durch die Neuordnung der industriellen Metall- und Elekiroberufe waren
swar bereits Inhalte und tbergreifende Anforderungen in die Ausbildung
aufgenommen worden, die fiir die Entwickiungen gerade auch im Aute-
mobilbereich notwendig sind (Hydraulik, Pneumatik; Methoden- und Sozi-
alkompetenz), aber es fehiten systematische Ansitze, die die entspre-
chenden informationstechnischen Inhaite und die daraus abzuleitenden
Anforderungen integrieren. Insgesamt wurden die berufsfeid- und berufs-
ibergreifenden Qualifikationsanforderungen ais zu wenig entwickelf ein-
geschatzt. Es wurde vor allem nach integrativen Konzeptionen gesucht,
welche in angemessener Weise die Gesamtproduktion eines Werkes ,ab-
bilden und den Nachvolizug der Vernetzung der Betriebsbereiche von der
Verwaltung bis hin zur Produktion ermdglichen. :
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Grundlegend fir solche Konzeptionen sind neben dem Anspruch, auf den
 Systemcharakter der neuen Fabrik einzugehen und diesen transparent zu
_machen,:drei Anforderungen:

Herstellung von Anschaulichkeit fir die komplexe und relativ ab-
strakte Produktion.

Herstellung von praktischen Erprobungsméglichkeiten fiir tbergrei-
fende Steuerungs-, Abstimmungs- und Kommunikationsaufgaben.
Einordnung des eigenen Arbeitsplatzes mit hohen Autonomiean-
. .sprichen’in die gesamte Produktion.

In konkrete Lern- und Ausbildungsarrangements umgesetzt sind diese

;Uperlegungen durch Lerninsein und Lernstationen, wie sie in den Filmbei-
spielen dokumentiert und durch anschauliche Bilder aus Ausbildung und
Produktion gezeigt werden. Interessenten an einer ausfiihrlichen Darstel-
lung werden auf Dehnbostel u.a. (1992) verwiesen.

rstes Beispiel: Lerninseln - ein Weg zur dezentralen
erufsbildung bei Mercedes Benz

iﬂD‘aS giie Ausbil_dung im Werk Gaggenau der Mercedes Benz AG zeigen-
Vl‘deko‘ hat eine Gesamtlange von 52 Minuten. Es besteht aus drei Mo-

jlghd“Arbeitskqnzepten als ein Umfeld, in dem sich auch die Lernorganisa-
t;or(;j _der betrieblichen Ausbildung verdndern muR. Einzelne Sequenzen
— Arbeit im Wandel: Umstellung der Montage im Mercedes-Benz-
+ Werk Gaggenau vom Band auf das Boxenprinzip.
Das tayloristische Arbeitsprinzip und seine wesentlichen Merkmaile
. (hoch arbeitsteilig/zentral geplant).

- Die Quaiifikation der Facharbeiter wird nur unzureichend genutzt.

- Der Konkurrenzdruck zwingt zur Abkehr vom Taylorismus: Die Un-
. ternehmen entdecken den Menschen.

. Einfubrung der Gruppenarbeit im Werk Gaggenau der Mercedes
Benz AG mit damit verbundenen Problemen.
. Die Ausbildung kommt an dem Wandel der Arbeit nicht vorbei.

Modul 2 stelit Aufgaben und Funktionen der Lerninsel an drei exemplari-
g ‘*‘B‘eispielen dar.und gibt die Erfahrungen von Auszubildenden, Aus-
Idern und betrieblichen Praktikern mit den Lerninseln wieder. In diesem
jul werden betrachtet:

_Funktion und Arbeitsweise der Lerninsel Achsfertigung,

A S R,
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- Lerninseln instandhaltung und Unimog,

- Erfahrungen mit Lerninsein von Auszubildenden, Lerninselfachaus-
bilder, Jugendvertreter, Meister, Wissenschaftliche Begleitung und
der Ausbildungsmeister.

Modul 3 erldutert das didaktisch-methodische Konzept der Lerninsel aus
der Sicht sowoh! der betrieblichen Ausbildung als auch der externen Be-
gleitung. Die Lerninsel wird dabei als Lernortkombination im Rahmen des
Ausbildungskonzeptes gesehen. Das Konzept wird in folgenden Punkten
gezeigt:

~ Planung und Einfuhrung der Lerninsein,

—  Methodisch-didaktisches Lernmodell,

— Integrierter Bestandteil des Ausbildungskonzeptes

{(Lernortkombination),
— Experimentierfelder fur neue Arbeitsorganisationen.

Zweites Beispiel: Lernstationen - arbeitsplatzbezogene Berufsbildung
im Rahmen einer rechnerintegrierten Fertigung bei Audi

Das Video ,Lernstationen wurde bei der AUDI AG in Ingolstadt aufge-
nommen. Es hat eine Lange von 30 Minuten. Ebenfalls in drei Modulen
aufgeteilt, werden die Themenblécke Informationstechnologie, Herausfor-
derung fur die Berufsausbildung und EDV in der Fertigung behandelt.

Modul 1 zeigt die Wirkungen der EDV-Einfiuhrung insbesondere auf die
Tatigkeit der Facharbeiter exemplarisch am Beispiel eines Automobil-
herstellers auf. Die Sequenzen dieses Teils sind:

— Herausforderung fur die Berufsausbildung—EDV in der Fertigung:
Robotereinsatz, EDV-Materialbestellung, Arbeitsplanung und
-steuerung.

- EDV-Einsatz im Werkzeugbau und in der Montage der Audi AG.

— Auch die Arbeit der EDV-Experten verédndert sich: gemeinsam mit
den Fachabteilungen werden EDV-Losungen entwickelt.

— Ausbildungswerkstatt der Audi AG: Informationstechnologien wer-
den zur Herausforderung fir die Berufsausbildung.

"~ Lernziele des Modellversuchs Computerorientierte Ausbildung in der
AUDI AG.

Modul 2 stellt das didaktisch methodische Konzept des computerorien-
tierten Lernens in seinen drei Ebenen vor: die Lernstation, die Lernfabrik

im Bildungszentrum und die Lernstation im Betrieb. Die Darstellung des

Ausbildungsmodells umfal3t:
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—Ebene 1: Lernstation im Bildungszentrum,
- Ebene 2: Lernfabrik im Bildungszentrum,

Ebene 3: Lernstationen im Betrieb (Werkzeugbau und Fahrzeug-
steuerung).

M‘Qd!,u‘l 3 I%i[&t die Beteiligten, die Auszubildenden und die Projektverant-
w‘orﬂ;‘chen ihre Erfahrungen aus dem Modeliversuch darlegen.

:leandea der Arbeit — ein Ausbildungsthema

_ Die Videos ,Lerninseln“ und ,Lernstationen® orientieren sich an einer fur die
‘;Autqmobilbranche, aber auch fiir andere Bereiche der Fertigung und Pro-
f‘dt;)ktlon bedeutsamen Fragestellung, die im Hinblick auf die sich ent-
;chkeinde‘ informationstechnologisch basierte Vernetzung der Unterneh-
xmensberkelc':he insgesamt Auswirkungen auf die Qualifikationsanforderun-
en der Mitarbeiter hat. Fur die beteiligten Unternehmen ist ein solches
~~;_Q_uakhﬁ};atlonsent\ovick|ungskonzept offenbar eine langfristige Perspektive
,;kder insbesondere auch fir die berufliche Erstausbildung von einer wei-,
eren,ZkL_klnahme von Facharbeiterqualifikationen nicht nur in den produk-
isperipheren Bereichen, sondern auch in der unmittelbaren Produktion/
-ertigung ausgegangen wird.

Das Spezifische der Videos ergibt sich aus der Konzeption, die betriebli-
, \;rea’{e Arbeitswelt bereits in der Ausbildung zum Gegenstand zu ma-
l:l,:DlGSGI‘ Bezug zur betrieblichen Wirklichkeit wird in der berufspada-
ischen Diskussion zunehmend thematisiert. Die Videos zeigen ent-
gchende Vorgehensweisen. Richtig eingesetzt, kénnen die Videos zum
hema ,Wandel der Arbeit* einen entsprechenden Beitrag leisten.

‘itetﬁihrende Hinweise

dieser Stelle soll erganzend auf weitere Videos verwiesen werden, die
‘denEm‘satz in Unterricht und Ausbildung zum Thema ,Neue Ler’nan-
ote upd Lernarrangements® gut geeignet erscheinen.
V rmittlung von Schlisselqualifikationen durch projekt- und
nsferorientierte Ausbildung (PETRA) — Best. Nr. 70182

en in der betrieblichen Praxis (PETRA 2) — Best. Nr. 70240
1andlungslernen — ein Lernkonzept fiir Schule und Betrieb?
Best Nr. 70337
fmannische Qualifizierung durch lernwirksame Arbeit.
. Nr. 70315
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Die Videos einschlieRlich Begleithefte sind fur den Gesamtpreis von je-
weils 80,00 DM zu bestellen bei: Beuth Verlag, Auslieferung, 10772 Berlin.
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Gustav Reier

as Werkstattlabor (WELA): die Grenzen
ntegrativer Unterrichtskonzeptionen
eine Fallstudie

Unter der Leitung von Manfred Marwede und wissenschaftlicher Betreu-
ung von Klaus Halfpap ist vom 1.1.1990 bis 31.12.1993 in Schleswig-
Holstein ein Modellversuch "Neue Informationstechnologie" durchgefuhrt
worden. Teilgenommen an dem Versuch haben 35 Zerspanungsmechani-
ker im 3. Ausbildungsjahr, verteilt auf zwei Berufsschulklassen und zwei
Standorte - Neumiinster und Libeck - mit drei Lehrkraften je Standort.
1992 ist ein-Zwischenbericht tber den Modellversuch erschienen. Absicht
' ‘Herausgebem und Autoren des Zwischenberichts ist es "aufzeigen,
sich im Kontext einer handlungstheoretischen Didaktik der ProzeR ge-
staltet hat, ein umfangreiches und komplexes Unterrichtsvorhaben projekt-
tiert mit der Konzeption der Férderung von Schitisselqualifikationen zu
hnen" (Halfpap/Marwede 1992, S. 7). Das Studium des Zwischenbe-
ist jedem Gewerbelehrer allein deshalb schon zu empfehien, weil die
okollierten - Unterrichtsverldufe wegen der lobenswerten Offenheit
inend zu lesen sind. Aber es gibt auch noch einen weiteren Grund,
it dem Zwischenbericht zu befassen. Da der Modellversuch einge-
ar in ‘eine durch Versténdigungsformein wie "Handlungsorientie-
Ganzheit" und "Schitsselqualifikationen” geprégte berufspadagogi-
Diskussionslandschatt, lassen sich Defizite aktueller berufspadagogi-
heoriebildungen an strukturellen Schwachen des Modellversuchs
ren Deshalb soll der Zwischenbericht als Gegenstand einer Fallstu—
en, um-Grenzen von Handlungsorientierung und "Ganzheit" i
ersten Anlauf zu diskutieren.

‘mon des Modellversuchs

lpunkt des Unterrichts steht die Simulation "ganzheitlicher” Berufs-
Zerspanungsmechanikern. in Neuminster ist ein "Auswerferge-

Ubeck eine "Zentrierspitze" das Projekt. Um z. B. das Projekt
erspitze” zu realisieren, wurden Fachrdume der beteiligten Berufs-
beck zu padagogischen Produktionsraumen, zum Werkstattia-
deutet "Der. Begriff Werkstattlabor steht fur eine aktive Mitge-
r Lernumgebung bei der Bewaltigung einer praxisgerechten
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komplexen CNC-Fertigungsaufgabe - vom Auftragseingang bis zur Auf-
tragsabnahme* (Halfpap/Marwede 1992, S. 12). Der unterrichtsmethodi-
sche Ansatz ist "ganzheitlich" angelegt: er reicht von der Nacherfindung
betrieblicher Organisationsstrukturen dber die Arbeitsvorbereitung, Pro-
grammierung und Produktion einer mitlaufenden Zentrierspitze: "Die inhait-
lichen Schwerpunkte des Unterrichtsprojektes liegen demnach im Aufbau
einer Betriebsstruktur (Arbeitsorganisation), in der Logistik einer Arbeitsvor-
bereitung, in der Normenfestiegung durch die Konstruktion, in der Pro-
grammierung unter Beriicksichtigung der vorhandenen Werkzeuge und
Werkzeugmaschinen, in der Fertigung sowie in der Kontrolle mit Hilfe einer
MeRmaschine, in der funktionsgerechten Montage und letztlich in der Ab-
nahme des Auftrages” (Halfpap/Marwede 1992, S. 57).

"Ganzheit", "Subjektivitat”, "Eigeninitiative”, "Ernstcharakter” und "Koope-
rationszwang” sind die Konstruktionsmerkmale des Unterrichts. Durch
Simulation einer fiktiven Auftragsbearbeitung von der Auftragsannahme bis
zur -abnahme soll beruflicher "Ernstcharakier” im Unterricht hergestelit
werden, um das Legitimationsproblem von Unterricht zu i6sen: "Das zu
fertigende Teil muf fur die Schuler eine Sinnhaftigkeit haben, sie missen
die Nitzlichkeit der Aufgabenstellung erkennen und fur die Fertigung Ge-
lerntes umsetzen: dann wissen sie, wozu sie das Gelernte brauchen. Da-
durch soll ein Projektinteresse geweckt werden, und erst dann machen sie
es gerne und engagieren sich” (Halfpap/Marwede 1992, S. 71). In Analo-
gie zur beruflichen ist die schulische Handlungssituation als offene Aufga-
bensteliung angelegt: "Durch eine offene Aufgabenstellung und Entschei-
dungsfreiheit fir die Schiler soll Selbstandigkeit und Eigeninitiative ent-
wickelt werden, eigene ldeen (Gestaltbarkeit) werden vorangetrieben, be-
rufiiche Erfahrungen werden einbezogen” (Halfpap/Marwede 1992, S.
71f.). Dazu gehért auch, dal® Lehrer Schiilern Lernschritte nicht vorgeben,
Schiiler organisieren innerhalb der von Lehrern gesetzten Rahmenbedin-
gungen ihre Lernprozesse entlang der Aufgabenstellung selbst: "Der Schu-
ler soll nicht zu einem objektiv richtigen Weg gezwungen werden, ein

Weg, den er eigentlich nicht will. Der subjektive Weg ist fur den Schiler -

bedeutungsvoller, denn man kann auf verschiedenen Wegen zum Ziel
kommen, im mitverantwortlichen Handeln liegt ein hoher Anteil Subjektivi-
tat" (Halfpap/ Marwede 1992, S. 72). Und da Produktion immer gesell-
schaftliche Produktion, T&tigkeit mit anderen ist, vor allem im Zeichen des
arbeitsorgani-satorischen Paradigmenwechsels der Industrie, wird Koope-
ration als Lernziel Uiber eine entsprechende Gestaltung der Situationspara-
meter angesteuert: "Die Zentrierspitze erfordert eine spatere Montage, da-
durch ist es wichtig, da die Gruppen in der Vorbereitung und Fertigung

miteinander kommunizieren missen, um die erforderliche technische Ab-

stimmung zu gewahrleisten” (Halfpap/Marwede 1992, S. 72).
Mit dem so organisierten Unterricht lafst sich gefachertes Lernen aufheben:
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Durch die facheribergreifende und mehrdimensionale Aufgabensteliung
Qdfda‘s Vernachidssigen von Fachsystematik, im weiteren Sinne z. B
‘l‘n‘b.ezxehqng von Kostenrechnung, Umweltschutz, im engeren Sinne.dié
grt;gun.g; in:Abhangigkeit von Maschinen, Werkstoffen etc., wird eine
Ganzheitichkeit dargestellt” (Halfpap/Marwede 1992, S.72).
Die fun‘te.mchﬂiche Umsetzung der simulierten Produktion vollzog sich ent-
~!ang: typlscher Produktentstehungsphasen einerseits und berufspadagogi-
'schen Akzentuierungen andererseits:
- Auftragsannahme,
Betriebliche Organisationsstruktur nacherfinden/entwickeln
-~ Vorkalkulation, ’
o Konstruktion (Bemalung einer vorgegebenen Kontur)
_ CAD-CAM-Kopplung, ’
Arbeitsbegleitpapiere zusammenstelien,
.. CNC-Programme schreiben,
- Zentrierspitze fertigen,
- Qualitatskontrolie,
. Nachkalkulation.
if singulére Probleme der Unterrichtsgestaltung, etwa daf ein i
qtzafde;r"erwarteten Schilerantworten” nicht d%n vorgesehelnelr:n\‘t/ee::llgz;E
{r_\t -im WELA: die Schwierigkeiten, Schuier Uber moderne Formen der
rbeitsorganisation mit Aufsatzen zu informieren und eine auf die informa-
en ,aufbaqende Nacherfindung moderner betrieblicher Organisations-
ktureﬂn—z wird:hier nicht weiter eingegangen, weil Unterrichte mit neuen
Iten in ihrem Verlauf nur schwer voraussehbar sind.

) jektzwéﬂge und Ressourcen: Uberlastung von
raum-, Organisations- und Arbeitskapazitédten

er‘_:‘;aszinaﬁon des WELA-Projekis kann man sich kaum entziehen. Nicht
;epen~~~k§n,n~man sich den organisatorischen Zwéangen von Berufsschu-
len ;§klcher~lst,;dal3 Berufsschulen woh! in den seltensten Fallen die not-
endtgen.Maschinen nach Art und Umfang flr derart breit angelegte Pro-
besitzen. Das war nicht einmal im Modellversuch der Fall, denn
d;{der ;‘Ferﬁgung, "wird besonders die Problematik deutlich, éar& Zu
laschinen zur Verfugung stehen. ... Dies bremst besonders drei
n ihrem'Engagement, die schon seit zwe/ Tagen (Auslassung im
rvorhebung von mir; G.R.) darauf gewartet haben, endlich an
chinen zu kommen" (Halfpap/Marwede 1892, S. 80; vgl. S. 115).
Berufsschulen die Ressource Fachraum knapp ist, wird die Knapp-
chraumbelegungspldnen verteilt. 50% der Technologiestunden

erufsschulklasse zustehen, sind in der Regel Fachraumstunden’
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- das zumindest sind Hamburger Verhaitnisse. Der Rest sind Unterrichts-
stunden im Klassenraum, also ohne unmittelbaren Zugriff auf Maschinen
und aufwendige Medien. Uber Fachraumbelegungsstunden finden sich im
Zwischenbericht keine Hinweise. Aber ein Projekt im Umfang des WELA-
Modellversuchs benétigt die gesamte Unterrichtszeit als Fachraumunter-
richt. Das geht nur solange nicht auf Kosten anderer Schilergruppen, wie
geniigend Fachraumkapazitaten verfiigbar sind. Vermutlich gibt es kaum
eine Berufsschule, die ohne Fachraumbelegungspléne auskommt. Und
selbst eine ginstige Konstellation fachréumlicher Rahmenbedingungen
unterstellt - welcher Lehrer hat die Kraft und Zeit, Unterrichte mit derart
hohem Zeitaufwand zu realisieren? Und falls sich ein Lehrer engagiert -
wie lange kann er das Engagement durchhalten? Bleibt ihm genligend
Zeit, andere Unterrichte auf das unterrichtsmethodische Niveau der Zeit
anzuheben?

Diese - zugegeben rhetorischen - Fragen Zzielen auf die Grenzen des
Handlungsfeldes Alitagsunterricht. Dessen Grenzen sind flieRend und un-
sichtbar. Grenzen des Unterrichtsalltags sind Leistungsféhigkeiten, -bereit-
schaften und Erwartungen von Schilern, Lehrern und Mitarbeitern der
Schulorganisation. Zu Uberwinden sind die Grenzen nur mit enormen
Kraftanstrengungen. Die dazu notwendigen Motivationen trennen alltdg-
lichen vom nichtalitdglichen und damit unwahrscheinlichen Unterricht.

Projektzwinge und Zeit zum Lernen:
unterrichtsmethodische Briiche

Strukturbildend fur die gesamte Unterrichtsarbeit am Projekt "Mitlaufende
Zentrierspitze" ist der Fertigungsprozef von der Auftragsannahme bis zum
AuftragsabschiuB. Weil er "ganzheitlich” im Sinne der Produktion ist, bindet
er Inhalte, die quasi zur Peripherie des Geschehens gehéren. Nun setzi ein
solches Projekt in thematisch zu integrierenden Randbereichen - Kosten-
kalkulation, CAD und Werkstofftechnik - auf Seiten der Schiller Mindest-

standards an Handlungskompetenzen voraus. In der Werkstofftechnik wa-

ren sie nicht gegeben und in der unterrichtsmethodisch angesteuerten
Form auch nicht aufzubauen. Das zeigt der unterrichtsmethodische Bruch
an dieser Stelle. Wahrend unterrichtsmethodisches Gestaltungsmerkmal
im WELA die Erarbeitung handiungsrelevanten Wissens auf der Ebene
konkreter Erfahrungen ist, wird in der Werkstofftechnik darauf verzichtet.
Schiiler missen die wesentlichen Inhalte sich lesend erarbeiten und in der
Schiilervariante des Lehrervortrags der Klasse mitteilen. Genau das ge-
lingt nicht: "Zwei vorbereitete Referate - vor allem das zum Thema Werk-
stoffauswahl, die heute getroffen werden muB, - lieRen erheblichen infor-
mationsbedarf offen. Deswegen haben die Lehrer im Frontalunterricht
einen Kriterienkatalog fur die Auswahi von Werkstoffen entwickelt. Eigen-
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tandig sind die Schuler dazu nicht in der Lage, entweder liegt es am un-
olistdndigen Vortrag, an der Antriebslosigkeit der Gruppe oder weil die
chiler Probleme haben, Methodenkompetenz zu entwickeln. Sie schaf-
es also nicht ohne Hilfe und Anleitung durch die Lehrer, sich einen Sy-
emuberblick zu verschaffen" (Halfpap/Marwede 1992, S. 78). Ahnliche
robﬁ!eme ‘sind beim Rundschleifen aufgetreten (ebenda, S. 81). Der ein-
feutlg’femgungstechnische Schwerpunkt des Projekts "Mitlaufende Zen-
ierspitze” -absorbiert soviel Projektzeit, daR in einigen inhaltlich zu inte-
renden Randgebieten die Zeit fiir erfahrungsorientiertes Lernen fehit.
r mussen ‘Schiler sich Wissen ohne Méoglichkeiten des Experiments
c'ier::der Rekonstruktion von Begrliindungszusammenhéngen erarbeiten
Slg;}emen die-Begriffe, allein es fehien ihnen die den Begriffen vorauslie-.
end‘en Erfahrungen und diskursiven Erérterungen von Begrindungszu-
mmenhdngen.

er unterrichtsmethodische Bruch in der WELA-Konzeption 148t eine ver-
essene «I-’f‘unktion von Féachern sichtbar werden. Facher sind zungchst ein-
al;prgamsatorische Platzhalter fur Zeit. Sie reservieren Zeit, um bestim-
Inhalte zu lernen. Sie sind institutionalisierte reflexive Mechanismen
hmann): Weil Schiler nicht rechnen kénnen, bekommen sie Zeit, rech-
rechnen zulernen; weil Schler werkstofftechnische Handlung,skom—
_z’{"‘mcht besitzen, bekommen sie Zeit, handelnd werkstofftechnische
H digngfskompetenz zu erreichen; wenn Berufsschier nicht kooperieren
konnen, ist ‘ein fast unerschopfliches Repertoire gruppendynamischer
ng‘enkverfﬁgbar, mit denen Kooperationsfahigkeiten sich trainieren las-
1n~~~ko‘stspieliges Werkstattlabor ist dazu nicht notwendig, ganz abge-
en von der Konkurrenz der Sozialisationsagentur Betrieb.

dkag.;WELA kommt an der Zeitfunktion von Fachern nicht vorbei: Fiir
o;ekt notwendige Handlungsféhigkeiten in den Themengebieten
und:Kaikulation sind mit Einfihrungs- und Ubungsphasen - Kristallisa-
ske men eines gefdcherten Unterrichts - aufgebaut worden (vgl. Mar-
Halfpap 1992, S. 66; S. 98). Hier gelang, was in der Werkstofftech-
cht; moglich war. Je handlungsrelevanter und komplexer ein Unter-
sthema, desto gréRer die unterrichtsmethodischen Anforderungen und
Zeitbedarf. .-

ektzwénge und die Funktionalisierung von

stofftechnische Fragen unterrichtsmethodisch nur durch mas-
defgL‘ehrer 2u retten, sind partielle Rettungsversuche in Fra-
ativer Kompetenz - einer Domé&ne des Deutschunterrichts -
usreichend: "Hinsichtlich der schriflichen und mindiichen
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richt - insbesondere, wenn die notwendigen Schiiisselqualifikationen gefér-
dert werden sollen, - der berufsbezogene Fachunterricht nicht aus, selbst
wenn die Lehrkrafte der berufsbezogenen Facher dieses Ziel noch so sehr
zu ihrem Anliegen machen. Hier ist vielmehr der fachkompetent erteilte
Deutschunterricht - oder eine entsprechende Zusatzqualifikation der ande-
ren Fachiehrer - notwendig" (Halfpap/Marwede 1992, S. 116). Eine Rang-
ordnung von Féchern - hier: Technologie als Leitfach, Deutsch als Zulie-
ferfach - fuhrt zu einer Funktionalisierung der in den Status von Zulieferern
abgedrangten Unterrichtsfacher mit dem Ergebnis, daf in diesen Féachern
- wie oben erjautert - Zeit fehlt, tiber aktive Lernformen den Féchern kor-
respondierende Handlungskompetenzen aufzubauen und vor allem, daR
das thematische Spektrum der Zulieferfacher verarmt. Hier soll keinem
neuen Enzyklopadismus das Wort geredet werden. Aber die Féacher
Deutsch und Politik haben mehr Referenzpunkte als die Technik. Der
Deutschunterricht hat die kulturelle Praxis von Berufsschilern in ihren Rol-
len als Beschéftigte, Staats- und Privatbiirger zum Unterrichtsgegenstand.
Gleiches gilt - wenn auch nicht im Zusammenhang mit dem WELA, denn
hier wirkt das am 16. Unterrichtstag am Standort Lubeck eingeschobene
Thema zur Asyldebatte thematisch aufgesetzt, der Unterricht konnte ge-
nauso gut ohne Projekt ablaufen - fur die héufig diskutierte Anbindung des
Politikunterrichts an die fachtheoretischen Fécher der Berufsschule. Eine
Anbindung des Politikunterrichts an den Technologieunterricht funktionali-
siert das Unterrichtsfach Politik. Das kann partiell sinnvoll sein. Als Dauer-
losung jedoch macht es keinen Sinn. Die unkontrollierte Technikentwick-
lung ist lediglich eines von vielen Themen des politischen Diskurses einer
Geselischaft ist. Deren politische Offentlichkeit ist gesellschaftliches Kri-
senwahrnehmungszentrum (Habermas) - darauf hat der Politikunterricht
an berufsbildenden Schulen sich einzustellen und Berufsschiler fur eine
interessierte und kompetente Teilnahme zu qualifizieren.

Die Verarmungsthese verweist auf eine weitere Funktion von Fé&chern.
Facher sind Platzhalter fiir Inhalte. Sie institutionalisieren inhaitliche Diffe-
renzierungsniveaus des Unterrichts an berufsbildenden Schulen. Welche
inhalte zu berlicksichtigen sind, dartiber [&Bt sich streiten. Ist tiber Inhalte
entschieden, sind institutionelle Vorkehrungen zu treffen, mit denen das
Differenzierungsniveau abgesichert wird. Erfiillt wird diese Funktion von
Fachern.

Reslimee

Der Modeliversuch und der Zwischenbericht schaffen gute Voraussetzun-
gen, um den berufspddagogischen Diskurs zu den Themen "Handlungs-
orientierung”, "Ganzheit” und "Schitisselqualifikationen” ein erhebliches
Stiick voranzubringen. Ungeschminkte Wahrheiten sind in diesem Diskurs
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mal hilfreich. "Schlusselqualifikationen”, "Handlungsorientierung”
an;he!t" sind Verstandigungsformeln, die programrﬂatische ::gpruﬁﬂg
nwberuﬂrchg BilQung bindeln. Sie sind aber keine theoretischen Konzepte
 denen sich die Programme realisieren lassen: Schli]sse!quaﬁﬁkationer;
assen Erwartungen an die berufliche Bildung aus der Perspektive des Be-
sqhaftxgun_gs§ystems zusammen. Auf der Planungsebene von Unterrichten
werden sie im allgemeinen mit Handlungsorientierung operationalisiert
sen Ideal ist die Simulation von Berufsarbeit. Mit diesem auf konkreteé
Ktisches Tun verkirzten Handlungskonzept ist Unterricht und Lernen
kgrufsbtlden(.ien Schulen nicht angemessen zu erfassen. Der verengte
dlqngsbggnff fihrt dazu, Berufsschule in ihrer jetzigen Organisations-
ktur zu Uberfordern und er fiihrt dazu, inhaltliche Differenzierungsnive-

on Unterricht preiszugeben, denn Facher sind Platzhalter fir Zeiten
Inhalte des Unterrichts. Als Institutionen des Unterrichts garantieren sie

gjten gnter fachspezifischen Fragestellungen. Und sie garantieren
haltliche Differenzierungsniveaus von Unterrichtsarbeit. Jede Funktionali-
erung von Féachern flhrt zu inhaltlichen Verarmungen des Unterrichts und
ert Unterrichtsformen, die keine Zeiten fir Lernprozesse auf der
_qursuchen und Irrtimern, Rekonstruktionen und diskursiven Er-
en von _ Begriindungszusammenhéngen lassen. Die Kehrseite
ler wie auch immer gefaBten "Ganzheit" - welches ist ihr Gegenstands-
reich? Wo fangt sie an? Wo hért sie auf? - ist Differenzierung. Es
t darauf an, inhaltliche Differenzierungsniveau von Unterricht zu.hal-
Inc :ggf. auszuweiten und nicht das Mosaik differenzierter Problemia-
im Schatten von Ganzheiten verschwinden zu lassen. Eine Kritik an
m kann nicht ernstlich auf die Funktionen von Fichern zielen
’_gltgr fijr; Zeiten und Inhalte zu sein, sondern nur darauf, was in de}
ichen Zeit im Unterricht geschieht und ob Zeit und inhaltliches
nzie-rungsniveau didaktisch und gesellschaftspolitisch angemessen
Weil das so ist, sind nicht die Facher das Problem, sondern
stjmmte's Lernen und eine Inhaltsauswahl, die trotz aller
gsorientierung nicht handlungsorientiert ist, weil das Verhaltnis von
1d Handlungen nicht geklért ist.

“/MARWEDE, M. (Hrsg.): Werkstattlabor, Band 1: Ein Zwi-
ht BLK-Modellversuch. Schwerte 1992 ’ e




Klaus Halfpap/Manfred Marwede

Replik zu Reiers Beitrag:
Das Werkstattlabor (WELM...’

i s Gber das grundsatzlich positive Echo von Gustav Reier
m|£rf;eeune30ﬂnuns herausgeggebenen Zwischenbericht zum BLK—MongIverﬁ;
such Werkstattlabor. Am Beispiel des Bericht.s der Pro;ekt'gruppe Lubecu
(Falckenhagen/Fricke/Frohlich) wird die inhalt.lnche Ko'nzep‘t}o‘n des Mocﬁf -
versuchs erldutert. Warum der Verfasser seinen Beltr“ag_ eine Fallstuw;e
nennt, ist nicht versténdlich und far eine Rezenswp unubhch,.DaB der 0-
dellversuch allerdings weniger Grenzen in‘t.egra‘twer"Unternchtskonzeptl-
onen aufzeigt, sondern - neben der ausfﬂhrllphgn Erlauterung des :theo&g—
tischen Konzeptes - auch ausdriicklich Schw1erngkertep herausarbeitet, die
man - wenn man sie kennt - beseitigen kann, sol!en die folgepde_n Anmer-
kungen verdeutlichen. Dartiber hinaus muf3 allerdings nachdriicklich gegen
das von Reier gezogene Reslimee Stellung bezogen werden, das in se;
nen grundsitzlichen Aussagen auch kaum noch Bezug zum Modellversuc

n laft.
eDr:r?l?gr?swertenNeise hebt Reier einige knappe Ressourcen genereller Al.‘t
hervor, die die Realisierung handlungsorientierten Lernen hemmen. Wegnt
ger sind es "Projektzwénge”, sondern knappg Ressourﬂcen, die au;h ei
der Projektdurchfihrung gelegentlich zu Engpassen gefuhrt haben. uerrf%u
rechnen vor allem nicht fir jede Kieingruppe immer ausrelchgnd zur Verfi-
gung stehende Maschinen. Daf} bei einem Berufsschuiunt?rrlcht nach dctiam
WELA-Konzept mehr als bisher gut ausgestattete"Fachraume vorhanden
sein mussen, ist richtig. Das ist aber keine "Folge" des WELA-Konzepts,
sondern das ist eine Folge der Neuordnung der Metall- und Elektroberufe,

die bloR noch nicht hinreichend erkannt, geschweige denn umgesetzt .

wurde - wie beim WELA-Modellversuch. Denn durch den Modellversuph
wurde die Notwendigkeit unterstrichen, eine entsprechen_de Aus_stattung lrp
Lernort Schule bereitzustellen, damit die _Berl{fgschule lh.ren Bildungsauf-
trag erfullen kann - und der ist nicht funktionalisiert auf einen angepaliten
ehmer.

{;ret?z:tr;]a? mit seiner Festellung Recht, dal® Kraftanstreggng_en der Leh_reri
Schiller und Mitarbeiter der Schulorganisation notvyendng sind, Unternchh
- formulieren wir jetzt - konsequent handlungsorlen‘t}ert zu gestalten. N%c

mehr ist u. E. allerdings ein Bewu[&tseingwandel bgl aller? (genannten) Be-
teiligten fir ein "neues” Rollenverstandnis nqwend!g, betm Schu!mangge-
ment dartber hinaus die Bereitschaft und Fahigkeit zu eilnem mitarbeiter-
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entierten Fithrungsstil mit weitgehender Delegation von Entscheidungen
nd Verantwortung. Dies wird u. a. im AbschluRbericht thematisiert, der in-
wischen als Band 2 der Reihe erschienen ist.
von Reier zitierte Situation, daR die Schwierigkeiten der Schiiler bei
Erarbeitung eines Themas der Werkstofftechnik durch Frontalunter-
1t der Lehrer ausgeglichen wurden, ist zu Recht ein unterrichtsmethodi-
er Bruch. Diese Situation, tber die in aller Offenheit berichtet wurde,
gt jedoch keine Grenze der integrativen Unterrichtskonzeption, sondern
egt, daft 'sich die Lehrer nicht hinreichend darauf eingesteilt haben, auch
1e Inhalte didaktisch-methodisch so aufzubereiten, daR die Schiiler
itgehend selbstandig und kooperativ Kenntnisse und Erkenntnisse ge-
/innen konnten, was auf Seite 121/122 des Zwischenberichts auch kon-
iert wurde: Dazu ist - entgegen der Meinung von Reier - auch ein
rkstattlabor notwendig, das allerdings nicht nur mit "Technik” ausgestat-
ist, sondern auch (hier z. B.) mit Fachliteratur zur Werkstofftechnik.
tematisierendes, mehr theoriebetontes Lernen - allerdings auch schii-
entriert gestaltet - ist auch beim WELA-Konzept notwendig. Nur dazu
ucht es keine traditionellen Facher, wie der Modellversuch gezeigt hat.
Vas Reier mit Luhmann einfordert, ist keine Begrindung fur Unterrichts-
her, sondern u. E. viel besser einlosbar bei einem fécherintegrierenden
erricht. Dald dieser Unterricht hohe Anforderungen an die Methoden-
npetenz der Lehrer stellt und mehr Zeit als "tiblicher" Unterricht erfor-
ert, stimmt furwahr. Nicht stimmt, daR das Werkstattlabor "Konkurrenz
Sozialisationsagentur Betrieb” ist. Denn hier findet kooperatives, (fast)
erarchiefreies Lernen statt, das Systemzusammenhange (Reier nennt sie
lerdings abwertend "Randbereiche" - wie z. B. Kostenkalkulation -) trans-
arent macht und Kompetenzen fordert, wie dies am betrieblichen Arbeits-
Ausbildungsplatz kaum méglich ist.
nn Reier meint, dal das von uns geforderte Fach Deutsch als Zuliefer-
ur Technologie verstanden wird, ist dies eine Fehlinterpretation, die
lich auf unzureichende Erlduterung im Zwischenbericht zuriickzufiih-
. Im AbschluBbericht (S. 94) ist die Forderung prazisiert worden:
tschunterricht in der Berufsschule "hat insbesondere die Aufgabe,
ersprachlichen Erkenntnis- und Darstellungsmaglichkeiten wei-
zu foérdern und zu entfalten;
‘Eahigkeit und Bereitschaft der Schiiler weiter zu fsrdern und zu
aiten,: mit Texten umzugehen, sie zu verstehen und fiir sich zu
o
Schuler in ihrer Reflexionsfahigkeit ber Sprache weiter zu
fur den Politikunterricht, der sicherlich auch stérker fachbezo-

1andlungsorientiert!- zu erteilen ist. Trotzdem kénnten beim
ept - starker als es im Rahmen des Modellversuchs gelungen
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ist - Themen der Gemeinschaftskunde in das Projekt integriert werden, z.
B. Fragen des Steuersystems, der Lohnnebenkosten, der Unternehmer-
gewinne, der Rechtsformen der Unternehmung, der betrieblichen und
tiberbetrieblichen Mitbestimmung und der Humanisierung der Arbeit.

Auch diesbeziiglich sind nicht Grenzen integrativer Unterrichtskonzeptio-
nen erkennbar, sondern nur Defizite bei der Realisierung dieses didakti-
schen Konzepts oder eventuell - das wird volt konzidiert - Grenzen in der
Fachkompetenz der Lehrkrafte. Sind diese Grenzen erkannt, konnen sie
durch Kooperation mit anderen fachkompetenten Lehrkraften bei der ge-
meinsamen Bearbeitung fachtibergreifender Arbeitsaufgaben Uberwunden
werden!

Nun zum "Resiimee”. Schiiisselqualifikationen, Handlungsorientierung und
Ganzheitlichkeit sind keine "Verstandigungsformein”, sondern zentrale
Begriffe eines handiungstheoretischen Didaktik-Konzepts, wie es auf 23
Seiten des Zwischenberichts mit seinen Konsequenzen fur die Gestaltung
von Lernprozessen skizziert wurde (ab S. 15). Ausdriicklich betont wurde,
da Schiiisselqualifikationen eben nicht aus der Perspektive des Beschaf-
tigungssystems gesehen (S. 22), sondern verstanden werden als fach- und
berufsiibergreifende Fahigkeiten zum Handeln in unterschiedlichen Situa-
tionen der sozialen und gegenstandlichen Umwelt (S. 22), die zur Forde-
rung der Persénlichkeit beitragen und Elemente der Bildung sind, die Qua-
fifizierung umfa®t (S. 23). Wie umfassend sich ein handlungstheoretisches
Didaktik-Konzept auf alle Dimensionen des Unterrichts auswirkt, wurde in
"Grundsitze handlungsorientierter Unterrichtsgestaltung gefaft (S. 47 ff),
von denen der der Ganzheitlichkeit als ein wesentlicher erldutert wurde
(vgl. auch S. 29 ff.). Dall wir mit "unserem” Handlungsbegriff gerade nicht
ein auf praktisches Tun verkirztes Handlungskonzept zugrunde legen,
wurde ausdriicklich und ausfihrlich erfautert (S. 21 f., 28).

Somit wolite der Modellversuch WELA aufzeigen, daf3 und wie die Kom-
plexitit der Lebens- und damit auch Berufswirklichkeit didaktisch "in den
Griff" zu bekommen ist. Und dazu gehdrt - zumindest in gewissen Pha-
sen -, die kinstlich gebildeten Unterrichtsfacher zusammenzufthren, die
die komplexen realen (beruflichen und nichtberuflichen) Handiungssituatio-
nen zerstiickeln. Wenn Unterrichtsfacher - und das heift: die in ihnen Han-
delnden - diese Handlungssituationen zum didaktischen Ansatz nehmen
und nicht primar von der Fachwissenschaft ausgehen, stoflen sie an ihre
Grenzen, bei den Jugendiichen umfassende Handlungsfahigkeit zur Be-
wiltigung beruflicher und privater Aufgaben zu férdern, was Bildungs- und
Er-ziehungsauftrag auch der Berufsschule ist. Dann mussen sie ihr fach-
wissenschaftsbezogenes Verstandnis in Frage stellen und die Lerninhalte
mit Handlungen verknlipfen, ja diese aus den Anforderungen von Hand-
lungssituationen problemorientiert bestimmen.
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1 nicht gegen Fachraume - sie sind Medienzentren von Techn i

nick _ ologieun-

ter,_nchtep‘ Ich bezweifele aber, dafl zum Training von Kooperations%éhig
ten ein Werkstattlabor ,WELA® notwendig oder in absehbarer Zeit fia-

Berdem bleibe ich dabei: “Schitsselqualifikationen®, ,Handlu ien-
rur}kg“_ un_d ‘,,Ganzheit“ sind Verstandigungsformeln, ’Séhlagsvorr]tgésogggr
; ‘mgztra‘gfahlgen Konzepte. Schwachen des WELA-Konzeptes sin& sub-

tfelk,: Schwéchen der WELA-Theorie. Theoretisch setzt das WELA als
}ddldakﬂk“. (Stratmann) an. Abbilddidaktik meint die Abbildung be-
,bhkck’her Arbeitsablaufe in der Berufsschule. Abbilddidaktiken verschaffen
r Qerufsschu!e mehr Probleme als sie i6sen. Die dringend notwendige
ke;zlknandersetzung mit den theoretischen Implikationen von Abbilddi-
aktiken steht erst an ihrem Anfang.
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Wolf-Dietrich Greinert:

Das ,,deutsche System* der Berufsausbildung.
- Geschichte, Crganisation, Perspektiven

Baden-Baden 1993 (= Studien zur vergleichenden Berufspédagogik,
Band 1, hrsg. von der GTZ), 216 Seiten, 48,00 DM -

Uber die Bedeutung des deutschen Systems der Berufsausbildung gehen
derzeit die Meinungen weit auseinander. Ist fur die einen das duale System
aufgrund von Systemschwéchen nicht mehr zu retten, so ist flir die ande-
ren der Erfolg weltweit ungebrochen. Zwischen diesen beiden Positionen
pendelnd sind gegenwaértig beliebig viele Beitrdge - auch in dieser Zeit-
schrift - zum Thema ,duales System“ zu finden. Die Diskussion um ,das
deutsche System der Berufsausbildung® ist Grund genug, sich ausfihrlich
dariiber zu informieren und seine Meinung zu fundieren. Hier ist das gleich-
namige Buch von Wolf-Dietrich Greinert als erste Adresse zu empfehlen,
in dem die Geschichte und die Organisation des dualen Systems beschrie-
ben und perspekiivische Hinweise zur mdglichen Entwickiung gegeben
werden.
Greinert hat das Buch folgendermafen aufgebaut:
in dem einleitenden Kapitel werden grundlegende Uberlegungen zur Frage
des Systemcharakters und der Entwicklungslogik duaier Berufsausbildung
angestellt. Das Kapitel dient sowchl dem Vergleich von Berufsausbildungs-
systemen als auch vor allem dem Ausweis von Kriterien zur Darstellung
der Geschichte des deutschen Systems der Berufsausbildung.
Die drei folgenden Kapitel sind dann ausfiihriich der Geschichte des deut-
schen Systems der Berufsausbildung gewidmet. Drei Phasen werden von
Greinert unterschieden:
— Die Grundungsphase dualer Berufsausbildung (1870-1920):
Restauration der Handwerksausbildung und Fortbildungsschule.
— Die Konsolidierungsphase dualer Berufsausbildung (1920-1870):
industrietypische Lehrlingsausbildung und Berufsschule.
— Die Ausbauphase des dualen Systems der Berufsausbildung
(ab 1970): Staatseinflul? und Rationalisierung.
Die drei Kapitel zur Geschichte des dualen Systems umfassen mehr als
die Halfte des Umfanges des Buches. Sie steilen eindrucksvoll dar, wie -
ungeplant - das duale System der Berufsausbildung das geworden ist, wo-
riber heute trefflich gestritten wird.
Ein weiteres Kapitel ist eine Bestandsaufnahme: Stand des dualen Sy-
stems der Berufsausbildung in der Bundesrepublik Deutschiand im Jahr
1880 (wobei aufgrund der Datenlage dieser Teil auf die alten Bundeslan-
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der begrenzt wurde). In diesem wichtigen und datenreichen Kapitel fo!gen
Ausfihrungen zu den Funktionselementen des dualen Systems, zu seinen
Lernorten, zur Berufsausbildung auRerhalb des dualen Systems sowie
zum Beschéftigungssystem.

Das abschlieRende Kapitel befalt sich mit der Zukunft des dualen Sy-
stems. Hierzu Greinert selbst; ,Die Krise des dualen Systems ist ... vor-
zugsweise eine Anpassungskrise an geselischaftliche, nicht aber tech-
nisch-6konomische Entwickiungen. Das duale System der Berufsausbil-
dung droht in der Konkurrenz zu Gymnasium und Hochschule zu unterlie-
gen ...“ (S. 166). Und: ,Das duale System hat ... eine Uberlebenschance,
auch in seinem Ursprungsland, in Deutschiand, mit seinen verkrusteten
Bildungstraditionen, jedoch nur dann, wenn es in den néchsten Jahren ge-
lingt, die Beziehungen zwischen aligemeinem Bildungssystem, Berufsaus-
bildungssystem und Beschéftigungssystem neu zu definieren und zu ord-
nen. Geschieht dies nicht, wird sich die Veranderung als krisenhafter An-
passungsprozeR von selbst Bahn brechen. Angesagt ist nicht das .End‘e
des dualen Systems, wohl aber eine tiefe und lange Krise, die ... mit Lei-
denschaft und Augenmal bewaltigt werden will* (S. 172).

Dies sollte nicht mit Leidenschaft allein angegangen werden. Die Lektire
des Buches von Greinert liefert Argumente, um neben Leidenschaft auch
AugenmaR und Beharrlichkeit zu entwickeln.

Manfred Hoppe

Attila Josef Roos:
Komplexe Zahlen - perplexe Schiiler?
Bad Worrishofen 1994 (= Eigenverlag), 22 Seiten, 6,70 DM

Schon der Titel dieser kleinen Schrift kiindigt eine Streitschrift an. Wer eine
Streitschrift verfaft, ist meist wiltend ber Zusténde, die zum Himmel stin-
ken, aber von allen Betroffenen einfach hingenommen werden. Streit-
schriften wollen wachriitteln. So auch Roos. Was ihn wiitend macht, ist dig
Praxis des gymnasialen Mathematikunterrichts. thm wirft er vor, ,mit
Widerspriichen und unsinnigen Komplizierungen einfacher Sachverhaite
junge Gehirne zu vergewaltigen®. . _

Schon im Vorwort deckt Roos elementare Widerspriche in der Literatur
zur Fachdidaktik der Mathematik auf. An einem Aufsatz ,Zur Einflhrung
Komplexer Zahlen* weist er den ,imaginéren Irrgang zur komplexen Zahl*
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at_Jf. ,Die Ubliche Darstelilungsweise komplexer Zahien bildet das Problem:
Eine Zumutung fur den gesunden Menschenverstand“. , Hochschuldidak-
tiker der Mathematik haben unzahlige Lehrergenerationen das Uber 400
Jahre alte Begriffsprovisorium imaginére Einheit regelméBig zelebriert. In-
teressiert es sie Uberhaupt nicht, welche geistige Lahmung eine soiche
Mystifizierung bewirkt?*

Roos geht es nicht nur um Streit, sondern auch um eine sorgféitige und
verstandliche und damit auch verstehbare Darstellung des angesproche-
nen Sachverhaltes. Diese Kldrung beginnt er damit, daR er deutlich macht,
wie im Mathematikunterricht die Begriffsebenen Skalare und Vektoren
vermengt werden. Er spricht von dem ,vektoriellen Skalar“ der Didaktiker.
Dann entwirrt er das Knauel und zeigt, wie auf der ,Abstraktionsstufe eines
Durchschnittschiilers* der Gegenstand Komplexe Zahl aus dem Begriffs-
nebel in einen kiaren Verstandnishorizont ger{ickt werden kann.

in den Abschnitten: Komplexe Zahlen, Zeiger, Addition und Subtraktion,
Zerlegung und Polarkoordinaten leistet Roos mit relevanten Beispielen aus
der Physik und Technik eine sehr verstandliche Kidrung der -auf Anwen-
dung bezogenen- mathematischen Zusammenhange.

Roos hat beruflich nichts mit der Lehre von Mathematik zu tun. Als
Ingenieur in der Industrie hat er immer wieder erlebt, wie hilflos
mathematisch gymnasialbelehrte Schiler im Mathematischen waren. Das
Studium dieser kleinen Schrift kann jedem, der mit Techniklehre zu tun
hat, dringend empfohien werden.

Die Schrift ist beim Autor erhaltlich (per Anschrift A.J. Roos, Alpenstr. 8,
86825 Bad Wérrishofen).

Gottfried Adolph
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Hochschuiltage Berufliche Bildung 1994

Bericht tiber die Fachtagung Metalitechnik,
Miinchen, 14. und 15. September 1994 '

Zum achten Mal werden die Hochschuitage Berufliche Bildung durchge-
fhrt. Gastgeber vom 14, bis zum 16. September ist die Technische Uni-
versitét Muinchen. '

Mit dem Leitthema“ Arbeitsorganisation im Wandel - berufliches Lernen
wie bisher?“ greift die Fachtagung Metalitechnik einige in der Produktion
suRerst brisante Themen wie Gruppenarbeit und lean production auf, in
denen die einen Schritte auf dem Weg zur Humanisierung der Arbeit, an-
dere jedoch nur eine neue, subtile Form der Ausbeutung sehen. Der zZwei-
te Teil des Titels driickt wieder einmal das Dilemma der beruflichen Schu-
len aus: Wihrend in der Berufswelt und in der interessierten Offentlichkeit
das Thema aller Orten diskutiert wird, beginnen die mit der Berufsbildung
Befalten erst in jiingster Zeit und auch nur an wenigen Stellen sich der
didaktischen Komponente des Problems zuzuwenden.

VWenn ein Thema in der Berufswelt als so wichtig angesehen wird, missen
sich die mit Berufsbildung BefaRten fragen, ob und wie dieser Gegenstand
fiir das Lernen in diesem Berufsfeld aufgegriffen werden soll. Seine Rele-
vanz fir den Bereich der Metalitechnik im allgemeinen und fur die Ausbil-
dung der Facharbeiter im besonderen mufd untersucht werden. Das ist
(war) das Thema der Fachtagung. Die Didaktiker sind gefragt.

Bisher hat die Berufsbildung dem Wandel der Arbeitsorganisation in der
Berufswelt noch zu wenig Beachtung geschenkt. Es mag daran liegen,
dal nach einer Untersuchung des Gelsenkirchener Instituts fir Arbeit und
Technik erst sieben Prozent der Beschéftigten in der westdeutschen Indu-
strie nach dem Gruppenarbeitsmodell arbeiten. Doch in vielen Unterneh-
men steht die Umstellung auf der Tagesordnung. In der Autoindustrie ist
sie bereits fur jeden zehnten Arbeiter und jede zehnte Arbeiterin Wirklich-
keit geworden. Fur Chefpersonalplaner Fuchs der Computerfirma Ploenz-
ke in Kiedrich stehen wir erst am Anfang eines qualitativen Wandels der
Arbeitsorganisation: ,Wir stehen vor einer neuen Renaissance, der Renais-
sance der Persdnlichkeit.

In seinem einleitenden Referat stelite Jérg-Peter Pahl u.a. die Fragen, in
welcher Form dieser neue Trend im Beschéftigungssystem von der Fach-
didaktik aufgegriffen werden soll und ob die Arbeitsorganisation fir den
Metallbereich eine eigene fachlich-inhaltliche Spezifik aufweist. In den fol-
genden Referaten und den leider zu knappen Diskussionen dazu wurden
wiederum mehr Fragen aufgeworfen als Antworten gegeben.
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Fir Michael Ehrke vom Vorstand der IG Metall sind die neuesten Unter-
nehmenskonzepte wie lean production und business reengineering ein
Ausdruck verschérfter Kritik an der durch Taylorismus und Fordismus cha-
rakterisierten Produktionsweise, die zunehmend obsolet geworden ist. Der
technozentrierte Weg der Produktionsorganisation mit seinem ehemaligen
Wundermittel Automatisierung als Gipfel der Industrialisierung erweist sich
zunehmend als Holzweg. Die Verabschiedung von den alten Paradigmen
in der Produktionsphilosophie kann kaum dramatischer als durch ein Zitat
der neuen Managerfibe! ,Business Reengineering” ausfallen: ,Automatisie-
rung birgt die Gefahr in sich, die falschen Dinge effizienter zu erledigen.
Die Automatisierung eines Saustalls fihrt zu einem automatisierten Sau-
stall.“

Qualifizierte Facharbeit als Basis der modernen Produktion hat Konjunktur.
Ehrke beschreibt sie als wichtigen Standortfaktor einer hochentwickelten
Gesellschaft im internationalen Wettbewerb. Der alte ,Storfaktor” Mensch
ist zu einem Trager von Unternehmenspotentialen gewandelt, dessen Ent-
faltung zum zentralen Managementbegriff avancierte. Qualifizierung ist
deswegen nicht als Anpassung an vorgegebene Arbeitssysteme zu sehen,
sondern als Entwickiung von Fahigkeitspotentialen, nach denen Arbeits-
und Produktionskonzepte einzurichten sind.

Im nachfolgenden Referat wies Ewald Drescher vom institut fir Technik
und Bildung (Bremen) aufgrund seiner wissenschaftlichen Untersuchungen
auf einen kritischen Entwickiungspunkt im Wechselverhéitnis zwischen den
Problemen beruflicher Lernprozesse und der Arbeitssituation der Fachar-
beiter in der industriellen Elektroinstandhaltung hin. Einerseits hat der Be-
darf an Lernchancen fir die Arbeit und in der Arbeit aufgrund zunehmen-
der Komplexitat der technischen Anlagen und Systeme objektiv zugenom-
men, andererseits sind die Lernmdglichkeiten aufgrund arbeitsorganisatori-
scher MalRnahmen erheblich eingeschrankt worden. Neuere Konzepte der
Arbeitsorganisation wie die Cost-Center-Gedanken auch in der betriebli-
chen Instandhaltung sowie die Auslagerung der Instandhaltung aus dem
Betrieb verschiechtern objektiv die Realisierung der betrieblichen Lernpro-
zesse.

Es bedarf einer Weiterentwickiung von Form und Inhait beruflichen Ler-
nens sowoh! wahrend der Arbeit als auch auRerhalb des Betriebes. Ar-
beitsbegleitende Lernprozesse missen kontinuisiert und an den Proble-
men des Arbeitsalltags orientiert werden. Statt atomisierter Wissensfrag-
mente ist mehr Zusammenhangwissen erforderlich. Dafiir sind berufsfeld-
und arbeitsgruppeniibergreifende Lernprozesse zu organisieren, damit be-
rufliche Handlungskompetenz erst entstehen kann.

Peter Dehnboste! vom Bundesinstitut fir Berufliche Bildung kniipfte an die
Gedanken von Drescher tiber neues betriebliches Lernen in anderen Lern-
formen an und erlauterte diese an zwei betrieblichen Beispielen. Das Neue
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der Betriebspadagogik heilt: Gruppenlernen in Gruppenarbeit und Organi-
sationslernen in lemenden Unternehmen. Bei Audi entsteht augenschein-
lich zur Zeit ein Aus- und Weiterbildungsmodell, das Organisationslernen in
einer lernenden Fabrik erméglichen soll. Entwickelt wird es von Arbeitspsy-
chologen und Sozialwissenschaftlern. Berufsschul- ,Didaktiker* sind. nicht
mit am Werk. Eckpunkte des Organisationsternmodelis sind:

— die Berufsbildungslernorte werden in Abhéngigkeit von
der betrieblichen Organisationsform dezentralisiert,

— Organisationslernen und individualitatsgerechtes
subjektorientiertes Lernen sind eine Einheit,

~ die Lernprozesse werden standig analysiert und neu gestaltet,

— Lernformen und Inhalt in den dezentralen Lernorten werden
kombiniert, um Denken und Lernen in Systemen und
tibergreifenden Produktionsformen zu trainieren.

Didaktisch-methodisch betrachtet konvergieren diese Lernsysteme zur
Qualifizierung des einzelnen und der gesamten Organisation zu einem
Jernenden Unternehmen®.

Spatestens an dieser Stelle erwies sich die Zeit zum Diskutieren als viel zu
knapp bemessen - wie fast immer auf derartigen Kongressen. Denn insbe-
sondere die von Dehnbostel gemachten, auf wissenschaftlichen Untersu-
chungen und Erfahrungen basierenden Ausfiihrungen zu den Jernenden
Organisationen* und zum ,management by stress” reizten zu Nachfragen
und Widerspruch. Vieles muBte daher offen und weiteren Diskussionsrun-
den vorbehalten bieiben.

Eine erste Gelegenheit ergab sich schon im folgenden Vortrag von Her-
mann Novak, Unternehmensberater der Firma procon (Heidenheim), die in
einem Modeliversuch die Integration von Gruppenlernen in Gruppenar-
beitsprozesse bei der Firma Késbohrer initiiert und die Durchflihrung wis-
senschaftlich begleitet.

Die Anforderungen an die Beschéftigten in den Gruppen ergeben sich aus
der Ganzheitlichkeit von Fachwissen, methodischem Know-how und sozi-
aler Kompetenz. Ca. 65% der betrieblichen Weiterbildung findet zwar auch
heute noch in Schulungsraumen in der Unterweisung in Hydraulik und
Pneumatik statt, an der nahezu alle Facharbeiter teilnehmen wollen. Doch
der Transfer der Kenntnisse z. B. beim Tureinbau und insbesondere der
installation der Pneumatik bereitet Schwierigkeiten. Hier setzt nun das
Konzept von procon an: die Weiterbildung wird in den Arbeitsprozef’
integriert und mit der Organisationsentwicklung vernetzt.

Der Modellversuch ,Lernen am Arbeitsplatz” richtet sich an die Gruppen-
filhrer, langjahrigen Facharbeiter sowie die Jungfacharbeiter nach Ab-
schiuR der Berufsausbildung. Novak nennt dieses ,BIK“ und meint Bild-
ungs-Integrations-Konzept. Es ist gleichsam ein Transfermanagement zur
Umsetzung der Weiterbildung innerhalb der Produktionsorganisation. Be-
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standteile dieses Weiterbildungsentwurfes sind: Kommunikation, Be-
treuung, Lernwegedidaktik, padagogische Fihrung, didaktisches Design
und Visualisierung. Von der hohen Gute der beiden letztgenannten konn-
ten sich die Tagungsteiinehmer bei der Erlduterung des Modells durch die
fur die Firma tatige Erwachsenenbildnerin Uberzeugen. Man darf gespannt
sein auf die Ergebnisse des Modellversuchs.

Die Uberwindung der Diskrepanz zwischen dem Erwerb von Fachwissen
und der Verarbeitung dieses Wissens zu Verfahrenskenntnissen ist das
Hauptanliegen des Fachdidaktikers Franz Bernard von der Universitat
Magdeburg. Die Vermittlung von Kenntnissen zu den Fertigungsverfahren,
wie sie im Rahmenlehrplan (iber die Berufsausbildung in den industriellen
Metallberufen enthalten sind, reicht fur die Qualifizierung in Verfahrens-
kenntnissen nicht aus. Damit die zukiinfigen Facharbeiter wertschépfen
de Arbeitsorganisationskompetenzen und Verfahrenskenntnisse erhalten,
mussen die Produktionsprozesse in der industriellen Fertigungstechnik aus
fachdidaktischer Sicht unter zwei Schwerpunkten betrachtet werden:

—~ 1. Welche Inhaite aus der Fertigungstechnik sind geeignet, um an
ihnen ganzheitiiche Gestaltung von Fertigungsprozessen exempla-
risch zu lernen?

— 2. Mit welchen didaktisch-methodischen Konzepten von Lernen kon-
nen Verfahrenskenntnisse fur die Planung von Fertigungsprozessen
am geeignetsten erworben werden?

In dem in Kurze erscheinenden Reader zu dieser Fachtagung werden die
Konzepte naher vorgestelit.

Walter Lehrl, Gewerbelehrer in Hessen und in der hessischen Lehrerfortbil-
dung tatig, hat ein magliches Konzept schon entwickelt und fuhrt es als
Modellversuch unter dem Titel  Arbeitsorganisation und -planung in der
Fertigungstechnik als Gegenstand beruflicher Bildung® in einer Techniker-
kiasse an einer gewerblich-technischen Berufsschule zur Zeit durch. Kern-
punkte fir die organisatorische und didaktisch-methodische Gestaltung
des neuen Lernprozesses sind: lernburodhnliche Fachraume, Modellfir-
men, facheribergreifende Aufgaben.

Die entwickelte, mitdenkende Berufspersénlichkeit soll eine Renaissance
erfahren. Wie mussen Lernprozesse zur Qualifizierung von mitdenkenden
Mitarbeitern aussehen? Lehrl nennt drei Bedingungen oder auch Hinder-
nisse fur die Gestaltung dieser Prozesse:

1. Die Lehrenden mussen sich weitgehend umstellen. Mitarbeiterorientierte
Arbeitsorganisationsformen verlangen fachertbergreifende Unterrichtsfor-
men, wenn in der beruflichen Bildung auf die neue Facharbeiterrolle vorbe-
reitet werden soll.

2. Neben dem Erlernen fachlicher Aspekte geht es auch darum, das eige-
ne Verhalten im sozial-kommunikativen und kooperativen Bereich bewu(t
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zu erfassen und weiterzuentwickeln. Dazu bedarf es eines handiungsorien-
tierten Unterrichts.

3. Die Lernenden brauchen Freirdume fiir die Gestaltung ihres eigenen
Lernprozesses. Anregungen zur kreativen Losungssuche kompiexer Auf-
gaben bei gleichzeitigen Rahmenvorgaben sind kontraproduktiv und immer
noch im tayloristischen Denken verhaftet. Visionen sind gefragt. Der Mo-
deliversuch lauft noch. Auf die Auswertung wird mit Spannung gewartet.
Georg Spéttl, Mitarbeiter am Institut Technik und Bildung (Bremen) wies
nach der Durchfithrung von 50 Falistudien in Deutschland und Europa auf
den deutlich notwendigen Paradigmenwechsel in der Aus- und Weiterbil-
dung der Automobilmechaniker hin. An die Stelle der bisherigen Kompo-
nentenausbildung misse die Beherrschung der Diagnosesysteme und die
fundierte Kenntnis der Abgas- und anderer Untersuchungsvorschrifien tre-
ten. Denn die Falistudien beweisen: Die mechanischen Reparaturarbeiten
sind aufgrund der technischen Verbesserungen sowie der zunehmenden
Verschleififestigkeit der in der Automobiltechnik verwendeten Werkstoffe
erheblich zurlickgegangen. Deutlich zugenommen dagegen haben In-
standsetzungsfalle in kombinierten elektronisch-elektrisch-mechanischen
Steuerungssystemen.

VAG erprobt momentan in ausgewahiten Werkstétten ein Teamkonzept:
6-8 Mechaniker bilden eine Gruppe, machen die Annahme, fiihren im
Team samtiiche Arbeiten nach eigenen Arbeitsorganisationsiiberlegungen
durch und iibergeben auch das Fahrzeug nach den ausgefiihrten Arbeiten
dem Kunden, einschlieBlich der Rechnung. Volvo verfoigt ein &hnliches
Modell.

Der Kraftfahrzeuginstandsetzer der Zukunft ist fir Sprottl der Automobil-
mechatroniker und statt der bisher noch geldufigen Komponentenausbil-
dung wird zukiinftig die Architektur des Autos als Ganzes in den Ausbil-
dungsblick genommen werden missen. Aufgrund der veranderten Instand-
setzungstatigkeiten in den Werkstatten muf auch das Ausbildungskonzept
innoviert werden. Spéttl wiirde jede Automobilmechatronikerausbildung mit
der fachlichen Thematik Motormanagement beginnen lassen. Eine fur
Unterrichtspraktiker bisher noch ungewshnliche Vorstellung. Das wird sich
andern.

Provokante Thesen ergeben viel Diskussionsanreiz. Dafir war leider die
Zeit zu knapp. Wichtige Anregungen flr weitere Uberlegungen vor Ort hat
diese Fachtagung allemal geliefert. Darauf wies auch Jérg-Peter Pahl in
seinem Schiufwort hin und gab gleichzeitig seiner Hoffnung Ausdruck,
dal mit dem zu dieser Fachtagung entstehenden Buch die didaktisch-
methodischen Diskussionen zum Thema Arbeitsorganisation weiter voran-
getrieben werden kénnen.

Rainer Petersen
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Protokoll der Mitgliederversammliung Bundes-
arbeitsgemeinschaft Elektrotechnik1994

Die ordentliche Mitgliederversammiung der Bundesarbeitsgemeinschaft fir
Berufsbildung in der Fachrichtung Elekirotechnik e.V. fand am Mittwoch,
dem 14.9.1994, entsprechend der Einladung vom 4.8.94 in der Techni-
schen Universitat Miinchen statt.

Anwesende: siehe anliegende Liste

Beginn der Versammiung: 18.30 Uhr

TOP 1:
Herr Prof. Dr. Adolph begrufit die Anwesenden und stelit die Be-
schiulfahigkeit der Versammiung fest; gegen die Tagesordnung
werden keine Einwendungen erhoben.

Zum Protokolifihrer wird einstimmig Herr Ulmer gewahit.

Das Protokoli der Mitgliederversammiung vom 28.09.1992
in Frankfurt/M. wird einstimmig genehmigt.

Der Vorsitzende, Herr Prof. Dr. Adolph, berichtet u.a. Gber

- die Vorstandssitzungen in Bremen und Hannover,

- die Fachtagung in Dresden,

- die Fachtagung in Offenbach/M.,

- die Entwicklung der Mitgliederzahil,

- die Redaktion der Zeitschrift lernen & lehren

und den Donat Verlag.

SchiieRlich teilt Herr Prof. Dr. Adolph mit, daf’ er den Vorsitz der
BAG nicht weiter wahrnehmen kann. Die Anwesenden danken
ihm fur seine Aktivitaten im Rahmen der BAG sowie die vielen
Beitrdge in der Zeitschrift "lernen & lehren”.

Der Schatzmeister, Herr Krii3, berichtet iiber den Kassenstand.
Er bittet darum, daf die Mitglieder ihre Beilrédge regeimafig
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zahlen und den Differenzbetrag fur den erhohten
Mitgliedsbeitrag Uberweisen méchten.

. Herr Dr. Lilbben bestétigt eine korrekte Flhrung
des Kassenbuches.

' Auf Antrag wird dem Vorstand einstimmig - mit 1-Stimme
Enthaltung - Entlastung erteilt und flr die bisher geleistete
Arbeit gedankt.

JOP 8:
Herr Rotter wird einstimmig zum Wahlleiter der

anstehenden Wahlen bestimmt.

TOP S:
Fir die nachsten zwei Jahre werden folgende
Vorstandsmitglieder einstimmig gewahlt:

1. Vorsitzender: Herr Wilfrid Lammers
Stellvertreter: Herr Dr. Friedheim Eicker
Stellvertreter: Herr Helmut Aletter
Schatzmeister: Herr Peter Kraf
Kassenpriifer: Herr Dr. Bernd Libben

Herr Wolfgang Méller

TOP 10:
Jeweils einstimmig werden folgende Landesvertreter
und deren Stellvertreter gewahit:

Baden-Warttemberg: Zastrow, Prof. Schwarz
Bayern: Berghammer, Volker
Berlin: Schnéring, Wiedemann
Brandenburg: Halka, Wuttke

Bremen: Gunther, Langenhan
Hamburg: Heuer, Segelke
Hessen: Kaffenberger, Siebald
Mecklenburg-Vorpommern: Herrmann, Pannwitt
Niedersachsen: Dr. Lubben, Moller
Nordrhein-Westfalen: Schirdewahn, Jenewein
Rheinland-Pfalz: Heitmann, Jacka
Saarland: Ulmer, Zeisig

Sachsen: Ecke, Dr. Drechsel
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Sachsen-Anhait: Mokros
Schieswig-Holstein: Neitsch, Krif®
Tharingen: Gehring

TOP 11:
Prof. Gronwald wird als Vertreter der "Hochschulinstitute”
einstimmig gewahlt, um den Vorstand zu unterstiitzen.

JCP 12:
Zum Beirat fir die Herausgabe von Materialien und Literatur
werden einstimmig Herr Prof. Dr. Rauner und Herr Dr. Drechsel
gewahit.

TOP 13:
a) Die Vorbereitung, Durchfiihrung und Auswertung der néchsten
Fachtagung der Landesvertreter wird fur 1995 in Nordrhein-West-
falen vorgeschlagen. Herr Jenewein und Herr Schréder werden
einstimmig daflr gewahit.

b) Zur Vorbereitung, Durchfithrung und Auswertung der Fachta-
gung 1996 im Rahmen der Hochschuitage - voraussichtlich in
Dresden - haben sich die Herren Dr. Drechsel und Ecke bereit
erkiart. Der Vorstand kann weitere Mitarbeiter berufen.

TOP 14:
Fur die zukiinftigen Aktivitaten der BAG wurde neben der Fortset-
zung der bisherigen Arbeit im didaktisch-methodischen Bereich
ein neues Engagement in der Bildungspolitik genannt.

TOP 15:
Verschiedenes wurde im Zusammenhang mit den
vorherigen Tagesordnungspunkten besprochen.

Ende der Versammiung: 19.45 Uhr.

Helmut Ulmer
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Protokoll der Mitgliederversammiung Bundes-
arbeitsgemeinschaft Metalitechnik 1994

Die Mitgliederversammiung der Bundesarbeitsgemeinschaft fur Berufsbil-
dung in der Fachrichtung Metalltechnik e.V. fand im AnschiuB an die Fach-
tagung Metalitechnik am 15.9.94 in Minchen von 12.00 Uhr bis 13.30 Uhr
statt.

TOP 1: Er6ffnung und BegriiBung, Feststellung der BeschiuB-
fahigkeit, Ergdnzungen und Reihenfolge der Tagesordnung

Peter Schwartau eréffnet als 1. Vorsitzender der Bundesarbeitsgemein-
schaft die Mitgliederversammiung 1994. Er stellt fest, daB zu dieser Ver-
sammlung frist- und formgerecht eingeladen wurde und die Versammiung
beschluRfahig ist. Auf Antrag wird die Tagesordnung um den neuen Punkt
10 erweitert; Arbeitskreis Versorgungstechnik.

TOP 2: Wahl des Protokolifiihrers

Gegen die Wahl von Bernd Vermehr zum Protokolifilhrer werden keine
Bedenken erhoben.

TOP 3: Genehmigung des Protokolis der
Mitgliederversammiung vom 23.8.92

Das Protokoll der Mitgliederversammiung vom 28.8.92 wird ohne Ergéan-
zungen oder Anderungen einstimmig genehmigt.

TOP 4: Bericht des Vorstandes

Peter Schwartau berichtet von den Aktivitaten des Vorstandes im An-
schiufk an die Hochschultage 1992 in Frankfurt. Bedingt durch hohere Her-
stellungskosten fir die Zeitschrift /ernen & fehren mulite Anfang 1994 der
Mitgliedsbeitrag erhoht werden. Auch nach dieser Erhéhung verbleiben im
Schnitt nur 3,00 DM pro Jahr und Mitglied fir die Auslagen der Bundesar-
beitsgemeinschaft. Mit diesen Betragen ist eine angemessene Vorstands-
arbeit kaum zu finanzieren. Der Kassenstand wies zum Ende des Jahres
1993 ein Defizit aus, das sich zur Jahresmitte 1994 noch etwas vergroBert
hat. In vielen Fallen ist der 1. Vorsitzende in Vorlage getreten, um Argeres
zu vermeiden.
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TOP 5: Bericht der Kassenpriifer

Der Bericht der Kassenprufer liegt schriftlich vor und wird von Dieter Has-
selhof ertdutert. Die Kasse wurde ordnungsgemaéf gefithrt, Beanstandun-
gen ergeben sich nicht. Die Kassenprifer weisen auf den nicht ausgegli-
chenen Kassenstand zum Jahreswechsel 1993/94 hin und fordern die Mit-
glieder zu Spenden an die Bundesarbeitsgemeinschaft auf.

TOP 6: Entlastung des Vorstandes k
Auf Antrag wird der Vorstand einstimmig entiastet.
TOP 7: Neuwahlen

Es mussen gewdhlt werden
a) der 1. Vorsitzende,
b) die zwei Stellvertreter,
c) der Schatzmeister,
d) die zwei Kassenprifer.

Fur die Wahl werden vorgeschlagen:
1. Vorsitzender: Peter Schwartau, '
als stellvertretende Vorsitzende: Rainer Petersen und André Déring,
als Schatzmeister: Horst Stiegmann,

als Kassenprfer: Dr. Heinz-Dieter Schulz und Michel Englert.

Alle Vorgeschlagenen werden ohne Gegenstimme bei einzelnen Enthal-
fungen gewahit.

TOP 8: Satzungsanderung (Sitz des Vereins
von Bremen nach Hamburg)

Der Antrag auf Satzungsanderung, bedingt durch den Wechsel der Ge-
schéaftsstelle nach Hamburg und die damit in Zusammenhang stehende
Agﬂﬁsung des Vereinskontos bei der Sparkasse in Bremen, wird einstim-
mig angenommen.

TOP 9: Planung der weiteren Arbeit
Da bisher noch keine Landesverbénde gegriindet wurden, sollen Regional-

verant\./vortliche‘tétig werden, die den engeren Kontakt unter den Mitglie-
dern einer Region férdern sowie z. B. gemeinsame Aktionen planen bzw.
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unterstiitzen. Die Regionalvertreter werden die Anschriften der derzeitigen
Mitglieder der Region erhalten.

Die Bereitschaft zur Mitarbeit erkiaren fur

Schleswig-Holstein: Manfred Marwede

Meckienburg-Vorpommern: Detlef Baedecker
Brandenburg/Berlin: Heinz Erbe
Bremen/Niedersachsen: Heinz-Dieter Schulz
Hessen: Hans-Heinrich Graue
Sachsen-Anhait: Barbel Schroder
Sachsen: Helmut Grimm
Nordrhein-Westfalen: Werner Weber
Rheinland-Pfalz/ Saarland: Gerhard Mossmann

Baden-Wurttemberg: Olaf Srowig

Der Vorstand wird sich bemiihen, Ansprechpartner fur die noch offenen
Regionen zu finden.

Top 10: Arbeitskreis Versorgungstechnik

Seit geraumer Zeit besteht ein Arbeitskreis Versorgungstechnik, dem als
einem freiwilligen Zusammenschiuf? viele Mitglieder der BAG Metall ange-
héren, die im Bereich Sanitér-Heizung-Klimatechnik tétig sind. Es wird be-
antragt, den Arbeitskreis als Fachgruppe (neben méoglicherweise spater
noch weiteren) unter dem Dach der BAG zu etablieren. Nach kontroverser
Diskussion wird dem Antrag auf Einrichtung einer Fachgruppe ‘Arbeitskreis
Versorgungstechnik' zugestimmt und weiterhin beschlossen, dafd der Vor-
stand beauftragt wird, alle formalrechtlichen Einzelheiten in Absprache mit
den Initiatoren zu regelin, vor allem die ndheren Verfahrensregein der Zu-
sammenarbeit und Kassenfiihrung.

TOP 11: Verschiedenes

Es liegen keine Wortmeldungen vor. Peter Schwartau beendet die Mitglie-
derversammiung mit dem Hinweis auf den im gleichen Raum anschlie-
Rend beginnenden Workshop "Handlungslernen - ein Lernkonzept fir
Schule und Betrieb?"

Bernd Vermehr




94 Mitteilungen

Gemeinsame Jahrestagung der Bundes-
arbeitsgemeinschaften Elektro- und
Metalltechnik

Seit langem fuhrt die BAG Elekirotechnik in den Jahren zwischen den
Hochschultagen Berufliche Bildung eine eigene Fachtagung durch. Zum
ersten Mal wird diese Fachtagung - am 21. und 22. September 1985 in
Duisburg - als gemeinsame Fachtagung mit der BAG Metalitechnik mit
folgendem Thema stattfinden:

Elektrotechnik und Metalitechnik ‘95

Bildung und Beruf - Wege zur Entwicklung von
Handlungskompetenz in der dualen Berufsausbildung

Am ersten Tag ist ein gemeinsamer Tagungsteil beider Bundesarbeitsge-
meinschaften vorgesehen, in dem Beitrdge mit technikdidaktischen Inhal-
ten prasentiert und diskutiert werden sollen. Am zweiten Tag sind berufs-
feldspezifische Fachtagungen geplant, in denen fachdidaktische Beitrage
mit elektrotechnischem oder metalitechnischem Schwerpunkt behandelt
werden. Ebenso ist im Rahmen der Fachtagung eine Ausstellung von Pro-
jekten, Lernaufgaben und Auftragstypen in den verschiedenen Lernorten
der elektrotechnischen und metafitechnischen Ausbildung geplant.

Die Mitglieder der Bundesarbeitsgemeinschaften fir Berufsbildung in den
Fachrichtungen Elektrotechnik und Metalitechnik sind aufgerufen, sich mit
Tagungsbeitragen aus ihrem Arbeitsbereich an der Fachtagung zu beteili-
gen. Bitte reichen Sie Vorschiage fur Tagungsbeitrage in Form einer kur-
zen schriftlichen Darstellung von max. einer Seite bei der Vorbereitungs-
gruppe ein. Alle Kollegen, die an einer Tagungsteilnahme interessiert sind,
erhalten nach entsprechender Voranmeldung weitere Informationen.

Eine wichtige Intention der Fachtagung ist es, Uber die Arbeit der Bundes-
arbeitsgemeinschaft zu informieren und fiir eine Mitgliedschaft zu interes-
sieren. Damit alle Interessenten eine Teilnahme ermoglicht werden kann,
wurde bei-den Kultusministerien der Bundesldnder die Anerkennung der
Fachtagung als Veranstaltung im Rahmen der Lehrerfortbildung beantragt.

Kontaktanschrift fir die Vorbereitungsgruppe:

Dr. Klaus Jenewein, Universitat/FB 10, Postfach, 47048 Duisburg.
Tel. und Fax: (0203) 3792228.
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Standiger Hinweis

Alle Mitglieder der BAG Elektrotechnik mussen eine Einzugserméchtigung
erteilen oder zum Beginn eines jeden Kalenderjahres den Jahresbeitrag
(zur Zeit 53,- DM eingeschlossen alle Kosten fir den verbilligten Bezug der
Zeitschrift ernen & lehren) Uberweisen. Austritte aus der BAG Elektrotech-
nik sind nur zum Ende eines Kalenderjahres méglich und missen drei
Monate zuvor schriftlich mitgeteilt werden.

Adresse: BAG Elektrotechnik, Geschéftsstelie

Berufsschule fir Elektrotechnik

An der Weserbahn 4-5

28185 Bremen

Kto.-Nr. 1038314 Sparkasse in Bremen (BLZ 290 501 01).
Zu bedenken ist, daR der Mitgliedsbeitrag fast zu 100 % fur die Bezahlung
der Zeitschrift ernen & lehren bendtigt wird und in dieser Hinsicht Abspra-
chen mit dem Verlag bestehen. Bei Mahnungen muf3 eine zusétzliche Ge-
bilthr erhoben werden.

Zu guter Letzt

Vor einigen Wochen hat ein Kollege bei der Schriftleitung wegen einer
maglichen Verdffentlichung angerufen. Zu dem erbetenen Ruckruf konnte
es nicht kommen, weil die tibermittelte Ortskennzzah! fehlerhaft war und
keine weiteren Anhaltspunkte bekannt sind.

Die Bitte an den Anrufer: Melden Sie sich erneut.

Bernd Vermehr




g6 Autoren

Autorenverzeichnis

ADOLPH, Gottfried
Prof. Dr., Schwerfelstr. 22, 51427 Bergisch-Gladbach
DEHNBOSTEL, Peter
Dr., wissenschaftlicher Mitarbeiter in der Abteilung ,Innovation
und Modeliversuche® im Bundesinstitut fur Berufsbildung,
Fehrbelliner Platz 3, 10707 Berlin
DERRIKS, Franz
Mitarbeiter in der Abteilung Ausbildungswesen der Fa. Carl
Schenck AG, Landwehrstr. 55, 64293 Darmstadt
DORN, Lothar
Dr., wissenschaftlicher Mitarbeiter im Institut fir
Wissenschaftstransfer durch wissenschaftliche Weiterbildung,
Fahrenheitstr. 1, 28359 Bremen
FISCHER, Martin
Dr., wissenschaftlicher Mitarbeiter im Institut Technik
und Bildung, Grazer Str. 2, 28359 Bremen
HALFPAP, Klaus
Dr., Leitender Regierungsschuldirektor,
Klusenweg 57 a, 58239 Schwerie
HOPPE, Manfred
Prof. Dr., Institut Technik und Bildung,
Grazer Str. 2 B, 28359 Bremen
MARWEDE, Manfred
Regierungsschuldirektor, Domagkstr. 10, 24537 Neumunster
PETERSEN, Rainer
Fachseminarleiter, Studienseminar Hamburg,
Ludolfstr. 40, 20248 Hamburg
REIER, Gustav
Gewerbelehrer, Gerhart-Hauptmann-Str. 80 a, 22880 Wedel
STUBER, Franz
wissenschaftiicher Mitarbeiter im Institut Technik
und Bildung, Grazer Str. 2, 28359 Bremen
ULMER, Helmut
Studiendirektor, Lerchenweg 25, 66459 Kirkel
VERMEHR, Bernd
Studiendirektor, Achter Liittmoor 28, 22558 Hamburg
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Beitrittserklérung

ich bitte um die Aufnahme in die Bundesarbeitsgemeinschatft fir Berufsbil-
dung in der Fachrichtung Elekirotechnik e. V.. Es entsteht mir damit ein
Jahresbeitrag von DM 53,- (einschiieBlich der Bezugskosten fir die Zeitschrift
‘lernen & lehren’). Den Gesamtbetrag Uberweise ich auf das Konto der
Bundesarbeitsgemeinschaft fir Berufsbildung in der Fachrichtung Elektrotech-
nik e. V., Konto-Nr. 103 8314 bei der Sparkasse in Bremen (BLZ 290 501 01).

NAME: i vrrrre e eeereriaanes VOINAME: ooiiiiieiviiee e araaees
AT, o oveereiteeeseeeeeerererestraesenaaesssesanbansesesesassnsaeseeanannrnneesesesanbanteaesensansanannyanes
DatUmM: ooeeeevevicirirrerererereienereeesennans Unterschrift: .o

Erméchtigung zum Einzug des Beitrags mittels Lastschrift:

Hiermit ermachtige ich die Bundesarbeitsgemeinschaft fiir Berufsbildung in der
Fachrichtung Elektrotechnik e. V. widerruflich, den von mir zu zahlenden Beitrag
einschlieBiich der Bezugskosten fir die Zeitschrift ‘lernen & lehren’ zu Lasten
meines Girokontos mittels Lastschrift einzuziehen.

[R4g=Te (1410 5111111 AR OO PO SSNPPPPPOUUITPPPTRI U
Bankleitzahl: ..o GiIrokonto-NE: e

Weist mein Konto die erforderliche Deckung nicht auf, besteht fiir das kontofih-
rende Kreditinstitut keine Verpflichtung zur Einlésung.

Datum: Unterschrift ..o iviiiiinisneinninnesinnees

Garantie: Diese Beitrittserkiarung kann innerhalb von 10 Tagen schriftlich bei
der Bundesarbeitsgemeinschatt fiir Berufsbildung in der Fachrichtung Elektro-
technik e. V. widerrufen werden. Zur Wahrung der Widerrufsfrist genigt die
Absendunginnerhalb dieser 10 Tage (Poststempel). Die Kenntnisnahme dieses
Hinweises bestatige ich durch meine Unterschrift.

Datum: Unterschrift: ..o

Absenden an: BAG Elektrotechnik e. V., Geschéfisstelle: Berufsschule fir
Elektrotechnik, An der Weserbahn 4-5, 281395 Bremen




Beitrittserkiérung

Ich bitte um die Aufnahme in die Bundesarbeitsgemeinschaft fUr Berufsbil-
dung in der Fachrichtung Metalltechnik e. V.. Es enisteht mir damit ein
Jahresbeitrag von DM 53,- (einschlieBlich der Bezugskosten fur die Zeitschrift
‘lernen & lehren’). Den Gesamtbetrag Uberweise ich auf das Konto der
Bundesarbeitsgemeinschaft flr Berufsbildung in der Fachrichtung Metalltechnik
e. V., Konto-Nr. 1203 124 274 bei der Haspa Hamburg (BLZ 200 505 50).

NEME: v Vorname: ............ erreertreraereraseaarrearrran,
AANIS ORI i eeeieier et et re i iiesesesesiararrenasstassearasaretaersranrereesaasasesasestneseaansnsrasnansrasanassasss
DatUm: covveevieirieeeeeerririrer e e e e rcvveninnane Unterschrift: .....ovveeeererevrimnnnnenenns

Erméchtigung zum Einzug des Beitrags mittels Lastschrift:

Hiermit ermé&chtige ich die Bundesarbeitsgemeinschatft {ir Berufsbildung in der
Fachrichtung Metalliechnik e. V. widerruflich, den von mir zu zahlenden Beitrag
einschlieBlich der Bezugskosten fur die Zeitschrift ‘lernen & lehren’ zu Lasten
meines Girokontos mittels Lastschrift einzuziehen.

KEEAIINSTIUL 1.vveiiereeiceciieitr it see e see sttt e ssra e e ertssre s s svessasessan s s sase s et
Bankieitzahl: ......coooeerivccnnciniiininn GiIroKONtO-NL: ..coviveririirrcececcrsrncee e

Weist mein Konto die erforderliche Deckung nicht auf, besteht flr das kontofiih-
rende Kreditinstitut keine Verpflichtung zur Einlésung.

Datum: 0] 01 (=1 ¢1e] 11 £1 1 (AP U U N

Garantie: Diese Beitrittserklarung kann innerhaib von 10 Tagen schriftlich bei
der Bundesarbeitsgemeinschaft fir Berufsbildung in der Fachrichtung Metali-
technik e. V. widerrufen werden. Zur Wahrung der Widerrufsfrist gentigt die
Absendunginnerhalb dieser 10 Tage (Poststempel). Die Kenntnisnahme dieses
Hinweises bestéatige ich durch meine Unterschrift.

Datum: : Unterschrift: ...oooovveveeirvecenees

Absenden an: BAG Metalltechnik e. V., Geschéftsstelle: Gewerbeschule Ma-
schinenbau (G1), Angerstr. 7, 22087 Hamburg




Eine Zeitschrift flr alle, die in

— betrieblicher Ausbildung
- berufsbildender Schule

—~ Hochschule und Erwachsenenbildung
- Verwaltung und Gewerkschaften
im Berufsfeld Elektrotechnik/Metalltechnik tétig sind.

lernen & lehren erscheint vierteljahrlich, Bezugspreis DM 58,- (4 Hefte)
zuzlglich Versandkosten (Einzelheft DM 12,50- /Doppelheft DM 25.-)

inhalte:

— Ausbildung und Unterricht an
konkreten Beispielen

— technische, soziale und bildungs-
politische Fragen beruflicher Bildung

—~ Besprechung aktueller Literatur

- Innovationen in Technik-Ausbildung
und Technik-Unterricht

Folgende Hefte sind noch erhéltlich:

11:
16:
18:
20:
21:

22.
23.
27
28:
29:
30/31:
32:
33:
34
35:

Eine Berufsschule in Minchen
Neuordnung im Handwerk
Grundbildung

Berufsbildung in der DDR
Lehrerkooperation und
Kreativitatsforderung
Automatisierungstechnik
Gebaudeleittechnik

Duales System

Lernen durch Arbeiten

Auto und Beruf

Berufliche Umweltbildung
Betriebliche Weiterbildung
Instandhaltung

Solartechnik

Ruckblick auf die Neuordnung

Von den Abonnenten der Zeitschrift lernen & lehren” haben sich allein Gher 500 in der
Bundesarbeitsgemeinschaft flir Berufsbildung in der Fachrichtung Elektrotechnik e.V.
sowie in der Bundesarbeitsgemeinschafi flir Berufsbildung in der Fachrichtung Metall-

technik e.V. zusammengeschiossen.

Auch Sie kénnen Mitglied in einer der Bundesarbeitsgemeinschaften werden. Sie
erhalten dann ,Jlernen & lehren® zum ermaBigten Bezugspreis.

Mit dem beigeflgten Bestelischein konnen Sie lernen & lehren” bestellen und Mitglied
in einer der Bundesarbeitsgemeinschafien werden.

Donat Verlag, Borgfelder Heerstr. 29, 28357 Bremen
Telefon (0421) 274886 Fax (0421) 275106




