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6 Kommentar

Goftfried Adoiph

Andere Welten

+Weltbilder entstehen im Kopf“, so wirbt eine Zeitschrift, deren Anliegen es
ist, das, was die Wissenschaften in asoterischer Symbolik in die Welt setzen,
dem Normal-Gebiideten in verstidndlicher Sprache zu vermittein. Dass die
~Welt im Kopf“ ein getreues Abbild der ,Welt an sich” ist, die auch da ist,
wenn der Mensch nicht da ist, dessen waren und sind sich viele Menschen
zismlich sicher. Mit zunehmendem Einfluss des wissenschaftlichen Denkens
auf das Alltagsdenken gerat diese Zuversicht jedoch ins Wanken.

Gibt es Uberhaupt eine Welt an sich? Oder ist das, was wir als Welt denken
und wahrnehmen eine reine Kopfgeburt? Gibt es Uberhaupt diese eine Welt,
in der wir alle zu leben glauben? Oder gibt es so viele Welten wie es den-
kende Képfe gibt? So fragten Philosophen seit es Philosophen gibt. Und wie
das bei Philcsophen nicht anders zu erwarten ist, gab und gibt es unter-
schiedliche Schuien. hre jewsiligen Protagonisten bekdmpften und bekam-
pfen sich mit unerbittlicher Harte.

Allen unterschiedlichen Positicnen gemeinsam ist jedoch die Annahme,
dass die ,Welt im Kopf” kein getreues Abbild einer Welt dort draussen — so-
fern es sie gébe - sein kann. FUr alle die, die sich sicher sind, dass es eine
Welt dort draussen wirklich gibt, wird die Beziehung zwischen den Welten in
den K&pfen und der ,objektiven” Welt dert draussen zu einem grundlegen-
dep Problem. Eine interessante Position nehmen hierbei die Evolutionstheo-
retiker ein. Sie vertreten die Ansicht, dass der grosse evolutionére Vorteil der
Spezies Mensch darin besteht, in den Képfen ein Weltbild entwickeln zu kdn-
nen, dass der ,wirklichen” Welt so nahe kommt, dass es hypothetisches
Handein (kein wirkliches, sondern nur im Kopf vorgestellies Handeln) er-
méglicht. Erweist sich eine Hypothese als falsch, dann stirbt die Hypothese
undtr;icht der, der sie denkt. (Konrad Lorenz hat das so oder so dhnlich ge-
sagt.

In frliineren Zeiten, als die Veranderung der Lebenswelten in geruhsamen
Bahnen verlief und so langsam waren, dass sie innerhalb einer Generation
gar nicht wahrgenommen werden konnten, war der philosophische Streit um
wirkliche Welt und Kopfwelt fir den ,Normal-Menschen® eine sehr theoreti-
sche, vom normalen Lebensvollzug abgehobene Frage. Seit die Verdnde-
rungen in der Lebenswelt jedoch immer schneller und damit immer erkenn-
barer werden, wandelt sich dieses Bewusstsein. Viele erleben an ihren Ar-
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beitsplitzen, dass das, was sie im Kopf haben, kaum noch etwas zu tun hat
mit dem, was ist. So stellen sich heute auch solche, die philosophischen Fra-
gen nicht so nahestehen, die &ngstliche Frage, ob das, was wir als Welt im
Kopf haben, Uberhaupt noch dazu geeignet ist, uns in der Welt zurecht fin-
den zu konnen. Werden wir vom Strom der Verdnderungen hilflos mitgeris-
sen? Es ist deshalb nicht verwunderlich, dass heute immer mehr Menschen
den Politikern gegeniiber misstrauisch werden. Auch nicht besonders @ngst-
liche Menschen geraten heute gelegentlich ins Schaudern, wenn solche, die
vorgeben, unsere Geschicke lenken zu kénnen, sich lber ihre Weltsichten
sffentlich dussern.

Stellen wir uns einen Industrieelektroniker vor. Er hat sich gerade mit einer
Maschinensteuerung herumgequalt und beginnt seine Frihstuckspause. Er
schiégt die Zeitung auf. Eine Uberschrift: Herzog bricht Lanze fir ,Handar-
beit* (K6Iner Stadtanzeiger vom 27.2.88) springt ihmins Auge. Es ist ein Be-
richt tiber den Festakt zum 50jahrigen Bestehen der Kultusministerkonfe-
renz. So etwas interessiert ihn im allgemeinen nicht. Aber das mit der ,Hand-
arbeit® in der Uberschrift weckt irgendwie seine Neugier. Beim Weiterlesen
erfahrt er Erstaunliches. Der Bundesprésident spricht auch von ,Kopfarbeit®.
Die ordnet er dem akademisch Ausgebildeten zu. Aber sie sei nicht auto-
matisch wertvoller als ,Handarbeit” und diirfe deshalb nicht (berbetont
werden. Deshalb benétige das System der beruffichen Bildung neue Im-
pulse.

Wiirden wir uns sehr wundern, wenn unser ,Handarbeiter nun nachdenk-
lich seine Hande betrachten und so bescheiden, wie es ihm als ,,Nicht-Kopf-
arbeiter* zukommt, fragen wiirde: in welcher Welt lebt unser Herr Bundes-
prasident? Dass die Lebenswelt eines Bundesprésidenten eine andere ist,
als seine, war ihm immer schon klar. Aber dass die Vorstellungswelt des Pré-
sidenten und derer, die ihm beim Verfassen seiner Rede geholfen haben, so
gar nichts mit seiner Realitat zu tun haben, macht ihn irgendwie dngstlich.
Jeder, der nicht ganz den Kontakt zu dem Problembereich, von dem Her-
zogs Rede handelt, verloren hat, kann sich bei solchen S&tzen des Schau-
derns nicht erwehren. Wo, um Himmels willen orten Bundesprésident und
diejenigen, die ihm beim Reden helfen, denn diese Handarbeit, nach deren
Erfordernissen sin ganzes Bildungssystem jetzt endlich umgekrempelt wer-
den muss? Gewiss, es gibt (noch) Berufe, in denen die Geschicklichkeit der
Hand, d.h. eine speziell trainierte Feinmotorik, eine wichtige Rolle spielt.
Chirurg, Zahnarzt, Masseur, Goldschmied, Musiker, Maler u.&. sind solche
Berufe und waren es immer schon. Aber an diese Berufe kann der Bunde-
sprasident bei seiner Rede kaum gedacht haben. Aber an weiche denn
sonst?

Offensichilich werden in der Rede die Bezeichnungen Kopf- und Handarbeit
nicht als Begriffe, sondern als Metaphern benutzt. Eine Metapher bringt
nicht, wie ein Begriff, zum Ausdruck, was dem Sprachsinne nach gemeint
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ist. Eine Metapher soll in mehr oder weniger bildhafter Form zum Ausdruck
bringen, dass der mit ihr beschriebene Sachverhait eine dhnliche Struktur
aufweist, wie das, was die Metapher dem Wortsinne nach bedeutet. Meta-
phern sind also heuristische Instrumente des anschaulichen Verstehens. Sie
offenbaren deshalb in hervorragender Weise das Weltbild des Sprechenden.
Mit Kopf- und Handarbeit wird in der Rede Herzogs das Gesamt des Beruf-
lichen beschrieben. Ein konkreter Beruf kann deshalb entweder nur das Eine
oder das Andere sein. Es offenbart sich hier die fur unsere Kuitur so typische
und tief in ihr verwurzette Gegensitzlichkeit von Theorie und Praxis, von
Denken und Tun, von Geist und Korper. in dieser Weltbild- und Denktradition
ist der Geist das, was den Menschen aus allem Animalischen hervorhebt und
zum Herrscher Uber die Schopfung erhebt. ,Der Kopf befiehit der Hand*;
dieser Satz hat Uber Jahrhunderte hinweg bis heute die geselischaftliche
Realitdt bestimmt. Im Umkehrschluss konnten die jeweils Herrschenden,
weil sie ja die Befehlenden waren, miihelos die Gewissheit entwickeln, die
Denkenden, die Klugen und deshalb fiir die Ge-sellschaft die Wertvclieren
zu sein. Das gesellschaftliche Oben und Unten wird in diesem Weltbild fol-
gerichtig als eine natlrliche und damit gerechte Ordnung gedacht. Nach
Massgabe seines Denken-Kénnens und dem dadurch erworbenen Wis-
sensbesitz hat in diesem hierarchisch geordneten Weltbild jeder seinen an-
gemessenen Platz. Da die materielle Reproduktion aber der kérperlich Ar-
beitenden bedarf, missen die ,Denkarbeitenden” zwar befehlen, sich aber
auch davor hiiten, die ,Handarbeitenden” allzu sehr zu demitigen. Sonst
besteht die Gefahr, dass die natlirliche Ordnung auseinanderbricht.

.Das Schulwesen muss der natlriichen Ordnung entsprechen. Deshalb
brauchen wir Gymnasien fur die zuklnftigen Denkarbeiter und Volks- und
Berufsschulen fur die zuklnftigen Handarbeiter. Weil es flir die Kérperbe-
gabten schwierig ist, den Anweisungen der Denkarbeiter geistig zu folgen,
benétigen wir Realschulen fur die Mischbegabten. Deren berufliche Aufgabe
es ist, zwischen Denkarbeiter und Handarbeiter zu vermitteln.“ Um unsere
bildungspolitische Gegenwart zu verstehen, miissen wir uns immer wieder
Klarmachen, — und dabei hilft uns Herzogs Rede —, dass das in Parenthese
Gesetzte nicht aus einer Rede anldssig der Verleihung des Ordens wider den
tierischen Ernst stammt, sondern in unzéhligen bildungspolitischen Debat-
ten so und nicht anders vertreten wurde und wird.

Aufgrund traditionsvermittelnder Mechanismen kann es im Verlauf der Ge-
schichte dazu kommen, dass die Interpretationsmuster eines Weltbildes mit
der Wirklichkeit der Lebenswelt nichts mehr zu tun haben. Welche Folgen
sich daraus ergeben kdnnen, zeigt uns eine Begebenheit aus der Ge-
schichte. Ich zitiere sie hier in metaphorischer Absicht.

Im Oktober 1707 segelten funf Schiffe der britischen Flotte, nach erfolgrei-
cher Bekdmpfung der franzésischen, von Gibraltar aus in Richtung ihrer Hei-
mathé&fen. Weil die See stiirmisch und das Wetter neblig war, hatte der Ad-

lernen & lehren 47 (1997)

Kommentar

miral seine Navigationsoffiziere um besondere Sorgfalt gebeten. Ein Matrose
des Flaggschiffes hatte — trotz strengen Verbotes (Mgnnschaften war so et-
was grundsitzlich verboten) — eigene Positionsbestimmungen vorgenom-
men und dabei festgestellt, dass die Flotte dabei war auf die Felsenriffe der
Scilly-inseln vor Landsend aufzulaufen. Der Matrose bt:achtt—; Qen Mut au'f,
alle gesellschaftliche Schranken dabei missachtend, die folZlere u.ber die
Gefahr, in der sich alle befanden zu informieren. Es horte mcbt nur niemand
auf ihn; auf Befehl des Admirals wurde er wegen Meuterel s.o.fort aufge-
knupft. Wenig spéter gingen vier der fiinf stolzen Schiffe 'der britischen ‘Ma-
jestat samt Admiral und Offizieren mit Mann und Maus in den Felsenriffen

unter.
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Franz Stuber

Editorial

Die Dynamik der Arbeitsorganisation
und Defizite in der Berufsbildung

r
i

In der aktuellen Diskussion um die kinftige Gestaltung industrieller Arbeits-
organisation sind fur die Berufsbildungsforschung und -praxis zwei Bestre-
bungen beachtenswert: Mit der partiellen Re- oder besser Neuintegration
von Arbeitstatigkeiten auf verschiedenen betrieblichen Ebenen wird erstens
die traditionelle Zergliederung von Planungs- und Organisationsprozessen
kritisiert. Unternehmensweite und funktiona! gegliederte Planungsabteiiun-
gen solien zugunsten von ‘Cost- bzw. Prefitcenters’, ‘Product Units’ etc. auf-
gelost werden. Diese Units realisieren eine eigenverantwortliche Planung
und Produktion und kooperieren in flexiblen Netzwerken mit anderen Units.
Dadurch erhalt die berufs- und berufsfeldibergreifende Zusammenarbeit ei-
nen héheren Stellenwert. Zweitens wird damit die strikte Trennung von Pla-
nung und Controlling auf der einen Seite und Produktion auf der anderen
revidiert.. Basierend auf neuen Team- und Gruppenarbeitskonzepten sollen
Planungs- und Organisationsaufgaben an die direkte Produktion zurtickge-
geben werden. Die traditionell zur Verrichtung einfacher Handgriffe und zur
Erfullung penibler Vorgaben degradierten Werkstattmitarbeiter kénnen nun-
mehr eine neue Rolle im Produktionsgeschehen einnehmen. Diese neue
Rolle ist jedoch bislang weder konsistent herausgearbeitet worden, noch
lassen sich definitive Aussagen Uber die kinftige Entwicklungsdynamik tref-
fen {vgl. Hendrich 1996).

DaB die traditionellen beruflichen Qualifizierungsprozesse unzureichend dar-
auf vorbereiten, an der betrieblichen Arbeitsorganisation kompetent teilzuha-
ben und die betrieblichen Veranderungsprozesse mitzugestalten, durfte mitt-
lerweile unbestritten sein und stellt keine neue Erkenntnis dar. Die herkémm-
liche betriebliche Qualifizierung betont das praktische Moment der Umset-
zung vorgeplanter Handlungsvollzlige, eine Teilhabe an den Aufgabenstellun-
gen betrieblicher Planung und Organisation ist nicht vorgesehen. Die schuli-
sche Seite der Berufsausbildung abstrahiert ihrerseits in hohem MaBe vom
betrieblichen Geschehen: Technik wird losgeldst von Arbeitsorganisation und
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Arbeitsplanung unterrichtet. Je nach Ausbildungsberuf und darin gewahlter
Fachrichtung erfahren die angehenden Facharbeiter und Techniker dort eine
theoretische (und eventuell experimentelle) Unterweisung in Fachern wie Ma-
terialkunde, Fertigungs-, Mess-, Steuerungs- und Regelungstechnik etc. mit
je berufsspezifischer Gewichtung. Die beruflichen Arbeitsprozesse in ihren
planenden, ausfthrenden und kontrollierenden Momenten sind kein konstitu-
tives Merkmal dieser Facher, vielmehr geht es um die natur-'und ingenieur-
wissenschaftlichen Grundlagen der Technik. Arbeitsprozesse und Arbeitsauf-
gaben fur Werkstattmitarbeiter sind nicht durch die in ihnen enthaltenen
disparaten Ziele und Zwecke definiert, sondern durch den notwendigen Um-
gang mit vorgefundenen Technologien, ,angepaBt an einen in Elemente ge-
teilten LernprozeB. Wer so bréckchenweise lernt, hat auch gelernt, seine Ar-
beit brockchenweise zugeteilt zu bekommen® (Gronwald 1981, S. 76).

Die verschiedenen Technologien werden also im Unterricht nicht nach den
in innen vergegenstandlichten Zielen und Zwecken der Geschéfts- und Ar-
beitsprozesse, in denen sie eingesetzt werden, befragt. Gestutzt durch die
Orientierung der einzelnen Facher und Lehrgange an den sinschiégigen Na-
tur- und Ingenieurwissenschaften erscheint Technik ausschlieBlich als ange-
wandte Naturwissenschaft. ,Technik wird damit fachkundtich auf abstrakte
Technik, auf die innere Logik des Technischen reduziert und bleibt so in ihrem
Wesen als unaufiésbare Einheit des technisch Méglichen und gesellschaft-
lich Notwendigen/sozial Wiinschbaren unbegriffen” (Rauner 1995, S. 56).
Sofern Planungs- und Organisationsaufgaben explizit zum Gegenstand in
der schulischen Aus- und Weiterbildung gemacht werden, geht es lediglich
um das technologiebezogene Planen einzelner Operationen. in einer Unter-
suchung von Fachkundebiichern maschinentechnischer Metallberufe wird
beispielsweise deutlich, daB ,unter dem Oberbegriff ‘Planung der Arbeit’ im
wesentlichen nur die Ordnung des eigenen Arbeitsplatzes im Sinne von Sau-
berhalten behandelt wird, also die Einhaltung von Arbeitstugenden soziali-
siert wird® (Lehrl 1992, S. 181). Alles in allem geht es Lhicht um die Bewalti-
gung fachlicher und organisatorischer Fragen und Probleme, sondern um
das Akzeptieren vorfindlicher Betriebsstrukturen” (ebd.). Eine auf Einzelver-
richtungen und Arbeitstugenden reduzierte Didaktik kann bei Auszubilden-
den kaum Interesse daran wecken, die Planung und Organisation der Arbeit
zu begreifen. Dieses reduktionistische Verstandnis ist auch mit der Neuord-
nung der industriellen Metall- und Elektroberufe nicht iberwunden worden.
Ein Fazit der Untersuchung lautet: ,,In den Fachkundebiichern nach der Neu-
ordnung {...) wird nun explizit zum Ausdruck gebracht, was vorher implizit
schon enthalten war: die Orientierung an arbeitsteilig zentralistischen Ar-
beitsorganisationskonzepten“ (Lehrt 1982, S. 253).

DaB es sich bei der tradierten Orientierung an Arbeit, ihren Gegenstédnden
und Werkzeugen nicht um einen singuidren Mangel handelt, belegt auch ein
kiirzlich abgeschlossenes Gutachten zu den Rahmenlehrplanen des Landes
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Hessen nach der Neuordnung: ,Arbeit und Technik werden nicht in ihrer hi-
storischen Gewoerdenheit, in ihrem geselischaftlichen Charakier, dem 8ko-
nomischen und beruflichen Verwertungs- sowie dem arbeitsbezogenen An-
wendungszusammenhang betrachtet und in den Rahmenlehrplénen aufge-
nommen, sondern werden zu naturgesetzlichen und abstrakien GréBen. In-
halte, die sich auf die Organisation und Gestaltung von Arbeit und Technik
beziehen, werden so in den Lehrplanvorgaben stark vernachléssigt bzw.
kommen gar nicht vor” (Petersen/ Rauner 1996, S. 44). Setzt man diess Be-
funde ins Verhdltnis zum Bildungsauftrag des Berufsbildungssystems, ist
eine Kluft zwischen diesem Aufirag und der Praxis von Berufsausbildung
unibersehbar. So formuliert stwa das hessische Schulgesetz: ,Die Berufs-
schule trégt zur Erfillung der Aufgaben im Beruf und zur Mitgestaltung der
Arbeitswelt und Gesslischaft in wirtschaftlicher, technischer, sozialer und
dkelogischer Verantwortung bei* (Hessisches Schulgesetz, § 39).

Diese Kiuft zu verringern, ist eine vordringliche Aufgabe der Berufsbildungs-
forschung und —praxis fir die néchsten Jahre. Es ist zugleich das gemein-
same Anliegen der in diesem Heft gesammelten Beitrage. Mit unterschiedli-
cher Schwerpunktsetzung - von der Analyse traditioneller Reorganisations-
prozesse Uber die Diskussion verschiedener Pilotvorhaben in Schule und Be-
trieb bis zur Skizzierung von Anforderungen an die wissenschaftliche Lehrer-
ausbildung ~ und je eigener Akizentuierung soll daher eine Debatte forciert
werden, die wesentliche impuise fur die implementation arbeitsorganisato-
rischer Kompetenzen in der gewerblich-technischen Aus- und Weiterbildung
geben kann. Die Fokussierung auf diese Kompetenzen kann nicht zuletzt als
Schnittstelle und Medium daflir angesehen werden, sich in der Ausbildung
n&her an der beruflichen Praxis in den Betrieben zu orientieren, ohne dabei
den Verklrzungen traditioneller Anpassungsqualifizierung aufzusitzen.
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Eric Scherer

Organisationswissen und Restrukturierung
in der Produktion — Anforderungen an
anagement und Mitarbeiter

Spitestens seit der Veroffentlichung der MIT-Studie ber die ékonomischep
Effekte flexibler Arbeitsorganisation (Womack et al. 1990) wurden organi-
satorische Konzepte wie Fraktalisierung, Gruppenarbeit, lernende Organi-
sation schlagartig zu neuen Schilsselbegriffen des Produktionsmanage-
ments. Die Ursachen flr die Suche nach neuen Konzepten liegen in der Ver-
anderung der Markte und damit der Wettbewerbssituation. Immer mehr
Wirtschaftsbereiche wandeln sich von Verkaufermérkten zu Kaufermarkten.
Es ergibt sich flir die Unternehmen ein verschérfter Wettbewerb, der Unter-
nehmen immer wieder zur Reorganisation zwingt. Konkurrenzvorteile wer-
den dabei nicht mehr durch den bloBen Besitz modernster Maschinen und
Anlagen geschaffen, sondern durch die Fahigkeit, Technik besser — d.h.
heute vor allem flexibler — zu nutzen. Ob eine Organisation dazu in der Lage
ist, hangt nicht mehr von den technologischenen Produktionsfaktoren ab,
da diese ja global verflgbar sind, sondern gerade in Westeuropa immer
mehr von den Mitarbeitern. Nur wenn die Mitarbeiter sowoh! qualifiziert als
auch motiviert sind, vermégen sie es, die technischen Potentiale optimal
auszuschopfen.

Die Hinwendung zur ,Organisation®

Die Marktbedingungen zwingen Produktionsunternehmen, ihre unmitteibar
wertschépfenden Prozesse immer wieder neu zu gestalten. Wéhrend viele
Jahre lang Fertigungstechnologie und Maschinentechnik im Vordergrund
standen, haben neue, vor allem aus Japan und den USA Ubernommene Kon-
zepte wie Kanban, Kaizen oder Produktionssegmentierung wieder verstérkt
den Blick auf organisatorische Aspekte in der Produktion gelenkt. Mit dem
Wechse! von technikorientiertem hin zu organisationsorientiertem Denken
ergibt sich ein tiefgreifender Wandel im Produktionsmanagement. Da auch
Umweltbedingungen einem steten Wandel unterworfen sind, missen Un-
ternehmen, selbst wenn sie nach modernsten Prinzipien gestaltet worden
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sind, weiterhin anpassungsfahig bleiben. Diese Féhigkeit ldsst sich jedoch
nur mit den eigenen Mitarbeiter erreichen. Auf allen Unternehmensebenen
muB es ihnen méglich sein, aus ihrer individuellen Aufgabensituation heraus
auf wechselnde Umweltbedingungen zu reagieren.

Industrie im Wandel w
- einige Feststellungen aus der Praxis

,Nichts ist bleibender als der Wandel”. Veranderung ist in der Industrie zu ei-
nem dauerhaften Erfordernis geworden. Markidruck, technclogischer Wan-
del, neue Informationstechnolegien, wie Moden angepriesene Organisati-
onskenzepte und nicht zuletzt Fehlentscheidungen des Managements
fihren zu einer schier endlosen Fahrt auf dem ,Reorganisationskarussell®.
Den Mitarbeitern bleibt dabei selten mehr Ubrig, als zu staunen und sich auf
das Tagesgeschéft zu konzentrieren, wahrend das Management Modebe-
griffe wie Reengineering, Prozessorientierung, Virtuelle Organisation® oder
Total Quality Management wie Vokabeln paukt, ohne sie {iberhaupt richtig zu
verstehen.

Welche organisatorischen Potentiale sind in Zukunft zu nutzen? Welche
Trends bestimmen die Zukunft? Ist es méglich, durch Ausbildung, Arbeits-
gestaltung oder Organisationsentwicklung die Herausforderungen der Zu-
kunft bewuBt zu gestalten?

»und es funktioniert doch irgendwiel
- Selbstorganisation im Praxisbeispiel

Nach mehreren erfolglosen Geschéftsjahren entschlieBt sich die Leitung ei-
nes mittelstdndischen Produkiionsunternehmens dazu, eine einschnei-
dende Reorganisation durchzufthren. Eine namhafte Unternehmensbera-
tung wird dazu beauftragt, in kirzester Zeit ein Reorganisationskonzept zu
erarbeiten und insbesondere Rationalisierungspotentiale aufzuzeigen. Als
Ergebnis schiagen die Berater fUnf Punkte zur Verbesserung der Situation
vor: eine neue Aufbaucrganisation nach Kundensparten, die Ablésung der
bisherigen PPS-Software durch ein integriertes Informaticnssystem, die Bil-
dung eines eigenen Vorstandsbereiches ,Qualitdtsmanagement”, eine Ver-
starkung von MaBnahmen zur Organisations- und Personalentwicklung. Als
funfter Punkt wird ein sukzessiver Personalabbau um 20 Prozent vorge-
schlagen. Nach kurzer Uberlegung entschlieBt sich die Unternehmenslei-
tung, alle fUnf Punkte ,radikal® umzusetzen, d.h. eine sofortige Entlassung
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von 20 Prozent der Mitarbeiter wird verordnet, die neue Spartenorganisation
mit Beginn des neuen Kalendermonats als Unternehmensorganisation an-
genommen, der bisherige Leiter der Stelle Qualitatssicherung und Messwe-
sen kurzerhand der Unternehmensleitung beigeordnet (jedoch ohne Stimm-
recht). In Bezug auf die EDV-Einfuhrung und die Organisationsentwicklung
werden weitere Studien beauftragt.

Drei Jahre spéter bietet sich eine traurige Situation dar: Die verbliebenen Mit-
arbeiter haufen Berge von Uberstunden an. Die Spartenorganisation ist ein
Papiertiger, der bis heute von niemandem verstanden wird. Das neue Qua-
litatsmanagement hat vor allem neue Messmaschinen beschafft; die ur-
spriinglich vonseiten der Beratung intendierte ,Qualitdtsmanagement-Philo-
sophie* hingegen ist stark verblasst. Der stdndige Versuch, die immer cha-
otischeren Abléufe in ISO 8000-gerechte Diagramme zu pressen, wurde von
einigen Mitarbeitern mittierweile nur noch als Belastung empfunden.

Trotz ailer schlechten Vorzeichen und Rahmenbedingungen funktionierte
das Unternehmen irgendwie doch: Die Mitarbeiter in den verschiedensten
Bereichen fingen an, sich selbst zu organisieren und beeinflussten die Ab-
laufe und damit die Geschicke des Unternehmens quasi aus einer Hand-
lungsperspektive heraus. Das Funktionieren des Unternehmens lésst sich
also dadurch erkléren, dass einzelne Personen Kompetenzen entwickelt und
Verantwortung Ubernommen haben; wenngleich sie dazu offiziell nicht be-
stallt oder verpflichtet waren, wurde ein erfolgreiches Arbeiten so dennoch
erst méglich.

Strukturen, Modelle und Realitdten

Das vorgestelite Beispiel ist sicherlich krass und reprasentiert nicht gerade
Industriestandard. Es lassen sich jedoch drei zentrale Beobachtungen ab-
leiten, die fur die folgenden Uberegungen von groBer Bedeutung sind:

o Industrielle Reorganisationsprozesse verlaufen zunehmend nach einem
chaotischen Muster. Immer seltener lassen sich Konzepte nach traditic-
nellen Reorganisationsprinzipien und in einer klaren Abfolge (Analyse -
Konzepterarbeitung ~ Realisierung) umsetzen. In der Folge entstehen dy-
namisch sich verdndernde Strukturen, die aus sich selbst heraus versu-
chen, sich den Anforderungen einer turbulenten Umweilt anzupassen (s.
Schultz-Wild/Lutz 1997). Projekte bestimmen den eigentlichen Verdnde-
rungsprozess in immer geringerem MaBe, Ubernehmen aber eine wich-
tige Rolle des Katalysators.

o Trotz aller Versuche, Strukturmodelle, wie efwa das der ,,Prozessorientie-
rung*“, als guitigen MaBstab zu propagieren, ldsst sich ein Industrieunter-
nehmen kaum mehr in ein geschlossenes Modell einpassen. Der in den
vergangenen Jahren geforderte ,Paradigma-wechsel” der Organisations-




16 Schwerpunkt

gestaltung wird zumeist in der Abwsndung von funktionsorientierten hin
zu prozessorientierten Strukturen gesehen. Durch die Fixierung auf Struk-
turen wird — gleichguitig, ob funktions- oder prozessorientiert ~ weiterhin
ein starres Organisationsideal verfolgt. Strukturen lassen sich zwar gut
kontrollieren, sind aber den Anforderungen einer immer dynamischer
werdenden Umwelt nicht mehr gewachsen. Die bisher vorherrschenden,
auf die Schaffung neuer Strukturen abzielenden Reorganisationsansatze
missen deshalb durch einen handiungsorientierten Ansatz ersetzt wer-
den, der die Fahigkeit der Organisation, sich aus sich selbst heraus zu
‘struidurieren’, in den Mittelpunkt stelit. Handlungsorientierung bedeutet,
dass die optimale Ausfihrung dsr notwendigen Arbeitshandiungen zur
Basis der Organisationsgestalitung wird.

o Der Mensch als Mitarbeiter eines Unternehmens ist prinzipiell zur Selbst-
organisation beféhigt. Diese Féhigkeit muss in sinnvolle Bahnen gelenkt
und als Potential genutzt werden. Indem die Fahigksit zur Selbstorgani-
sation angeregt wird, wird es moglich, flexibie Crganisationsformen zu
schaffen, die sich dynamisch den Anforderungen der Umwelt — d.h. des
Markies, neuer Technologien, aber auch neuer strategischer Vorgaben —
anpassen.

Zusammenfassend muss betont werden, dass gédngige Modelle der indu-

striellen Reorganisation angesichts der Dynamik und Untliberschaubarkeit

der Realitéat versagen.

Ein neuer Blick auf schon genutzte Potentiale

Die Verwirklichung neuer Gestaltungsansétze in der Produktion hat den Blick
auf den Menschen gelenkt. ,Unsere Mitarbeiter sind unser groBtes Kapital®
ist das Motte ungezéhiter Unternehmen. So gibt es heute alle Arten von
Schulungen und QualifizierungsmaBnahmen, aber auch Programme zur
kontinuierlichen Verbesserung (KVF) betrieblicher Realitét; sie beziehen in
besonderem MaBe Mitarbeiter im operativen Bereich und nicht mehr nur das
Management ein. Bei genauerer Betrachtung zeigt sich jedoch, dass zahl-
reiche Unternehmen auf halbem Weg stehengeblieben sind. Die Mitarbeiter
erhalten zwar Schulungen, ihre Aufgaben werden aber nach wie vor nicht be-
wusst gestaltet, derart, dass sie Handlungskompetenz und Motivation for-
dern. Die Probleme, die sich daraus ergeben, sind bereits in vielen Betrieben
zu beobachten. Die Mitarbeiter in der Produktion verbleiben — durch die Um-
gestaltung der Geschéftsprozesss theoretisch ausgestattet mit zunehmen-
der Autonomie — gefangen zwischen der massiv angestiegenen Arbeits-
menge, den einengenden Vorgaben zentralistischer Informationssysteme
und den Anforderungen ven noch immer anspruchsvollen, technisch stets
am Rande des Machbaren betriebenen Maschinen und Technologien.
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Der Mensch im Mittelpunkt:

‘mogliche Gestaltungsansatze

Prinzipiell kann man zwei Ansétze unterscheiden, nach denen Menschen ge-
filhrt und Organisationen gestaltet werden kénnen:
e , Alles unter Kontrolle..."”
Der herkdmmliche, ,tayloristische” Ansatz, komplexe Probleme zu
{6sen, besteht darin, den Problemumfang Uber eine Funktions- und
Arbeitsteilung zu reduzieren und zu versuchen, ,alles unter Kontrolle
zu haben®. Der Glaube, Probleme durch Automatisierung, Compu-
tereinsatz und eine straffe Fiihrung in den Griff zu bekommen, er-
weist sich jedoch als triigerisch. Ebenso problematisch ist es, Funk-
tionen, deren Kosten ,auBer Kontrolle” geraten sind —~ etwa einen
viel zu teuren Werkzeugbau ~, einfach ,outzu-sourcen” und so das
Problem quasi ,wegzudefinieren®.
e , Kreativ und kompetent”

Innovativen Konzepten liegt ein anderer Ansatz zugrunde: keine
straffe Kontrolle, sondern eine Steigerung der Kompetenz im Um-
gang mit Problemen und eine Innovation, die von allen Mitarbeitern
ausgeht ~ die kompetente Unternehmung. Dabei rickt das spezifi-
sche Wissen und Konnen eines Unternehmens in den Mittelpunkt.
Es wird vor allem durch die eigenen Mitarbeiter (ja! alle Mitarbeiter)
getragen, die in einem kommunikativen, innovativen und verande-
rungsfreudigen Umfeld zusammen arbeiten. Durch funktionale inte-
gration, Dezentralisierung und Eigenverantwortung entsteht eine
flexible Organisation, die die Dynamik des Abnehmer- und Zuliefer-
marktes und die standige Weiterentwicklung der zur Verfligung ste-
henden Technologien unmittelbar und von innen heraus zu bewalti-
gen versucht.

Verinderung sozialer Systeme und
individuelle Entwickiungsprozesse

Veranderungsprozesse in sozialen Systemen - genauso wie individuelle
Lern- bzw. Entwicklungsprozesse - folgen bestimmten, psychologisch be-
griindeten GesstzméBigkeiten, die es bei Reorganisationsvorhaben konse-
quent zu beriicksichtigen gilt. Gerade im Rahmen von industriellen Verén-
derungsprozessen, die in der Regel auf eine Verbesserung der wirtschaftli-
chen Lage abzielen, werden die individuellen und sozialen Aspekte einer Ver-
anderung nur selten beachtet. Eine treffende Metapher, zur Kennzeichnung
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sines haufig zur Anwendung gelangenden Verfahrens, ist die des ,Bomben-

wurfs* (vgl. Wohlgemuth 1980). Veranderungen werden wie sine Bombe, d.h. Der ,Drei-Schritt* der Verénderung sozialer Systeme
unangekindigt, schlagartig und unwiderruflich in das Unternehmen gewor- {vgl. Frei et al. 1993)

fen. Management und Berater verlassen sich darauf, dass die Organisati-
onsmitglieder in der Lage sind, die organisatorischen Licken improvisierend
auszuflilen. Eine Annahme, die sich im dargestellten Fallbeispiel auch be-
wahrheitet hat - allerdings unter Inkaufnahme sig-nifikanter Opfer. Die Ab-
wehr der Mitarbeiter gegenliber erneuerten Verdnderungen ist hier ver-
standlicherweise hoch — auch bei offensichtlichen Missstanden. Die Mitar- . . o
beiter sind immer weniger bereit, sich auf neue Abenteuer einzulassen; sie entsteht. Auch wenn dieser Zustand nicht fir alle Betroffenen hundert-

entwickeln Geflihle von Bedrohung, Ausgeliefertsein, Hilflosigksit und Ab- prozentig befriedigend ist, so hat er doch einen groBen Vorteil: er ge-
héngigkeit (vgl. Ulich 1994, S. 400 f). wihrleistet Sicherheit und erméglicht Kontrolierleben. Das Storen dieses

Eine an sozialwissenschaftlichen Erkenntnissen ausgerichtete Verinde- Gleichgewich".ts yerursaght darum ?Uf jedgn Fall Unge\i\_/iBheit und Angs‘t,
rungsstrategie, die derartiges zu verhindern sucht, ist die Organisationsent- was zwangslaufig zu Widerstand fiihrt. Widerstand ist insofern kein Per-

Auftauen (unfreeze) ‘

Soziale Systeme befinden sich — wenn nicht gerade Verénderungen an-
stehen — in einem quasi stationédren Gleichgewicht. Das heifit, systembe-
wahrende und systemveréndernde Krifte halten einander die Waage; sie
neutralisieren einander derart, dass der Eindruck einer relativen Stabilitat

wicklung (OE). Rosenstiel (1992, S. 418) beschrsibt sie als sin Vorgehen, das sﬁnlichkeitspromem, so.ndern eing no‘rmale F_ieak‘tlon”der Betroffenen und
~aus dem Gesamtsystem der Organisation heraus verstanden werden muss, deutet darauf hin, dass ihren Bedrfnissen nicht gentigend Aufmerksam-
sich unter aktiver Mitwirkung der Betroffenen volizieht, dabei aber geplant keit geschenkt worden ist. Auftauen h?,'m deshalb, Beflirchtungen und
ist, mit der Zielsetzung, einerseits der Leistungsfihigkeit der Organisation Vorurteile abbauen, alte Gewohnheiten iiberwinden und Vertrauen in das

Neue schaffen. Dabei muss mit den Erwartungen der Betroffenen sorg-
sam umgegangen werden. Erwartungen, die im spéteren Verlauf der Ver-
anderung nicht erfullt werden kénnen, idsen Frustrationen, Resignation
und erneuten Widerstand aus. Wichtig fur die Uberwindung dieses Wi-
derstandes ist die Partizipation und das Schaffen eines offenen Kommu-
nikationsklimas zwischen allen Betroffenen. Die gegenseitigen Stand-
punkte miissen offen dargelegt werden — Widerspriiche im System mus-
sen benannt und diskutiert werden kénnen, denn je widersprlichlicher die
aktuelle Situation von den Betroffenen erlebt wird, desto hoher ist die Be-
reitschaft zur Verdnderung.

und andererseits der Entfaltung des einzelnen Organisationsmitgliedes zu
dienen.” Im Rahmen von OE-RMaBnahmen wird denn auch prinzipiell davon
ausgegangen, dass die Mitarbeiter (alle!) selber die eigentlichen Experten fur
die Umgestaltung ihrer Arbeitsbedingungen sind und dass sie dazu auch
fahig und bereit sind — wenn man sie nur lasst. Eine solche Partizipation be-
deutet jedoch nicht eine Abkehr von betrieblichen Entscheidungswegen,
sondern ist als Verdnderung der Entscheidungsvorbereitung zu verstehen.
Andere bzw. bessere Entscheidungen werden méglich, die praktische Um-
setzung wird erleichtert und die Akzeptanz der erarbeiteten Ldsungen

wachst.

Neben der Partizipation spielt die Zeit bei einem OE-Prozess eine entschei- Verandern {move)

dende Rolle. OF ist ein langfristiger, eher evelutionérer als revolutionarer Pro- Die in der Auftau-Phase erzeugte Veridnderungsbereitschaft muss nun in
zess (Wohlgemuth 1880, S. 41). Nicht nur soziale Systeme, auch Individuen ein Veranderungsbediirfnis umgewandelt werden. Das Timing ist hier sehr
durchlaufep dabei verschiedene Entwicklungsphasen, die sinnvolf aufeinan- wichtig — Uiberstiirzter Aktionismus genauso wie zu verhaltenes Abwarten
dgr abgestimmt wgrden miussen. kénnen kontraproduktiv sein. Uberforderung mit zuviel Neuem einerseits
Mit Bezug auf Lewin (1963) werden fir soziale Systeme gemeinhin drei Pha- und Resignation wegen zu groBer Passivitdt andererseits gilt es zu ver-
sen der Veranderung genannt: Auftauen (unfreeze) - Verdndern (move) - hindern. Das geht allerdings nur, wenn die Mitarbeiter in ihrer individuel-
Konsohdlgren (freeze). Jede dieser Phasen muf volisténdig durchlaufen wer- len Entwickiung ernst genommen werden und die Projektleitung ihr Vor-
den, um eine nachhaitige, tragféhige Verénderung sicherzustellen (s. Abbil- gehen an ihnen ausrichtet (auf individuelle Lernprozesse sowie die Ent-
dung 1). wicklung der individuellen Partizipationsbereitschaft wird weiter unten

eingegangen). Wichtig ist dabei eine sinnvolie Etappierung des Vorge-
hens. Etappenziele — die durchaus partizipativ erarbeitet werden kénnen
- bieten die Mdglichkeit, die Veranderungsschritte evaluieren zu kénnen,
um bei allflligen Fehlentwickiungen einzugreifen oder um den betroffe-
nen Mitarbeitern ein Feedback Uber ihre Fortschritte zu geben.
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Konsolidieren (freeze)

Ziel dieser Phase ist es, zu sinem neuen, quasi stationgren Gleichgewicht
zu finden, welches den Mitarbeitern erlaubt, die Veranderungen in ihren
betrieblichen Alitag zu integrieren. Das Neue muss fiir sie zur Normalitat
werden, der temporére Kontrollverlust muss aufgehoben werden und ei-
ner wiedergewonnenen Sicherheit weichen. Geschieht dies nicht, besteht
die Gefahr, dass die Betroffenen in ihre alten Muster und Gewohnheiten
zurlckfallen. Die Phase der Konsolidierung muss von allen Beteiligten be-
wusst als solche erkannt werden. Ein symbolischer Abschiuss der Veran-
derungsphase (Feier/offizielle Bekanntgabe) erleichtert diesen Prozess
und signaiisiert, dass man nun wieder zum Tagesgeschaft Ubergehen
kann. Ein soziales System braucht immer wieder eine Phase quasi sta-
tionédren Gleichgewichts, um zur Ruhe zu kommen und wieder produktiv
sein zu kdnnen - ein Umstand der flr besonders verinderungsfreudige
Manager nur schwer zu akzeptieren ist. Bei zu schnell aufeinander fol-
genden Verénderungen besteht die Gefahr, dass die Mitarbeiter so sehr
verunsichert werden, dass sie sich gegen jede auch noch so kleine Um-
strukturierung zu wehren beginnen.

Abb. 1: Der ,Drei-Schritt” der Verdnderung sozialer Systeme

Mittels des ,,Drei-Schritts” soll deutlich gemacht werden, dass soziale Sy-
steme sorgfiltig auf ihre Veranderung vorbereitet werden missen. Dabei ist
festzuhalten, dass die drei Phasen im Rahmen eines konkreten Verdnde-
rungsprojektes natlirlich nicht eindeutig auseinandergehalten und unabhin-
gig voneinander geplant werden konnen, da sie sich durchaus tberlappen
konnen. Dies ist nicht zuletzt dann der Fall, wenn sich verschiedene soziale
Systeme ~ bzw. deren Mitglieder - in je verschiedenen Entwicklungsphasen
befinden.

Individuelle Lernprozesse

Ebensc wie fiir soziale Systeme unterscheiden Frei et al.(1993) auch in be-
zug auf individuelle Lernprozesse zwischen drei Phasen: Wachstum, Diffe-
renzierung und Integration. In der Wachstumsphase wird das Individuum in
ihm bisher unbekannten Situationen mit neuen Erfahrungen konfrontiert,
neue Aufgaben missen Ubernommen und veranderte Bedingungen akzep-
tiert werden. In der Differenzierungsphase beginnt das Indivi-duum - ange-
stoBen durch die Konfrontation mit Neuem — die ihm bisher vertrauten Dinge
und Abl&dufe in einem anderen Licht zu sehen; es nimmt subtile Unterschiede
wahr und beginnt bekannte Dinge neu zu beurteilen. In der Integrations-
phase schiieBlich ist das Individuum in der Lage, verschiedene Aspekte ei-
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nes Problembereichs ganzheitlich zu betrachten. Zusammenhings, die vor-
her nicht als solche wahrgenommen werden konnten, werden erkannt und
bilden den Hintergrund fir neuartige Lésungsvorschidge. Zentral ist nun al-
lerdings, dass derartige individuelle Entwicklungen nie isoliert, sondern nur
in-Auseinandersetzung mit der Umwelt erfolgen kénnen. Damit sind zum ei-
nen die vom Mitarbeiter vorgefundenen Arbeitsbedingungen gemeint, die es
ihm — z.B. durch sine angemessene Aufgabengestattung (vgl. Ulich 1994, S.
141ff) Uberhaupt erst ermdglichen, mit Neuem in Kontakt zu kommen. Zum
andern hat die Kommunikation und Kooperation mit den Uibrigen Mitgliedern
des sozialen Systems eine besondere Bedeutung. Alle befinden sich in ihren
je individuellen ‘Lernschleifen’ (Wachstum - Differenzierung — Integration),
sie beeinflussen durch Feedback gegenseitig ihre jeweiligen Einstellungen
und Verhaltensweisen; alles zusammen genommen macht erst die Dynamik
des sozialen Systems aus. ‘
Vansina/Taillieu (1995, S. 6 f.) geben zu bedenken, dass nicht alle Mitarbei-
ter gleichzeitig eine Entwicklungsstufe erreichen, wo sie explizit danach ver-
langen, an betrieblichen Belangen teilzuhaben. Sie verweisen auf Pasmore/
Fagans (1992), die von einem Kontinuum der Partizipationsbereitschaft des
ichs ausgehen. Dieses Kontinuum setzt sich aus funf Entwicklungsstufen zu-
sammen, denen die Mitarbeiter eines sozialen Systems zugeordnet werden
kénnen. Wichtig ist, dass die Zugehérigkeit zu diesen Stufen nichts mit der
Persénlichkeitsstruktur der einzeinen Mitarbeiter an sich zu tun hat, sondern
maBgebiich von der Organisationsform, in der die sie leben und arbeiten, be-
einflusst wird (s. Abbildung 2). Ein héufiger Einwand gegen die Verdnderung
von Organisationen in Richtung ,gemeinsame Entwicklung“ ist ndmlich der,
dass die Mitarbeiter ihrerseits nicht bereit seien, das nétige Engagement auf-
zubringen — offenbar Grund genug, um von vornherein auf die Verdnderung
zu verzichten. Hier gilt es zu beachten, dass die Partizipationsbereitschaft
der Mitarbeiter und die Organisationsform Variablen innerhalb einer typi-
schen ,Kausalschleife“ sind: Das bedeutet, dass jede Organisation auf so-
viel Engagement vonseiten der Mitarbeiter zahlen kann, wie sie selber er-
zeugt hat oder plakativer formuliert: ,Jede Organisation hat die Mitarbeiter,
die sie verdient.”
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Abb. 2: Partizipationsbereitschaft und Organisationsform
{vgi. Vansina/Taillieu 1995)
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Der Weg zur kompetenten Organisation

Die Dynamisierung des sozialen Systems muss von jedem einzelnen Mitar-
beiter getragen werden. Voraussetzung fur eine erfolgreiche Reorganisation
ist ein entsprechendes Problembewusstsein, das bei allen beteiligten Stel-
len einer Unternehmung verankert sein muss. Dies trifft auf die Mitarbeiter in
den operativen Bereichen und das mittlere Management ebenso zu wie auf
die strategische Unternehmensfiihrung und stellt hohe Anforderungen an
die einzelnen Mitarbeiter (vgl. Grap/Muhibradt 1985, S. 76).

Neues Rollenverstindnis

Neben Fachkompetenz ist die Ferderung nach sozialer Kompetenz und un-
ternehmerischem Verhalten dabei von besonderer Bedeutung (s. Abbildung

Abb. 3: Bestandteile von Handlungsorientierung

Eine entsprechende Qualifizierung der Mitarbeiter auf allen Ebenen in Bezug
auf ihr technisches und organisatorisches Wissen und ihre Kommunikati-
onsfahigkeit ist ein- wichtiger Bestandteil fir Handlungsorientierung. Wie
diese Qualifizierungsprozesse in der Aus- und Weiterbildung gestaltet wer-
den sollen, ist heute ein noch nicht abschlieBend gelostes Problem. Es gibt
jedoch bereits zahireiche vielversprechende Ansétze und erfolgreiche Pra-
xisbeispiele, von denen andere Beitrdge im voriiegenden Heft berichten. Mit
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der stérkeren Gewichtung von Selbstorganisation und Handlungsorientie-
rung muss auch die Rolle der Fithrung hinterfragt werden. Hier ist in erster
Linie ein Wegfall der traditionellen Position des Meisters zu verzeichnen
(BUth 1894, S. 205). Der Meister in seiner traditionellen Rolle verschwindst
dabei immer mehr zugunsten einer Art Stérungsmanager. Die bisherigen
Vorgesetzien Ubernehmen so eine mehr partnerschaftlich ausgerichtete
Rolle. Die Anderung dieses Rollenversténdnisses wird im konkreten Fall sehr
unterschiedlich ausfallen. Die fritheren Meister kénnen 2.T. in Inseln integriert
werden oder Ubsrnehmen eine Aufgabe im Rahmen der Unterstiitzungs-
stelle. In vielen Féllen wird aber auch eine Versetzung in die Bereiche der vor-
gelagerten Arbeitsvorbereitung oder NC-Programmierung notwendig wer-
den. Als neue Aufgabe entsteht dafir die Rolle des Pro-zessbegleiters oder
auch Coaches. Er hat ebenfalls eine unterstitzende Aufgabe und begleitet
die gewerblich-technischen Mitarbeiter im Hinblick auf ihre Organisations-
entwicklung. ‘

Der strategischen Unternehmensfuhrung f4lit die Aufgabe zu, den Betrieb zu
gewdhrleisten; d.h. die Fihrung muss darum bemiht sein, dass alle not-
wendigen Ressourcen prinzipiell zur Verfligung stehen und dass Freirdume
fur eine dynamische Organisation geschaffen werden.

Machhaltigkeit: Ein Blick nach vorn

Qualifizierte Mitarbeiter, innovative Produkte und moderne Fertigungstech-
nologien sind die Grundlage fur den nachhaltigen Erfolg eines Unterneh-
mens. Das Scheitern zahireicher Unternehmen liegt in der Regel nicht daran,
dass es an diesem Grundlagenpotential fehlt. Nein, Unternehmen sind im-
mer weniger in der Lage, ihr Potential in sinen nachhaltigen Erfolg umzuset-
zen. Daher wird die Fahigkeit zur organisatorischen Innovation zu einem ent-
scheidenden Erfolgskriterium (s. Abbildung 4). Nur durch die stén-dige Nut-
zung und dynamische Weiterentwickiung des eigenen Potentials ist langfri-
stig und nachhaltig das Uberleben des Unternehmens sicherzustellen. Wie
gezeigt werden sollte, bedarf es dazu nicht nur eines einmaligen , Bomben-
wurfs®, sinnvoller scheint die Férderung einer Handlungscrientierung zu
sein, die als Veranderungskraft ‘von unten’ wirkt.
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Ziel

I

Organisatarische
Innovation

Grund-
lage

Abb. 4: Wege zum nachhaltigen Erfolg

Anmerkung

1 Der Autor méchte besonders Herrn Steffen Weik fur seine Unterstiitzung
und Hinweise zum Thema ,Organisationsentwickiung” danken.
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Einleitung

Neue Formen der industrielien Arbeitsorganisation gehen einher mit neuar-
tigen Anspriichen an Facharbeiter und Techniker, was sich auf die in der Ar-
beit notwendigen Kompetenzen auswirkt:

o Kenntnisse und Erfahrungen, die in traditionellen Formen der Arbeitsor-
ganisation kaum beachtet wurden, sind fur Betriebe wieder in stdrkerem
MaBe von Interesse: DaB Planvorgaben haufig modifiziert werden mis-
sen und dabei verfolgte Zielsetzungen zueinander in Widerspruch gera-
ten, hat unter der Hand schon immer die Erfahrung und das ‘improvisa-
tionstalent’ der Werkstattmitarbeiter herausgefordert.

o Durch das Hinzuziehen von Aufgaben aus Bereichen, die der Werkstatt
bislang an- oder vorgelagert waren, findet eine Erweiterung von Kompe-
tenzen statt. Die Integration von Planungs-, Kontroll-, instandhaltungs-
oder Qualitatspriifungsaufgaben stellt nicht einfach eine Addition isolier-
ter Fertigkeiten dar, sondern bedeutet eine qualitative Verédnderung indi-
vidueller und kollektiver Aufgabenprofile.

e Es geht um das Erlernen neuartiger Kompetenzen. So sind beispiels-
weise mit der Anforderung, die Abwicklung eines Auftrags zu optimieren,
Kenntnisse von der logistischen Kette einer kompletten Auftragsabwick-
lung verbunden. Gefordert ist dariiber hinaus ein Planungs- und Organi-
sationswissen, das hilft, verschiedene Zielsetzungen und deren Realisie-
rungsbedingungen gegeneinander abzuwagen. Betrachten wir beispiels-
weise die Arbeitsverteilung: Werden bestimmte anspruchsvolle Arbeiten
stets von den routiniertesten Arbeitern ausgefihrt, so werden sie zwar
schnell und sicher erledigt. Anderen Arbeitern wird aber die Chance zur
Weitergualifizierung im ArbeitsprozeB genommen — was insgesamt dem
immer wichtiger werdenden Ziel Personalflexibilitdt zuwiderlduft. Neue
Kompetenzen sind Uberdies gefragt, wenn etwa veranderte Lieferanten-
Hersteller-Kundenbeziehungen gestaltet werden sollen: Daflr ist Koope-
ration und Kommunikation in teamorientierten Arbeitszusammenhingen
notwendig.

lernen & kehren 47 (1897)
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Organisationskonzepte, in denen solche Kompetenzen systematisch gefor-
dert und genutzt werden, sind trotz der vielbeschworenen Formel von der
‘Jernenden Organisation’ derzeit noch eher Ausnahmeerscheinungen in der
industriellen Arbeitswelt. Insbesondere ist die vertikale Arbeitszergliederung
in Planung, Kontrolle und Ausfihrung praktisch bislang kaum revidiert wor-
den. Auch wenn gegenwirtig die Unternehmen vermehrt auf Gruppenarbeit
setzen, bleiben doch viele auf halbem Wege stehen, wenn es darum geht,
Entscheidungskompetenzen und Verantworturig an dezentral operierende
Einheiten abzugeben. Team- und Gruppenarbeitskonzepte sind vorrangig
nach dem Muster der Rotation verschiedenartiger auszufihrender Tétigkei-
ten ausgerichtet (vgl. Moldaschi 1896). Damit die in der Stérkung der opera-
tiven Ebene liegenden Vorteile zur Geltung kommen kénnen, missen taylo-
ristische Prinzipien der vertikalen Arbeitszerglisderung allerdings konse-
quent revidiert werden. Das 148t sich am Beispiel der Rustzeitminimierung
verdeutlichen. Die vielen Mitarbeitern eingerdumte Moglichkeit der Ristzeit-
minimierung greift zu kurz, wenn nicht gleichzeitig dezentrale Entschei-
dungskompetenzen im Bereich Materiallogistik und Belegungsplanung vor-
gesehen sind. Ob namlich eine Anderung von Aufiragsreihenfolgen méglich
ist, hdngt unter anderem von ausreichender Materialversorgung ab, und die
Beriicksichtigung von Rustgesichtspunkten hat wiederum Auswirkungen
auf die geplanten nachfolgenden Bearbeitungstermine (siehe Stuber 1887).
Angesichis der Diskrepanz zwischen neuen Konzepten und dem Behar-
rungsvermégen gangiger Praxis gilt es deshalb herauszuarbeiten, mit wel-
chen Fahigkeiten Werkstattmitarbeiter ausgestattet sein missen, damit sie
sich im Sinne innovativer Problemiésungsstrategien einbringen kénnen.

ArbeitsprozeBwissen als Mittler zwischen neuen
Organisationskonzepten und Erfahrungen aus
der Produktion

Es fragt sich zunachst, wie Facharbeiter bislang mit derartigen Problemen
umgegangen sind. Wenn man analysiert, welcher Art das Wissen ist, das
Werkstattarbeiter in den gewerblich-technischen Berufen auszeichnet, so
st&Bt man auf folgendes Phanomen: Es ist die Arbeitserfahrung, dis Erfah-
rung mit konkreten Maschinen, Arbsitsauftragen, Situationen und Men-
schen, die Facharbeiter dazu befihigt, Problemsituationen im Betrieb zu be-
waltigen.

Die Relevanz ven Arbeitserfanrung ist in der Forschungsliteratur vielfach her-
vorgehoben worden, und Begriffe wie Facharbeiter-Erfahrungswissen, er-
fahrungsgeleitetes Arbeitshandeln etc. bestimmen die einschlégige Diskus-
sion {vgl. Bohle/Rose 1932; Frieling et al. 1997). Arbeitserfahrung gilt als mafB-
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_gebliches Element bei dem Erwerb von Kompetenzen zur Bewdltigung der

Industriearbeit. Mittlerweile wird sogar darUber diskutiert, ob nicht durch
sine entsprechende Gestaltung der Arbeitsorganisation Lernen in der Arbeit
noch:stérker geférdert werden kdnne — was womdglich ein so aufwendiges
Berufsausbildungssystem wie das deutsche {iberflissig mache. In unseren
Untersuchungen stieBen wir auf die zunichst paradox erscheinende Tatsa-
che, daB langjahrige Facharbeiter Uber ein teflweise sehr detailliertes Wissen
von betrieblichen Abldufen und Planungsschwierigkeiten verfligen, obwohl
sie betriebsoffiziell Uberhaupt nicht mit Aufgaben der Planung und Steue-
rung betraut worden sind. Langjghrig als Werker Tétige haben auf Grund ih-
rer Erfahrungen mit der betrieblichen Arbeitsorganisation ein BewuBtsein
Uber die Zusammengehorigkeit von Planung, Organisation und ProzeB ent-
wickelt. Produktionsarbeiter entwickeln sogar ihre eigenen Vorsteliungen,
wie sie die Planung ihrer Arbeitsprozesse organisieren wiirden, wenn man
sie nur lieBe. DaB die tayloristische Planungsorganisation nicht als einzig
mdglicher und aus ihrer Sicht nicht unbedingt als effektivster Weg angese-
hen wird, kommt etwa in der folgenden Aussage zum Ausdruck:

,Nach meiner Erfahrung, sag’ ich mal ganz selbstbewuBt, sind wir da bes-
ser als viele Disponenten. Weil, ich meine jetzt nicht uns personlich, die wir
hier sitzen, aber wir, die wir gewthnt sind, mit unseren Handen zu arbeiten,
weil man, wenn man die sinnliche Erfahrung von Arbeit hat, auch die Schwie-
rigkeiten, die unkalkulierbaren Schwierigkeiten einfach besser Gberblickt. Es
gibt ja nun auch viele Betriebswitze tber den Ingenieur, der ankommt und
tclle Plane macht und die gehen alle nicht...” (ebd., S. 223 f)).

Daf solches Wissen auch eine Frage der Ausbildung sein sollte, darauf wei-
sen langjéhrige Produktionsarbeiter auf Grund erlebter Friktionen im Pla-
nungs- und ProduktionsprozeB hin:

~Man bringt uns bei zu feilen, zu bohren, zu schweiBen - im besten Fall, und
wenn wir hoch ausgebildet sind, noch eine CNC-Maschine zu program-
mieren oder ein Programm zu verstehen. Man bringt uns aber tberhaupt
nicht bei zu denken, wie man diese ganzen verschiedenen Fahigkeiten und
Fertigkeiten in eine Produktion zusammenfaBt” (zitiert nach Fischer 1995,
S.214).

Als praktischer Einwand gegen eine traditionelle Arbeitsorganisation, die in
. “Ausbildung und Betrieb lediglich zur Anpassung ‘qualifiziert’, sind solche

AuBerungen jedoch nicht gemeint. Eher wird die Diskussion dariiber abge-
brochen:

LAch; das hat doch keinen Zweck. Solist du dich gleich mit denen anlegen?
Du ziehst dann deinen Striemel durch, und dieser Wasserkopf, der macht
doch sowieso, was er will“ (ebd., 8. 217).

Selbst in der resignativen Einschatzung der eigenen Handlungsmaéglichkei-
ten kommt allerdings zum Ausdruck, daf in der Werkstatt ein Wissen er-
worben wird, das mehr enthéit als die Erfahrung mit der bloBen Durch-
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fuhrung vorgeplanter Arbeitsauftrége. So werden durchaus SchiuBfolgerun-
gen gezogen aus den Ursachen fir anhaltende Frikticnen zwischen
° dem Funktionieren-Sollen der Technologie und ihren ‘Marotten’,
° dem betriebswirtschaftlich optimierten Plan und seiner Verarbsitungs-
weise in der Produktion,
e der offizielien Unternehmensorganisation und der informellen Zusam-
menarbeit bei sogenannten ‘unvorhergesehenen’ Ereignissen,
und alternative Lésungsstrategien gegeniber offiziellen betrieblichen Ab-
laufplénen gesucht und partiell sogar praktiziert. Yon wissenschaftlicher Sei-
te ist die Bedeutung von Wissen um den Zusammenhang des Produktions-
ablaufs schon vor Jahren betont worden. Wilfried Kruse hat zur Kennzeich-
nung solcher Kompetenz den Begriff ‘ArbeitsprozeBwissen’ gepragt (vgl.
Kruse 1985, 1986).
Das ArbeitsprozeBwissen in der Produkticn unterscheidet sich vom Kon-
struktions- und Planungswissen von Ingenisuren und Betriebswirten, es geht
zugleich Uber das blofe Bedienungswissen von angelernten Kréften hinaus.
Es ist nicht bloB Wissen Uber Einzelverrichtungen und repetitive Teilarbeit,
sondern auch Wissen dariiber, wie die verschiedenen Teilarbeiten in den
Fabrikzusammenhang eingebunden sind. Facharbsiterspezifisches Arbeits-
prozeBwissen vermittelt den Zusammenhang zwischen den konzeptionelien
Modellen der Arbeitsorganisation und -planung und der realen betrieblichen
Lebenswelt, zwischen den ingenisursméBig konstruierten Artefakten und
den realen Situationen, in denen die Artefakie zur Anwendung kommen. Das
eher betriebswirtschaftliche GeschiftsprozeB-Wissen wird erganzt um das
Wissen Uber die tatsachlich vorhandenen bzw. zu schaffenden technologi-
schen und sozialen Freiheitsgrads, Restriktionen und Entwicklungsperspek-
tiven. Anspriiche der Kosten- und Gewinnrechnung werden hier ins Verhalt-
nis gesetzt zu den sachlichen Voraussetzungen und Mitteln ihrer Realisie-
rung.
Das ArbeitsprozeBwissen ist fir innovative Unternehmenskonzepte besonders
wichtig, weil Verantwortung nicht auf den individuellen Ort des Arbeitsplatzes
beschrénkt, sondern auf die im Team zu beherrschende Abwicklung von Ge-
schaftsprozessen ausgeweitet wird. Damit Werkstattmitarbeiter Arbeitspro-
zeBwissen akkumulieren und in die Weiterentwicklung der Unternehmensor-
ganisation einbringen kdnnen, sind besondere Forderungen an die Arbeitsor-
ganisation zu stellen. Ulich und Baitsch zeigen in einer Langsschnittstudie auf,
daB dies vom Zusammenspiel dreier kritischer Momente abhangt:
»(1) Es ist notwendig, daB dem Arbeitenden Widerspriche in der gegebe-
nen Arbeitssituation bewuBt werden und neue Ziele flr diese Situation, die
auf ein neu entwickeltes oder bislang latentes Motiv in der Arbeitstatigkeit
bezogen sind, formuliert werden.
(2) Damit neue Ziele entwickelt werden kénnen, muB Information zur Verfii-
gung stehen, die dem Entwurf von Alternativen dienen kann.

lernen & lehren 47 {1997)
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(3) Der praktische Volizug einer neuen Tétigkeit, welche die Auflésung die-
ser Widerspriiche bzw. die Einlésung der neuen Ziele darstellt, flihrt schlieB-
lich zur Entwickiung von Kompetenzen® (Ulich/Baitsch 1887, S. 516).
Widerspriiche und Problemsituationen bei der Arbeit flihren jedoch nicht au-
tomatisch zu neuen Kompetenzen. Sie werden von Menschen ganz unter-
schiedlich erfahren — von manchen als Ansporn, ven manchen auch als Be-
drohung. Mit dem Erlernen neuer fachlicher Aufgaben wachst auch die Kom-
petenz, mit neuartigen Situationen und Anforderungen fertig zu werden. Fur
Fertigungsteams, die operative Planungsaufgaben Ubernehmen, kann das
Folgendes heifen:

s Mit der Ubernahme eines Auftrags endet der Kompetenz- und Verant-

wortungsbereich der Produktionsplanung. In dispositiver Hinsicht wer-
den dort nur fritheste Anfangs- und spateste Endtermine geplant. In ka-
pazitiver Hinsicht ist das lokale Fertigungsgeschehen von auBen gese-
hen eine Einheit, es findet also keine externe Maschinenbelegungspla-
nung statt. In logistischer Hinsicht wird eine Beschaffungs- und Bereit-
stellungsplanung nur flr diejenigen Materialien und Zwischenprodukte
extern vorgenommen, deren Bereitstellung oder Herstellung vor dem
frihesten vorgesehenen Beginntermin liegt. Innerhalb dieser Rahmenbe-
dingungen plant und entscheidet das Fertigungsteam autonom. Das
Wissen um diese Planungsaufgaben Ubersteigt den gebrauchlichen Ka-
non von Facharbeiterqualifikationen. Gefordert ist nun eine fachliche Be-
urteilungskompetenz, damit widerstreitende Planungsziele, Interessen
und Anforderungen bewdltigt werden kénnen. So sollen einerseits die
wirtschaftlichen Interessen nach einer flexiblen und kontinuierlichen Pro-
duktion bei kenkurrierenden Zielsetzungen befriedigt werden, anderer-
seits sollen aber auch die Interessen der Mitglieder nach Handiungser-
weiterung und Abbau einseitiger Belastungen sowie nach individueller
Zeit- und Entwicklungsplanung zum Zuge kommen.

Eine wechselnde Aufgabenverteilung unter den Teammitgliedern ist da-
fir konstitutiv. So existieren je nach Besonderheit einer Teilefamilie oder ei-
nes Bearbeitungsverfahrens zwar unterschiedliche Arbeitsplitze, wie et-
wa ein Planungsarbeitsplatz, CNC-Maschinenbedienung und -Program-

‘mierung, Robcterbedienung und -programmierung, Uberwachungspulte

fir flexible Bearbaitungszentren, Handarbeitsplétze, Lager- und Werk-
zeugverwaltungsarbeitspiatze etc.; eine strikte Zuteilung von Arbeits-
platz und Person soll aber unterbleiben. Damit wird die traditionelle Ar-
beitsteilung zwischen Planern, Disponenten, Maschinenbedienern und
-Uberwachern aufgehoben. Eine jeweilige konkrete Aufgabenteilung be-
darf der gegenseitigen Abstimmung und Aushandiung unter den Team-
mitgliedern. Es ist Sache der Facharbeiter, als Verantwortungstrager in
bezug auf Planung und Durchfihrung in gemeinsamer Verantwortung zu
entscheiden,
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e ob und unter welchen Bedingungen vorgesehene Auftrdge Ubernommen
werden kénnen,
wie, wo und von wem diese bearbeitet werden,
mit welchen anderen Teams im Zuge der Auftragsbearbeitung kooperiert
werden soll bzw. muss,

¢ welche Materialien geordert und bereitgestelit werden missen und
wie laufende und anstehende Auftrage zu koordinieren sind.

e Zu den dafir notwendigen Voraussetzungen gehon sin gewisses Ver-
standnis von und der Zugang zu extern ersteliten Unterlagen, die fur die
Planung, Durchfiihrung und Kontrolle eine Rolle spielen. Dies sind insbe-
sondere technische Unterlagen Zeichnungen, Stlcklisten etc.) und be-
triebswirtschaftliche Plan- und Kontrolidaten zu Terminen, zur Beschaf-
fungslogistik sowie strategischen Personalentwicklungsplanung. Ohne
eine aufgabenangemessene Behandiung solcher Informationen ist keine
die widerstreitenden Kriterien berlicksichtigende und situativ bewer-
tende Planung méglich.

o Mit Hilfe derartiger Informationen kann das Bearbeitungsverfahren und
der -verlauf unter Beriicksichtigung unterschiedlichster Randbedingun-
gen und Voraussetzungen festgelegt werden. Dabei handelt es sich um
technologische Freiheitsgrade und Restriktionen der gew&hiten Verfah-
ren, um die anderweitig geplante Beanspruchung von Maschinen und Ar-
beitsplatzen, um Interessen und Befindlichkeiten der Teammitglieder,
Verfligbarkeiten sekundarer Ressourcen sowie die aktuelle wirtschaftli-
che Zielgewichtung und -priferenz. Unter den Teammitgliedern kann nun
die Planung und Verteilung von Aufgaben dynamisch vereinbart werden.
Dies geschieht in regeimaBigen Besprechungen, wo die aktuelien Aufga-
ben artikuliert, diskutiert und zum Ausgleich gebracht werden. Dabei muss
auch der Umstand beriicksichtigt werden, dass — wegen der Schichtein-
teilung und der individualisierten Arbeitszeiten mit entsprechend wech-
seinden Présenzzeiten sowie wegen individueller Arbeitserfordernisse —
nicht alle Mitglieder in einer Besprechung présent sein kénnen.

Mit den neuen fachlichen inhalten wird die Frage aufgewerfen, wo und wie

dieses planerische ArbeitsprozeBwissen erworben werden soll. Als erstes

wichtiges Element konnte in diversen Untersuchungen die Arbeitserfahrung
identifiziert werden, die zur Herausbildung von ArbeitsprozeBwissen verhilft.

Hinzu kommen die erweiterten Handlungsspielrdaume durch neus Organisa-

tionskonzepte. Hier darf jedoch zweierlei nicht Gbersehen werden: in allen

Untersuchungen zur Bedeutung von Arbeitserfahrung waren die Untersu-

chungsteilnehmer ausgebildete Fachkrafte — Menschen also, die eine durch-

schnittlich dreijghrige Berufsausbildung absociviert und sich dabei Fachwis-
sen angeeignet haben. Arbeiiserfahrung allein fihrt nicht automatisch zu

kompetentem Arbeitshandeln. Daher ist eine thecretische Durchdringung

der neuen Pianungsinhailte erforderlich, deren Vermittiung nicht den Zufél-
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ligkeiten betriebsindividueller Zugange Uberlassen werden darf. Kurz, es ist
eine berufliche Identitéat gefordert, die zum selbstéandigen Planungs- und Or-
ganisationshandeln beféhigt. Und daflir muB die Berufsausbildung den
Grundstein legen.

Arbeitsprozesswissen in der Berufsausbiidung?

Gewerblich-technische Berufsausbildung findet auf mannigfache Weise

_statt:in betrieblichen, berbetrieblichen und staatlichen Ausbildungsstatten.

Traditionellerweise ging man davon aus, dass erstens in der Berufsschule
die fachtheoretischen Anteile der Ausbildung gelehrt, zweitens im Betrieb
die fachpraktischen Anteile eingetibt werden und drittens die Schuler/Aus-
zubildenden theoretisches Wissen und praktische Arbeitsanforderungen
bzw. Arbeitserfahrung schon irgendwie zusammenfugen kénnen.

Diese herkémmliche Sichtweise der dualen Berufsausbildung ist jedoch
nicht mehr uneingeschrénkt gultig. Aufgrund neuerer Untersuchungen, die
unsers eigenen Hypothesen bestéatigen, ist zumindest der Glaube erschiit-
tert worden, wonach das in den Bildungsstatten erworbene Wissen um-
standslos fur die berufliche Arbeit genutzt wird und genutzt werden kann.
Heinz Mand! und Mitarbeiter konstatieren, dass in den Bildungsinstitutionen
Schule oder Hochschule haufig sogenanntes ,trdges Wissen* erworben
wird, das in anderen Kontexten kaum benutzbar ist (Mandl u.a. 1993). Sie
wiesen nach, dass fortgeschrittene Studenten der Betriebswirtschaftsiehre
~trotz vorhandenen Sachwissens - in der Steuerung eines (computersimu-
lierten) Unternehmens nicht besser waren als eine Kontroligruppe ven
Padagogik-Studenten (vgl. Renkl u.a. 1994).

Dieskizzierte Problematik verweist auf den Dualismus von Bildung (die den
Schulen zugeordnet wird) und Qualifizierung (was Sache der Betriebe sei).
Dieser Dualismus behindert die fur die Aneignung von Arbeitsprozesswissen
notwendige Verbindung von Fachwissen und Arbeitserfahrung, denn man

- kann: keineswegs davon ausgehen, dass den Lernenden der Transfer von

schulischem Wissen auf die Arbeitsumgebung umstandsios gelingt. Viel-
mehr-muss Uber Lernkontexte nachgedacht werden, die die Aneignung von
Arbeitsprozesswissen férdern. Werkstattmitarbeiter bendtigen einen Erfah-
rungsraum, um Ergebnisse der Aus- und Weiterbildung - ihr Fachwissen also
~ subjektiv zu verarbseiten. Und es fragt sich, wo diese Erfahrungsfelder an-

gesiedelt sein solien, die die Lernenden zur Verarbeitung und Erprobung von

fachtheoretischen Kenntnissen bendtigen. AuBer der notwendigen lern- und

--erfahrungsférderlichen Reorganisation der industriearbeit sind in diesem Zu-

sammenhang auch die Berufsschulen gefordert. Deshall muss es sich die
Curriculumforschung und -entwicklung zur Aufgabe machen, neue Lern-
konzepte fiir die Berufsausbildung zu entwickein und zu erproben - Lern-
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konzepte, die mithelfen kénnen, dass Facharbeiter operative Planungs- und
Organisationsaufgaben kompetent ausfuhren und damit an betrieblichen Ver-
énderungsprozessen teilhaben kénnen,

Die Entwicklung ven Arbeiisprozesswissen in der schulischen Aus- und Wei-
terbildung ist jedoch sofort mit einer besonderen Schwierigkeit kenfrontiert.
Den traditicnellen schulischen Lernprozessen fehit ein wesentliches Mo-
ment dessen, was Dreh- und Angelpunkt fur die Aktivierung und Aneignung
von Arbeitsprozesswissen ist, da die traditionelle, didaktisch reduzierte Tech-
nikiehre von den Anwendungszusammenhéngen abstrahiert. Damit mangelt
es an typischen Problemsituationen, die kenstitutiv fir berufsrelevantes Ler-
nen sind: angefangen bsi Stérungen in sinem geplantem Arbeitsablauf bis
hin zu neuen Aufgabenstellungen, die im Kontext realistischer Bedingungen
zu lésen sind. Wie diesem Problem begegnet werden kann, soll im Folgen-
den skizziert werden.

SchluBfolgerungen aus einem Modellversuch

Der Modellversuch ,Arbeitscrganisation als Gegenstand beruflicher Bildung
in den Berufsfeldern Metall- und Elektrotechnik an Berufs- und Fachschu-
len* (vgl. Projekigruppe Arbeitsorganisation 13897) hat sich der Herausforde-
rung gestellt, Voraussetzungen zur Entwicklung von Arbeitsprozesswissen
in der Berufsausbildung zu schaffen. Dazu musste eine Konzeption ent-
wickelt werden, die Handlungsfelder der Arbeitsorganisation transparent
und als Lern- und Arbeitsinhalte fur die Ausbildung an Berufsschulen hand-
habbar macht. Deshalb konzentrierten sich die Vorhaben des Pilotprojektes
auf die Schaffung schulischer Erfahrungsfelder fir eine systematische Ver-
bindung von neuen Lerninhalten mit praktischem Tun.

Mit dem Konzept der metallgewerblichen Ubungsfirma (MUFA) an der Max-
Eyth-Schule in Kassel wurde fiir die gewerblich-technische Erstausbildung
eine Lern- und Erfahrungsumgebung geschaffen, in der kiinftige Facharbei-
ter Kompetenzen in der Planung und Steuerung von Produktionsprozessen
erwerben kdnnen, welche den etablierten Kontext gewerblich-technischer
Arbeitsprozesse weit tiberschreiten. Die Integration betrieblicher Prozess-
ketten in die gewerblich-technischen Ausbildungsinhalte und -projekte er-
laubt die exemplarische Aneignung von Arbeitsprozesswissen durch den ex-
perimentellen Umgang mit verschiedenen Aufgabenszenarien und Organi-
sationsvarianten. indem das in der Industrie vieldiskutierie Konzept Ferti-
gungsinsel aufgegriffen wurde, konnte ein Weg beschritten werden, der weit
Uber das traditionelle Verstdndnis von Schulwerkstétten hinausweist. Das
Konzept

¢ erweitert die Uber technisch-organisatorische Arbeitsprozesse hinausrei-

chende Gestaltungskompetenz kiinftiger Facharbeiter,
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. deckt den steigenden Bedarf nach betriebswirtschaftlichen Qualifikatio-
. nen-gewerblich-technischer Mitarbeiter und

steigert die Kompetenz der Berufsschule als regionaler Innovations-
tréager.

__An der Staatlichen Technikerschule in Weilburg sind verschiedene Unter-
_richtsvorhaben erprobt worden, denen das Konzept der ,Verbundaufgabe®
_ zugrundeliegt. Mit diesem Ansatz sind erstmals in der Technikerschule ver-
“schiedene Aspekie des Themas Arbeitsorganisation aus unterschiedlichen

Fachern zu gemeinsamen Aufgabenstellungen ,verbunden” worden (aus-
fuhrlicher geht darauf der Beitrag von Gottschling/Lehr! in diesem Heft ein).
Didaktische Konzepte beispielsweise zur ,Teilefertigung im Kundenauftrag®,
zur ,Projektorganisation im Anlagenbau“ oder zur ,CNC-Umfeldorganisa-
tion® vermitteln den Studierendsn durch die Klammer einer gemeinsamen
Aufgabenstellung sowohl Zusammenhangswissen als auch ein handiungs-
relevantes Verstandnis fur die Bewertung von Organisationsalternativen aus
verschiedenen Perspektiven. Auf diese Weise ist es gelungen, die gerade in
der. Technikerausbildung stark ausgeprégte Facheronentierung zu durch-
brechen und eine stérkere Orientierung des Unterrichts an der Gestaltung
moderner Geschéafts- und Arbeitsprozesse zu erméglichen.

Dieser fachlUbergreifende Ansatz des Lernens an komplexen, berufsrelevan-
ten Aufgabensteliungen findet seine Fortsetzung im Rahmen einer speziell
betreuten Zusammenarbeit der Technikerschule mit regionalen Unterneh-
men.-Studierende bearbeiten in einem Praktikumsbetrieb konkrete Aufga-
benstellungen aus dem Bereich der Betriebs- und Arbeitsorganisation. Sie
arbeiten dabei eng mit den Leitern und Mitarbeitern der kooperierenden Be-
triebe zusammen, die auch die notwendigen Unterlagen und Arbeitsmittel
zur Verfugung stellen. Die erarbeiteten Lésungs- und Verbesserungsvor-
schidge werden sowohl im Betrieb als auch schuléffentlich prasentiert und
einer Bewertung unterzogen. Von den Unternehmen werden insbesondere
die dabei zustandekommenden unkonventionellen ideen geschatzt. Die an-
gehenden Techniker wiederum reizt der Ernstcharakter der Aufgabenstel-
lungen, weil sie so individuelle Starken und Schwéchen im Hinblick auf ihre
kinftige Berufsrolie erkennen kénnen.

Anhand von zwei Beispielen soll gezeigt werden, dass wir mit unseren Un-
terrichtskonzepten bei den Schulern das Nachdenken tber betriebliche Zu-
sammenhinge als Voraussetzung an deren kompetenter Teilhabe nachhal-
tig provozieren kennten. Nach der unterrichtlichen Befassung mit einem Si-
tuationsfilm, in dem die Reibungspunkte zwischen traditioneller Arbeitsvor-
bereitung und Werkstattpersonal aus deren jeweiliger Sicht dargestellt wur-

~den (vgl. Kayser/Miiller 1993), duBerte sich ein Schiiler mit Zustimmung an-

derer folgendermaBen:
,Ja; ja, genauso ist’s bei uns auch. Das lduft genau so ab! Jetzt weif ich end-
lich, warum die Programme immer in der Schublade verschwinden und der




36 Schwermpunikt

. Sbh werpunkt

37

seine eigenen hat. Ich dachte erst, das ware normal. Und als ich dann ge-
sehen hab’, daB es eigentlich anders sein solite...” (zitiert nach Fischer/Stu-
ber 1997, S. 169)
An dem Beispiel Crganisation der CNC-Programmierung wird deutlich, dass
im Unterricht erfolgreich AnstdBe gegeben wurden. Anstatt die vorgedachten
und zerlegten Verichtungen umstandslos hinzunshmen, stellten sich die
Auszubildenden die Frage, ob etwa sine ‘doppelte’ Programmersteliung - so-
wonhl in der Arbeitsvorbereitung als auch zusétzlich und informell in der Werk-
statt - die sinzig mégliche Organisationsform zur CNC-Programmierung sei.
Auf die Frage hin, ob sie als kiinftige Facharbeiter die Arbeitsplanung lieber
selbst machen oder lieber Vorgaben von der Arbeitsvorbereitung erhalten
wirden, entspann sich u.a. folgender Disput zwischen zwei Auszubildenden:
LA: Das ist eine zu groBe Arbeit, wenn er selber erst mal alles macht. Wenn,
dann lieber Auftrag, Programm und Material genommen, ein paar Teile ver-
andert und gut so!
B: Wieso, Du musst doch sowieso Bescheid wissen, wie [duft das usw., um
(iberhaupt was verdndern zu kénnen. Sonst stehst Du davor, wenn Du ein
Problem hast und denkst: Was ist denn jetzt los?
A: Aber dann wirde doch die Produktion ausfallen in der Zeit, wo Du das
Problem behebst und sc. Ich mein’, es gibt ja nicht chne Grund die AV.
B: Dann miiBte man sich eben absprechen, wer was wann macht” (zitiert
nach Fischer/Stuber 1897, S. 166).
Der Dialog macht Folgendes deutlich: A hat zwar die Erfahrung gemacht,
daB die Vorgaben aus der Arbeitsvorbereitung nicht unbedingt wie geplant
ausgefiihrt werden kénnen. Dies hat er dann eben als Facharbeiter auszu-
gleichen. DaB daflr ein Problemverstandnis angemessen wére, welches es
erlaubt, die Planung selbst in die Hand zu nehmen, ist ihm aber nicht geldu-
fig. Vielmehr hat er in Betrieb und Berufsschule gelernt, daB es die Arbeits-
vorbereitung ,,nicht ohne Grund® gibt und dass die Produktion nicht stiliste-
hen soll. Dabei Uibersieht er jedoch, dass die Produktion bei dem vorgesteli-
ten Problem ja schon stillsteht. B hingegen macht darauf aufmerksam, dass
es sehr wohl eine Frage der Organisation ist, wie etwa Arbeiten verteilt wer-
den, um Produktionsausfille zu vermeiden.
Der Transfer unserer Modellversuchskonzepte kann einen Beitrag dazu lei-
sten, dass Auszubildende und angehende Techniker bestehende betriebli-
che Strukturen und Planungsaufgaben begreifen und bewaltigen kdnnen. th-
rer Befahigung zur Analyse des Bestehenden, zur Entwicklung von eigenen
Gestaltungsvorschidgen und zur Beurteilung von Varianten auf Basis des er-
worbenen ArbeitsprozeBwissens stehen jedoch derzeit noch Hindernisse
entgegen. Diese kénnen nicht allein durch inhaltliche und didaktische Kon-
zeptentwicklung Uberwunden werden.
e Eine entscheidende Schwierigkeit liegt darin, dass die im Projekt initiier-
ten Lernprozesse quer zu den etablierten Fachern liegen. Die von dem
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Projekiteam als sinnvoll angesehenen Konzepts sperren sich gegentiber

. einem rein facherorientierten Lernen. Sie erfordern ein viel starkeres Hin-

eindenken in fachfremde Aufgaben. So etwas geht nicht nur mit einem ~

-im Rahmen eines staatlich geforderten Projektes tragbaren — Mehrauf-
wand an Unterrichtsvorbereitung einher, damit werden auch erhebliche

Konflikte mit der traditionellen Lernorganisation hervorgerufen. Unter den

o gegebenen Voraussetzungen ist die ‘Kunst’ bzw. das Verm&gen enga-
- gierter Lehrerkollegen gefragt, inhaltliche Gemeinsamkeiten ‘von Fach zu

Fach durchzuschieben’ anstatt ‘Grenzen niederzureiBen’ —was eigentlich
notwendig wire. Kurz, die adaquate Behandiung des Themas Arbeitsor-
ganisation macht eine verstérkte schulinterne Organisationsentwickiung
erforderlich.

Gleiches gilt fiir die fachiichen Qualifikationen und die Fahigkeit zur
Teambildung innerhalb der Lehrerschaft: Die typische Berufs- und Tech-
nikerschule ist nicht auf die sténdige Kooperation der Lehrkréfte unter-
einander und auf die permanente Zusammenarbeit von Schule und Be-

:trieb eingerichtet. Dieses Manko beginnt mit dem Fehlen entsprechender

Arbeits- und Besprechungsraume, es setzt sich fort mit sténdig Uberla-
steten Telefonleitungen als verstopftem Kommunikationskanal zur Aus-
senwelt, und es endet nicht mit Problemen der Stundenplangestaltung.
Vor allem aber steht mit der Hauptaufgabe der gewerblich-technischen
Berufsausbildung, wie sie sich herkommlicherweise herausgebildet hat,
eine Kooperation der Lehrerkollegen untereinander gar nicht zur Debatte:
Geht es um die Vermittlung eines fachsystematisch geordneten, fein sdu-
berlich in Theorie und Praxis geschiedenen Lehr- und Lernstoffs, steht
die Arbeitsteilung innerhalb der Schule sowie zwischen Schule und Be-
trieb ein fur alle Mal fest. Man ist nun einmal als Gewerbelehrer fur den
theoretischen Teil eines bestimmten Faches zustéandig. Abstimmungsbe-
darf besteht dabei im Grunde kaum. An dem Stoff, der zu vermitteln ist,
andert sich auch nichts — es sei denn, der technische Fortschritt macht
sich bisweilen, Uber Kultusministerien und Fachvorgesetzte auf den Weg
gebracht, in Form ven einigen zusétzlichen Lehrinhalten geltend. Die In-
novationen des Modellversuchs Arbeitsorganisation verweisen daher
auch auf den dringenden Reformbedarf in der Ausbildung von Gewerbe-
lehrern. Arbeitsprozessorientierte Studieninhalte und kooperationsfor-
dernde Studienorganisation mlssen zu tragenden Saulen der Lehrer-
ausbildung werden.

Fiir die Kooperation mit Unternehmen erheben wir die Forderung nach
neuen betriebspraktischen Ausbildungsinhalten: Den Lernenden muss
kunftig Zugang zu allen Bearbeitungsabschnitten und Stationen des Pro-
duktentstehungs- und Auftragsabwicklungsprozesses gewéhrt werden.
Fur eine dauerhafte Etablierung arbeitsprozessorientierter Aus- und Wei-
terbildungskonzepte ist deshalb eine starkere Unterstltzung durch die
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Industrie notwendig. Sporadische Betriebsbesichtigungen kénnen kein
reelies Begreifen der Aufbau- und Ablauforganisation gewéhrleisten. Ent-
sprechende Voraussetzungen und Vorgaben miissen unmittelbar Ein-
gang in die Rahmenpléne finden. Eine langfristig tragfahige Lésung kann
hier nur in der kooperativen Entwickiung integrierter Berufshildungspléne |
fur beide Lernorte bestehen.
e Unsere Erfahrungen und Analysen belegen, dass die derzeit verfigbaren
Planungs- und Organisationstechnologieh unzureichende Unterstiitzung
bieten, wann Planungsaufgaben von Facharbeitern und Technikern Uber-
nommen werden. Generell muss nach wie vor ein Mangel an sinfachen
und tutoriellen Systernen sowie die géngige Orientierung marktrelevan-
ter Systeme an traditionellen Formen der Arbeitsorganisation bekiagt |
werden. Mit dem Einsatz selbstkonzipierter Anwendungen zur Personal-
und Lagerverwaltung konnten im Modellversuch immerhin einige Defizite
ausgeglichen werden. Das Konzept fUr ein integriertes Lern- und Ar-
beitssystem zur Produktionsplanung und Crganisation (siehe Stuber
1987) weist einen vielversprechenden Weg fir die kinftige Systemge-
staltung.
Die hier angesprochenen Entwicklungen kdnnen nur durch gemeinsame An-
strengungen seitens der Wissenschaft, der Politik, der Aus- und Weiterbil-
dungseinrichtungen sowie innovationsorientierter Unternehmen vorange-
bracht werden.
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Richard Gofttschiing/Walter Lehri

Arbeitsorganisation in der Technikerausbildung

Eine Fachschulausbildung, wie die zum Staatlich gepriften Techniker, zeich-
net sich durch engen Praxisbezug sowie theoriegeleitste Reflexion der Pra-
xis aus. Das bedeutet, dass die Ausbildung immer auch auf aktuelle Ent-
wicklungen in der Arbeitswelt eingehen muss.

In der Wirtschaft wird seit Jahren eine intensive Diskussion Uber die geeig-
nete Form der Arbeitsorganisation geflhrt. Stichworte wie ,,Gruppenarbeit”,
snselfertigung”, ,WOP“ (werkstattorientierte Programmierung von CNC-
Werkzeugmaschinen), ,KVP* (kontinuierlicher VerbesserungsprozeB), ,Re-
engineering” verweisen auf die unterschiedlichen Ansétze, Zielsetzungen
und Argumente. Wie kénnen aber diese Entwicklungen in der Fachschulaus-
bildung zum Techniker aufgegriffen werden? Genlgt es, verhandene Lehr-
génge oder Ficher lediglich mit neuen Inhalten zu aktualisieren? Dieser
Frage wurde im Modeliversuch ,Arbeitsorganisation in der beruflichen Bil-
dung in Berufs- und Fachschulen der Berufsfelder Metall- und Elektrotech-
nik” nachgegangen. Dieser Modeliversuch wurde im Bereich der Fachschu-
len an der Staatlichen Technikerschule Weilburg von 1882 bis 1996 durch-
geflhrt und vom Institut Technik & Bildung an der Universitdt Bremen wis-
senschaftlich begleitet.

Ansétze und Fragestellungen
der didaktischen Aufarbeitung

Zur Stiarkung der Wettbewerbsfahigkeit galten in den achtziger Jahren
Hochautomatisierung und CiM als erfoigversprechende Konzepte in der In-
dustrie, um im harten naticnalen und internationalen Wettbewerb bestehen
zu koénnen. Vielfach endeten solche Versuche mit wenig liberzeugenden Er-
gebnissen. Seit Beginn der neunziger Jahre werden nun neue Rationalisie-
rungsstrategien diskutiert und praktiziert. Ansatzpunkte dieser Konzepte
sind:
o die Konzentration auf die Wertschépfungskette und der damit verbun-
dene Abbau von Tatigkeiten in den produktionsvorgelagerten Abteilun-
gen,
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.eine bessere Nutzung der Ressource Mensch im Produktionsprozess
. durch die umfassende Aktivierung von Erfahrungen und Fahigkeiten al-
_ler Mitarbeiter im Sinne der Betriebsziele,

o die‘Reduzierung von Hierarchien und der Abbau von Steuerungs- und
Kentrollinstanzen durch Selbstorganisation und Selbststeuerung von Ar-
 ‘beitsgruppen und Teams,

- die Neustrukturierung von Unternehmen mit dem Ziel der Dezentralisie-
rung von Planung und Steuerung unter den Pramissen einer zentralen
- “Rahmenvorgabe.

Die Aufarbeitung dieser Entwickiungen im Bereich Arbeitsorganisation mit-
samt den didaktischen und methodischen Konsequenzen sowie die Ent-
wicklung von Unterrichtseinheiten fur die Ausbildung von Technikern war
undist zentrales Anliegen der Arbeit der Modellversuchsgruppe an der Tech-
nikerschule Weilburg. Sie basiert auf folgenden Grundannahmen:
1..Annahme: Ein eindeutiger Trend hin zu einer klinftig dominierenden Orga-
nisationsform (die die tayloristische abzuldsen vermag) ist z. Zt. trotz aller
Diskussionen und partieller Erfoige nicht erkennbar.

Inthrer zukinftigen Praxis benétigen Techniker Handlungs- und Gestal-

. tungsfahigkeit in unterschiedlichsten Organisationsformen. Das bedeutet flir

uns, .dass angehende Techniker auf unterschiedliche Formen von Arbeits-
und Betriebsorganisation vorbereitet werden miissen. Die schulische Aus-
bildung darf sich nicht auf einen Idealtyp beziehen, sondern muss die ge-
samte Breite der Moglichkeiten und Varianten aufzeigen und thematisieren.
Wird das Berufsbild des Maschinenbau- und Elektrotechnikers in nichttay-
loristischen Arbeitsformen noch diffuser und unklarer, als es bisher schon
ist? Momentan kann mit Sicherheit nur gesagt werden, dass kiinftige Tech-
nikeraufgaben vermehrt in der Betreuung und Férderung von (nicht nur) per-
sonellen Entwicklungsprozessen und in der Moderation und Koordination
arbeitsteiliger Prozesse bestehen werden.

. 2. Annahme: Die konkrete Ausgestaltung von Betriebs- und Arbeitsorgani-

sationen ist nicht aliein aus technischen oder 8konomischen Erfordernissen
herleitbar, sondern das gemeinsame Ergebnis von:

@) sachrationalen Faktoren (Produkte, Technologien, Rentabilitét u.d.),

b} innerbetrieblichen Macht- und Interessenstrukturen (Abteilungsinteres-
sen, Gruppeninteressen, Unternehmensphilosophien und der innerbetriebli-
chen Machtverteilung).

Daraus folgt fur uns, dass angehende Techniker Uber die Vermittiung von
Planungs- und Organisationstechniken hinaus auch zur Erfassung von so-
zialen-und betriebssoziologischen Dimensionen beféhigt werden missen.
Betrisbswirtschaftliche, betriebsorganisatorische und betriebssoziologische

_ Inhalte missen den Studierenden im Sinne von Systemkenntnis und Sy-

stemféhigkeit verstarkt vermittelt werden. Ein fachiubergreifender Unter-

_ richtsansatz ist dazu unumganglich.
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3. Annahme: Ob die Absolventen der Technikerschule im Beruf erfolgreich
sind, hingt wesentlich davon ab, wie sie mit den an sie hergetragenen, in
sich widerspriichlichen Erwartungen zurecht kommen.

Solche widerspriichlichen Erwartungen entstehen unter anderem durch die
in den ersten beiden Annahmen angesprochenen Sachverhalte. Die eine Er-
Wartung betrifft die Anzahl méglicher Lésungen bei Problemen, die andere,
wie sich der Fachschulabsolvent in den Betrieb einbringt - soli er sich naht-
los anpassen oder querdenken?

Ah}lvemten

\ Neue Mitarbei . berufiich Mitarbeiter miissen sich
| Neue Mutarbeiter mussen neu Am e gr |  nahtlos einfiigen, sonst |
Ideen in die Firma bringen / AUS-UDG  § o1 ohen Reibungsverluste

/ Weiterbildung Y

Finde die
passende!

Abb. 1: Spannungsfeld der betrieblichen Anforderungen an die Absolventen

In beiden Fallen geht es um Art und Umfang des (Mit-) Gestaltungsspiel-
raums, worlber durchaus unterschiedliche Auffassungen existieren. Die Ge-
staltbarkeit kann sich dabsi auf die Funktionalitét und das Design von Pro-
dukten, auf deren Entwickiung, Produktion und die dabei stattfindenden Vor-
gange bzw. die dabei auftretenden Probleme beziehen. Gestaltbar sind aber
auch Dienstleistungen (wie Instandhaltung, Beratung, Dokumentation, Pro-
jektierung etc.) und die dazu stattfindenden Arbeitsvorgange. Die Stand-
punkte hinsichtlich der Gestaltbarkeit reichen von der Verneinung eines Ge-
staltungsspielraums — die Losung eines Problems sei immer logisch ableit-
bar und eindeutig - bis zur Auffassung, dass flur jedes Problem unendlich
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le Losungen existieren und daher jede Ldsung denk- und machbar sei.

;des sind sicherlich Extremposmonen Damit umzugehen, muss von den

tudierenden erlernt werden, wollen sie im Beruf bestehen.

“ine am Menschen und an der Arbeit orientierie Berufsbildung muss darauf

orbereiten. Nach unserer Meinung geschieht das am besten, indem das

Denken in Alternativen fur Lernprozesse erschiossen wird.

1 Annahme: Die Studierenden verfigen aus ihrer eigenen beruflichen Pra-

is Uber vielfiltige und unterschiedliche Erfahrungen mit Betriebs- und Ar-

 beitsorganisationen.

Solche Erfahrungen sind deshalb zentraler Ansatzpunkt und Gegenstand fiir

 alle Unterrichtsvorhaben im Modellversuch. Sie lassen vielféltige methodi-
sche Varianten fur einen erfahrungs- und handlungsorientierten Unterricht

zu. Ziel ist es, die Studierenden ausgehend von ihren eigenen Erfahrungen

. zu:einem Denken in Alternativen zu beféhigen.

5. Annahme: Der Lernort Schule ist gerade im Bereich der Arbeitsorganisa-

_tion nur begrenzt in der Lage (z.B. durch Planspiele oder selbstorganisierte

Gruppenarbeit), neue Erfahrungen zu vermittein.

Erfahrungen sind ein wesentlicher Kernbestandteil beruflicher Handlungs-
~ kompetenz. Konkrete Geschéfts- und ArbeitsprozeBerfahrungen der Wirt-
_ schaft lassen sich in der Schule nur bedingt vermitteln. Deshalb organisie-
_ ren wir Industriepraktika und Projekte mit Unternehmen, so dass Studieren-
_de entsprechende Erfahrungen auch im Bereich der Arbeitsorganisation
sammeln kénnen. Der von der Schule leistbare Part besteht in der intensi-

ven Reflexion der im Betrieb erworbenen Erfahrungen. Nur in der Schule

namlich gibt es einen genligend abgeschirmten Lernraum, der notwendig
ist, damit der Studierende von seinem Tun Abstand nehmen und es kritisch
_ reflektieren kann.

Konzepte fiir Unterrichtsvorhaben

 Wir haben uns zum Ziel gesetzt, Unterrichtsvorhaben zu entwickeln, die

- _eine kritische, inhaltliche Auseinandersetzung der Studierenden mit Ur-

. sachen, Bedingungen und Zislen sowie Chancen und Risiken traditio-
. neller und neuer Formen der Arbeitsorganisation erlauben;

. _eine Lernumgebung bereitstellen, in der die Studierenden die eigenen,

- verinnerlichten Auffassungen und Verhaitensweisen tiberdenken kénnen.
. Dies ist eine wichtige Voraussetzung dafiir, um die eigene Persénlichkeit
_ weiterentwickeln zu kénnen. Es ist auch deshalb wichtig, weil das eigene

Verhalten dazu beitragen kann, daB beruflicher Erfolg ausbleibt,

o den Umgang mit und die Beurteilung von rechnergestitzten Organisati-
. onswerkzeugen im Hinblick auf ihre Tauglichkeit in unterschiedlichen Or-

ganisationssystermen ermoglichen.
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Daher haben wir verschiedene, sich ergdnzende und aufeinander bezogene
Unterrichtseinheiten entwickelt, die nachfolgend skizziert werden. Ausflhr-
liche Erguterungen zu den einzelnen Unterrichtsvorhaben finden sich im Ab-
schlussbericht des Modellversuchs {vgl. Projekigruppe Arbeitsorganisation
1897).

Unterrichtsvorhaben: Arbeitsorganisation
und Fihrungskonzepte

Dieses Unterrichtsvorhaben wird im Fach Berufs- und Arbeitspadagogik |

durchgefihrt. Als zweistlndiges Fach ist es im ersten Semester obligatc-

risch fir alle Klassen der Maschinen- und der Elektrotechnik. Die Steliung

und Rolle des Menschen im Betrieb und im ProduktionsprozeB ist das zen-

trale Thema. Die Auseinandersetzung mit neuen Formen der Arbeitsorgani-

sation mitsamt den Chancen und Risiken flir die Betroffenen {48t sich des-

halb ohne Probleme in dieses Fach integrieren. Schwerpunkte sind dabei:

o Arbeitsbedingungen im Betrieb; Faktoren, die den Menschen physisch
und psychisch beeinflussen

e Humanisierungskonzepte im Betrieb; Bedurfnisse als Beurteilungskrite-
rien und Motivationsfaktoren

o Arbeitsplatzanalysen und Stellenbeschreibungen, Anforderungs- und Qua-
lifikationsziele

e Flhrungskonzepte (Fuhrungsstile, Fihrungsmittel), Unternehmensphilo-
sophien, Unternehmenskuitur {,corporate identity*), Aufbauorganisation
und Organisationssysteme (Funktionen und Auswirkungen auf Mitarbei-
ter)

o Fertigungsorganisation: Einzel- oder Serienfertigung, Gruppenfertigung,
FlieBfertigung, mechanisierte und automatisierte Fertigung, Fertigungs-
inseln

Didaktisch-methodische Uberlegungen

1. Die Studierenden befinden sich im 1. Semester und haben zunichst we-
nig Kontakt untereinander. Zur Verbesserung der Lernatmosphére wer-
den vorrangig Arbeitsformen angewendet, die den Kontakt zwischen den

. Studierenden fordern.

2. Die betrieblichen Erfahrungen der Studierenden stammen aus héchst un-
terschiedlichen Betrieben, BetriebsgréBen und Produktionsbereichen.
Die Studierenden neigen anfangs dazu, ihre individuelle ,Praxiserfah-
rung“ zu generalisieren und verfligen gewshnlich Uber relativ festgefiigte
Einstellungen. Es ist deshalb notwendig, sie fur neue Einsichten aufnah-
mebereit zu machen.
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. Fiir alle Themenbereiche gilt:
_ a) es kdnnen Grundlagen vermittelt werden,
__b) das Entwickeln von Problembewusstsein und der Bereitschaft, sich mit
~den genannten Lerninhalten zu beschéftigen, ist bereits als Erfolg zu
werten.
4. Zur Aufarbeitung von Formen der Fabrik- und Arbeitsorganisation stellen
~_die Studierenden Organigramme ihrer Betriebe dar. Die Betriebe sollen
. beurteilt, ihre Auswirkungen auf die Mitarbeiter und Produktivitdt heraus-
. gearbeitet werden.

. Neuartige Produktionskonzepte werden in bezug auf ehemalige und er-
wartete Tétigkeiten der Studierenden untersucht und aufgrund eigener
. Bedirfnisse und Erwartungen beurteilt.

.~ Qualifikationen werden, soweit sie in Schule und Ausbildung vermittelbar
_sind, den Anforderungsprofilen der erwarteten Tétigkeiten gegeniiberge-
stellt.

Erfahrungen mit dem Unterrichtsvorhaben am Beispie! der
Unterrichtseinheit ,Was motiviert uns zur Arbeit?*
Ziele fur die Unterrichtseinheit
Die Studierenden sollen
die Bedeutung der Arbeitszufriedenheit fiir die Leistungsbereitschaft von
. . Mitarbeitern darstellen,
> wichtige Einflussfaktoren auf die Arbeitszufriedenheit und auf Wirkungs-
zusammenhénge hin analysieren und angeben sowie
©  Schlussfolgerungen flr die Arbeitsgestaltung und -organisation ziehen
- kénnen.

Ausgangssituation fir die Unterrichtseinheit

Die Unterrichtseinheit wurde in der dritten Unterrichtswoche durchgefiihrt.
Vorher sind Themen unter dem Titel ,Formen der Arbeit* (Erwerbsarbeit-
Nichterwerbsarbeit) sowie die Frage nach der Bedeutung der Erwerbsarbeit
fir den Einzelnen bearbeitet worden. Dabei hatte sich an der Frage nach der
Bedeutung der Arbeit eine lange und kontroverse Diskussion in der Klasse
ergeben. Etwa die Hélfte der Studierenden batrachtete Erwerbsarbeit unter
.dem Blickwinkel der Erzielung von Einkommen. Die andere Hélfte betonte
_dagegen den Aspekt der Selbstverwirklichung durch Arbeit. Schon aus Zeit-
griinden konnten diese Positionen nicht abschlieBend geki&rt werden. Die
Diskussion solite deshalb zu Beginn der Unterrichtseinheit wieder aufge-
_nommen werden.

Aus dem Verlauf der Unterrichtseinheit
Die Erfahrungsberichte der Studierenden zum Thema ,Gruppenarbeit,, zeig-
ten, dass acht Studierende bereits Erfahrungen mit Gruppenarbeit hatten.
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Diese Erfahrungen wurden sehr unterschiedlich bewertet. Ein Studierender
konnte aus einem Betrieb berichten, bei dem die Umstellung auf teilauto-
nome Arbeitsgruppen erfolgreich im Interesse des Unternehmens (Steige-
rung der Preduktivitét) und im Interesse der Mitarbeiter (Standortsicherung,
Erhalt der Arbeitsplatze) durchgefihrt wurde.

Aus einem anderen Unternehmen berichteten zwei Studierende Uber die
sehr engagierte Mitarbeit der Belegschaft in der Umstellungsphase auf Grup-
penarbeit. Das Engagement sei jedoch in dem Moment erlahmt, als die Er-
wartungen auf Einkommenssteigerung und Autcnomie der Arbeitsgruppen
sich nicht erfiiliten. Andere Berichte waren ebenfalls von negativen Erfahrun-
gen gepragt. So wurde etwa von Fallen berichtet, in denen der Begriff Grup-
penarbeit nur als Etikette diente, chne dass tatséchlich einschneidende Ver-
dnderungen stattfanden.

Als auBerordentlich negativ wurde ein Fall bewertet, in dem ein neuer Abtei-
lungsleiter mit groBem Elan insbesondere gegen den Widerstand der Mei-
ster Gruppenarbeit etablieren wollte. Im Ergebnis sei eine deppelte Fuhrungs-
struktur (traditionelle Meisterwirtschaft, Gruppenleitung durch Gruppen-
sprecher) entstanden. Die daraus resultierenden Konflikte und Widerspriche
hatten sehr schnell zum Rickgang von Leistungsbereitschaft und Produkti-
vitat gefuhrt.

Fazit dieser Unterrichtseinheit

Im Rickblick hatte die Unterrichtseinheit eine Schiusseistellung fiir den wei-
teren Verauf und den relativen Erfolg des ganzen Unterrichtsvorhabens. Die
engagierten und ernsthaft gefiihrten Diskussionen zeigten, dass die Mehr-
zahl der Studierenden fiir sich eine wichtige und berufsrelevante Fragestel-
lung entdeckt hat.

Unterrichtsvorhaben: verschiedene Kenzepte

betrieblicher Organisation / Produktionsphilosophien

Die vertiefende Betrachtung der wechselseitigen Abhéngigkeiten von Tech-
nik, Arbeit, Qualifikation, Okonomie, Okologie und Gesellschaft und den da-
mit verbundenen Gestaltungsspielrdumen und Grenzen ist die Thematik die
ses Unterrichtsvorhabens. In den Fachrichtungen der Maschinentechnik
werdsn im 3. und 4. Semester im Fach Arbeitsvorbereitung jeweils in Zu-
sammenarbeit mit anderen Unterrichtsfachern entsprechende Fallbeispiele
bearbeitst.

Betriebe sind als Einheit des technisch Méglichen und des sozial Wiinsch-
baren bzw. sozial Notwendigen zu verstehen (Zweck/Mittelrelation). Diese
Sichtweise 6ffnet den Blick fur Gestaltungsspieirdume — und deren Grenzen
~ im Bereich von Arbeit und Technik. Dem Erkennen von Gestaltungsspiel-
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umen kommt gerade in den aktuell diskutierten, eher mitarbeiterorientier-
n Produktionsphilosophien zentrale Bedeutung zu - sonst wiére eigenver-
twortliches Arbeiten, eingebunden in die Rahmenvorgaben eines Betrie-
es, kaum méglich.

ele
- Die wechselseitige Abhéngigkeit und Beeinflussung von Technik, Orga-
_nisation, Arbeit, Berufsbildung (Qualifikation), Okonomie, Okologie und
. Gesellschaft erkennen.

. Betriebe als Einheit des technisch Moglichen und des sozial Wiinschba-
ren/Notwendigen verstehen.
o Gestaltungsspielrdaume von Arbeit und Technik erkennen.
Bei dem Unterrichtsvorhaben tritt eine fir die Technikerausbildung bislang in
diesem Ausmaf ungewohniliche Schwierigkeit auf, Sie ergibt sich daraus, dass
die in'einem Betrieb verfindliche Produktionsphilosophie nicht eindeutig sach-
logisch aus Rahmenbedingungen wie Produktart, SeriengréBe und angewen-
dete Produktionstechnik abgeleitet werden kann. Das bedeutet, letztlich wird
die Arbeitsorganisation eines Betriebes wesentlich durch die Ansichten und
Einstellungen der beteiligten Personen, hier vor allem des Managements, ge-
prégt: Es sind daher nicht nur natur- oder ingenieurwissenschattlich exakt be-
schreib- und ableitbare Zusammenh#nge zu vermitteln, sondern auch sciche,
die historisch-geselischaftlich bedingt und geformt sind.
Eine besondere Herausforderung fur das Unterrichtsvorhaben ist, dass sich
Produktionsphilosophien — wenn Uberhaupt — nur partiell in der Schule si-
mulieren lassen.
Um dennoch der Bandbreite betrieblicher Bedingungen gerecht zu werden,
wird der Unterricht wesentlich auf Fallstudien aufgebaut. Fallstudien ermégli-
chen es, konkrete Beispiele einzusetzen. Abstrahierende Typisierungen lassen
sich damit weitgehend vermeiden. Letzteres ist insofern wichtig, als — nach un-
seren Erfahrungen - auf abstrakte Typologisierungen bezogene Einstellungen
und Sichtweisen von den Studierenden kaum als veranderbar erkannt werden.
lerdings erlauben die im Unterricht eingesetzten Falistudien nicht den bis ins
letzte Detail gehenden Nachvollzug betrieblicher Realitét. Zudem werden nur
vergangene, durch den Berichtenden gefilterte Ereignisse dargestellt.
Ein Unterricht, der auf Fallstudien aufbaut, erfordert dariiber hinaus beson-
dere didaktisch-methodische Uberlegungen. Die notwendige informations-
aufnahme darf nicht zur Vorlesung ausarten. Auch darf nicht der Eindruck
entstehen, es ginge lediglich darum, bereits vollzogene Uberlegungen nach-
zuvollziehen und flir eigene Gedanken sei kein Raum. Kurz gesagt, es muss
gewahrleistet werden, dass Raum fur eigenes Handeln in einem umfassen-
den Sinne bleibt, wenn die Studierenden ihre Mitgestaltungsfahigkeit ent-
. wickeln sollen.
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Fallbeispiel ,CNC-Umfeldorganisation®

Da viele Studierende der metalitechnischen Berufs in threr Erstausbildung
oder wihrend ihrer Arbeit CNC-Werkzeugmaschinen kennengelernt haben,
bietet es sich an, die dabei gemachten Erfahrungen aufzugreifen. AuBerdem
lassen sich an der CNC-Umfeldorganisation und -Technik in besonderer
Weise die Auswirkungen des EDV-Einsatzes in der Produktion sowie die
Auswirkungen der Gestaltung und Einbindung von Arbeitssystemen unter-
suchen.

Beim Entwickeln der Unterrichtsvorhaben, hier vor allem bei der Auswahi der
Fallstudie, ist ferner zu bedenken, dass die Studierenden in ihrer Berufsbil-
dung die CNC-Technik verwiegend als ein Problem der Geometrieprogram-
mierung und der Auswahl passender technologischer Parameter kennenge-
lernt haben. Organisatorische Fragen beschrénkien sich weitgehend auf die
Thematisierung von Werkzeug- und Spannplénen sowie den typisierten Ab-
lauf bei der Programmerstellung. Ausgeklammert wurden die Auswirkungen
der unterschiedlichen Orte der Programmersteliung auf die Arbeitsinhalte
der jeweils beteiligten Personen. (Das heisst, was passiert, wenn in der Ar-
beitsvorbereitung, im Meisterblro oder in der Werkstatt an der CNC-Ma-
schine die Programme geschrieben werden?) Bie verschiedenen Arten der
Programmierung mit all ihren Eigenschaften wurden kaum thematisiert und
schon gar nicht unter verschiedenen Gesichtspunkten (hinsichtlich der Aus-
wirkungen auf die Betroffenen, des technischen und organisatorischen Auf-
wands usw.) verglichen. Gelingt es, diese Defizite abzubauen, erdffnet sich
flir die Lernenden ein Moment des bewussten Zugangs zur Mitgestaltung
von Arbeit und Technik.

Ziele und Aufgabenstellung

Anhand zweier Fallstudien zur Arbeitsorganisation beim Einsatz von CNC-

WZM sollen die Leitfragen untersucht und die Hypothesen bewertet werden.

Detailaufgaben und hinfuhrende Themen:

o flreinen gewahliten Arbeitsplatz die arbeitsorganisatorischen Strukturen
in einem Diagramm darstellen und ver der Klasse erigutern,

e Geschichte der Arbeitscrganisation (am Beispiel der Dreherfacharbeit)
kennen,

e Aufbau- und Ablauforganisationen {Eigenschaften, Darstellungsweisen,
Bedeutung) vergleichen,
CNC-Werkzeugmaschinen programmieren,
verschiedene Programmiersysteme und -konzepte von CNC-Werkzeug-
maschinen vergleichen,

e die Kriterien fiir den Vergleich unterschiedlicher Varianten der CNC-Pro-
grammiersysteme und der CNC-Umfeldorganisation erarbeiten und be-
griinden.
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Fachibergreifender Ansatz

as Unterrichtsvorhaben wird fachUbergreifend realisiert: Im Fach Arbeits-
rbereitung wird nach siner kurzen Einfuhrung in die Geschichte der Ar-
itsorganisation deren Gliederung in Aufbau- und Ablauforganisation the-
atisiert. FUr die Analyse und den Vergleich der in den Fallstudien darge-
stellten Varianten der CNC-Umfeldorganisation werden Kriterien erarbeitet

nd begriindet.

Aus dem Fach Fertigungstechnik flieBen die eigentliche CNC-Programmie-
rung, die technischen Gegebenheiten unterschiedlicher Programmierarten
(EXAPT, WOP, DIN 66025 u.a.), die Probleme der Werkzeugvoreinstellung
und der Spannpléne sowie der Einrichtebetrieb an der CNC-Werkzeugma-
schine, der Fertigungsablauf und die Qualitatssicherung ein.

Das Unterrichtsvorhaben hat einen Umfang von etwa 10 Stunden in Ar-
beitsvorbereitung und 20-30 Stunden (inkl. CNC-Programmierung) in Ferti-
gungstechnik.
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Auswertung des Unterrichtsvorhabens

Fachraume und Medien

Der Unterricht zu diesem Unterrichtsvorhaben findst in den zwei integrierten
Fachriaumen Fertigungstechnik/Fertigungsmesstechnik und Arbeitsvorberei-
tung statt. Beide Fachraume verfiigen Uber einen Plenumsbereich sowie Uber
PC-Arbeitsplitze und je spezifische Laborarbeitsplétze. Folgendes Filmma-
terial wird schwerpunktméBig eingesetzt, Videc-Filme mit Beispielen fur Va-
rianten der Arbeitsorganisation: Filmaufnahmen und Dokumentationsma-
terial tiber zwei Firmen. Beide Fallstudien reprasentieren je unterschiedliche
organisatorische Varianten der CNC-Umfeldorganisation (vgl. Kayser/Muiiler
1993).

In Fallstudie A wird ein an Planungsbiiros orientiertes Konzept flr eine CNC-
Umfeldorganisation dargestellt, in Fallstudie B hingegen sin werkstattorien-
tiertes Konzept. In bezug auf den CNC-Werkzeugmaschinen-Einsatz sind
die Rahmenbedingungen der beiden zugrundeliegenden Firmen vergleich-
bar (s. Abbildung 2). Zwar hat die Firma in Fallstudie A sehr viel mehr Be-
schaftigte als jene in Fallstudie B - in beiden Fallen werden jedoch etwa
gleich viel CNC-Werkzeugmaschinen eingesetzt. Da in beiden Firmen Klein-
serien und Einzelstlicke bei der CNC-Fertigung die Regel sind und die Werk-
stiicke sich auch in ihrer Komplexitat und GréBe ghneln, kann von einer ver-
gleichbaren Produktpalette gesprochen werden.
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Charakteristika der Firmen aus der Fallstudie
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Erfabrungen mit dem Unterrichtsvorhaben

Die Unterrichtssequenzen konnten im wesentlichen so realisiert werden, wie
es in der Ubersicht dargestellt ist. Anfanglich wurden unsere Zielsetzungen
nur teilweise erreicht. Dies lag zum einen daran, dass nicht alle Studierende
in der erforderlichen Intensitat mit den Problemen der CNC-Technik vertraut
waren. Sei es, dass sie selbst nur geringe bis gar keine Erfahrungen sam-
meln konnten, sei es, dass gemachte Erfahrungen schon zu weit zuriickla-
gen oder dass sie sich bewuBt von dieser Art der Arbeit distanziert hatten.
Hinzu kam, dass zum andern das Unterrichtsvorhaben am Ende nicht ein-
deutige, rein ingenieurwissenschaftliich begrindbare Ergebnisse zeitigte,
sondern Szenarien und Beziehungsgeflechte aufgrund unterschiedlicher
Einflussfaktoren. Die anfangliche Erkenntniserwartung der Studierenden, die
sich auf- kiare und sindeutige Rezepte* bezog, wurde somit nicht erfllit. Zu-
dem bereitete es den Studierenden Schwierigkeiten, die ,,Ergebnisse™ in eine
Ubersichtliche Dokumentation umzusetzen.

in spéteren Erprobungen wurde daher mehr Wert auf die Vorbereitung bei
der Rezeption der konkreten Filmmaterialien gelegt. Es wurde nun von An-
fang an und wiederholt auf die Art der Ergebnisse des Unterrichtsvorhabens
hingearbeitet, so dass die Erwartungshaltung ,Rezepte fernen® nicht mehr
in dem MaRe wie friher bei den Studiersnden auftrat.

Fachiibergreifender Unterricht:

Verbundaufgaben ~ eingebunden in Referenzfirmen

Neue Formen der Betriebs- und Arbeitsorganisation kénnen nur dann erfol-
greich sein, wenn es in den Betrieben gelingt, Abteilungsdenken und Abtei-
lungsegoismen zuriickzudrangen. Systemdenken sowie Sozial- und Metho-
denkompetenz werden deshalb vom angehenden Techniker verstarkt ver-
langt.

Die Vermittiung von Lerninhalten in separaten Fachem flihrte bisher allzu oft
zu einem unvermittelten Nebeneinander von Wissensbesténden in den Kép-
fen der Studierenden (,Schubladendenken®). Eine Ausbildung, die dies &n-
dern will, muss die traditionellen Fachgrenzen zugunsten von interdiszipli-
niren Lern-, Handlungs- und Erfahrungsfeldern &ffnen. Unter dem Arbeits-
titel ,,Verbundaufgabe — eingebunden in Referenzfirmen” wurde im Rahmen
des Modellversuchs ein Unterrichiskonzept erprobt, bei dem an ausgewéahi-
ten Beispielen in verschiedenen Unterrichtsfdchern unter einer integrativen
Aufgabenstellung gearbeitet wird. Unterrichtsvorhaben wurden dazu in den
Bereichen ,Teilefertigung® (fiir Konstrukteure, Fertigungs- und Feinwerk-
techniker) und ,Projektorganisation im Anlagenbau” (fiir Klassen der Verfah-
renstechnilk) durchgefiihrt.

Um im schulischen Lernfeld verschiedene Varianten der Arbeitsorganisation
simulieren zu kénnen, sind konkrete, aber je nach Gruppe unterschiedliche
Rahmenbedingungen erforderlich. Diese werden durch die Einbindung der
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indaufgaben in Referenzfirmen geschaffen. Referenzfirmen reprasen-
spezifische Organisationsvarianten fur industriebetriebe, mit den da-
srigen Daten und Abldufen. Mit Referenzfirmen konnen Studierende
der Bearbeitung der Aufgabenstellungen verschiedene Losungsalterna-
parallel untersuchen, ohne Rahmenbedingungen erst erfinden zu mus-
Bei Verbundaufgaben kénnen die verschiedenen Losungsalternativen
ichend beurteilt werden. In der Zusammenarbeit mit Betrieben hat sich
das erlernte Denken in Alternativen als vorteilhaft erwiesen. Es kann den Ver-
sm der Betriebe anschaulicher vermittelt werden, welche Alternativen zu
en bei ihnen bestehenden Organisationskonzepten in Verbindung mit dem
denen Technikeinsatz sinnvoll erscheinen. Die angehenden Techniker
nnen dabei ihre Kompetenz in bezug auf Beratung und Entwicklung be-
blicher Organisaticnsprozesse entfalten und unter Beweis stellen.
ie Verbundaufgaben sind so angelegt, dass die Studierenden jeweils un-
iedliche betriebliche Rollen (z.B. Disponent, Einkaufer, Arbeitsvorbe-
reiter, Werker, Qualititspriifer usw.) in Verbindung mit einem fingierten Kun-
iftrag einnehmen miissen. Die Querbeziige und Konflikte zwischen
Unterschiedlichen Funktionen und Rollen werden somit unmittetbar
rbar und kénnen im Unterricht reflektiert werden.

en einer Verbundaufgabe

erbundaufgaben laufen in zwei Phasen ab. Die Realisierungsphase

ieBlich Reflexion, Dokumentation und AbschiuBprésentation bendtigt

kompletten Zeitraum des 3. und 4. Studiensemesters. Die Planungs-
rbereitungsphase muss deshalb bereits 2-3 Monate vor Beginn des

Semesters eingeleitet werden. Abbildung 3 zeigt das Zusammenwirken

hiedener Fécher im Verlauf einer Verbundaufgabe.
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Abb. 3: Ablauforganisation bei einer Verbundaufgabe

Planung und Vorbereitung

A wN

o

Bildung einer Initiativgruppe (voriaufiges Lehrerteam)

Vorabinformation der Klasse

Suche einer Aufgabenstellung, teilweise unter Einbezug der Studierenden
Formulierung der Aufgabe

Anforderungen an den Lehrereinsatzplan (Teambildung) und die Stunden-
plangestaitung (Fachraumbedarf, Moglichkeiten zum Blockunterricht etc.)
Aufstellen von Zeit- und Strukturpldnen (Netzplan), Festlegen von ,Mei-
lensteinen” fir Zwischenprésentationen und Entscheidungen (iber den
weiteren Verlauf
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alisierung, Reflexion, Dokumentation

AbschluBprisentation

arung der Aufgabe und Anforderungen mit der Klasse, Gruppenbildung
rarbeitung von Lésungen in Gruppenarbeit, parallel dazu die Erarbei-
ng der theoretischen Grundlagen in den unterschiedlichen Fachern
rasentation, Vergleich und Auswah! von Teilldsungen zu festgelegten
wischenterminen
ealisierung, Praxistest und Optimierung der ausgewéhiten Losungen,
Datenermittlung flir Nachkalkulation, Vergleich Theorie ~ Praxis
Reflexion der Gruppenarbeit und des Projektvertaufs
Dokumentation der Ergebnisse ‘

_ Prasentation der Ergebnisse in der Schuléffentlichkeit

\b{lamgesﬁaﬁmng der Verbundaufgaben mit Teilefertigung

Die Arbeits- und Lernschritte

Koristruktion,

‘Beschaffung der Zukaufteile und Rohmaterialien,

ertigung und Montage,

drasentation und Bewertung

ellen den kritischen Pfad fiir das Unterrichtsvorhaben Verbundaufgabe dar.
Diese Arbeitsschritte konnen zeitlich nur nacheinander volizogen werden; zu-
dem wird in der jeweiligen Realisierungsphase sehr viel mehr Zeit bendtigt, als
Stundenplan fir die betroffenen Fécher jeweils vorgesehen ist. Im Bereich
der Fertigung wird die Situation noch dadurch verschérft, dass die vorhande-
nen Maschinen und Arbeitsmittel einen Engpass darstellen, da sie im Regel-
ll jeweils nur einer Gruppe die Anfertigung der benétigten Teile erlauben.
haben deshalb die nachfolgenden Strategien angewandt, um diese Pro-
eme zu l6sen.

eitliche Kopplung von Konstruktion und Fertigungstechnik im Wochen-
stundenplan

ser Stundenblock steht im ersten Teil des Semesters dem Fach Kon-
ruktion zur Verfigung. In der zweiten Semesterhélfte wird diese Zeit dann
dem Fach Fertigungstechnik belegt. Damit ist es méglich, die Konstruk-
n nach etwa 10 Unterrichtswochen soweit abzuschlieBen, dass die Aus-
ahl der zu realisierenden Lésungen erfolgen kann.

Dié Zaht der zu realisierenden Lésungen wird auf zwei oder drei Konstruk-

Die notwendige Auswah! unter den jeweils 5 bis 6 Entwirfen treffen die Stu-
erenden selbst. Dazu wird gemeinsam (von Lehrern und Studierenden) ein




SChwemunkf Chwamunk‘t 57

Bewertungskatalog erarbeitet. Dieser Bewertungskatalog wird gegeniber perationen mit Betrieben, Betriebspraktika

den Ublichen technisch-8konomischen Bewertungskatalogen um die Kate- o

gorie ,Lern- und Erfahrungsmdglichkeiten® erweitert. Es kann deshaib vor- gangigem Verstandnis dient die Technikerausbildung im wesentlichen
kommen, dass eine ,gewagte” Konstruktion den Vorzug vor einer sicheren, ermittlung von Fachtheorie und Aligemeinbildung. Aufgrund der Zugangs-
erprob‘ten Lésung emalt Da diese Phase der Auswahlvfur die weitere Arbeit ngkungen Zur Fachschule (Facharbelterausb“dung’ mindestens 1 5 dJah-
ungemein wichtig ist, bedarf es grlindlicher Vorbereitung, Beobachtung und sfspraxis) ging man bislang davon aus, dass die Absolventen einen
ggf. der Intervention durch die Lehrer (Teamteaching). Nach erfolgter Aus- ichenden Erfahrungshintergrund mitbringen. Mit umfassenden, beruf-
wahl missen sich nun zwei oder drei Kleingruppen flr die Weiterarbeit an pischen Aufgabenstellungen aus dem Arbeitsbersich eines Technikers
den ausgewahiten Vorschldgen zu einer neuen Arbeitsgruppe zusammen- irden die Studierenden nur versinzelt, z.B. im Form von umfangreichen
finden. Eine gewisse Frustration bei denen, deren Vorschlag nicht ausge- Construktionsiibungen, konfrontiert. Fachubergreifendes Arbeiten und Ler-
wihlt wurde, ist in dieser Phase unvermeidlich. Im Verlauf der Arbeit 1281 sich n an komplexen, berufsrelevanten Aufgaben fand daher nicht statt.

sostwas jedoch meist Uberwinden. Dieses relativ praxisfremde, verschulte Kenzept hat in den vergangenen Jah-

. . , ) en verstarkt Unzufriedenheit und Kritik bei Berufspadagogen, Lehrern und
3. Fertigung und Montage der Vorrichtung auBerhalb des Unterrichts oder in Absolventen hervorgerufen. Aus unserer Sicht sind dabei vor allem zwei Kri-
einer Projektwoche ikpunkte hervorzuheben:

Diese Arbeitsphase ist zeitintensiv und erlaubt Uberwiegend Kleingruppen Handlungs- und praxisorientiertes Lernen im Bereich der Betriebs- und
oder Einzelpersonen ein zeiigleiches Arbeiten an den Einrichtungen der Arbeitsorganisation ist im schulischen Kontext nur begrenzt moglich. Die
Werkstatt und des Fertigungslabors. Im Rahmen des Ublichen Stundenplans ielfaltigen sozialen, technischen, organisatorischen und ékonomischen
ist das nicht m&glich. Bisher haben wir deshalb in der unterrichtsfreien Zeit ‘Bedingungen, die die Gestaltung von Arbeitsprozessen beeinfluBen, kén-
(Spétnachmittage und Samstage) Termine mit den Studierenden vereinbart. en nur unzureichend durch schulisches Lernen vermittelt werden.
Nicht wenig Zeit haben die Studierenden auch dafiir aufgebracht, um Teile chulische Aufgaben sind immer mit dem Manko des fehlenden Ernst-
auB'erhalb der Schule in ihren ehemaligen Betrieben angefertigt oder anzu- harakters behaftet.

fertigen. , ale, betriebliche Aufgaben zeichnen sich dagegen durch Emstcharakter
In Verbindung mit der neueren Verbundaufgabe wurde erstmals eine Pro- sie wecken daher am ehesten das Interesse und die Motivation der Stu-
jektwoche zum Bau der Vorrichtungen erprobt. Durch Raumverlegungen fir renden. Die in der Auseinandersetzung mit der realen Aufgabe zustande
andere Klassen konnte erreicht werden, dass das Labor Fertigungstechnik kommende ,Selbsterfahrung* der Studierenden 148t sie ihre individuellen
fr eine Woche komplett zur Verflgung stand und auch an finf Tagen fur je- Starken und Schwéchen im Hinblick auf ihre kiinftige Berufsrolle besser er-
weils 10 bis 11 Stunden genutzt wurde. Da jedoch nicht alle Gruppen zeit- nen. Das Erfolgserlebnis, eine anspruchsvolle Aufgabe bewiltigt zu ha-
gleich fertigen konnten, bearbeitete ein Teil der Klasse in dieser Zeit eine kom- n, starkt das Selbstvertrauen und das Selbstwertgefiihl.

plexe Aufgabe im Fach Konstruktion. ahmen des Modellversuchs haben wir deshalb Betriebspraktika unter
In der Projektwoche gelang es, vier Vorrichtungen fertigzustellen. Die Ferti- seits- und betriebsorganisatorischen Fragesteliungen durchgefiihrt. Die
gung der Teile muBte jedoch in der Folgezeit im Laborunterricht und in der bei gewonnenen Erfahrungen bestétigten unsere Erwartungen. Dartiber
unterrrichisfreien Zeit realisiert werden. Aufgrund der insgesamt positiven aus konnten wir feststellen, dass besonders kleine und mittlere Unter-
Erfahrungen haben wir fir die Folgezeit ebenfalls Projektwochen favorisiert. aen ein'starkes Interesse an solchen MaBnahmen haben. Gerade in Be-
Préasentation der Verbundaufgaben: Die Prasentation in der Schuléffentlich- \ dieser GroBenordnung fallen immer wieder Aufgaben an, die vom
keit zum AbschluB der Verbundaufgabe ist mittlerweile eine feste Einrichtung gen Personal im Rahmen des Alltagsgeschafts nur unzulénglich wahr-
an unserer Schulg, die auf groBes Interesse bei Kollegen und Studierenden immien werden kénnen. Das Angebot, unverbindlich eine Analyse der
stoBt. Gerade bei Klassen, mit denen ebenfalls Verbundaufgaben geplant uation und der Schwachstellen sowie Anregungen fur Verdnderungen
sind, ist die Prédsentation eine wichtige Gelegenheit, um zu informieren und rhalten, wird deshalb gerne angenommen.

um Interesse und Engagement zu wecken. Studierenden bearbeiten — meistens vor Ort, im jeweiligen Betrieb — die
der Firma-gestellte Fragesteliung; sie stehen dabei in engem Kontakt mit
riretern des Betriebes, erstellen am Ende eine Dokumentation und pra-
sentieren anschlieBend der Offentlichkeit die Ergebnisse.
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Konsequenzen fiir Unterrichts-
organisation und Stundenplanung

Unterrichtsorganieation

In allen Unterrichtsvorhaben zur Arbeitsorganisation ist deutlich geworden,
dass es darum geht, das Denken in Zusammenhangen und Alternativen zu
entwickeln. Dem wird ein Unterricht, der auf die jeweiligen Fécher eingeengt
ist, nicht gerecht. Fécheriibergreifender Unterricht ist nicht zuletzt deshalb

das Modewecrt jeder Berufsbildungskonzeption geworden.

Um einen ficherlibergreifenden Unterricht zu realisieren, dazu bedarf es

nach unserer Erfahrung der Unterstitzung durch die gesamte Schulergani-
sation. Unser Ansatz zielt darauf, den Klassenlehrer durch ein Dreier-Team
zu ersetzen. Diesemn Team gehéren Kollegen an, die die Facher des allge-
meinen, des Grundlagen- und des Anwendungsbereichs vertreten. Dieses
Klassenlehrerteam beglsitet und betreut die Klasse wihrend deren gesam-
ter Anwesenheitszeit an der Schule. Es entwickelt u.a. zusammen mit den
Studierenden die Verbundaufgaben und kiimmert sich um die Betriebsprak-
tika. Da in der Rege! bei Verbundaufgaben noch weitere Kollegen beteiligt
sind, wird noch ein zus&tzliches Lehrerteam, das Projektteam, zusammen-
gestellt. In diesem Team Ubernimmt das Dreier-Team die Moderation.

Betriebsprakiika — so wie wir sie verstehen — bedirfen der intensiven Vor-

und Nachbersitung. Die Betreuung tUbernimmt das Dreier-Team. Bei der Ak-

quisition der Praktikumsplatze gilt es Uberschneidungen (Doppelanfragen

etc.) zu vermeiden. Es muf daher eine zentrale Stelle eingerichtet werden,
die die Koordination Gbernimmt.

Unterrichtsplanung
Verbundaufgaben, wie alle projektihnlichen Unterrichtsvorhaben, erfordern

ein Aufbrechen der bisherigen Stundeneinteilung. Sie machen langere Ar-

beits- und Lernphasen erfordertich, mindestens im Umfang von einem hal-

ben Tag {4 Unterrichisstunden), besser noch scheinen ganze Unterrichts- -

tage zu sein. Beim Lehrereinsatz ist eine Regelung zu finden, bei der die am
Unterrichtsvorhaben beteiligien Kollegen nach Bedarf von Studierenden an-
gesprochen und eingebunden werden kénnen. Andernfalls entstehen un-
vertretbar lange Leerlaufphasen fiir die Studierenden.

Fir die Betricbspraktika werden zusammenhingende Wochenblécke von
mindestens zweiwdchiger Dauer benstigt. Alle Mitglieder einer Klasse mus-
sen im gleichen Zsitraum in die Betriebe gehen. Die betreuenden Lehrer sind
bislang noch in anderen Kiassen unterrichtlich eingebunden, was sich als
sehr nachteilig herausgestellt hat. Wir streben daher eine gemeinsame
schulweite Praktikumsphase an.

lernen & lehren 47 (1997)
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ER R/MULLER W.: Bedingungen und Chancen humaner rechnerge-
itzter Fertigung. Referentenheft, Materialband 1/Materialband 2, Vi-
eokassette 1/Videokassette 2. Bremen 1993 (Institut Technik & Bildung
der Universitst) .

ROJEKTGRUPPE ARBEITSORGANISATION: Arbeitsorganisation als Ge-
stand beruflicher Bildung. Abschiussbericht. Wiesbaden 1997 (HelLP)
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Helmut Hofmann/Peter Rében

Berufsiibergreifende Ausbildung im Team -
aktuelle Entwicklungen in der Chemieindustrie

Einleitung

Wenn von den Berufsfeldern Metall- und Elektrotechnik die Rede ist, so wird
die Fertigungsindustrie, insbesondere der Maschinen- und Anlagenbau und
die Automobilindustrie, oft als korrespondierende Industrie assoziiert, ob
wohl auch auBerhalb dieser industrien in groBem Umfang in den genannten

Berufsfeldern ausgebildet wird. Beférdert wird diese irrtimliche Vorstellung

durch die groBe Zahl von Modellversuchsaktivitaten und aufsehenerregen
den Beispielen fur Organisationsentwicklungsprozesse etwa in der Automo
bilindustrie. Die Konzentration der Aufmerksamkeit auf die Fertigungsindu
strie hat dazu geflhrt, dass Entwicklungen in der Verfahrens- oder Prozess
industrie mit Ausnahme der Huttenindustrie {vgl. Helbich/Stauber/Feske
1992) bislang wenig Beachtung unter den Berufspadagogen fanden.

Zumindest in den letzten Jahren sind in diesem Zweig der Industrie abe
durchaus beachtenswerte Organisationsentwicklungsprozesse zu verzeich
nen. Sie brachten als ein bemerkenswertes Resuitat die Sozialpartnerver
einbarung ,Gruppenarbeit in der chemischen Industrie” zwischen dem Bun
desarbeitgeberverband Chemie und der IG Chemie-Papier-Keramik hervor.
Dies kann als Ausdruck eines Wandels der betrieblichen Arbeitsorganisation
gewertet werden. Von den neuen Anforderungen an die berufliche Fachar

beit ist neben der betrieblichen Erstausbildung auch die Weiterbildung in den
Berufsfeldern Metall-, Elektro- und Chemietechnik in erheblichem AusmaB

betroffen. AuBerdem wurden aufgrund der verédnderten Arbeitsorganisation,

die insbesondere die partielle integration der Instandhaltung in die Produk-
tionsmannschaften betreffen, weitreichende Uberlegungen zur Neuordnung
der Produktionsberufe angestellt. Wenngleich dabei das duale System nicht

prinzipiell in Frage gestellt wird, so wird doch, was die Ausbildungsdauer,
Ausbildungsinhalte und Berufsschneidungen angeht, ein hohes MaB an Fle
xibilitéat eingefordert (vgl. Ausbilder in der chemischen Industrie 4/37, S. 2 ff.
Die Konsequenzen, die zumindest in Ausbildungsabteilungen der Gro3che

N

lernen & lehren 47 (1997)

hwerpunkt 61

den verdnderten Anforderungen an die berufliche Facharbeit gezo-
n, sollen in diesem Aufsatz anhand einiger Projekte vorgestelit
denen Auszubildende aus den Berufsfeldern Metall-, Elektro- und
chnik in berufsfeldubergreifenden Teams zusammen neue Wege in
sblidung zum Facharbeiter erproben.

elle Entwickiungen in der chemischen Industrie

ein Artikel, der sich mit den Veréinderungsprozessen in der deutschen

rie beschaftigt, kommt ohne den Hinweis auf die zunehmende Kon-

rrenz auf dem Weltmarkt aus. Auch in der chemischen Industrie lassen
_haufig gehorie Schlagworte wie ,Qualitatswettbewerb®, ,Konkurrenz

h Innovation® etc. vernehmen, denn gerade im Bereich der chemischen
senerzeugnisse findet ein besonders harter Verdrangungswettbewerb
statt. So werden beispielsweise Grundchemikalien wie Salz- und Schwefel-
in zunehmenden AusmaB nicht mehr in Deutschland produziert. Ohne
die Zusammenhznge von Wettbewerb und Produktion im Detail einge-
zu wollen; sei als Beispiel fir Verdnderungen in der chemischen Indu-
n die Umwandlung des Chemieriesen Hoechst in eine Holding erin-

; ms‘iruktunerungen der Unternehmen gehen einher mit einer breiten Pa-
te von MaBnahmen, die auf Lean Management zielen, wie z.B. das Simul-
us Engineering (SE). Darunter versteht man die Abwucklung des ge-
ten Entwicklungsprozesses eines Produktes oder einer Dienstleistung -
r Marktforschung bis zur Markteinfihrung ~ durch interdisziplinér be-

te Teams, die sich heute in stdrkerem MaBe als friiher an den Kunden-
schen orientieren und bestrebt sind, die gesamte Prozesskette zu opti-

arkere Kundenorientierung hat auch in der chemischen Industrie dafur
rgt, daB man sich dort der Starrheit bisheriger, auf Funktionen und Ab-
en zentrierter Strukturen bewuBt geworden ist.! Sie werden in Zeiten
kehr von groBtonnagigen ProduktionsausstéBen und der Hinwendung
uktionspaletten, die sich durch bessere und garantierte Qualitét,
Vielfalt und kurzfristige Lieferbarkeit auszeichnen, zunehmend als
schuh in der Konkurrenz empfunden.
der Facharbeiterebene haben die geschilderten Verdnderungen eben-
1 bemerkenswerten Konsequenzen gefuhrt: Die Einfilhrung der Grup-
be:t etwa hat in den letzten Jahren solche Forischritte gemacht, dass
cein singuldres Phanomen mehr ist. Nach einer Untersuchung des Ar-
berverbandes der chemischen Industrie (BAVC 1996) haben in einer
be von 560 Unternehmen, die sich an einer Fragebogenaktion be-
n, 157 (28,0 %) Gruppenarbeit bereits eingefiihrt und bei weiteren 117
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(20,1 %) ist sie geplant. Das heisst, in naher Zukunft kann man wohi davon
ausgehen, dass bei knapp der Hélfte aller Chemieunternehmen Gruppenar
beit angetroffen werden kann. In der Fragebogenaktion wurde Gruppenar:
beit zur Vermeidung von Missverstandnissen in folgender Weise definiert: .
.Gruppenarbeit liegt vor, wenn mehrere Mitarbeiter gemeinsam eine weitge
hend in sich abgeschlossene Aufgabe (z.B. Fahren einer Anlage) dauerhaft
erfilllen, selbsténdig die Ausfithrung der Aufgabe steuern und das Ergebnis
im Rahmen von Vorgaben selbst kontrollieren” (BAVC 1996, S. 158).

Die Rotation der Mitglieder bei der Erfiillung der Arbeitsaufgaben gehort
demnach nicht zum wesentlichen Kennzeichen der Gruppenarbesit, cbwohl
die Erweiterung der Einsatzmoglichkeiten der beteiligten Mitarbeiter durch
eine hdhere Qualifizierung angestrebt wird, Im Bereich der Linienproduktion,
die in der chemischen Industrie stark verbreitet ist, sind Gruppen mit rotie-
renden Arbeitsaufgaben nur verhaltnismaBig schwer zu realisieren. So setzt
sich beispielsweise eine Gruppe im Bereich ,Verpackung” in einem phar-
mazeutischen Betrieb aus einer Blrofachkraft, einem Laboranten, drei
Handwerkern fur die Prozessleittechnik, drei Mechanikern und zwei Chemi-
kanten zusammen (Nokel-Wenzel 1995, S. 21). Die Aufgaben dieser Gruppe,
die zwei Verpackungslinien bedient, umfassen die Terminplanung, Arbeits-
vorbereitung, Anlagenbedienung, Instandhaltung und Reinigung der Anla-
gen, In-ProzeBkontrolie und Dokumentation. Im Zuge der Gruppenarbeit
kommt es zwar zu einer VergréBerung der Uberlappungsbereiche, fir die
einzelne Mitarbeiter zustandig sind, aber eine Rotation der Arbeitsaufgaben
ist hier nur schwer vorstellbar.

Dennoch soliten die Auswirkungen der Selbstorganisation der Arbeit inner-
halb der Gruppe nicht unterschétzt werden. Dem Aufgabenumfang der
Gruppe ist zu entnehmen, dass jedes Gruppenmitglied zusatzlich zu seiner
besonderen Aufgabe — wie z.B. der Durchfiihrung der Qualitdtskontrolle —
auch den Zusammenhang seiner Arbeit mit der der anderen Gruppenmit-
glieder beachten muss, damit der Gruppenerfolg sichergestellt werden kann.
In der Chemieindustrie trifft zu, was bereits fur die Gruppenarbeit — z.B. in
der Fertigungsindustrie — angemerkt wurde (vgl. Hacker 1995), namlich die
sehr uneinheitliche Verwendung des Begriffs ,Gruppenarbeit“. So unter-
scheiden sich die tatséchlichen Autonomiegrade der Gruppen betréchtlich.
Denncch lasst sich die Tendenz feststelien, dass der Aufgabenumfang der
Facharbeiter in den Gruppen stark erweitert und die Arbeit inhaitlich berei-
chert wird.

fernen & lehren 47 {(1897)

Kblohhénfﬂhrer

Mitarbeiter

usen Organisation SME Bitterfeld

uktionsleiter Produktionsleiter

Betriebsleiter

Gruppe

Gruppenarbeit am Beispiel eines neuen pharmazeutischen Betrie-
bes. Links die alten Hierarchieebenen eines Betriebes der Groche-
ie; rechts die Hierarchien eines neuen Betriebes mit Gruppenarbeit
Bitterfeld (Nécker-Wenzel 1995, S. 11)
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In der Stichprobe der Befragung durch den BAVC wurde die Produktions-
abteilung ven allen betrieblichen Abteilungen mit groBem Abstand am hiu-
figsten genannt, wenn man danach fragte, wo Gruppenarbeit eingeflihrt
wurde. 85,5 % der Firmen, die Gruppenarbeit eingefihrt hatten, taten dies
in der Produktion. Erst mit groBem Abstand folgten Verwaltung (24,2 %) und
Vertrieb (16,6 %) und an letzter Stelle, nach Forschung (14,7 %) und Be-
schaffung (11,5 %), findst man die Aus- und Weaterblldung (8,3 %) (BAVC
1996).

Gerade bei den Produktionsberufen muss alsc davon ausgegangen werden,
dass Auszubildende am Ende ihrer Ausbildung und beim Ubergang in die
Produktion sich mit groBer Wahrscheinlichkeit innerhalb einer Gruppe wie-
derfinden und sich in ihr behaupten missen. Neben den besonderen sozia-
len und kemmunikativen Anforderungen durch die Gruppe werden sie durch
Aufgaben gefordert, die in ihrer Ausbildung bislang keine groBe Rolle ge-
spielt haben:

Die Untersuchung des BAVC bericksichtigte neben Formen der Arbeitstei-
lung auch inhalte von Arbeitsaufgaben, die in den Gruppen zu bewiltigen
sind. Demnach wird in 63 % aller Firmen mit Gruppenarbeit Job-rotation
praktiziert und fast ebenso haufig (62,4 %) Job-enrichment (Arbeitsbe-
reicherweiterung, Mehraufgaben bei htherer Qualifikation). Weiter wurden
genannt Job-enlargement (45,1 %) (horizontale, gleichwertige Erweiterung
des Arbeitsumfangs) und Integration vor- bzw. nachgelagerter Produktions-
stufen (40,1 %). Den drastisch gestiegenen Anforderungen an ihre Qualifi-
kation kénnen Facharbeiter offenbar nur gerecht werden, wenn sie sich wei-
terbilden, was auch in Uber 80 % der befragten Firmen geschieht. ,Neben
Fach- und Methodenkompetenz ist in Uber der Hélfte aller Félle auch Sozi-
alkompetenz Gegenstand der Schulung® (BAVC 1886, S. 161).

Der groBe Stellenwert, den das Thema Sozialkompetenz in den Schulungen
der Betriebe hat, verweist bereits darauf, dass in den Gruppen plétzlich Pro-
bleme zu I6sen sind, die bislang in eher geringem Umfang im Arbeitsprozess
der Facharbeiter auftauchten. Dem gewachsenen Aufgabenumfang und sei-
ner selbsténdigen Bewdltigung entsprechend nimmt auch die Bedeutung
von Kommunikations- und Kooperationsprozessen innerhalb der Gruppe
enorm zu. Jeder muss nun das Aufgabenfeld der Ubrigen Gruppenmitglieder
kennen und bei auftauchenden Problemen kooperativ an der Lésung mitar-
beiten. Eine unabdingbare Voraussetzung daflir ist die vorurteilsiose Kennt-
nisnahme der Kompetenzen, die die Vertreter der verschiedenen Berufe in-
nerhalb einer Gruppe aufweisen kénnen. Ergebnisse eines Modellversuchs
bei Hils, auf die weiter unten eingegangen wird, belegen, dass es damit oft
nicht zum besten bestellt ist.

Betrachtet man die Verédnderungen der Arbeitsinhalte, die von den Gruppen
bewaltigt werden missen, sc entsteht leicht der Eindruck, als wire die Ar-
beit von Arbeitswissenschaftlern, Arbeitspsychologen und Berufspéddago-
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isiert worden, und zwar so, dass das Konstrukt der volisténdigen
fgabe (vgl. Fischer 1995, S. 127 ff. und die dort zitierten Autoren)
ewordenist. Unter der Rubrik ,integration indirekter Aufgaben® fin-
der Umfrage des BAVC viele Elemente vollstédndiger Arbeitsauf-
im Zuge der Taylorisierung zum groBen Teil von verschiedenen
ngen wahrgenommen und nun in den Aufgabenbereich der Gruppe
wurden. Am haufigsten wurden genannt: Selbstkontrolle, Qua-
kontrolle mit jeweils 73,2 %, Montage, Wartung und Reparatur mit
9% sowie Planung und Arbeitsvorbereitung mit jeweils 43,3 %. Ein
Teil der Gruppen in der chemischen industrie fiihrt demnach voli-
ige Arbeitshandlungen kooperativ durch; d.h. innerhalb der Gruppe
d nach Vorgaben entschieden, wann, wie und durch wen eine Arbeit aus-
Uihrt, mit welcher Qualitét und zu welchem Zeitpunkt sie abgeschlossen

jes mit einem konkreten Beispiel zu illustrieren, sei hier auf die Arbeits-
gaben siner Gruppe in einem Werk des Unternehmens Henkel verwiesen;

zlich zu'dem bisherigen Arbeitsumfang missen dort nun zusétzlich fol-
Aufgaben bewiltigt werden:

aubsplanung,

nintiberwachung mit Disposition,

chfllhrung von Sicherheitsbelehrungen,

rstellung des:Schichtplans,

urchfiihrung von Reparaturen und Qualititskontrolle,

oordination der Reihenfolge der zu fertigenden Artikel,

tellung von Hilfsmaterial,

usstellung von Handwerkerscheinen® (BAVC 1996, S. 138).

1 den produktiven Arbeiten, die als selbstversténdlich unterstellt sind,

nun solche Momente in den Fokus der Gruppenarbeit, die unter den
delnden Bedingungen der Produktion zu Problemen fiihren. Die Un-
men erhoffen sich, dass die Ubertragungen von Funkticnen der Pla-
nd Steuerung in die produktionsnahen Gruppen dazu fihrt, dass ins-
lexibler auf die unterschiedlichen und widerspriichlichen Anforde-
gen an die Produktion reagiert wird (vgl. Stuber 1897, 8. 25 ff.). Das Kon-
jer vollstandigen Arbeitshandiung stand also keinesfalls Pate bei dem
achtenden Wandel der Arbeitswelt, dennoch erweisen sich die
it den zwanziger Jahren beschriebenen Vorteile (vgl. Ulich 1991,
; d‘er Gruppenarbeit auch im Bereich der chemischen Industrie als in
erem MaBe geeignet fur die Anforderungen, die heutzutage von den
auf die Tagesordnung gesetzt werden.

er Gruppe kooperierenden Mitarbeiter kdnnen sehr unterschiedli-
Berufe und Qualifikationen aufweisen. So arbeiten beispielsweise bei
ppe Herstellung” im Werk Henkel Genthin Instandhalter, Chemikan-
;ranten und Angelernte schichtlbergreifend zusammen, sie missen
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sich mit der ,,Gruppe Werkstatt”, die sich aus instandhaltern, Elektrikern und
MSR-Mechanikern zusammensetzt, abstimmen (BAVC 1998, S. 124). Beide
Gruppen haben — neben den bereits genannten Aufgaben - zusétzlich die
Anweisung, Vorschlidge zu unterbreiten und gegebenenfalls MaBnahmen
durchzufiihren, die ,zur kontinuierlichen Verbesserung, zur Vereinfachung
und Erleichterung der Arbeit und zur Optimierung der Produktion® beitragen
(BAVC 19898, S. 125). Glnstige Voraussetzungen flir die Gestaltung ihrer Ar-
beit herzustellen, liegt ebenso bei der Gruppe wie die ,Forderung des krea-
tiven, innovativen und selbstindigen Denkens und Handelns unter den
Gruppenmitgliedern” (BAVC 1996, S. 125). Naturlich durfen vom Standpunkt
der Betriebsleitung dabei keine Abstriche an der wichtigsten Aufgabe der
Gruppe gemacht werden, namlich bei der ,Erfullung der Produktions- und
Qualitatsanforderungen; d.h. Erzeugung der geplanten Auftragsmenge mit
der vorgegebenen Qualitét und den festgelegten Priifungen® (BAVC 1996,
S. 125).

Gerade der Gestaltungsaspekt, der hier als Auftrag an die Gruppe formuliert
ist, sollte in der Berufsausbildung ernst genommen werden. Die Vermittlung
der Fahigkeit, technische Artefakte in ihrem Nutzen fur die Arbeit zu beurtei-
len, sie zu Kritisieren, wenn sie dem Ziel der Arbeit nicht gerecht werden, und
Alternativen zu entwerfen, die von einem arbeitsorientierten Standpunkt si-
nen groBeren Nutzen versprechen, fordern die Aus- und Weiterbildung in ho-
hem MaBe heraus und setzen dem im folgenden beschriebenen Modellver-
such eine hohe Messlatte fur seinen Erfolg.

Folgen fir die Ausbildung

Organisatorische Entwickiungen

Die Entwicklung des lean management im Bereich der chemischen Industrie
macht auch vor den Organisationsteilen, die mit der Aus- und Weiterbildung
befasst sind, nicht halt. Die Crganisationsentwickiung trifft auf eine Struktur,
die sich vor allem in der GroBindustrie, relativ stark vom Produktions- und
Arbeitsprozess isoliert hat. iIm Zuge der tayloristischen Arbeitsteilung ent-
standen Lehrwerkstatten, in denen eine nach Berufsfeldern getrennte Aus-
bildung fern von der Produktion stattfand. Die Ferne zum Arbeitsprozef mit
seinen Anforderungen begtinstigte eine Ausbildung, die auf abstrakte Tatig-
keiten und Grundfertigkeiten zielte und des Sinns konkreter Arbeit entkleidet
" war {vgi. Rauner 1936, S. 437). Aus T&tigkeitsanalysen gewonnene Grund-
fertigkeiten wurden zwar in systematischer Form geordnet und gelehrt, aber
grundlegende Momente lebendiger Arbeit wurden vernachissigt. Weicher
Zweck wird mit welcher Tatigkeit verfolgt und weicher Arbeitsgegenstand
muss mit welchem Arbeitsmittel wie bearbeitet werden, damit ein vor Beginn
der Arbeit feststehendes Ziel erreicht wird?
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stzten Jahren von Betrieben aus der GroBindustrie immer wieder
en Folgen bezogen sich zum einen auf relativ lange Einarbeitungs-
AbschluB der Erstausbildung, zum anderen auf Berufsegoismen
t durch eine nach Berufsfeldern getrennte Ausbildung, die insbe-
ie Kooperation und Kommunikation in den berufsibergreifenden
erschwerten.

Ibstandigung der Aus- und Weiterbildungsabteilungen und die
ilung der Kosten der Ausbildung haben in den Betrieben vermehrt
der bisherigen Form der Ausbildung hervorgerufen. Die Aus- und
ildungsabteilungen geraten nun noch stérker als bisher unter Legiti-
nsdruck und missen sich fir ihr ,Produkt” — den Auszubildenden — ge-
iber ihren ,Kunden® -~ den Abteilungen, die die Ausbildung der Fachar-
er bestellt haben —, rechtfertigen.

I der Facharbeiterausbildung
994 an wurde daher eine Reihe von Projekten im Bereich der Erstaus-
‘der chemischen Industrie gestartet, die mit dem Anspruch auftre-
diagnostizierten Defiziten abzuheifen.

nden der Berufe Prozessleit- und Energneelek‘tromker Chemikant und
emechaniker - erlangt werden soll. Der dem zugrundeliegende Ge-
ist einfach, klingt aber ziemlich neu, was eine Ausbildung in der
ustrie angeht. Dadurch, dass Teamarbeit bereits wéhrend der Aus-

ischen technischen Dienstleistern (z. B. Instandhaltern) und der Pro-
auf. Die etablierte Arbeitsteilung hat u. a. dazu geflhrt, dass es hdu-
rzogerungen bei der Behebung und Beseitigung von Stoérungen
ge der Informatisierung der Produktion wurden die zur Behebung
gen notwendigen MaBnahmen komplexer; sie erforderten neben
auf dem Gebiet der Chemie auch solche der Elektro- und Me-
ine Stérung mit einer verfahrenstechnischen oder mechani-
sache bringt z. B. fast immer elektrische Uberwachungseinrichtun-
sprechen Bei der Diagnose wurde gewdhnlich der Prozessleit-
mit der Uberprifung der elektrischen Einrichtungen beauftragt;
d;ese Uberprifung ergebnislos blieb, fingen die Mechaniker mit
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der Suche nach Fehlern an, welche in die Zustandigkeit ihres Berufsfeldes
fallen. Da das entsprechende Personal aus zentralen Einrichtungen geordert
werden muBte, kam es bei der Behebung von Storungen, die eine ,berufs-
feldubergreifende” Ursache hatten oder auch nur einen ,berufsfeldibergrei-
fenden“ DiagnoseprozeB notwendig machien, oft zu unerwilinschten Verzé-
gerungen.

Durch die Integration von Fachkraften aller betroffenen Berufsfelder in die
Produktionsmannschaften wurde die Instandhaitung deshalb umorganisiert.
Ziel der Umstrukturierung war, ein moglichst umfassendes Know-how Uber
die konkreten Anlagen vor Ort in einer gemischten Gruppe zu entwickeln —
einer Gruppe, die nicht nur vorbeugende Instandhaltung betreiben, sondern
auch kleinere Stérungen schnell diagnostizieren und beheben kann. Inner-
halb einer solchen Gruppe solite bekannt sein, welche Kompetenz jedes
Gruppenmitglied aufgrund seiner Berufsausbildung und Erfahrung im Be-
trieb erworben hat, damit moglichst derjenige mit der Behebung der Stérung
beauftragt wird, dessen Kompetenz die schnellste Beseitigung der Stérungs-
ursache garantiert.

Die in einem soichen Team benoétigten Fahigkeiten will das Projekt BETA in
drei Phasen realisieren. Nach einer fachbezogenen Grundausbildung (erste
Phasg), die in herkdmmlicher Weise durchgefiihrt und im zweiten Ausbil-
dungsjahr beendet wird, beginnt die Teamausbildung mit einer fach-lUber-
greifenden Ergénzungsausbildung in der Lehrwerkstatt und im Technikum
{zweite Phase). Eine aus 6 Chemikanten, 3 industriemechanikern und 3 Pro-
zessleit- bzw. Energieelektronikern gebildete Pilotgruppe wird mit Elemen-
ten der Mess- und Regelungstechnik sowie der Anlagen- und Wartungs-
technik vertraut gemacht. Eine gemeinsame Aufgabenstellung fur jeweils ein
Team wird anschlieBend in einem fachubergreifenden Projekt im Technikum
bearbeitet. Im Rahmen einer ganzheitlichen Aufgabenstellung (z. B. der Her-
stellung des Azofarbstoffes Tartrazin, dem Umfélien von 4-Aminobenzoisul-
fonsdure (Sulfaninsgure), der Herstellung von Calciumcarbonat oder der
Rektifikation eines Ethanol-Wasser-Gemisches) werden alle Teilaufgaben
gemeinsam bearbeitet. Wenn etwa eine Technikumsanlage flr die Aufga-
bensteliung umgerlstet werden muss, werden die dafiir notwendigen Ar-
beiten auf die jeweils kompetentesten Berufe verteift. Der mechanische Um-
bau wird von den Mechanikern verantwortet, die elekirischen Anschilsse
von den Elekironikern und das An- und Abfahren sowie der produktive Be-
trieb von den Chemikanten. Auf diese Weise lernen die Auszubildenden die
Kompetenzen des jeweiligen Berufs ohne moralische Belehrung oder erho-
benen Zeigefinger kennen und schitzen.

Die dritte Phase des BETA-Projekies findet in der Produktion statt. Die
Teams der Auszubildenden durchlaufen Betriebseinsétze, die von ihnen
vorab gemeinsam besprochen werden. Je nach Betrieb kommt es dabei zu
unterschiedlichen Anwendungen der erworbenen Fahigkeiten. Betriebe mit
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kontinuierlicher Produktion bieten nur wenig Einsatzmdglichkeiten flr tech-
nische Berufe (dies sind gewdhnlich Wartungstétigkeiten), wahrend Betriebe
mit Batch-Fahrweise mehr Moglichkeiten fur Aufgaben bieten, die im Team
bearbeitet werden konnen.

Beobachtungen der Ausbilder zeigen, dass in der Pilotgruppe die sonst deut-
lich wahrnehmbaren Berufsegoismen kaum eine Rolle spielen. Ein Eindruck,
der durch die wissenschaftliche Begleitung des vom Bundesinstitut fiir Be-
rufsbildung (BiBB) durchgefiihrten Modellversuch bei Huls mit empirischen
Erhebungen bei der dortigen Modeliversuchsgruppe belegt wird (siehe Zwi-
schenbericht 1996). ‘

JIndustrielandschaften” BASF

Bei BASF wird versucht, die Teamausbildung in sinem sechswéchigen Trai-
ning an eigens dafiir errichteten originalgetreuen Modellanlagen durchzu-
fiihren. Schon die Errichtung der Anlagen war Bestandteil des Projekts von
Auszubildenden, zusammen mit den Ausbildern wurde Ende 1985 mit der
Planung von sechs funktionstiichtigen Modellanlagen nach dem BASF-
Standard begonnen. Teams von jeweils 8 Auszubildenden - 2 aus dem Be-
rufsfeld Chemie, jeweils 3 aus den Berufsfeldern Metall- und Elektrotechnik
~ kénnen an diesen Anlagen arbeiten. Die Ausbilder Ubernehmen die Rolle
des Auftraggebers, der den Umbau der Anlage flr eine bestimmte Problem-
stellung in Auftrag gibt, sie sind Uberdies wahrend des gesamten Projekts
als Berater tétig.

Die Produktionsablaufe der umgebauten Anlage werden allerdings nur mit
Wasser und Luft simuliert, weil aus Sicherheitsgriinden auf chemische Sub-
stanzen verzichtet werden soll. Die Ausbilder greifen moglichst wenig ein,
denn die Auszubildenden solien auch die Fehlersuche lernen. So kann es bei
einem Defekt durchaus dazu kommen, dass ein Uberlaufschutz nicht an-
spricht und ein Behélter tatsachlich Uberzulaufen droht — was jedoch im Un-
terschied zur realen Produktion dann nicht tragisch ist.

Der Schwerpunkt des sechswdchigen Trainings liegt nicht so sehr darin, den
Echtbetrieb einer Anfage kennenzulernen, als darin, selbsténdig im Team zu
arbeiten, was auch die Mdglichkeit einschlieBt, Fehler zu machen und dar-
aus zu lernen.

Teamausbildung bei Bayer

Anders als alle anderen hier vorgesteliten Projekte beginnt das Ende 1895
gestartete Projekt ,Teamausbildung” bei Bayer bereits im 1. Ausbildungs-
jahr. In einem berufsiibergreifenden Projekt, in dem neben den bereits er-
wahnten Berufen auch Pharmakanten in den Teams mitarbeiten, wird die
Produktion von Seife realisiert. Nach einer Orientierungsphase von fiinf Wo-
chen beginnt eine Vorbereitungsphase, in der die Apparatur konzipiert und
gebaut wird und die ablaufenden chemischen Reaktionen im Labor erprobt
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werden. Durch die Ubergeordnste Aufgabensteliung (Produktion von Seife)
wird bei jeder Teilaufgabe {(mechanische und elektrische Installation der An-
lage, inbetriebnahme) der Zusammenhang gewahri. Die friiher praktizierte
starre Vermittiung von Grundfertigkeiten, getrennt vern Sinn und Zweck der
Arbeit, wird dabei als unangemessen kritisiert. Heutzutage versucht man das
Produkt thier die Seife) in den Vordergrund zu stellen, auf das die Arbsit zielt
und an dessen Qualitdt und Glte sich auch der Erfolg der Arbeit bemisst.
Die Umgestaltung der Ausbildung ist bei Bayer allerdings noch nicht abge-
schiossen, und so trennen sich die Wege der Auszubildenden aus verschie-
denen Berufen nach dem Projekt Seifenproduktion zunéchst wieder. Doch
spédtestens im dritten Ausbildungsjahr findet das sogenannte kooperative
Ausbildungsprojekt statt. 1933 eingefiihrt, soll darin &hnlich wie bei Hoechst
und BASF, Teamarbeit erprobt werden.

BiBB-Projekt bei Hiiis

Bei dem 1834 begonnenen Modellversuch geht es um die Entwicklung von
Ausbildungskonzepten, die die flir die gemeinsame Betreuung von Produk-
tionsanlagen erforderliche Teamféhigkeit von Prozessoperateuren und in-
standhaltern verbessern. Zu diesem Zweck wurde ein Curriculum mit 11
Lernbausteinen fir berufsfeldibergreifende Teams entwickelt, das gegen-
wértig erprobt wird. Die wissenschaftliche Begleitung des Modellversuchs
prift in regelmaBigen Absténden die Auswirkungen der Teamausbildung in
einer Modellversuchsgruppe und vergleicht die Resultate mit einer Kontroll-
gruppe, die sich einer herkdmmiichen Ausbildung unterzieht. Die theoreti-
sche Grundiage fur die Evaluation bildet das ,Modell des geplanten Han-
delns® von Ajzen, Doll, Menz und Orth (Zwischenbericht 1986 S. 11), dem-
nach ist die Intention, eine bestimmte Handlung auszufihren, abhéngig von
vier Variablen — ,scziale Norm®, ,persénliche Einstellung®, ,emoticnale Re-
aktion” und ,subjektives Kompetenzempfinden®. In den Fragebdgen werden
die Variablen durch verschiedene Skalen operationalisiert, d.h., ihnen wer-
den Zahlenwerte zugewiesen.

Die Ergebnisse der Uber den Modellversuchszeitraum mehrfach wiederhol-
ten Befragung weisen einige Besonderheiten auf, die von Bedeutung sind.
So zeigen die ermitteiten Werte fiir das ,Vertrauen der Chemikanten zu an-
deren Auszubildenden® fiir die Modellversuchsgruppe andere Tendenzen als
flr die Kontroligruppe. Wahrend die Chemikanten in beiden Gruppen ein un-
gefahr gleich groBes Vertrauen zu anderen Chemikanten haben, sinkt das
Vertrauen der Kontrollgruppe zu den Industriemechanikern und Prozessleit-
elektronikern deutlich ab. In der Modellversuchsgruppe hingegen wird den
Angehdrigen der letztgenannten beiden Berufe genauso viel Vertrauen ent-
gegengebracht wie den Angehorigen des eigenen Berufs.

Ahnlich verhalt es sich mit dem Wert fur die ,Verbundenheit der Industrie-
mechaniker mit anderen Azubis". Auch hier zeigt die Kontroligruppe wieder
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die bekannten positiven Vorurteile gegenlber den Angehérigen des eigenen
Berufsstandes (94 % des maximalen Skalenwertes), wéhrend die Modell-
versuchsgruppe eine etwa gleich groBe Verbundenheit (66 % des Skalen-
maximums) zu den Angehdrigen des eigenen Berufs und zu dem der ande-
ren zeigt.

Wie weit sich die Modellversuchsgruppe von Berufsegoismen frei gemacht
hat, kann man auch den Werten fiir die ,Einschatzung der Produktivitit der
anderen Auszubildenden® durch die Prozessleitelekironiker entnehmen.
Wihrend die Kontroligruppe die Angehorigen des eigenen Berufs wieder
deutlich positiver einschétzt, sind nach Auffassung der Prozessleitelektroni-
ker die Industriemechaniker am produktivsten.

Die Wissenschaftliche Begleitung kommt zu dem Schiuss, dass die Auszu-
bildenden der Modellversuchsgruppe die idee der berufstibergreifenden Zu-
sammenarbeit akzeptieren und damit ein positives Gefuh! verbinden. ,Die
Auszubildenden der Modellversuchsgruppe zeigen signifikant mehr team-
gerechtes Verhalten als die Auszubildenden der Vergleichsgruppe. Sie sind
hilfsbereiter (Unterstitzung der Kollegen) und verantwortungsvoller (Erfl-
lung der Aufgaben und Pflichten) im Handeln® (Zwischenbericht 1896, S. 34).
Zur Realisierung der Lernbausteine fur das Lernen im Team wurde eine Lern-
ortkooperation mit zwei Berufsschulen etabliert. Ausbilder und Lehrer haben
gemeinsam an der Entwicklung der Bausteine gearbeitet, diese teils an der
Berufsschule, teils im Betrieb erprobt und zusammen mit den Auszubilden-
den bewertet.

Zusammenfassung und Ausblick

Es hat sich gezeigt, dass gemeinsame berufsiibergreifende Projekte wéh-
rend der Ausbildung in allen Betrieben geeignet sind, die Kooperations-
fahigkeit der Auszubildenden zu férdern. Eine kritischere Hinterfragung der
meistens begeisterten Reaktionen von Ausbildern und Auszubildenden zeigt
allerdings auch, dass die Berufsegoismen nicht volistdndig Uberwunden
werden konnten — sie keimen namlich alis Gruppenegoismen zwischen den
berufsiibergreifenden Gruppen wieder auf. Diese neuen Arten von Egoismen
werden von den Ausbildern durchaus zwiespaitig eingeschatzt. Einerseits
wird der Arbeitselan innerhalb der Gruppen durch die Konkurrenz zwischen
ihnen beférdert, andererseits sollen die neu geschaffenen Gruppen im Pro-
duktionsprozess nicht gegeneinander arbeiten, sondern gemeinsam die Pro-
duktion qualitativ hochwertiger Produkte auf einem hohem Sicherhsitsni-
veau gewihrieisten. Dieser Bezug auf den Arbeits- und Produktionsprozess
musste daher in zuklnftigen Projekten und Modeilversuchen noch deutli-
cher hervorgehoben werden.
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Die Auffassungen Uber die Dauer soicher Projekte bzw. der Ausbildung im
Team gehen allerdings auseinander. Wahrend bei BASF Teamféhigketit in ei-
nem sschswochigen Lehrgang erst am Ausbildungsende vermittelt wird,
geht man bei Bayer davon aus, dass bereits bei Ausbildungsbeginn Team-
fahigkeit eingetbt werden muss. Aus wissenschaftlicher Sicht wiren Unter-
suchungen interessant, wise sich die unterschiedlichen Zeiten gemeinsamer
Ausbildung auf die Kooperationsbereitschaft und -vermégen der Auszubil-
denden auswirken. Noch interessanter durfte jedoch die Analyse der unter-
schiedlichen gemeinsamen Aufgabenstellungen im Hinblick auf die Ausbil-
dung des Arbeitsprozesswissens bei den Auszubildenden sein.

Auch die Frage der Ausbildung in den Preduktionsbetrieben wird recht un-
terschiedlich beantwortet. Wahrend Hoechst die Teams in den Produktions-
betrieben gemeinsam Erfahrungen sammeln und auswerten 14Bt, sehen an-
dere Betriebe diesbezlglich noch keinen akuten Handiungsbedarf. Doch
sind bei Hoechst die betrieblichen Abschnitte der Ausbildung, die die Aus-
zubildenden zwar gemeinsam verbringen, in denen sie aber keine gemein-
sam zu bewdltigenden Aufgaben verrichten, noch entwicklungsbedurftig.
Eine Analyse des Arbeitsprozesswissens von beruflichen Fachkréften in der
chemischen Industrie kdnnte hierbei hilfreich sein. Mehr ais erste Ansiatze,
das chemische Labor bsetreffend, liegen derzeit jedoch nicht vor (Fischer/
Roben 1897, Rében 1937h).

Die Berufsschule ist in derartige Veranderungsprozesse bislang in nur gerin-
gem Ausmal einbezogen worden, sie hinkt der Entwicklung in den Betrie-
ben hinterher. Zwar bestehen in der GroBchemie gute Kontakte zwischen
den Ausbildungsabteilungen und den Berufsschulen, aber die Tétigkeit der
Berufsschulen beschrankt sich aufgrund ihrer inneren Struktur mehr oder
minder auf die Umstellung von Lehrstoff, soweit dies mit den geltenden Rah-
menrichtlinien vertraglich ist. Der Aufbau groBer Abteilungen oder sogar ei-
gener Berufsschuizentren fiir die einzelnen Berufsfelder hat dazu geflhrt,
dass fur die berufsibergreifende Ausbildung innerhalb der Berufsschule re-
lativ wenig getan wird. Folglich besteht die Gefahr, dass die Berufsschule
von der Entwickiung in den betrieblichen Ausbildungsabteilungen Uberrolit
wird und mit den Erfordernissen einer modernen Berufsausbildung nicht
Schritt halten kann.

Anmerkung

1 Zu den Auswirkungen auf das chemische Labor und den Beruf des Che-
mielaboranten siehe Rében 1897a.
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Berufswissenschaften
und Universitatscurricula
- Zur HGTB-Fachtagung 1997

)

Die Arbeitsgemeinschaft der Hochschulinstitute fur Gewerblich-technische
Berufsbildung (HGTB) traf sich am 5. und am 6. Juni zu ihrer jéhrlichen Fach-
tagung, diesmal in Dresden. Der programmatische Charakter der Thematik
wurde vom Sprecher der HGTB, Jérg-Peter Pahl, unterstrichen, indem er
Schwerpunkte fir die Forschungs- und Entwicklungsarbeit skizzierte: Die
Etablierung der Berufswissenschaften erfordert eine eigensténdige Lehr-
und Forschungsstrategie, wobei es den Beruflichen Fachrichtungen (BFR)
gelingen muB, zwischen der Praxisebene der beruflichen Facharbeit und der
Praxisebene der berufsbezogenen Lehrtatigkeit zu vermitteln. Es bedarf
dementsprechend differenzierter forschungsmethodischer Zugénge zur be-
ruflichen Arbeit inkiusive der damit verbundenen Technik sowie zur Arbeit
des Berufspadagogen.

Ebenso sind Konsequenzen fiir die Hochschulcurricula auf zwei Ebenen ab-
zuleiten: zum einen sind Inhalte der Berufswissenschaften zu differenzieren
und zum anderen sind berufsdidaktische Fragestellungen im Zusammen-
hang mit den Berufswissenschaften aufzugreifen.

Im ersten Beitrag stelite Felix Rauner als momentan dringendsten Hand-
lungsbedarf der HGTB die Entwicklung einer eigensténdigen berufswissen-
schaftlichen Forschungsmethodik heraus. Die Etablierung der Berufswis-
senschaften wird nicht gelingen, wenn diese sich lediglich auf die Modifizie-
rung des Methodenrepertoires anderere Wissenschaften beschréanken. Da-
mit kann dem eigenstindigen Aspekt berufswissenschaftlicher Forschung -
die Kontextbezogenheit — nicht entsprochen werden. Felix Rauner verwies
in diesem Zusammenhang auf die Ethnomethodologie (Studies of work), da
sie aus berufswissenschaftlicher Sicht relevante Fragen stelle. ,Gegenstand
der Studies of work ist ... das verksrperte Wissen, das sich in der selbstén-
digen Beherrschung kunstfertiger Praktiker materialisiert und das fir die er-
folgreiche Ausfiihrung einer bestimmten Arbeit kon-stitutiv ist* (Bergmann
1885, S. 270). Weiter hieB es ,Die Gewerblich-tech-nischen Wissenschaften
sind herausgefordert, diesen in der Soziologie entstandenen Forschungsan-
satz aufzugreifen, ihn genau an jenem Punkt weiterzuentwickeln, wo die So-
ziologie an ihre systematischen Grenzen stoBt: die Identifizierung des im
konkreten ArbeitsprozeB verkérperten Wissens, das fur die erfolgreiche Aus-
filhrung einer konkreten Arbeit konstitutiv ist” (Rauner 1987, S. 10).

Felix Rauner schiuBfolgerte bezlglich einer berufswissenschaftliche For-
schungsmethodik, dass Expertengesprache und teilnehmende Beobach-
tungen zu handiungsorientierten Fachgespréchen und Hospitationen wer-
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den mussen. Durch diese handlungsorientierte Zuwendung zur Facharbeit
kann allerdings die notwendige Distanz fir den Reflexionsproze8 veriorsn
gehen. Mégliche Lésungsansétze werden in der interdisziplinéren Forschung
gesehen, in der ein Industriesoziologe oder ein Arbeitswissenschaftier die
Rolle des ,,AuBenssiters” einnimm.

Mit dem Beitrag von Felix Rauner wurden damit nicht nur kiinftige Arbeits-
schwerpunkie aufgezeigt, sondern zugleich der Blick auf die zu erwartenden
Problemfelder fokussiert. Dieter Grotiker griff den Gedanken der notwendi-
gen Forschungskooperation auf und betonts, dass wissenschafiliche For-
schung stets die Suche nach Inhalten, Methoden und Partnern beinhalten
muss.

Die folgenden Tagungsbeitrige lassen sich, dem Inhalt und der Dikticn nach
in zwei Arbeitsthemen biindeln:

Zum einen wurden Konsequenzen fiir curriculare Anséize Uber die Analyse
und Bewertung beruflicher Facharbeit —~ Schwerpunkt gegenwértiger be-
rufswissenschaftlichen Projelktforschung - abgesleitet und diskutiert. Zum
anderen wurden Beispiele gegenwirtiger Studienmodelle in den Beruflichen
Fachrichtungen und geplante Gestaltungskonzepte vorgestellt. Die Darle-
gungen von Falk Howe zur historischen Berufsfeldforschung schlossen
dann wieder den Kreis und lenkten die Aufmerksamkeit auf die Eigenstan-
digkeit berufswissenschaftlicher Ferschung.

Im folgenden sollen nur einige Gedanken der zweitdgigen Sitzung wieder-
gegeben werden.

Joachim Dittrich diskutierte Entwicklungstendenzen in der Facharbeit der
Elektroberufen und verwies auf einen Handlungsbedarf zur Berufs- und Be-
rufsfeldintegration sowie zur Lernortkooperation. Sofern Beruflichkeit ge-
werblicher Arbeit durch derartige Ansétze gesichert werden kann, missen
diese auch als Gegenstand in den Curricula der Beruflichen Fachrichtungen
verankert werden,

Die Beitrdge von Peter Rében und Frank Siebeck folgten einer ahnlichen Dik-
tion, wobei sich beide der Facharbeit im chemischen Labor zuwandten. Die
Besonderheit des ArbeitsprozeBwissens der Laborantin/des Laboranten be-
steht in der Verbindung Arbeitserfahrungen mit chemischem Grundlagen-
wissen. Ohne dieses Fachwissen werden Arbeitserfahrungen nicht in Be-
grindungskontexte eingebettet und bleiben damit weitgehend wirkungslos.
Beiden Dimensionen des ArbeitsprozeBwissens muB in der beruflichen Aus-
bildung entsprochen werden.

Frank Siebeck verwies auf zwei gegensttzliche Tendenzen in der Laborar-
beit: Routinemessungen und komplexe Messungen. Wahrend erstere zukunf-
tig durch Technik subsumiert werden, erforderen letztere gut ausgebildetes
Fachpersonal mit geschaftsbezogenen und organisatorischen Kenntnissen
und Fahigkeiten. Er kritisierte, dass in den Beruflichen Fachrichtungen Stu-
dieninhalte zur Arbeits- und Betriebsorganisation scwie zu Geschaftspro-
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zessen im Laborunternehmen unterreprésentiert sind. Entwicklungstenden-
zen in der Facharbeit der Textil- und Bekleidungsindustrie wurden von Wer-
ner Steinak vorgestelit.

Klaus Ehrlich wandte sich der Spezifik des Prozessleitelektronikers zu. Er
verwies darauf, dass die Grenzen der Arbeitsaufgaben von Facharbeitern,
Technikern und Ingenieuren im Bereich der ProzeBleittechnik durchlédssig
sind. In der Diskussion stelite Felix Rauner dieser Aussage entgegen, dass
Untersuchungen im Bereich der Instandhaltung gezeigt haben, dass Ingeni-
eure kaum Einblick in das Wissen der Facharbeiter haben. Hierzu besteht of-
fensichtlich weiterer Diskussionsbedarf. ‘
Zusammenfassend wurde betont, dass von den Auseinandersetzungen in
den einzelnen Berufsfeldern zunehmend zu abstrahieren sei, was fur alle Be-
ruflichen Fachrichtungen generiert werden konne. Felix Rauner empfahl den
Entwurf einer Rahmenstudienordnung fur alle Beruflichen Fachrichtungen
(vgl. auch Bannwitz/Rauner 1893).

Wulf Heise stellte als Basis flr ein neues Hochschulcurriculum das Curricu-
lumkonzept des Kfz-Mechatronikers {vgl. auch Rauner/Spottl/Heise 1997)
vor. Bekanntlich wird dabei der Ansatz verfolgt, den ArbeitsprozeB selbst
zum Ausgangspunkt der beruflichen Bildung zu machen, womit erstmals
das ,Auto als Ganzes“ zum Gegenstand der Berufsausbildung wird. In der
Lehrplanstruktur wirkt sich dies insofern aus, dass die traditionelle Kompo-
nentenlehre durch eine Lehre ersetzt wird, die nach den beruflichen Aufga-
benbereichen bzw. den Gegenstanden der Facharbeit gegliedert ist. Wulf
Heise verwies auf das Problem der miteinander verknipften Berufsfelder
Elektrotechnik und Metalltechnik, woraus sich zwangsiéufig Fragen zur Er-
lernbarkeit bzw. Studierbarkeit ergeben.

Die Reaktionen auf diese Fragesteliung zeigten, daB es weiterhin notwendig
sein wird, Berufswissenschaften auszuscharfen und dartber die Ausfor-
mung von Berufsfeldern mitzugestalten. Als ein mogliches Berufskonzept
sieht Felix Rauner die Kombination von Kernberufen mit modulartig kombi-
nierbaren Spezialisierungen. Damit wére ein Konzept gegeben, auch zwei
Kernberufe® zu erlernen.

Im Beitrag von Manuela Niethammer ging es um die Entwicklung eines
Hochschulcurriculums fir das Fach Umweltschutz/Umwelttechnik, wobei
nicht auf ein Ausbildungscurriculum zurlickgegriffen werden kann, das
durchgéngig nach den Aufgabenbereichen der Facharbeit strukturiert ist. Ein
entsprechender Vorlauf durch berufswissenschaftliche Analysen der jeweili-
gen Facharbeit kann auch nicht mehr geschaffen werden. Auf der Grundlage
dieser Pramissen skizzierte Manuelia Niethammer ein Studienkonzept, in
dem berufswissenschaftliche Analysen von Facharbeit (1. Praxisbezug eines
Berufspadagogen) und die Gestaltung von Bildungspro-zessen (2. Praxis-
bezug) eng miteinander verflochten werden. Die Studenten erhalten studi-
enbegleitend die Aufgabe, berufliche Lernprozesse in der Ausbildung von
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Ver- und Entsorgern zu koordinieren und zu gestalten. Dies setzt voraus,
dass sie sich Uber den Fokus der Arbeitstatigkeit der Facharbeit zuwenden,
um die Frage nach den berufsrelevanten Bildungsinhalten zu kigren. Uber
diese Problemsicht werden die fachwissenschaftlichen bzw. berufsdidakti-
schen Studien vom Ansatz her anwendungsorientierter reflektiert. Uber die
Systematisierung der studentischen Analyseergebnisse und der Praxiser-
fahrungen werden Beitrage fiir die Entfaltung siner anwendungsbezogenen
Disziplin (Berufswissenschaft) der Beruflichen Fachrichtung Chemistechnik
srwartet. In der Diskussion wurde darauf ver-wiesen, dass derartige Studi-
enkonzepte den Bedarf einer berufswissenschaftlichen Methodenlehre — be-
reits in den ersten Studiensemestern — deutlich machen.

Jirgen Uhlig-Schoenian gab in seinem Beitrag Anregungen fiir die Studien-
gestaltung aus der Sicht der Schulwirklichkeit. Seine Ausflhrungen lenkten
die Aufmerksamkeit auf Grundprobleme des Dualen Systems. Dessen At-
traktivitdt muss in Frage gestellt werden, wenn es nicht gelingt, die Poten-
tiale der Schule differenzierter auszuweisen und anzubieten. Das wiederum
erfordert das Engagement bedingen aber einander, so dass Zusténdigkeiten
fiir die beruflichen Schulen zwingend festgeschrieben werden miissen. Bis-
her, so Felix Rauner, ist das Duale System nicht dual.

Klaus Drechsel stellte ein berufsdidaktisches Praktikum Automatisierungs-
technik als ein Gestaltungselement fir ein berufswissenschaftlich intendier-
tes, handlungsorientiertes Lehramtsstudium vor. Im Gegensatz zu dem von
Wuif Heise diskutierten Studienansatz, basiert dieses Modell auf einem Mo-
dul, das eher einer Komponenteniehre entspricht, worauf dann in einem an-
wendungsbezogenen Modul aufgebaut wird {vgl. Drechsel 1896).

Klaus Drechsel verwies darauf, dass durch den berufsdidaktisch determi-
nierten Zugang zu den Fachwissenschaften der Transfer von der Ingenieur-
perspektive, die den Fachwissenschaften eigen ist, in eine Facharbeiterper-
spektive moglich ist. Genau in diesem Ebenenwechse! zwischen der Inge-
nieur-, der Facharbeiter- und letztlich auch der Lehrerperspektive, der von
den Studenten gefordert wird, sahen andere groBe Probleme, an deren Lo-
sung weiter gearbeitet werden muB.

Neue Impuilse fiir die weitere Untersetzung des Berufsdidaktischen Prakti-
kums Automatisierungstechnik werden aus einer breiten Umsetzung erwar-
tet, im besonderen, weil (iber dieses Praktikum eine teilweise Integration der
Aus- und Weiterbildung von Lehrenden aller Lernorte, inkiusive der 1. und 2.
Ausbildungsphase fiir das Lehramisstudiums, angestrebt wird. Die Offnung
fur die Lehrlingsausbildung der Technischen Universitat Dresden ist bereits
realisiert.

Im Gegensatz zum Dresdner Model! basiert das Studienmodell an der Tech-
nischen Universitdt Hamburg-Harburg auf anderen Voraussetzungen, sind
doch hier bereits Gewerblich-technische Wissenschaften ctabliert, die na-
hezu alle Lehrinhalte fur das Lehramtsstudium anbieten und damit fachar-
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beitorientiert ausweisen. Eckart Pleiffer stellte das Studienmodell vor und
differenzierte, dass lediglich fur das Hauptstudium der Arbeits- und Berufs-
bezug durchgéngig durchgesetzt ist, wihrend das Grundstudium noch im-
mer einem klassischen Muster folgt.
Es wird avisiert, die Lernbereiche auch im Grundstudium gemiB der Fach-
arbeiterperspektive zu strukturieren, wobei Eckart Pfeiffer aber Z}ngeich ein-
grenzte, dass das Grundstudium auch weiterhin fachsystematisch geord-
nete Elemente beinhalten wird, so dass eine ,Riickkoppiung“ von diesem
fachsystematischen Wissen auf das Uberblickswissen zu erwarten ist. Die
Entwickiung von Wissenssystemen folgt eher einem iterativen ProzeB, als
dass ein vertiefendes Erkenntnisinteresse immer nur stringent aus einem zu-
vor vorhandenen Uberblickswissen abgeleitet werden kann.
Im Gesprach wurde von Felix Rauner darauf aufmerksam gemaqht, dass
facharbeitsadaquate Lernaufgaben fur die Studenten immer auch Dimensio-
nen der Arbeits- und Technikbewertung und -gestaltung beinhalten missen.
Mit dem Beitrag von Falk Howe zur historischen Berufsfeldforschung, bezo-
gen auf das Beispiel der industriellen Elektroberufe, wurde der Blick wie-der
auf das Problem der Evaluation eines berufswissenschaftlichen Methoden-
instrumentariums, als eine Voraussetzung fur die weitere Ausgestaltung der
Berufswissenschaften, gerichtet. Falk Howe machte deutlich, dass die Ge-
nese der {Elektro)berufe in einem Spannungsfeld von vier Polen ablauft:

~ das System der anerkannten Ausbildungsberufe,

- die technik-tkenomische Entwickiung,

— der Wandel der Facharbeit,

— die Rahmenbedingungen (soziale, politische, juristische...).
Auf diese Weise ist auch das Feld historischer Berufsfeldforschung umris-
sen. in der Auseinandersetzung zum Vortrag von Falk Howe wurde der Be-
darf einer historischen Berufsfeldforschung unterstrichen und das skizzierte
Spannungsfeld, in der sich die Berufsgenese volizieht, als Forschungsansatz
akzeptiert.
Dieter Grottker sensibilisierte die Tagungsteilnehmer fir Probleme, die sich
bei der Zuwendung der Berufswissenschaften zur historischen Forschung
ergeben kdnnen. Er regte an, das Thema der historischen Berufsfeldfor—
schung in der ndchsten HGTB-Tagung zu problematisieren. Ein entschei-
dender Hinweis kam von Klaus Drechsel, der darauf aufmerksam machte,
dass historische Betrachtungen, im besonderen zur Berufsgenese, stets
auch die Geschichte in der ehemaligen DDR implizieren mussen. Wahrend
Falk Howe konstatierte, dass bis in die Gegenwart die Geschichte der Ord-
nungsmittel und damit die Geschichte der anerkannten Berufe, durch die Ar-
beitgeber geschrieben wurde und die Berufswissenschaften einfluBlos wa-
ren, muB fiir die DDR ein anderes Bild festgehalten werden. Die Berufsent-
wicklung wurde in den Berufsfachkommissionen, die ihrerseits mit den Uni-
versitdten kooperierten, thematisiert und beeinfluft.
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Fasst man den Inhalt der Tagung zusammen, kdnnen drei Schwerpunkte ge-
nannt werden:
o Entwicklung einer eigenstadndigen berufswissenschaftlichen For-
schungsmethodik,
o Generierung der berufsfeldspezifischen Forschungsergebnisse und
Ableitung allgemeiner inhaltsstrukturen der Berufswissenschaft;
e Entfaltung des Arbeits- und Berufsbezuges in den Hochschulcurri-
cula und Umsetzung in einer projektorientierten Lehre,
Die Ergebnisse der Tagung werden umfassend versffentlicht. Die ndchste
Tagung wird fur den Sommer 1998 in Flensburg geplant.

Manuela Niethammer

Anmerkung

1 Das Dresdner Studienmodell ist durch die Korrespondenz zwischen den
Beruflichen Fachrichtungen und den Fachwissenschaften gekennzeich-
net.
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Die IGIP wurde 25 Jahre alt

AnlaBlich ihres 25-jahrigen Bestehens hat die IGIP ~ Internationale Gesell-
schaft fiir Ingenieurpidagogik — vom 15. bis 18. September 1897 ihr 26. Jah-
ressymposium, diesmal wieder in Klagenfurt durchgefiihrt. Dort wurde sie
gegriindet. Sie kam wieder nach Haus. Zurlickblickend auf die 26 Tagungen
zeigt sich, ,lehren & lernen” ist moéglich, auch im inoffiziellen Rahmen einer
lockeren Eingebundenheit in einer internationalen Gesellschaft, vorausge-
setzt Interesse kann geweckt werden und man engagiert sich dann. Lehrer
technischer Hochschulen (Hohere Technische Lehranstalten, Akademien,
Fachhochschulen, Universitaten) kommen zusammen und erfahren von Kol-
legen, wie wichtig es ist, sich auch in der ,hoheren* Lehre mit padagogi-
schen Fragen zu beschiftigen. Es kommt eben heute nicht nur darauf an,
ein Experte in seinem Fach zu sein, um es dann auch lUberzeugend zu un-
terrichten. In verschiedenen Arbeitsgruppen werden wéhrend der Sympo-
sien Themenkreise Uber Jahre hinweg behandelt. Die unterrichtenden Inge-
nieure werden dadurch in ihrer Lehre padagogisch bewuBter. Solche The-
menkreise sind z.B.:

o Arbeiten mit Projekten,
Mensch und Technik,
Curriculum-Entwicklung in den Ingenieurwissenschaften,
Frauen in technischen Berufen,
Sprache und Technik,
Technical Teacher Trainung.
Internationalitat wird in der IGIP groB3 geschrieben. Dabei wird besonderer
Wert auf die Verbindungen mit Osteurcopa gelegt. 1985 fand bereits das er-
ste Symposium in Budapest stati. Inzwischen waren es schon drei. Das
néchste Jahr wird das erste Ma! ein Symposium in Moskau stattfinden. Die
Anzahl der im Kontaktregister durch Personen vertretenen Lénder steigt
kontinuierlich und liegt im Augenblick bei 72. Seit die IGIP einen Konsuita-
tiv-Status von der UNESCO und von der UNIDO erhalten hatte, war sie auch
an mehreren Weltkongressen beteiligt. Erfreulich ist auch eine enge Zusam-
menarbeit mit der FEANI (der Foderation europaischer Ingenieure), der IEEE
(the Institute for Electrical and Electronics Engineers) und der ASEE (the
American Society for Engineering Education).
Wege werden beschritten, die Qualitét in der Lehre von Technik und Tech-
nologie zu fordem. Der IGIP-Preis , der seit 1988 vergeben wird, ist einer da-
von. In einem weiteren wird die ausgewiesene Qualitat der |_ehre dokumen-
tiert. Mit dem [GIP-Register ,Der Européische Ingenieurpéddagoge® wurde
ein Qualifikationsprofil gepragt, das bei der ,Second European Conference
on Assessment and Accreditation of Engineering Training and Qualification”
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im Dezember 1994 in Paris sehr begriiBt und auf Anregung der UNESCO be-
reits in Lateinamerika vorgestelit wurde.

Von Anfang an (1972) war Prof. Dr. A. Melezinek der spiritus rector der IGIP.
thr 25-jahriges Jubildum fiel mit seinem 65. Geburtstag zusammen. Dazu sei
ihm herzlich gratuliert. Groen Anteil hat er daran, daB die Atmosphére in der
IGIP stimmt. Auf weitere vier Jahre wurde er zum Prasidentsn wiederge-
wahlt. Mdge er die Kraft haben, die IGIP weiter zu présidjeren.

Fritz M. Kath
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Die Bundesarbeitsgemeinschaft
Elektrotechnik informiert ...

Im Rahmen der 10. Hochschultage Berufliche Bildung 1998 fiihrt die Bun-
desarbeitsgemeinschaft Elektrotechnik von Mittwoch, 23.9.1998, bis Don-
nerstag, 24.9.1998, in Dresden die Fachtagung durch:

Elektrotechnik - Grundbildung -
Auf dem Wege zur Fachbildung?

Die Leitung der Fachtagung hat das Vorbereitungsteam der BAG Elekiro-
technik, Prof. Dr. Manfred Eckert, Dr. Klaus Jenewein, Peter KruB, Wilfrid
Lammers, Dr. Bernd Libben und Prof. Dr. Willi Petersen, Ubernommen, die
ortliche Organisation ist Dr. Claus Butter und Dr. Arnfried Richter (TU Dres-
den) Ubertragen worden.

Zielsetzung der Fachtagung ist die Weiterflihrung der Diskussion um Kon-
zepte zur Grundbildung Elektrotechnik und zur Lernférderung in der elektro-
technischen Ausbildung, die auf der Jahrestagung 1997 der BAG Elektro-
technik in Berlin aufgenommen worden ist. Dartber hinaus soll iiber ak-tu-
elle und bevorstehende Verdnderungen des Berufsfeldes Elektrotechnik —
insbesondere im Kontext mit den handwerklichen und industriellen Neuord-
nungsverfahren — informiert und diskutiert werden.

Das Programm dokumentiert die bis Anfang Juni 1998 angemeldeten Bei-
trage und den zu diesem Zeitpunkt aktuellen Planungsstand. Da weiterhin
Beitragsanmeldungen mdglich sind, konnen sich fiir das endgtltige Ta-
gungsprogramm Erganzungen und ggf. Veranderungen ergeben.

Mittwoch, 23.9.98

8.3C Uhr  BegruBung durch den Vorsitzenden der BAG-Elektirotechnik
9.40 Uhr  Einfuhrungsvortrag
Jenewein (Universitat Duisburg)
Berufliche Ausbildung gleich Grundbildung plus Fachbildung -
Terminologie von gestern? Zur aktuellen Diskussion und zu den
Intentionen der Fachtagung

{Die Biécke 1 und 2 finden parallel in der Zeit von 9.30 Uhr
bis 12.30 Uhr statt)
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1. Block

2. Block

12.30 Uhr

3. Block

Zum Yerhaltnie von Grund- und Fachbiidung in der Elektro-
technik (Moderation Jenswein)

Heuer und Schnabel (G 10 Hamburg)

Selbstgesteuertes individuelles Lernen mit einem modular ge-
gliederten Lernangebot - Ein Modell fUr die Ausformulierung der
KMK-Lernfelder? (mit Praxisbeispiel)

Mohr (Oskar-von-Miller-Schule Schwandorf)

Projektarbeiten als Mittel der Lernortkoopsration in handwerkli-
chen und industriellen Elektroberufen (mit Praxisbeispiel)
Nicolaus (Universitdt/Robert-Bosch-Kollegschule Duisburg)
Wie koénnen allgemeinbildende Facher zur Kompetenzentwick-
lung in den Elektrobsrufen beitragen?

Zum VYerhaltnis von Grund- und Fachbildung in der Elektro-
technik (Moderation Petersen)

Gerken und Puppa (BBS 4 Hannover)

Entwurf und Realisierung einer Alarmaniage — Ein Unterrichts-
beispiel aus der Grundbildung in einer Energieslektronikerklasse
Miuller (BSZ Dresden)

Technologiestandort Dresden im Kontext mit der Ausbildung in
neuen Elektroberufen

Faber (Universitat Chemnitz)
Information/Kommunikation/Multimedia — Ein Grundlagenbau-
stein fur Elektroberufe

Mittagspause

(Die Blocke 3 und 4 finden parallel in der Zeit von 13.30 Uhr
bis 16.30 Uhr statt)

Lernférderung im Berufsfeld Elekirotechmnil
(Moderation Eckert)

Kranz und Thiele (BBS | Schule Mainz/Berufliche Schulen fir Tech-
nik Moers) :
Sonderpéddagogische und fachdidaktische Ansdtze zur Férde-
rung ,lernschwacher* Schiler/innen im Elekirotechnik-Unter-
richt (mit Praxisbeispiel) '

Sattler (Robert-Bosch-Kollegschule Duisburg)

lernen & lehren 47 {1887)

Mitteilungen 85

4. Block

Auftragsorientierte Lern- und Arbeitsaufgaben - Ein ganzheitli-
cher didaktischer Ansatz flUr den Unterricht im Berufsgrund-
schuljahr Elektrotechnik (mit Unterrichtsbeispiel)

Hérlein (Schulreferat — PAdagogisches Institut Minchen)
Differenzierte Férderung von Auszubildenden durch innere Dif-
ferenzierung in einer Klasse fur Elektroinstallateure

Nootz und Morick (IBB Buxtehude, BIAT Flensburg)

LAlte® Methoden und ,neue® Technik — Die klassische Projekt-
methode als Mittel zur Weiterbildung von Arbeitslosen (mit Bei-
spiel aus dem Bereich Datentechnik/Automation)

Ausbildungs- und Unterrichtspraxis im Berufsfeld Elektro-
technik (Moderation Lammers)

Frackmann und Lammers (Universitdt Hannover/Siemens AG
Berlin)

Konzepte zur Bewertung von Handlungskompetenz in der Me-
tall- und Elektroausbildung

Richter (Landesinstitut fur Schule und Weiterbildung Soest)
Konzepte zur Lernerfolgsiberpriifung im handlungsorientierten
Unterricht (mit Praxisbeispiel)

Grunow (Qualifizierungszentrum Rheinhausen)

Der Europdische Installationsbus — Technologische Weiterent-
wicklungen in der Gebaudeinstallation erfordern neue Fachin-
halte in der Aus- und Weiterbildung (mit Praxisbeispiel)

Rahmenprogramm

17.00 Uhr

18.00 Uhr
20.00 Uhr

Eroffnungsveranstaltung der Hochschultage Berufliche Bildung
1998

Mitgliederversammiung der BAG Elektrotechnik

Tagungsfest

Donnerstag, den 24.9.98

5. Block

8.00 Uhr

Zur Zukunft des Berufsfeides Elekirotechnik

(Moderation Libben)

Borch u. WeiBmann (Bundesinstitut fur Berufsbildung, Berlin)
Haben die Elektroberufe noch eine Zukunft? Zum Stand der
Neuordnungsverfahren fUr die handwerklichen und industriellen
Elektroberufe
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Jakobi (ZVEH, Frankfurt)

Vorstellungen des Zentralverbandes der Elektrotechnischen
Handwerke (ZVEH) zur Neuordnung der Handwerksberufe
Jansen und Libben (BBS 4 Hannover), Schulte-Gécking und
Krause (Bertolt-Brecht-Kollegschule/Kaufmannische Berufsschu-
le Duisburg)

Vermittlung von Kernquailifikationen in den neuen [T-Berufen -
Berichte uber Erfahrungen und Probleme durch die integration
von informationstechnischen und kaufmannischen Ausbildungs-
inhalten

Fink, NN {Siemens AG, EL LT Minchen und Stuttgart)

Kunden- und GeschéftsprozeBorientierung als didaktische Grund-
lage zur Neuorientierung der betrieblichen Ausbildung aus der
Perspektive der Industrie (mit Praxisbeispiel aus dem Berufsfeld
Elektrotechnik)

Rauner (Universitdt Bremen)

Integrierte Berufsbildungspléne flr eine kooperative Berufsbil-
dung im Berufsfeld Elektrotechnik

13.00 Uhr Ende

Bei Nachfragen ist der Ansprechpartner:
Peter KriB
Dorotheenring 7
25451 Quickborn
Tel.: 04106-65 37 28; Fax: 04106-65 37 29
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Einladung zur Mitglieder-
versammiung der BAG Elektrotechnik e.V.

Die ordentliche Mitgliederversammiung der Bundesarbeitsgemeinschaft fur
Berufsbildung in der Fachrichtung Elektrotechnik e.V. findet wéhrend der 10.
Hochschultage Berufliche Bildung 1998 in der Technischen Universitat Dres-
den statt am

Mittwoch, 23.9.98, 19.00 Uhr.
Der Raum wird wihrend unserer Fachtagung bekanntgegeben!
Folgende Tagesordnung ist vorgesehen:

BegrliBung

Wahl eines Protokollfihrers

Genshmigung des Protokolls der Mitgliederversammiung vom
23.10.1996

Bericht des 1. Vorsitzenden

Bericht des Schatzmeisters

Bericht der Kassenpriifer

Entlastung des Vorstandes

Wah! des Wahlleiters

Wahlen

a) 1. Vorsitzender

b) zwei Stellvertreter

¢) Schatzmeister

d) Kassenprifer

10. Wahl der Landesvertreter und ihrer Stellvertreter
11. Grundsitze und zuklnftige Aktivitdten

wn -

©oNDOA

12. Bestellung besonderer Vertreter {gem. § 6 der Satzung)
13. Wahl des Beirates fur Materialien und Literatur

14. Wahl weiterer Beirate flr besondere Aufgaben

15. Verschiedenes

Wilfrid Lammers Berlin, 8. Mai 1998
(1. Vorsitzender)
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Die Bundesarbeitsgemeinschaft
talltechnik informiert...

Hochschuiltage Berufliche Bildung 1998 in Dresden

m Rahmen der 10. Hochschultage Berufliche Bildung 1998, die vom 23. bis
25. September 1898 in Dresden stattfinden, beteiligt sich die Bundesar-
beitsgemeinschaft Metalltechnik mit der Fachtagung

Herausforderungen an die Gestaltung
der metalltechnischen Berufsausbildung.

Die Fachtagung findet unter der Leitung von Reiner Schiausch am 23. Sep-
tember von $.30 bis 16.30 Uhr und am 24. September von 8.30 bis 13.00 Uhr
in den Raumen der TU Dresden statt.

Vor dem Hintergrund der rasch voranschreitenden Integration von Informa-
tions- und Kommunikationstechnologien in die Metallbe- und -verarbeitung
sowie der Einfuhrung neuer Produktions- und Organisationskonzepte in den
Unternehmen werden an die Gestaltung der beruflichen Bildungsprozesse
im Berufsfeld Metalltechnik neue Anferderungen gestellt. Neue fachliche Qua-
lifikationen werden aufgrund der Tatsache benétigt, dass heute sowoh! bej
der Herstellung als auch bei der Inbetriebnahme und instandhaltung von
metalitechnischen* Produkten die Informations- und Kommunikationstech-
nologien eine hohe Bedeutung haben. insbesondere die Mess-, Steuerungs-
und Regelfunktionen der Produkte sowie die der Maschinen und Anlagen,
mit denen diese Produkte hergestellt werden, basieren mit stark steigender
Tendenz auf Informationstechnolegien und sind héufig durch Kommunikati-
cnssysteme miteinander verknupft. Dieser sich seit den 70er Jahren ab-
zeichnende Trend hat die Tatigkeiten in den Metallberufen in Industrie und
Handwerk nachhaltig veriandert. Neue Berufsbezeichnungen wie z.B. Be-
trisbsmechatroniker und Kfz-Mechatroniker verdeutlichen, daR ,Metaller”
bereits heute in vielen Fillen an Systemen tatig sind, in die Mechanik, Elek-
tronik und Software integriert ist. Die metalitechnische Berufsausbildung
muss zuktinftige Facharbeiter auf die Arbeit an und mit komplexen Syste-
men vorbereiten.

Ferner entstehen fir das Berufsfeld Metalitechnik gravierende Veranderun-
gen durch den Wandel der Unternehmensstrukturen. Die shemals taylori-
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stisch gepragten Formen der Fertigungs- und Arbeitsorganisation werden
zunehmend aufgeldst und die bisher vom mittleren Management durchge-
fuhrten Funktionen wie z.B. Arbeitsvorbereitung, Materialdisposition, Qua-
litatssicherung etc. vermehrt durch das (metalitechnische) Werkstattperso-
nal wahrgenommen. Darlber hinaus werden die Mitarbeiter an der Produk-
tentwicklung und an der Optimierung der Prozesse beteiligt. Aufgrund der
Erweiterung des Anforderungsprofils moderner Facharbeit tritt die sinstige
Orientierung der Berufsausbildung an die Technologie weiter in den Hinter-
grund. Im Vordergrund stehen mehr und mehr die Geschéftsprozesse und
die produktions- und produktorientierten Dienstleistungen wie die Beratung
von Kunden, Service und der Vertrieb von Produkten. Hieraus ergeben sich
Anforderungen an die Gestaltung von Bildungsprozessen, damit zukinftige
Facharbeiter die entsprechenden sozialen Qualifikationen erwerben kénnen.

Mittwoch, 23. September {1998
8.30 - 11.00 Uhr Plenum

Reiner Schlausch

BegrtiBung und Einfuhrung in die Thematik

Manfred Hoppe

Zur Einheitlichkeit und zur Differenzierung in der metall-
technischen Berufsbildung

Georg Spétti

ArbeitsprozeBorientierte Berufsbilder — eine Strategie zur
Neupositionierung der Ausbildung in der Berufsschule

11.30 - 16.30 Uhr Parallele Arbsitskreise
Arbeitskreis ,,Versorgungstechmnik:

Lernen am Kundenauftrag
(Moderation: Werner Gerwin )

Werner Gerwin

Einfuihrung in das Thema ,Lernen am Kundenauftrag®
Michael Sander, Dieter Driicker

Lernen am SHK-Kundenauftrag — Erfahrungen aus einem
Modellversuch
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Dieter Driicker, Udo Steffen

Lernen am Kundenaufirag aus der Sicht der betrieblichen Aus-
bildung

Arnold Pfau, Heiko Schnackenberg

Der Kundenauftrag als Gegenstand schulischen Lernens

Arbeitskreis ,Kraftfahrzeugtechnik®:

Neupositionierung des Kfz-Service und Konsequenzen flr
die berufliche Bildung
(Moderation: Hellmut Kurz, Ralf Scheele)

Kiaus Bierschenk

Das vernetzte Auto als Gegenstand von Unterricht

Herrmann Hitz

Qualitditsmanagementkonzepte als Instrumant zur Neupositio-
nierung des Kfz-Service

Herbert Schmitt, Wilfried Staudt

Der Kfz-Betrieb als Dienstlaistungszentrum: Neue Rollen fur die
Ausbildungspartner Schule und Betrieb

Holger Brétsch

Neue Strukturen in der Aus- und Weiterbildung der Kiz-Branche
Walter Gorf, Uwe Hellmann

Die Ausbildung von Automobilverkdufern

Arbeitskreis ,Produktions- und Fertigungstechmnik®:

Neue Ansitze fiir die Ausbildung von Industrie- und Zer-
spanungsmechanikern
{Moderation: Reiner Schiausch)

Joachim Komoll

Konzeption eines durchgéngig handlungsorienten Berufsschul-
unterricht fir Industrie- und Zerspanungsmechaniker

Michael Boger

Zur Ausgestaitung von handiungsorientierten Aufgabensteliun-
gen

Udo Wengler, Bernd Hermann-Stréb

Konzeption der Lernortgestaltung fur handlungsorientierten Un-
terricht

Dieter Hasselhof

Selbstorganisiertes Lernen zukinftiger Industriemechaniker in .

der Berufsschule
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Donnerstag, 24. September 1988

9.30 -10.30 Uhr

11.00 - 12.00 Uhr

12.00 - 13.00 Uhr

Fortsetzung der Arbeitskreise
Arbeitskreis ,Versorgungstechnik®

Klaus Hahne

Potentiale auftragsorientierter Lernkonzepte unter Be-
rlicksichtigung neuer Medien

Wolfram Paselk, Fritz Kleinwéchter -

Konzepte der Unterrichtsorganisation flr das Lernen am
Kundenauftrag

Arbeitskreis ,Kraftfahrzeugtechnik™:

Matthias Becker

Arbeiten und Lernen mit rechnergestltzten Diagnose-
systemen

Norbert Schreier

Integration von Arbeiten und Lernen im Servicebereich
der Automobilwirtschaft

Anmerkung:

Die Veranstaltung des Arbeitskreises ,Kraftfahrzeugtech-
nik“ findet in Kooperation mit der Bundes-Arbeitsgemein-
schaft der Kfz-Lehrer statt

Arbeitskreis ,Produlkiions- und Fertigungstechmnik®”
Reiner Schiausch

Teamfahigkeit als Ausbildungsziel

Bernd Mahrin

Wahrnehmen, Konstruieren, Handeln - Multimedia in
Lern- und Arbeitsprozessen

Plenum

2 Vorstellung der Ergebnisse aus den Arbeitskreisen

e AbschiuBdiskussion

Sitzung der Bundesarbeitsgemeinschaft flr Berufs-
bildung in der Fachrichtung ,Metalitechnik®
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Kontalkt

Dr. Reiner Schlausch
Institut Technik & Bildung
Universitit Bremen
Wilhelm-Herbst-Str. 7
28359 Bremen

Tel: (0421) 218-2146/-4623
Fax: (0421) 218-4624
e-mail: reiner.schlausch@uni-bremen.ds
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Im Rahmen der Hochschultage Berufliche Bildung vom 23. bis 25.9.1998 in
Dresden wird die Bundesarbeitsgemeinschaft fiir Berufsbildung in der Fach-
richtung Metalltechnik e.V. (BAG-Metall) eine ordentliche Mitgliederver-
sammilung durchfiihren. Der Vorstand I4dt hierzu alle Mitglieder der BAG-
Metall am 24. September von 12.00 bis 13.00 Uhr zur Teilnahme ein. Der Ver-
sammlungsraum wird auf den Hochschultagen bekanntgegeben.

1.

8.
8.
10.

liederversammiung

der BAG Metalltechnik e.V.
am 24.09.1998 in Dresden

Tagesordnung

Eréffnung und BegriiBung, Feststellung der BeschluBfahigkeit,
Ergénzungen und Reihenfolge der Tagesordnung
Wahl eines Protokollfiihrers

. Genehmigung des Protokolls der ordentlichen Mitgliederver-

sammlung vom 23.10.1896 in Hannover
Bericht des Vorstandes

a) 2-Jahresbericht

b) Rechnungsbericht

Bericht der Kassenpriifer

Entlastung des Vorstandes

. Neuwahlen

a) Vorsitzender

b) zwei Stellvertreter

c) Schatzmeister

d) zwei Kassenpriifer

Situation der Herausgabe des BAG-Organs ,Jernen und lehren®
Planung der weiteren Arbeit

Verschiedenes

Dieter Hasselhof Bremen, 12.6.1998
1. Vorsitzender
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Lernen und Arbeiten in der dualen
Berufsausbildung - Das Duisburger
odell der Lernortkooperation

Einladung zu einer Fachtagung am
19./20. August 1998 in Duisburg

Im Modellversuchsverbund Lernortkooperation Duisburg arbeiten seit 1994
betriebliche, Uberbetriebliche und schulische Ausbildungsinstitutionen ge-
meinsam an der Aufgabe, neue Ansatze fir eine lernortintegrierende Ausbil-
dung zu entwickeln'und zu erproben. Am Beispiel der Ausbildungsberufe En-
ergieelektroniker/in (Industrie) und Elektroinstallateur/in (Handwerk) wurden
Ausbildungskonzepte auf der Grundlage auftragsorientierten Lernens ent-
wickelt und erprobt, mit denen eine ganzheitliche Ausbildungsgestaltung so-
wohl in der industriellen als auch in der handwerklichen Ausbildung ge-
wihrleistet werden soll.

Als Ergebnis dieser Arbeiten liegen Ausbildungs- und Unterrichtsmaterialien
vor, die Auszubildende in der betrieblichen, uberbetrieblichen und schuli-
schen Ausbildung bearbeiten und die in lernortiibergreifenden Ausbildungs-
und Unterrichtseinheiten nicht nur die berufsbezogenen, sondern auch die
allgemeinbildenden Unterrichtsf4dcher der Berufsschule einbeziehen. Darii-
ber hinaus liegen vielfltige Erfahrungen vor, mit denen exemplarisch aufge-
zeigt werden kann, wie Strukturen der Lernortkooperation im Rahmen be-
trieblicher und schulischer Organisationsentwicklung realisiert werden kann.
Auf der Tagung wird in verschiedenen Worksheps zunéchst die Gesamtkon-
zeption des Duisburger Modells vorgestellt, dazu werden verschiedene Ein-
zelaspekte der Lernortkooperation intensiver bearbeitet. Darliber hinaus
werden auch Ansétze aus Modellversuchsvorhaben vorgestelit und disku-
tiert, die sich in anderen Regionen dem Problem der Lernortkooperation wid-
men (z.B. das bayerische Vorhaben ,KOBAS®, in dem durch die bayerische
Landesregierung Strukturentwicklungen landesweit initilert und geférdert
werden sollen). Ebenso werden in den Workshops aktuelle Aspekte der dua-
len Berufsausbildung aufgegrifien wie z.8. neue Ansatze fir die Gestaltung
der Facharbeiterpriifung.

Im Vortragsprogramm der Fachtagung soll sine Briicke zwischen Berufsbil-
dungspolitik, Berufsbildungsplanung und Berufsbildungsforschung geschia-
gen werden. Ministerprasident Wolfgang Clement wird in einem einfiihrenden
Vortrag Uber Erfahrungen der NRW-Landesregierung mit dem Ausbildungs-
konsens berichten. In weiteren Einzelbeitragen werden Vertreter verschiede-
ner Institutionen (u.a. Walter Brosi, stellvertretender Generalsekretsr des BIBB)
Stellung zu Organisationsformen, zur Ausbildungssituation und zu Perspekti-
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ven von Lernortkooperation nehmen. Darlber hinaus ist die Konstituierung ei-
ner ,Regionalen Initiative Lernortkooperation™ beabsichtigt, in der Berufsbil-
dungsinstitutionen der Duishurger Region in Zukunft ein Forum fir die Pra-
sentation und Diskussion von Reformansatzen im dualen Ausbildungssystem
geboten werden soll. Diese Initiative - in der Form eines regionalen Berufsbil-
dungsdialogs - soll im Rahmen der Fachtagung gegrindet werden.

Die Tagung wendet sich zundchst an Fachleute aus der Ausbildungs- und Un-
terrichtspraxis, denen im Rahmen praxisorientierter Workshops neue Ansétze
der Ausbildungs- und Unterrichtsgestaltung in gewaerblich-technischen Aus-
bildungsberufen vorgestelit werden sollen. Darliber hinaus solien jedoch eben-
so Fachleute aus Biidungsverwaltung und Bildungsorganisation angespro-
chen werden, mit denen Uberlegungen zu einer ganzheitlichen Organisations-
entwicklung diskutiert werden. Das bescondere interesse von Berufsbildungs-
forschern wird darUber hinaus sicherlich ein Workshop finden, in dem tber
Zwischenergebnisse der Modellversuchsevaluation berichtet wird, der sich die
Kooperationsversuche derzeit bundesweit unterziehen mussen.

Auskiinfte erteilt: Dr. Klaus Jenewein, Universitét Duisburg, Tel. (0203) 379-
2229, Fax -1726, email jenewein@uni-duisburg.de; Anmelde- und Program-
munteriagen Ubersendet auf Anforderung die Koordinierungsstelle Lernort-
kooperation, ¢/o QZR, Friedrich-Alfred-Str. 180, 47226 Duisburg, Tel. (02065)
993-293, Fax -288.

Sténdiger Hinweis

Alle Mitglieder der BAG Elekirotechnik missen eine Einzugsermachtigung
erteilen oder zum Beginn eines jeden Kalenderjahres den Jahresbeitrag (zur
Zsit 53,- DM eingeschlossen alle Kosten fir den verbilligten Bezug der Zeit-
schrift lernen & lehren) Uberweisen. Austritte aus der BAG Elekirotech-nik
sind nur zum Ende eines Kalenderjahres méglich und missen drei Monate
zuvor schriftlich mitgeteilt werden,

Die Anschrift der Geschéftsstelle der Bundesarbeitsgemeinschaft Elektro-
technik hat gegndert und lautet nun:

Adresse: BAG Elekirotechnik, Geschéfisstelie

z.H. Herrn Peter KriiB

Dorotheenring 7, 25451 Quickborn

Tel.: 04106 / 653728, Fax: 04106 / 653729

Konto-Nr. 7224025 Kreissparkasse Pinneberg (BLZ 22151410).

Zu bedenken ist, daB der Mitgliedsbeitrag fast zu 100 % fir die Bezahlung
der Zeitschrift lernen & iehren benétigt wird und in dieser Hinsicht Abspra-
chen mit dem Verlag bestehen. Bei Mahnungen muB eine zusétzliche Ge-
bihr erhoben werden.
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ADOLPH, Gottfried

Prof. Dr., Schwerfelstr. 22, 51427 Bergisch-
FISCHER, Martin gisch-Gladbach
Dr. phil., Dipl.-Psychologe, wissenschaftlicher Mitarbeiter,
Institut Technik und Bildung, Wilhelm-Herbst-Str. 7,
28359 Bremen, e-mail: mfischer@uni-bremen.de
GOTTSCHLING, Richard
Studienrat, Technikerschule Wailburg, Frankfurter Str. 40,
35781 Weilburg/Lahn
HOFMANN, Helmut
Dipl.-ing:, Hoechst AG, Abt. Aus- und Weiterbildung,
65926 Frankfurt a.M.
KATH, Fritz M.
Prof. Dr. phil., Lenhartzstr. 8, 20249 Hamburg
LEHRL, Walter
Dr. phil., Studienrat, Technikerschule Weilburg,
Frgnkfurter Str. 40, 35781 Weilburg/Lahn, pddagogischer
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NIETHAMMER, Manuela
Dr.phi!., wissenschaftliche Mitarbeiterin, Technische
gnm(sgétFDresden, Institut fir Berufliche Fachrichtungen,
erufliche Fachrichtung Chemie i
ROBEN Pator g technik, Weberplatz 5, 01217 Dresden
Dr. rer.nat., Dipl.-Physiker, wissenschaftlicher Mitarbeiter,
Institut Technik und Bildung, Withelm Herbst Str. 7,
28359 Bremen, e-mail: rceben@uni-bremen.de
SCHERER, Eric
Pr.;tcfe!-ac\?/r;a OtEeTrassistent, Betriebswissenschaftliches
nstitu er ETH Zlrich, e-mail: eric. -onli
STUBER Foans I eric.scherer@t-online.de
Dr. phil., Dipl.-ing., wissenschaftlicher Mitarbsiter, institut Technik
und Bildung, Wilhelm-Herbst-StraBe 7, 28359 Bremen
e-mail:stuber@uni-bremen.de ’
VERMEHR, Bernd
Studiendirektor, Achter Luttmoor 28, 22559 Hamburg
e-mail: vermehr@tu-harburg.de ’
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Beitrittserkladrung

ich bitte um Aufnahme in die Bundesarbeitsgemeinschatft fur Berufs-
bildung in der Fachrichtung Elektrotechnik e.V. Es entsteht mir damit
ein Jahresbeitrag von 53.- DM (einschlieBlich der Bezugskosten fir die
Zeitschrift  lernen & lehren“. Den Gesamtbetrag tiberweise ich auf das
Konto der Bundesarbeitsgemeinschaft fir Berufsbildung in der Fach-
richtung Elektrotechnik e.V,, Konto-Nr. 7224025 bei der KSK Pinneberg
(BLZ 2215141Q).

INBITIC: oveeeereemierrcriierraseasenesnsassesssasnanens VOINIBIMIE: 1 aeeerrerrnnereseenserssearasenns
ATISCITIIL. wreeveereeereeetteressrsessesreaerersatsnes e ssseess e snteanaasseaba s s s et e e S s s b T n s
DAatUM e renrerrevecerereranes UNtErSCRII coee v veeereerererierorsrsnsensansnenercasmnsens

Ermichtigung zum Einzug des Beitrags mittels Lastschrift:

Hiermit ermdchtige ich die Bundesarbeitsgemeinschaft fir Berufsbil-
dung in der Fachrichtung Elekirotechnik e.V. widerruflich, den von mir
zu zahlenden Beitrag einschlieBlich der Bezugskosten fiir die Zeitschrift
Jernen & lehren“ von meinem Girokonto mittels Lastschrift einzuzie-
hen.

T E=Ya 11110 1o 1101 RO O PP TR OLEREE LI T

Bankleitzahl:...ccccoeeeveennnen LY 100] (0 0110 LA | SO POt

Weist mein Konto die erforderliche Deckung nicht auf, besteht flr das
kontofiihrende Kreditinstitut keine Verpflichtung zur Einlosung.

Datumi. e eeveeecerreeeceenens UNTErSCRMTL vevree e veeererercrevcseennsseenesaesanasaans

Garantie: Diese Beitrittserkiarung kann innerhalb von 10 Tagen schrift-
lich bei der Bundesarbeitsgemeinschaft fiir Berufsbildung in der Fach-
richtung Elektrotechnik e.V. widerrufen werden. Zur Wahrung der Wi-
derrufsfrist geniigt die Absendung innerhalb dieser 10 Tage (Poststem-
pel). Die Kenntnisnahme dieses Hinweises bestétige ich durch meine
Unterschrift.

DatUM . eeiereeerreereceveneeacnnne UNEErSCRMTL voeeeerve v v eeeereerernrsirre e e enreraeoaas

Bitte absenden an: BAG Elektrotechnik e.V,, Geschaftsstelle: Marien-
héhe 177, z.H. Herrn Peter Kr(i8, 25451 Quickborn




Beitrittserkidrung

Ich bitte um Aufnahme in die Bundesarbeitsgemeinschaft fur Berufs-
bildung in der Fachrichtung Metalltechnik e.V. Es entsteht mir damit ein
Jahresbeitrag von 53.- DM (einschiieBiich der Bezugskosten fiir die
Zeitschrift ,lernen & lehren®. Den Gesamtbetrag iberweise ich auf das
Konto der Bundesarbeitsgemeinschaft fir Berufsbildung in der Fach-
richtung Metalltechnik e.V,, Konto-Nr. 1203 124 274 bei der Haspa
Hamburg (BLZ 20050550).

NAME! s VOINBIME: eeveerreeinreneneeareveennens
P o LTl 0 11 oSSR
Datumi. e evenes UNEErSChIift: e

Ermachtigung zum Einzug des Beitrags mittels Lastschrifl:

Hiermit ermachtige ich die Bundesarbeitsgemeinschaft fir Berufsbil-
dung in der Fachrichtung Metalitechnik e.V. widerruflich, den von mir zu
zzhlenden Beitrag einschlieBlich der Bezugskosten fir die Zeitschrift
Sernen & lehren” von meinem Girokonto mittels Lastschrift einzuzie-
hen.

K EIINSHIUL cevveiiei et ee s v se s re e an e eeaeenne

Bankleitzahl: ......ccoovvenen. GIrOKONTIO-NI i e

Weist mein Konto die erforderliche Deckung nicht auf, besteht fir das
kontoflihrende Kreditinstitut keine Verpflichtung zur Einlésung.

Datum:.cceeeeie e, UNEErSCRrifE: oo e

Garantie: Diese Beitrittserkldrung kann innerhalb von 10 Tagen schrift-
lich bei der Bundesarbeitsgemeinschaft fir Berufsbildung in der Fach-
richtung Metalltechnik e.V. widerrufen werden. Zur Wahrung der Wi-
derrufsfrist geniigt die Absendung innerhalb dieser 10 Tage (Poststem-
pel). Die Kenntnisnahme dieses Hinweises bestétige ich durch meine
Unterschrift.

Datum:..cccvereeereeeeeenenens UNErsChrifty v e

Bitte absenden an: BAG Metalitechnik e. V., Geschéftsstelle: institut Tech-
nik & Bildung, z.H. Herrn M. Sander, Wilhelm-Herbst-Str. 7, 28358 Bremen




Eine Zeitschrift fUr alle, die in

~ betrieblicher Ausbildung

- berufsbildender Schule

~ Hochschule und Erwachsenenbildung

- Verwaltung und Gewerkschaften

im Berufsfeld Elektrotechnik/Metalltechnik tatig sind.

Lemen & lshren erscheint vierteljghriich, Bezugspreis DM 50,~ (4 Hefte)
zuzlglich Versandkosten (Einzeltheft DM 12,50/Doppelheft DM 25,-)

Inhailte:

— Ausbildung und Unterricht an konkreten Beispielen

- technische, soziale und bildungspolitische Fragen beruflicher Bildung
- Besprechung aktueller Literatur

- Innovationen in Technik-Ausbildung und Technik-Unterricht

Folgende Hefte sind noch erhaitlich: 35:  Rulckblick auf die Neuordnung

11 Eine Berufsschule in Mlnchen 36: Neugestaltete Lern- und Arbeits-

16:  Neuordnung im Handwerk platze

18:  Grundbiidung 37/38: Ausbildungs- und Unterrichtsver-

20:  Berufsbildung in der DDR fahren

21: Lehrerkooperation und Kreativitadts-  39/40: Organisationsentwickiung und
forderung berufliche Bildung

22:  Automatisierungstechnik 41:  Verankerung beruflicher Umweltbil-

23:  Gebiudeleittechnik dung

27:  Duales System 42:  Feldbussysteme

28:  Lernen durch Arbeiten 43:  Praxis beruflicher Umweltbildung

29:  Auto und Beruf 44:  Lem- und Arbeitsaufgaben

30/31: Berufiiche Umweltbildung 45:  Informations- und Kommunikations-

33: instandhaltung technik am Beispiel ISDN

34:  Solartechnik 46:  Verénderungen der Kfz-Facharbeit

Yon den Abonnenten der Zeitschrift ,lernen & lehren® haben sich allein {ber
500 in der Bundesarbeitsgemeinschaft fir Berufsbildung in der Fachrichtung
Elektrotechnik e.V. sowie in der Bundesarbeitsgemeinschaft fur Berufsbil-
dung in der Fachrichtung Metalltechnik e.V. zusammengeschicssen.

Auch Sie kénnen Mitglied in einer der Bundesarbeitsgemeinschaften werden.
Sie erhalten dann  lernen & lehren” zum ermaBigten Bezugspreis.

Bei dem beigefigten Bestellschein kénnen Sie ,lernen & lehren® bestelien
und Mitglied in einer der Bundesarbeitsgemeinschaften werden.

Donat Verlag, Bergfelder HeerstraBe 29, 28357 Bremen
I Telefon (0421) 274886 Fax (0421) 275108




