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Rechenschwäche

Es gibt Schüler, (manche behaupten,
dass ihre Zahl zunimmt), die erhebli-
che Schwächen in der Kunst des
Rechnens aufweisen. Darunter sind
häufig solche, bei denen sich die Nak-
kenhaare aufstellen, wenn im Fach-
unterricht etwas „Mathematisches“
auch nur im Entfernten auftaucht. Sie
zeigen dann Abwehrreaktionen, Denk-
blockaden, aktives Ignorieren gut ge-
meinter Ratschläge usf. Sie schauen
und hören einfach nicht mehr hin.
Manchen Lehrer führt das in die Ver-
zweiflung. Es ist wahrlich die Hölle,
Schüler unterrichten zu müssen, die
partout nichts wissen wollen von dem,
was dem Lehrer aufgegeben ist zu
unterrichten. 

„Schüler mit erheblichen Rechen-
schwächen können nicht abstrakt
denken“, so hört man es oft. Oder: „Es
fehlt ihnen die mathematische Bega-
bung.“ Im Alltagsverständnis wird Ma-
thematisches oft mit Logik zusammen -
gebracht. „Wer nicht rechnen kann,
kann auch nicht logisch denken.“
Oder: „Wer logisch denken kann, kann
auch rechnen.“ 

Wer Ohren hatte zu hören und Augen
hatte zu sehen, konnte während der
gerade abgelaufenen Europameister-
schaft im Fußball etwas Erstaunliches
wahrnehmen. In der Vorrunde spielten
jeweils vier Mannschaften in einer
Gruppe. Jeder spielte hier gegen Je-
den. Die beiden Ersten kamen in die
nächste Runde. Nachdem Deutsch-
land in den ersten beiden Spielen nur
jeweils unentschieden gespielt hatte,
musste das 3.Spiel gegen die tsche-
chische Mannschaft unbedingt ge-
wonnen werden. So dachten viele.
Aber nicht alle. Ist das wirklich so?
Diese Frage setzte heftige Diskussio-
nen in Gang: Gesetzt den Fall,
Deutschland spielt wiederum unent-
schieden und Holland und Lettland
spielen … Alternativen wurden durch-
dacht. Die möglichen Tabellenplätze
diskutiert. Es kam zu echten Aha-Er-
lebnissen: „Auch, wenn Deutschland
wiederum unentschieden spielt, gibt
es noch eine Möglichkeit.“

An diesen Diskussionen beteiligten
sich (oft besonders lebhaft) auch die,
die im Unterricht alle Symptome einer
Mathematikphobie zeigen und sich
durch eine besondere Rechenschwä-
che („sie können einfach nicht bis drei
zählen“) auszeichnen. Nicht abstrakt,
nicht logisch denken können? Wie so
oft: irgendetwas stimmt da nicht. 

Es lohnt sich also, etwas genauer hin-
zusehen. Analysieren wir die Fußball-
diskussion unter didaktischem Blick -
winkel, fällt sofort auf, dass die mitein-
ander Diskutierenden zu keiner Zeit
der Diskussion die kognitive Orientie-
rung an der Sache, um die es ging,
verloren. Sie wussten immer, um was
es geht. Sie waren sicher in der Sache
und deshalb auch in ihrem Urteil.

Ganz anders beim Rechenschwa-
chen. Wenn er z. B. 1234 + 152 rech-
net, ist er sich keineswegs sicher, ob
das Ergebnis 1386 richtig oder falsch
ist. Man erkennt es am fragenden
Blick mit dem er dem Lehrer sein Er-
gebnis vorlegt. Diese Unsicherheit
lässt nur einen Schluss zu: der Rech-
nende rechnet ohne kognitive Orien-
tierung, ohne Verständnis für das, um
was es bei der Addition geht. Deshalb
ist er sich seines rechnerischen Urteils
nicht sicher. 

Rechnen ohne kognitive Orientierung
kennzeichnet heute weitgehend den
schulischen Umgang mit Mathematik.
Mancher wird diese Behauptung für
überzogen halten oder als leichtfertig
dahin gesagt. Ein kleines Experiment,
das er bei sich und anderen durchfüh-
ren kann, wird ihn sicher eines Besse-
ren belehren. 

Fast alle haben in der Schule die Regel
gelernt: Brüche dividiert man, indem
man mit dem Kehrwert malnimmt. 

„Warum muss man multiplizieren und
nicht addieren?“ 

Wer diese Frage nicht beantworten
kann, zeigt sich kognitiv desorientiert.
Er weiß im wahrsten Sinne des Wortes
nicht, um was es bei der Division von
Brüchen geht.

Das Bruchrechenbeispiel zeigt: auch
der Rechenstarke ist in der Regel in
der Sache nicht besser orientiert als
der Rechenschwache. Der Rechen-
starke geht mit der Regel routinierter
um, er kennt sie und vertraut darauf,
dass sie funktioniert. Mit logischem
Denken hat das in beiden Fällen wenig
zu tun, mit abstraktem Denken auch
nicht. Aber könnte es nicht sein, dass
der Rechenschwache die kognitive
Orientierung (auf der Ebene des Emo-
tionellen) vermisst und es deshalb
innerlich ablehnt, einer Regel zu fol-
gen, deren innere Logik er nicht be-
greift? Kann es nicht sein, dass Re-
chenschwäche sich aus der Abwehr
entwickelt, etwas tun zu müssen, des-
sen innerer Sinn sich ihm nicht offen-
bart? Kann es nicht sein, dass der Re-
chenschwache (innerlich, emotional)
nach Logik verlangt und dem Rechen-
starken die fehlende Logik völlig
schnuppe ist? Könnte der Rechen-
schwache nicht der logische Denker
sein? Ist er schwach, weil ihm die
kognitive Orientierung fehlt?

Was bedeutet kognitive Orientierung
beim Addieren? Die Verständnis-
grundlage ist die Einsicht in die Struk-
tur des dekadischen Systems. Und
hier gibt es ein kaum bemerktes Pro-
blem: Zahlensysteme können nur von
rechts nach links entziffert, d. h. ver-
standen werden. Der Zahlenwert einer
Ziffer erhöht sich mit der jeweiligen
Stelle die von rechts gezählt wird. Im
dekadischen System bedeutet die Zif-
fer 13 drei Einer und ein Zehner. Wer-
den 5 addiert erhöht sich die Einer-
wertstelle auf 8. In jeder Wertstelle
können nur 10 Zahlenwerte (ein-
schließlich der Null) untergebracht
werden. Deshalb ist mit 9 Schluss.
Wird zur 9 noch eine 1 hinzugerech-
net, geht es in die, von rechts gezählte
nächste Stelle. Der Zahlenwert Zehn
wird als 1 in der Zehnerwertstelle zwei
von rechts (als 10) geschrieben. Diese
Struktur setzt sich von rechts nach
links bei allen weiteren Stellen fort.

Und nun kommt der für den Erstlerner
so schwierige Sachverhalt: In unserem
Kulturraum wird von links nach rechts
gelesen und geschrieben. Es kann gar
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nicht ausbleiben, dass bei einem Erst-
lerner, der mit diesen unterschied-
lichen Ordnungsrichtungen (Zahlen
werden von rechts nach links entziffert
aber von links nach rechts buchsta-
biert) konfrontiert wird, kognitive Kon-
fusionen entstehen. Die Zahl 2150
kann nur verstanden werden, wenn sie
von rechts nach links „entziffert“ wird.
Nur dann offenbart sich, dass die 2
den Zahlenwert 2000 repräsentiert,
die 1 den Zahlenwert 100 und die 5
den Zahlenwert 50.

„Verstanden“ werden kann die Zahl
2150 nur von rechts nach links, gele-
sen wird sie aber von links nach
rechts, also: Zweitausendeinhundert-
fünfzig.

Im Deutschen kommt eine weitere
Schwierigkeit hinzu. Die Zahl 2154
wird gelesen: Zweitausend-einhun-
dert-vier-und-fünfzig. Im Englischen
ist das nicht so, hier wird die Leserich-
tung von links nach rechts konsequent
durchgehalten, nämlich two thou-
sand-one hundred-fifty-four. 

Das muss bei logisch denkenden
deutschen Erstlernern zur Verwirrung

men nichts verändert. Es schlagen
nach wie vor fünf Berufe zu Buche.
Allerdings wurden die Fachrichtungen
als Gliederungsprinzip aufgegeben.
Dafür werden so genannte „Einsatzge-
biete“ eingeführt. Markant dabei ist,
dass damit ein formales Strukturie-
rungsinstrument, wie es die Fachrich-
tungen waren, von einem inhaltlichen,
wie es die Einsatzgebiete sind, abge-
löst wurden. Was sollte damit erreicht
werden? Hier wurden praktisch „zwei
Fliegen mit einer Klappe geschlagen“.
Einerseits wurde eine der Schlüssel-
anforderungen der europäischen Be-
rufsbildungsdiskussion aufgegriffen,
nämlich die Berufsbildung flexibler zu
gestalten. Mit den Einsatzgebieten
wurde mehr Flexibilität im doppelten
Sinne erreicht:

a) Die Betriebe können aus den Ein-
satzgebieten, die für ihre Zwecke

Ein Jahr nach der Neuordnung der in-
dustriellen Elektroberufe wurden die
industriellen Metallberufe neu geord-
net und zum 1. August 2004 in Kraft
gesetzt. Durch den zeitlichen Vorlauf
der Elektroberufe gab es die Chance,
aus den Diskussionen und Erfahrun-
gen dieser Neuordnung zu lernen. Be-
währt hat sich dort – und auch bei den
schon älteren IT-Berufen – die Idee der
integrierten Vermittlung von gemein-
samen Kern- und berufsspezifischen
Fachqualifikationen. Ein anderer Vor-
teil der Neuordnung ist die „Zeitrah-
menmethode“, die die Umsetzung der
Ausbildungsinhalte in flexibler Form
ermöglicht und damit die Grundlage
schafft für eine mit den Lernfeldern
korrespondierende Umsetzung. Die-
ses sind jedoch bereits Details der
Neuordnung (siehe die Artikel von
Klein und Grunwald in diesem Heft). 

Viel interessanter dürften an dieser
Stelle sehr grundlegende Fragen zu
den neugeordneten Berufen sein, wie
zum Beispiel:

• Unterscheiden sich die neu geord-
neten Berufe strukturell von der
1987-er Neuordnung?

• Fand die europäische Berufsbil-
dungsdiskussion Berücksichti-
gung? 

• In welcher Form wurde der indus -
trielle Wandel berücksichtigt?

• Korrespondieren Berufsbilder und
Lernfelder?

Die Antworten fallen sehr unterschied-
lich aus. Mit Ausnahme der Tatsache,
dass der Automobilmechaniker nicht
mehr zu den industriellen Metallberu-
fen zählt, hat sich strukturell hinsicht-
lich der Zahl der Berufe und deren Na-

führen. Deshalb gibt es Lerner, die –
gewissermaßen unbewusst – der Lo-
gik zu ihrem Recht verhelfen indem sie
die Zahl 2154 als 2145 lesen und bei
Rechenaufgaben auch damit rechnen.
Damit setzt ein verhängnisvoller Pro-
zess ein. Ist das Kind im Unterricht
aufgefordert, zu der Zahl 2154 die Zahl
42 zu addieren, dann wird es, wenn an
Logik orientiert, 2154 + 24 rechnen
und als Ergebnis 2178 abliefern. Das
kann der Lehrer nicht akzeptieren. Er
hat das Ergebnis 2187 erwartet. Das
Kind bekommt also die Rückmeldung,
dass es falsch gerechnet hat. Muss
man sehr viel Fantasie aufbringen, um
zu erkennen, welche Folgen das ha-
ben muss, wenn einem Kind so etwas
immer wieder geschieht? Das Kind
bekommt die Rückmeldung, dass es
etwas nicht kann, was es sehr wohl
kann. Es scheitert an der Logik seines
Denkens. Was bleibt dem Kind ande-
res übrig, als dem eigenen logischen
Denken zu misstrauen und allmählich
zu lernen, dass es zu dumm ist, die
Sache zu verstehen?

Wer die kognitive Orientierung beim
Addieren und allgemein beim Rech-
nen, am Zehnersystem, verloren hat,

hat beim Rechnen keinen Boden mehr
unter den Füßen. Eine solche Situation
kann Angst erzeugen. Da ist der eine
sensibler als der andere. Es kann sehr
wohl sein, dass Mathematikphobie
und Rechenschwäche (seit einiger
Zeit als Dyskalkulie bezeichnet) eine
emotionale und keine intellektuelle Ur-
sache hat. 

In der Berufsschule werden wir mit
Rechenschwäche und Mathematik-
phobie konfrontiert, wenn sie sich in
der individuellen Lerngeschichte über
einen langen Zeitraum hinweg einge-
schliffen und verfestigt haben. Von
„Außen“ betrachtet haben wir es dann
mit einer konstitutionellen intellektuel-
len Schwäche zu tun.

Wenn es aber gar nicht die „Dummen“
sind, die nicht rechnen können? Wenn
Rechenschwäche also keine konstitu-
tionelle Gegebenheit ist, die „irgend-
wie mit den Genen zusammenhängt“?
Wenn Rechenschwäche also im Erst-
unterricht gelernt wird?

Wenn dem so ist, dann muss es auch
Möglichkeiten für eine didaktische
Therapie geben.

Kommentar/Editorial
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relevanten auswählen oder sich
auch auf nicht benannte konzen-
trieren.

b) Eine eng organisierte und hoch dif-
ferenzierte Ausbildung nach Fach-
richtungen fällt weg.

Diese Veränderung kann als die ei-
gentliche Innovation der neu geordne-
ten Metallberufe gewertet werden. In
Verbindung mit der verstärkten Ar-
beits- und Arbeitsprozessorientierung
ist nicht nur ein wichtiger Schritt hin zu
mehr Flexibilität getan, sondern es be-
steht die einmalige Gelegenheit, die
Ausbildung nicht weiter in die akade-
mische Richtung zu entwickeln, son-
dern wieder näher an betriebliche Her-
ausforderungen heranzuführen. Das
sollte die Betriebe eigentlich motivie-
ren, sich wieder stärker an der Berufs-
ausbildung zu beteiligen. Sie kann
„passgenauer“ auf die eigenen Anfor-

Frage erörtert, in welche Richtung und
in welchem Umfang muss berufliches
Lernen in Schule und Betrieb verän-
dert werden, um Facharbeit im Be-
schäftigungssystem eine höhere Wer-
tigkeit zu geben und welche Anstren-
gungen die schulische und betriebli-
che Berufsausbildung machen muss,
um Technologieentwicklung im Sinne
einer persönlichkeitsförderlichen Ar-
beitsgestaltung beeinflussen zu kön-
nen (vgl. HOPPE/ERBE 1986). Mit der
Betonung selbstständigen Arbeits-
handelns und der Qualifizierung für die
Arbeit in der rechnergesteuerten Fa-
brik sollte im Rahmen der 1987er-Neu-
ordnung der industriellen Metallberufe
begegnet werden. Doch schon bald
wurde kritisiert: „Trotz der beträcht-
lichen Verbesserungen durch die 87er-
Neuordnung fehlt das antizipatorische
Moment“ (HEIDEGGER u. a. 1991, S. 79).
Zu wenig sei die Berufsausbildung auf
die zu erwartenden Entwicklungen in
der rechnergesteuerten Fabrik hin

Einführung

Seit der 1987er-Neuordnung der
Metallberuf haben sich die Anforde-
rungen an die Facharbeit im Berufs-
feld Metalltechnik gravierend verän-
dert. Wenngleich es in jener Zeit der
Berufsbildungsreform auch anthropo-
zentrische Ansätze gab, die die
menschlichen Fähigkeiten in das Zen-
trum der Fabrikgestaltung stellten und
der Technik unterstützenden Werk-
zeugcharakter zuwiesen, so konzen-
trierten sich die meisten Rationalisie-
rungsvorhaben primär darauf, die
technischen Möglichkeiten zu nutzen
und weniger auf die Optimierung der
Arbeitsorganisation setzen. Mechani-
sierungs- und Automatisierungstech-
nologien, vor allem der massenhafte
Einsatz der Roboter- und der CNC-
Technik verbunden mit der datentech-
nischen Integration prägten die Ent-
wicklungen in den metalltechnischen
Betrieben der Massenproduktion und

in unterschiedlicher Ausprägung auch
in der Kleinserienfertigung. Diese
Automatisierungsstrategie setzte zu-
nächst nahezu ausschließlich auf die
Rationalisierungswirkungen des Tech-
nikeinsatzes und sah für die Beschäf-
tigten lediglich nichtautomatisierte
Resttätigkeiten vor. Diese Entwick -
lung  galt zwar nicht für alle Unterneh-
men, aber für den Großteil hatte Fach-
arbeit seinerzeit dramatisch an Be-
deutung verloren. 

In diesem Zusammenhang wurde über
die Zukunft der Facharbeit und die
Perspektive diskutiert, mit neuen Be-
rufen nicht nur einfach eine Anpas-
sung an die veränderten Anforderun-
gen der rechnergesteuerten Fabrik
vorzunehmen, sondern Facharbeit mit
beruflicher Aus- und Weiterbildung
wieder in das Zentrum der Fabrikent-
wicklung zu stellen und zugleich einen
Beitrag zur Humanisierung des Ar-
beitslebens zu leisten. So wurde die

derungen hin ausgerichtet werden. Ob
das dann eine verstärkte Zweckorien-
tierung im Sinne einer Anpassungs-
qualifizierung zur Folge haben wird,
bleibt abzuwarten. Um dem vorzubeu-
gen, sind die Berufsbildner gefordert,
Umsetzungskonzepte vorzulegen, die
dieses verhindern. 

Mit den Einsatzgebieten und deren
freier Wahl wird es möglich, sehr
schnell auf den industriellen Wandel
zu reagieren, ohne dass dies zu forma-
len Kollisionen führt. Im Gegenteil: Die
Ausbildungsordnung ist so angelegt,
dass diese Dynamik legal abgesichert
ist.

Drei weitere Felder der Berufsbil-
dungsdiskussion wurden in der Neu-
ordnung hingegen nicht aufgegriffen
und zwar:

• die Einführung Lernort übergreifen-
der Berufsbildungspläne,

• die Gestaltung der Berufsbilder als
europäische Berufsprofile und

• eine stärkere Berücksichtigung ak-
tueller industrieller Entwicklungen,
hervorgerufen durch die „Digitale
Fabrik“. 

Trotzdem bleibt festzuhalten, dass mit
der Neuordnung wesentliche bil-
dungspolitische Diskussionen aufge-
griffen und berücksichtigt wurden,
auch wenn an anderen Stellen bereits
weiterer Reformbedarf ersichtlich ist. 

Die Beiträge in diesem Heft spannen
auch den Bogen von den Herausfor-
derungen und dem Ist-Zustand in der
industriellen Entwicklung über die neu
gestalteten Berufsbilder bis hin zu zu-
kunftsrelevanten Reformansätzen mit
starker internationaler Ausrichtung.

Georg Spöttl/Thomas Vollmer

Facharbeit im Kontext internationalen
Wettbewerbs – Anforderungen an die

Neuordnung der industriellen Metallberufe 
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ausgerichtet und nur unzureichend
befähige sie die Beschäftigten zur be-
teiligungsorientierten Fabrikgestaltung
– ein Forderung, die schon damals er-
hoben wurde. 

Zu dieser Zeit bereits hatte die Idee
der Lean-Production (vgl. WOMACK u.
a. 1991) Deutschland erreicht und eine
durchgreifende Verschlankung der
Unternehmen ausgelöst, die die Fach-
arbeit und die menschlichen Fähigkei-
ten wieder in den Mittelpunkt der Fa-
brikgestaltung rückte. Den Anforde-
rungen dieser Entwicklungen konnten
die gerade neugeordneten industriel-
len Metallberufe schon kaum mehr ge-
nügen, zu sehr war die Ausbildung auf
technologische Inhalte ausgerichtet,
um der Wende hin zu einer organisa-
tionsorientierten Rationalisierung ge-
recht werden zu können, und zu wenig
Freiräume boten die Ausbildungs- und
Lehrpläne, um betriebliche Qualifizie-
rung und Berufsschulunterricht auf Ar-
beits- und Geschäftsprozesse hin
auszurichten. Insofern ist den Autoren
des Memorandums „Entwicklung der
Berufe und der Ausbildung im Berufs-
feld Metalltechnik“ zuzustimmen,
wenn sie feststellen: „Der von der letz-
ten Neuordnung der Metall- und
Elektro-Berufe im Jahre 1987 ausge-
gangene Impuls ist zunehmend ver-
blasst“ (PAHL/SCHÜTTE/SPÖTTL 2002, S.
35). 

Nach nunmehr über zehn Jahren wird
mit der aktuellen Neuordnung auf die
vorgenannten Entwicklungen reagiert.
Dies war Anlass, dem Reformvorha-
ben im Rahmen der Fachtagung
Metalltechnik der diesjährigen Hoch-
schultage Berufliche Bildung in Darm-
stadt und in der vorliegenden Ausgabe
der Zeitschrift lernen & lehren entspre-
chend Raum zu geben. Einführend in
den Schwerpunkt „Neuordnung der
industriellen Metallberufe“ soll in die-
sem Beitrag der Blick auf die Fachar-
beit im Kontext internationalen Wett-
bewerbs gerichtet und die damit ver-
bundenen Anforderungen an die Aus-
bildung zukunftsfähiger industrieller
Metallberufe betrachtet werden. Dazu
wird unter Bezugnahme auf betriebli-
che Arbeitsorganisationsformen der
Frage nachgegangen, ob es sich bei
einer darauf bezogenen Ausbildung
um eine neue Form der Anpassung an
eine Re-Taylorisierung der industriel-
len Arbeitswelt handelt oder ob hiermit

die Voraussetzungen für die Persön-
lichkeitsentwicklung und Bildung ver-
bessert werden. Vor dem Hintergrund
der Internationalisierung der Auftrags-
strukturen und der hierfür erforder-
lichen Kompetenzen künftiger Fachar-
beiter/-innen wird die Neuordnung
daraufhin betrachtet, ob sie hierfür
entsprechende Impulse setzt. 

Erfahrungswissen in der auto-
matisierten Fertigung

Arbeit bezieht sich auch in hochauto-
matisierten Fertigungen weder nur un-
mittelbar auf die Herstellung von Pro-
dukten noch beschränkt sie sich allein
auf die Planung der Abläufe, die Kon-
troll- und Zuarbeiten. Zunehmend
wichtiger ist es, störungsfreie Ferti-
gungsprozesse mit den automatisier-
ten Anlagen sicherzustellen; ein Still-
stand ist auf Grund der hohen Kapital-
bindung mit erheblichen Kosten ver-
bunden, die es zwingend zu vermei-
den gilt. Mit anderen Worten: Anlagen-
verfügbarkeit ist unbedingt zu gewähr-
leisten. Diese „Gewährleistungsarbeit
(…) ist weit mehr als bloße überwa-
chung, sondern erfordert in hohem
Maße regulierende Eingriffe“ (BÖHLE

2004, S. 17). Dies betrifft nicht nur
Störungen oder gar den totalen Ausfall
solcher Anlagen, sondern schon die
kleinen Abweichungen im normalen
Verlauf. Menschen sind in komplexen
Produktionssystemen die Garanten
dafür, dass die Anlagen programmge-
mäß funktionieren, denn sobald sie auf
Grund ihres Erfahrungswissen (sich
anbahnende) Abweichungen vom
Normalverlauf sinnlich wahrnehmen,
können sie regulierend eingreifen und
größere Folgefehler vermeiden. Be-
sonders wegen der Komplexität hoch-
technisierter Prozesse und der Fülle
von Einflussfaktoren, die in ihrer Ge-
samtheit kaum vollständig berechen-
bar sind, haben hier neben fundiertem
theoretischen Fachwissen und plan-
mäßig systematischen Handlungen
auch subjektive Empfindungen und
emotionale Beziehungen zu den Ma-
schinen und Anlagen eine große Be-
deutung. Der besondere Wert
menschlicher Arbeit liegt vor allen Din-
gen in der Fähigkeit, zweckrationales
(objektivierendes) und erfahrungsge-
leitetes (subjektivierendes) Handeln
kombiniert in Arbeitshandlungen zur
Entfaltung zu bringen; beides bedingt
sich gegenseitig, um auf Unwägbar-

keiten reagieren zu können. Erfah-
rungsgeleitetes Arbeitshandeln ist
nicht als zielloses Ausprobieren zu
verstehen, sondern rückgebunden an
Gedachtes, in Beziehung gesetzt zu
theoretischem Fachwissen. Die Er-
kenntnis, dass Automatisierung und
menschliche Fähigkeiten keinen
Gegensatz markieren, sondern einan-
der ergänzende Produktivitätsfaktoren
darstellen, sind eine wesentliche
Grundlage für einen tiefgreifenden or-
ganisatorischen Strukturwandel, der
sich in den letzten Jahren in der Indus -
trie vollzogen hat (vgl. ULICH 1997).

Reorganisationsfähigkeit im inter-
nationalen Wettbewerb 

Der internationale Wettbewerb hat mit
zunehmender Globalisierung und mit
Ausrichtung der Produktion auf einen
Kundenmarkt mit kleineren Stückzah-
len eine Veränderungsdynamik be-
wirkt, die von den Unternehmen ver-
stärkt eine grundlegende und kontinu-
ierliche Reorganisationsfähigkeit ver-
langt, um sich den ständig wandeln-
den Marktbedingungen anzupassen.
Moderne Unternehmen sind heute ge-
kennzeichnet durch eine weitgehende
Aufgabenintegration auf der Fachar-
beitsebene. Die Rücknahme der hori-
zontalen und vertikalen Arbeitsteilung,
die Dezentralisierung von Entschei-
dungs- und Kontrollbefugnissen sowie
die stärkere Einbeziehung des Erfah-
rungswissens der Beschäftigten soll
die Flexibilität der Unternehmen ver-
bessern. Insofern befindet sich die
Metallindustrie in einem ständigen
Prozess der Reorganisation. Dabei ha-
ben Gruppen oder Teams für den Er-
folg eines Unternehmens große Be-
deutung gewonnen. Die Vor- und
Nachteile von Gruppenarbeit, flachen
Hierarchien, Auflösen von Abteilungen
und deren Dezentralisierung wurde im
vergangenen Jahrzehnt aus unter-
schiedlichen Perspektiven betrachtet.
In der Praxis haben sich verschiedene,
aus den jeweiligen Unternehmenskul-
turen heraus erwachsene Lösungsan-
sätze entwickelt, die mehr oder weni-
ger intensive Auswirkungen auf die
Aufgaben und Qualifikationsanforde-
rungen für die einzelnen Beschäftig-
tengruppen haben. 

Die Veränderungen der Hierarchie und
Arbeitsorganisationsformen sind so-
wohl in industriellen Groß- als auch in
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Kleinunternehmen tief greifend. Es
werden nicht nur mittlere Führungs-
ebenen relativ konsequent abge-
schafft, sondern es zeigen sich erheb-
liche Strukturverschiebungen hin zu
einer dezentral ausgerichteten, an
internen oder externen Kunden orien-
tierten Produktion, die von schnellen
Produktinnovationen geprägt ist. Je
nach Unternehmensgröße und -struk-
tur differieren diese Entwicklungen,
gemeinsam ist ihnen jedoch die Ab-
sicht, möglichst viele Schnittstellen
innerhalb einzelner Arbeitsgebiete
durch Integration der Aufgaben in die
Gruppen abzubauen. Grundsätzliches
Ziel ist es, die Kunden-Lieferanten-
Beziehungen stärker zu akzentuieren
und die Aufgaben innerhalb eines
Unternehmens so zusammenzufüh-
ren, dass der Auftraggeber zufrieden-
gestellt wird und die Auftragsabwick -
lung unter Kosten-, Qualitäts- und Ter-
mingesichtspunkten optimal erfolgen
kann. Vor allem in Großunternehmen –
aber nicht nur dort – sind interne Aus-
schreibungen von Aufträgen mittler-
weile verbreitet, um die sich Abteilun-
gen bewerben müssen. Dadurch sind
Arbeitsgruppen gezwungen, die Pro-
zesse in einem ganzheitlichen Sinne
kontinuierlich zu verbessern, um im
Wettbewerb bestehen zu können. Teil-
weise ist es auch nicht mehr selbst-
verständlich, dass Aufträge nur intern
ausgeschrieben werden, sodass sich
die Beschäftigten nahezu unmittelbar
dem externen Wettbewerb stellen
müssen und somit die Globalisierung
sich bis hinunter auf die operative
Ebene auswirkt (vgl. SPÖTTL u. a.
2002).

In Anbetracht der geforderten ständi-
gen Verfügbarkeit der kostenintensi-
ven Anlagen und der kontinuierlichen
Verbesserung der Prozesse ist das Er-
fahrungswissen der Beschäftigten in
der Produktion ökonomisch außeror-
dentlich wichtig. Die Dezentralisierung
von Entscheidungskompetenzen an
den Ort der Leistungserstellung liegt
die Einsicht zugrunde, dass sich die
unternehmensbezogenen Qualitäts-
und Kostenziele sowie die notwendige
Termintreue nur mit kalkulierbar siche-
ren Prozessen erreichen lassen, für die
die Kenntnisse und Erfahrungen der
hier Beschäftigten unabdingbar sind.
Dies bezieht sich nicht auf einzelne
Fertigungsabschnitte, sondern erfor-

dert sichere Prozesse innerhalb der
gesamten Wertschöpfungskette. 

Humanisierung oder Re-Taylo-
risierung?

In den letzten Jahren hat sich in der
Arbeits- und Betriebsorganisation ge-
zeigt, dass die Komplexitätsbeherr-
schung der Arbeits- und Geschäfts-
prozesse nicht mehr allein über indivi-
duelle personale Kompetenzen und
Lösungen innerhalb der Gruppen zu
bewältigen ist, sondern zur Gewähr -
leis tung sicherer Prozesse bei hoher
Produktivität und Prozessflexibilität
die disziplinierte Einhaltung von Re-
geln und Standards unerlässlich ist.
Vor diesem Hintergrund sind – zu-
nächst in der Automobilindustrie, aber
zunehmend auch in anderen Branchen
– so genannte Produktionssysteme
entstanden, deren Kerne nach wie vor
Gruppenarbeit und kontinuierliche
Verbesserung bilden, die aber ein
Bündel von mitarbeiterentwickelten
Standards beinhalten, die die Prozes-
se leichter bewertbar, vergleichbar
und beherrschbar machen sollen. Da-
mit soll der Betrieb nicht nur in seinen
technischen und organisatorischen
Dimensionen für die Beschäftigten
transparenter und steuerbarer, son-
dern auch in betriebswirtschaftlicher
Hinsicht erfahrbarer gemacht werden.
Diese Standards werden von den
Gruppen selbst erarbeitet und sind für
diese und andere so lange verbindlich,
bis sie durch bessere Lösungen infra-
ge gestellt werden. Damit beinhaltet
Gruppenarbeit Managementaufga-
ben, die von den Produktionsarbeitern
umgesetzt werden müssen, indem sie
im Rahmen des Systems der Leis -
tungserstellung und der Leistungsbe-
wertung die Rolle des eigenen Con-
trollers übernehmen und ihre Leistung
anhand der zugeordneten Ziele selbst
steuern (vgl. den Artikel von SCHÄFER

in diesem Heft). Um die Qualitäts- und
Produktivitätsziele in den Gruppen zu
erfüllen und diese kontinuierlich zu
verbessern, müssen diese formuliert,
für die Betroffenen transparent, mög-
lichst mit ihrer Beteiligung festgelegt
und verbindlich vereinbart sein. Die
Zielvereinbarung kann anhand unter-
schiedlicher Leistungskennziffern er-
folgen, gewöhnlich werden Produkti-
vität, Kosten und Qualität als Steue-
rungsgrößen genutzt. „Hier bildet sich
ein System zentralgesteuerter, trans-

parenter Leistungsvorgaben heraus,
die in ihrer dezentralen und gruppen-
förmigen Leistungszielumsetzung zu
völlig neuen Anforderungen an die
Mitarbeiter führen“ (LACHER 2002, S.
96).

Mit den mittlerweile verbreiteten konti-
nuierlichen Verbesserungsprozessen
sind ständige Veränderungen und Er-
neuerungen der Arbeitssysteme ver-
bunden. Neben dem direkten Produk-
tionshandeln (Programmierung, Ma-
schineneinrichten, Werkzeugverwal-
tung, Fertigungsüberwachung usw.)
gehören indessen auch Aufgaben wie
Terminplanung, Arbeitsplatzgestal-
tung, Fertigungssteuerung, Maschi-
nenbelegung, Materialdisposition,
Kos tenermittlung, Qualitätskontrolle,
Instandhaltung und selbst das eigene
Personalmanagement zum Aufgaben-
spektrum teilautonomer Gruppenar-
beit. In diesem Zusammenhang sind
die Beschäftigen fortdauernd mit neu-
en Situationen und z. T. widersprüch-
lichen produktions- und zeitökonomi-
schen Zielsetzungen konfrontiert, mit
denen sie sich auseinandersetzen und
die sie bewältigen müssen.

Die vorgenannte zielorientierte Selbst-
steuerung enthält – je nach konkreter
Ausgestaltung – Elemente einer auch
nicht unproblematischen Selbstratio-
nalisierung. „Rückkehr zum Taylo-
rismus?“ (SPRINGER 1999) - diese Fra-
ge durchaus berechtigt. Vor dem
Hintergrund der vorgenannten Entwik-
klungen und den damit verbundenen
Anforderungen an die Facharbeit wur-
den in der „Rahmenvereinbarung zwi-
schen Gesamtmetall und IG Metall zur
Neugestaltung der industriellen
Metallberufe“ in der Zielformulierung
des Neuordnungsverfahrens verant-
wortliches Handeln im Rahmen des
Qualitätsmanagements, eigenverant-
wortliche Disposition und Terminver-
einbarung und betriebswirtschaftliche
Kompetenzen als Merkmale der Fach-
arbeit genannt (INDUSTRIEARBEIT 2001,
S. 2). 

Anpassung oder
AusBILDUNG? 

Insofern ist zu prüfen, ob sich künftige
Berufsausbildung mit der Ausrichtung
an aktuellen Formen der Arbeitsorga-
nisation nicht auf eine moderne Vari-
ante der Anpassungsqualifizierung re-
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duziert. Sicherlich sind die beschrie-
benen Arbeitsorganisationskonzeptio-
nen vornehmlich im Unternehmensin-
teresse zur Rentabilitätsverbesserung
eingeführt worden. Sie tragen jedoch
zugleich auch zur Standort- und somit
zur Arbeitsplatzsicherung bei. Und mit
solch einer zielorientierten Selbststeu-
erung können vollständige Aufgaben
realisiert werden, die eine weitgehen-
de Selbstständigkeit der Beschäftig-
ten im Rahmen übergeordneter Ziele
ermöglichen. Damit ist verbunden,
dass die Betroffenen zu Beteiligten
des Wandels werden und Einfluss auf
ihre Arbeitsbedingungen nehmen.
Eine all umfassende Verbesserung der
Prozesse und Abläufe erfordert eine
ganzheitliche sozio-technische Opti-
mierung der Produktionssysteme, die
da rauf abzielt, den Einsatz neuer
Technologien, die Gestaltung der Or-
ganisation und die Fähigkeiten der Be-
schäftigten integrativ zu betrachten.
Indem Mensch, Technik und Organisa-
tion (MTO) in ihrer gegenseitigen Ab-
hängigkeit und in ihrem optimalen Zu-
sammenwirken verstanden und be-
rücksichtigt werden, wird überhaupt
erst die Voraussetzung geschaffen für
eine optimale Nutzung der Technik so-
wie für ein Erreichen der angestrebten
Investitionsziele (vgl. ULICH 1997). Um
diese Zusammenhänge in ihrer Gänze
erfassen zu können, ist vernetztes
Sys temdenken erforderlich, das be-
reits in der Ausbildung angebahnt
werden muss.

Es ist aber nicht nur mit erheblichem
Aufwand verbunden, eine solche Re-
organisation zu betreiben, die auf die
arbeitsorganisatorische Integration
unterschiedlicher Funktionsbereiche
zielt, sondern es müssen die Men-
schen dafür auch qualifiziert werden.
Zudem ist es erforderlich, dass sich
die Betroffenen als Träger dieses Wan-
dels mit solchen tiefgreifenden Verän-
derungsprozessen identifizieren.
Facharbeiter mit traditioneller Ausbil-
dung und Orientierung müssen dafür
gewonnen werden, sich auf neue Auf-
gaben- und Kompetenzzuschnitte ein-
zulassen. Das ist nicht gerade einfach
und selbstverständlich, weil dieses für
die Betroffenen Konsequenzen hat,
auf die sie oft nicht vorbereitet sind
und die sie nicht übersehen können.
Wenn aber kontinuierliche Verbesse-
rungsprozesse zugleich kontinuierli-
che Lernprozesse sind, dann trägt teil -

• Selbstbestimmung, weil den Aus-
zubildenden die alternativen Pfade
sozio-technischen Fortschritts
deutlich werden und sie Vorstellun-
gen gewinnen, wie sie leben und ar-
beiten wollen; 

• Mitbestimmung, weil sie durch ihr
berufliches Tun mit Kopf, Herz und
Hand an diesem Fortschritt mitwir-
ken, welcher Entwicklungspfad in
Arbeitswelt und Gesellschaft auch
immer beschritten wird; 

• Solidarität, weil ihnen die Folgen ih-
res beruflichen Wirkens bewusst
werden, bezogen sowohl auf ihre
Kollegen, die eigene Gesellschaft
als auch möglicherweise auf ferne
Länder im Rahmen des globalen
Wettbewerbs.

Die Beschäftigung mit den aktuellen
und zukünftigen Arbeits- und Lebens-
verhältnissen sowie die damit verbun-
dene Auseinandersetzung mit der ge-
nerellen Mitverantwortung und den
Mitwirkungsmöglichkeiten intendiert
„insofern allgemeine Bildung, als sie
Bildung für alle sein soll“ (KLAFKI 1996,
S. 21; Hervorhebung im Original). Mit
der Neuordnung ist durchaus die
Chance gegeben, allgemeine Bil-
dungsansprüche und Berufsausbil-
dung zu integrieren. Die Neuordnung
der industriellen Metallberufe und die
damit verbundenen Ordnungsmittel
müssen sich daran messen lassen, in-
wieweit sie dazu beitragen, künftige
Facharbeiter/-innen zu befähigen, Ar-
beits- und Geschäftsprozesse in ihren
vielfältigen Einflussgrößen zu begrei-
fen und in einem ganzheitlichen Sinne
Einfluss auf die Weiterentwicklung der
Produktionssysteme zu nehmen. Eine
Bezugnahme der Berufsbildung auf
die neuen Anforderungen der indus -
triellen Produktion ist also nicht redu-
ziert als eine moderne Form der An-
passung zu betrachten, sondern sie
eröffnet den Betroffenen die Perspek-
tive, als Beteiligte des kontinuierlichen
Wandels dazu beizutragen, ihre beruf-
liche Zukunft zu sichern und sozialver-
träglich mit zu gestalten. Ob dies ge-
lingen wird, hängt davon ab, in wel-
cher Weise die Lernfelder der neuen
Rahmenlehrpläne in gestaltungsorien-
tierte Lernsituationen umgesetzt wer-
den. Für die Akteure der Berufsbil-
dungspraxis sicherlich kein einfaches
Unterfangen.

autonome Gruppenarbeit Merkmale
einer lernenden Organisation. Die Idee
der lernenden Organisation macht
also nicht vor der Facharbeit in der
Fertigung Halt. Zudem ist mit einer
Ausrichtung der Berufausbildung am
Ziel der „Befähigung zur Mitgestaltung
der Arbeitswelt“ die Chance gegeben,
berufliche Bildung und allgemeine Bil-
dung zu integrieren. Wesentlicher
Kern gestaltungsorientierter Berufsbil-
dung ist das kritisch-konstruktive
Hinterfragen der eigenen Arbeitssitua-
tion (vgl. VOLLMER 2004):

• Warum sind die Arbeitsabläufe so
organisiert und nicht anders? Wel-
che Aufgaben ergeben sich daraus
für einzelne Personen und wie wer-
den die notwendigen Informationen
kommuniziert? 

• Wie funktioniert ein neues Ferti-
gungsverfahren und welche Ar-
beitsschritte werden dadurch er-
setzt?

• Warum wird für die Fertigung die-
ses Verfahren eingesetzt und nicht
jenes? Welche Folgen hat dessen
Einführung für die Organisation und
die Beschäftigten vor dem Hinter-
grund des globalen Wettbewerbs?

• Welche Kenntnisse erfordern alter-
native Programmiersysteme und
welche Bedeutung haben ihr Ein-
satz für die Facharbeit? 

• Welche unterschiedlichen Gestal-
tungskonzepte liegen Maschinen
für gleiche oder ähnliche Ferti-
gungsaufgaben zugrunde und wel-
che Konsequenzen ergeben sich
dadurch für das Arbeitshandeln?

Die Verknüpfung beruflichen Handelns
mit gesellschaftlichen und individuel-
len Problemstellungen in gestaltungs-
orientierten Lernprozessen ist eine
wesentliche Grundlage für die Anbah-
nung umfassender Bildungsprozesse.
Diese zielt ab auf die Bereitschaft und
Fähigkeit zur Kritik und zur Argumen-
tation, auf die Fähigkeit, eigenes Han-
deln auch vom Standpunkt der davon
Betroffenen aus sehen zu können und
auf die Entwicklung von vernetztem
Denken. Ausgedrückt mit den von
KLAFKI (1996, S. 52) in seiner Bildungs-
konzeption entfalteten Begriffen er-
möglicht gestaltungsorientierte Be-
rufsbildung die Entwicklung der Fähig-
keit zur
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• antizipatives und

• partizipatives Lernen

zu favorisieren. Eine entsprechende
Umsetzung, die Lernen in Teams, Ler-
nen am Arbeitsplatz, selbstständiges
Lernen und andere Ansätze in den
Mittelpunkt stellt, ist auf der Basis der
neu geordneten Berufe möglich. Aller-
dings sind entsprechende Umset-
zungskonzept erst noch zu etablieren.
Dabei ist darauf zu achten, dass die
für notwendig erachteten Kompeten-
zen, wie z. B. Problemlösefähigkeit,
abstraktes Denken, vernetztes Sys -
temdenken Entscheidungsfähigkeit,
Selbstkritik u. a., auch entwickelt wer-
den können. Besonders auffällig ist
der starke Bezug der Berufsbilder zu
den Arbeitsprozessen und damit zur
Arbeitswelt. Eine Hinwendung zu den
Arbeitsinhalten, zu den Arbeitsprozes-
sen, dem expliziten und impliziten
Wissen und zu dem, was den Erfolg
ausmacht, ist aus den Entwürfen ab-
lesbar.

Schlussbemerkung

Im Kern geht es darum, Technik und
Arbeit nicht nur auf der Ebene allge-
meiner Strukturen zu erschließen, son-
dern das in der praktischen Tätigkeit
verkörperte Wissen zum Gegenstand
von Lernen zu machen. Wir gehen
ganz im Sinne von Böhle davon aus,
dass sich trotz wissensbasierter intelli-
genter Werkzeuge auf der shop-floor-
Ebene ein praktisch-nützliches Ar-
beitshandeln herausbildet, das durch
die Verwissenschaftlichung von Arbeit
und Technik nicht ersetzbar ist. Des-
halb hat erfahrungsgeleitetes Arbeiten
und Lernen einen hohen Stellenwert.
Neben

• kognitiv-rationalem Handeln gilt es,

• das erfahrungsgeleitete, subjekti-
vierende Handeln in der Berufsbil-
dung zu unterstützen (vgl. BÖHLE

2004).

In der Berufsbildung geht es um das
Arbeitsprozess- und Erfahrungswis-
sen, welches als subjekt- und situa-
tionsbezogenes Wissen und Können
vollständig im Besitz des Facharbei-
ters ist.

Die Aneignung dieses Wissens und
Könnens erfolgt durchaus durch

Konsequenz für die Gestal-
tung der Ausbildungsordnun-
gen aus europäischem Blick -
winkel

Vorangegangene Ausführungen bele-
gen die besonderen und auch hohen
Anforderungen an Berufsbilder und
deren Umsetzung. Mit der Globalisie-
rung kommt noch eine weitere Anfor-
derung an eine zukunftsfähige Berufs-
ausbildung hinzu: Der internationale
Wettbewerb erfordert Facharbeiter/-
innen, die auch bei ausländischen
Kunden vor Ort Anlagen montieren
oder instandsetzen können. Zumin-
dest englische Sprachkenntnisse sind
dazu unabdingbar. Zudem befindet
sich auch die Berufsbildung im Rah-
men der europäischen Integration zu-
nehmend im internationalen Wettbe-
werb. Deshalb stellt sich zwangsläufig
die Frage, ob und inwieweit die Neu-
ordnung Bezug auf die europäische
Entwicklung nimmt. Das soll nachste-
hend näher betrachtet werden.

Ein Blick in die Verordnung 2004 för-
dert erste Einsichten zu Tage, wie z. B.
in § 3:

Grundbildung, Struktur, Zielsetzung (§
3)

• Fertigkeiten und Kenntnisse sollen
prozessbezogen vermittelt werden.

• Ziel: Auszubildende sollen qualifi-
zierte berufliche Tätigkeit mit selbst-
ständigem Planen, Durchführen,
Kontrollieren ausüben können und
in betrieblichen Gesamtzusammen-
hängen handeln.

• Kernqualifikationen und Fachquali-
fikationen werden integriert und
nachhaltig vermittelt.

• Geschäftsprozessbezogene, ganz-
heitliche Durchführung komplexer
Aufgaben (in wenigstens einem Ein-
satzgebiet).

Das in diesem Paragraphen zum Aus-
druck kommende Verständnis von
Grundbildung zielt auf eine

• prozessorientierte und 

• ganzheitliche Ausbildung,

bei der Kern- und Fachqualifikationen
integriert zu vermitteln sind. Das ist
nicht nur eine anspruchsvolle Zielset-
zung, sondern sie wendet sich auch
indirekt gegen Modularisierungskon-

zepte, die eher segmentierte Ausbil-
dungsgänge im Visier haben. Der Ge-
samtanspruch der Neuordnung ent-
spricht also nach § 3 der deutschen
Tradition und nicht dem durch die Bil-
dungspolitik immer wieder in die Dis -
kussion gebrachten britischen Modu-
larisierungskonzepten. Ein Blick in den
Ausbildungsrahmenplan, vor allem auf
die Kernqualifikationen, verstärkt die-
sen Eindruck. Dort heißt es unter an-
derem unter dem Stichwort betriebli-
che und technische Kommunikation:

• Gespräche mit Kunden führen und
kulturelle Identitäten berücksichti-
gen,

• englische Fachbegriffe anwenden,

• Informationen aus englischsprachi-
gen Unterlagen entnehmen.

Sprache wird hier als kulturelle Dimen-
sion berücksichtigt und gewinnt damit
nicht nur als Vermittlungsinstrument
an Gewicht, sondern weist deutlich
darüber hinaus und gewinnt europäi-
schen Stellenwert auch dadurch, weil
englische Fachbegriffe bedacht wer-
den sollen. In die gleiche Richtung
geht die Aufforderung, kulturelle Iden-
tifikation bei Kundengesprächen zu
berücksichtigen.

Besonders hervor zu hebende Innova-
tionen bei der Neuordnung können in
der Verordnung, dem Berufsbild und
der Anlage festgestellt werden. Im Ein-
zelnen werden dort als besonders re-
levant erklärt:

• Prozessbezogene Prüfungen,

• Dienstleitungsdimension (Kunden-
orientierung, Organisationskompe-
tenz, Teamarbeit, Kommunikations-
fähigkeit, Dokumentation),

• Betrieb als soziale Organisation,
Belegschaft und Wirtschaftsorgani-
sation, 

• Erfahrungslernen, Prozessorientie-
rung.

Dahinter verbirgt sich der selbststän-
dig handelnde Facharbeiter, die Kon-
zentration auf Prozesse als Arbeits-
gegenstände sowie auf Wissen, Kön-
nen und Erfahrung.

Generalisierend lässt sich feststellen,
dass mit der Neuordnung die vom
„Club of Rome“ geforderte Antwort
auf die Entwicklungen der Industriege-
sellschaft eingelöst ist, nämlich
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• die Integration von Arbeiten und
Lernen,

• durch Lernen am Arbeitsplatz,

• durch arbeitsbezogenes Lernen
usw.

Dies führt zu einer „hybriden Experti-
se“, die sich auszeichnet durch be-
triebliche Erfahrungen, fachtheoreti-
sches Wissen, komplexe Fertigkeiten
und Fähigkeiten. Das ist durch forma-
lisiertes Lernen alleine nicht aneigen-
bar. 

Die neu gestalteten Berufsbilder las-
sen erkennen, dass sie „verdeckte
menschliche Fähigkeiten“, also erfah-
rungsgeleitetes, subjektives Arbeits-
handeln (BÖHLE 2004) zumindest
unterstützen. Damit werden wichtige
Forderungen der europäischen Bil-
dungspolitik erfüllt und Voraussetzun-
gen für das Lernen am Arbeitsplatz
und die Integration von Lernen und Ar-
beiten geschaffen. An dieser Stelle
gibt es auch keinen Widerspruch zu
den charakteristischen Merkmalen
des dualen Systems. 

In der „Rahmenvereinbarung zur Neu-
ordnung“ (Industriearbeit 2001) emp-
fehlen die Sozialparteien, fachbezoge-
nes Englisch bei allen Berufen zu ver-
ankern. Dieses ist bei den Metallberu-
fen auch geschehen. Es ist jedoch
kein eigenständiges Fach und auch
nicht Prüfungsgegenstand. Diese eu-
ropäische Komponente wird deshalb
in der Praxis keinen größere Stellen-
wert einnehmen. Auch andere europä-
ische Dimensionen wie die Berück -
sichtigung des Brügge-Kopenhagen-
Prozesses, der auf die Vergleichbar-
keit von Qualifikationen zielt, wird in
der Neuordnung nicht beachtet. Da-
gegen werden andere europäische
Ansprüche bedacht, die einerseits
kompatibel mit dem dualen System
sind und auf die aktuellen industriellen
Entwicklungen reflektieren. Dazu ge-
hört die Arbeits- und Prozessorientie-
rung der Berufsbildung genauso wie
das Lernen am Arbeitsplatz und die In-
tegration von Arbeiten und Lernen,
das erfahrungsgeleitetes Arbeitshan-
deln in besonderer Weise fördern soll.

Vor allem die zweifelsfreie Hinwen-
dung zur arbeitsorientierten Berufsbil-
dung ist als Paradigmenwechsel zu
werten und eröffnet neue Zugänge zur
europäischen Berufsbildungsdiskus-

sion, bei der die Arbeitsorientierung
eine wichtige Rolle spielt.

Keinerlei überlegungen wurden aller-
dings angestellt, ob und wie die
Metallberufe als europäische Berufs-
bilder ausgestaltet werden können.
Das hätte völlig anderer Strukturen be-
durft, die sich auf Grund des Konsens -
prinzips ohne Weiteres nicht durchset-
zen lassen. Trotzdem gäbe es erste
Anknüpfungspunkte dafür in der Ar-
beitsorientierung. 
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Einleitung

In modernen Produktionssystemen
bahnen sich derzeit Veränderungen in
einer zu erwartenden Ausprägung an,
die es in der Großindustrie bei bisheri-
gen Umstrukturierungswellen nicht
gegeben hat. Hiervon ist insbesondere
das Rollenverständnis von Facharbei-
ter/-innen1 in der Ausübung beruflicher
Tätigkeiten betroffen. Die Rollendefini-
tion basiert unter anderem auf Fach-
qualifikationen, einem ausreichend
vorhandenen „sampling of softskills“,
der ganzheitlichen Einbindung indivi-
dueller Fähigkeiten in den vorhande-
nen Arbeitsprozess und dem Vermö-
gen, optimierend auf gerade diesen
Prozess einzuwirken. 

Aus den in modernen Fertigungs- und
Montagebereichen feststellbaren Neu-
strukturierungen leiten sich neue An-
forderungen an die Facharbeit und da-
mit an das notwendige Qualifikations-
potenzial der Beschäftigten ab. Darü-
ber hinaus rückt ein Aspekt besonders
in den Vordergrund, der in der bisheri-
gen Diskussion nicht, oder nur unge-
nügend berücksichtigt wurde: Routi-
netätigkeit versus Facharbeitertätig-
keit. 

Dies findet seinen Ausdruck in der
fachlichen Ausübung eines qualifizier-
ten Berufes und der Aufrechterhaltung
des Produktionsprozesses u. a. durch
monotone Bedien- und Einlegetätig-
keiten durch ein und dieselbe Person. 

Im Folgenden soll dieser Anforde-
rungswandel mit seinen Auswirkungen
näher beschrieben und Konsequen-
zen für die berufliche Aus- und Weiter-
bildung aufgezeigt werden.

Neue Produktionsabläufe und
Technologien – Auswirkungen
auf die Arbeitsorganisation
und Organisationsentwicklung

Die fachlichen Anforderungen an die
Facharbeit verändern und erweitern
sich insbesondere bei Produktionsan-
läufen im Zuge der Herstellung neuer
Produkte. Vernetzte Produktionssys -
teme mit entsprechenden Bustechno-
logien, Laserschweißen, High Speed
Cutting (HSC), Visualisierungssysteme
und visuelle Produktionsüberwa-
chungssysteme, neue Steuerungs-
techniken usw. werden vermehrt in
modernen Produktionsanlagen inte-
griert und bilden mit geänderten Pro-
duktionsabläufen neue Herausforde-
rungen an die Mitarbeiter in Ferti-
gungs- und Montagebereichen.

Veränderte Kundenwünsche nach in-
dividualisierter Produktgestaltung und
besonderen Produkteigenschaften
führen zu weitaus geringeren Losgrö-
ßen, als dies bisher in der Massenferti-
gung der Fall war. Die Erhöhung der
Modellvielfalt führt zu einer Zunahme
der Handarbeiten im Produktionspro-
zess, ohne jedoch den Automatisie-
rungsgrad zu verringern. Am deut -
lichs ten sichtbar werden diese Verän-
derungen in modernen Montageberei-
chen.

Die beschriebenen Veränderungen der
komplexen Produktionssysteme be-
deuten nicht sofort das Erfordernis ei-
nes kompletten und abrupten Wan-
dels der Arbeitsorganisation, sondern
eher die kontinuierliche Fortschrei-
bung der Organisationsentwicklung.
Dies wirkt sich insbesondere auf die
bereits flächendeckend eingeführte
Gruppenarbeit (zu 95 % im Getriebe-
bau im Werk Kassel umgesetzt) und
die damit verbundenen Beteiligungs-
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prozesse der Mitarbeiter aus. Über
eine prozessorientierte Organisations-
entwicklung ist die Standardisierung
von Arbeitsabläufen herbeizuführen.
Die Einführung so genannter standar-
disierter Arbeitsabläufe bedeutet u. a.
die Transparentmachung erfolgreicher
„best-practice“-Modelle und reduziert
damit die ständige Wiederholung von
„Erfindungen zur Problemlösung“.

Die „Freiheit der Methodenauswahl“
zur Problemlösung und Zielerreichung
kann nicht weiterhin die alleinig geeig-
nete Arbeitsmethode einzelner Fach-
arbeiter sein. Überspitzt formuliert
kann die „freie Methodenauswahl“
innerhalb des Problemlösungsprozes-
ses im ungünstigsten Fall eine bloße
Anhäufung spezifischen Erfahrungs-
wissens im gesamten beruflichen
Handlungs- und Arbeitsumfeld eines
Mitarbeiters bedeuten. Dies ist dann
der Fall, wenn er seine Erfahrungen
und Lösungstricks nicht mit seinen Ar-
beitskollegen kommuniziert. Aus der
Praxis sind genügend Beispiele be-
kannt, bei denen Facharbeiter aus ver-
schiedensten persönlichen Gründen
ihr Erfahrungswissen nicht an ihre Kol-
legen weitergeben. 

Für die Organisationsentwicklung be-
deutet dies, geeignete Wege zu fin-
den, „best-practice“-Modelle zu sam-
meln, zu visualisieren und den Mitar-
beitern in geeigneter Weise zugänglich
zu machen. Der wesentliche Schritt
wird dann die Sicherstellung der Über-
tragbarkeit der erfolgreichen Lösun-
gen sein. Von Bedeutung für den Er-
folg dieses Prozesses wird es sein,
wie gut es gelingt, gerade die Lö-
sungsübertragung über Kostenstel-
len- und Abteilungsgrenzen hinaus si-
cherzustellen. Damit ist aber noch
nicht der zweite Aspekt der Verände-
rungen in komplexen Produktions sys -

Hartmut Schäfer

Anforderungen moderner
Produktionssysteme an die Facharbeit –

Herausforderung für die Ausbildung?
Routinetätigkeit versus Facharbeitertätigkeit
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temen, die Ambivalenz von Facharbeit
und Routinetätigkeiten, aufgegriffen.
Dies kann nicht nur über eine reine Or-
ganisationsentwicklung geschehen,
sondern hier ist zusätzlich die berufli-
che Aus- und Weiterbildung gefordert,
neue, speziell auf diesen Problembe-
reich zugeschnittene Qualifizierungs-
maßnahmen anzubieten.

Veränderte Anforderungen an
die Facharbeit

Im Rahmen einer groß angelegten
Untersuchung des Soziologischen
Forschungsinstituts der Universität
Göttingen (SOFI) in verschiedenen In-
dustrieunternehmen sind zukünftige
Anforderungen an die Facharbeit er-
mittelt und den heutigen Anforderun-
gen gegenübergestellt worden. Die Er-
gebnisse offenbaren folgende Tenden-
zen (BAETHGE 2003): Das Niveau der
technischen Fachkenntnisse wird wei-
ter ansteigen. Die Zunahme in den Be-
reichen Analyse- und Abstraktionsver-
mögen (im weitesten Sinne noch fach-
liche Anforderungen) und betriebli-
ches Erfahrungswissen fällt deutlicher
aus, als erwartet. Das Thema „Sozial-
kommunikative Fähigkeiten“ erhält in
Zukunft einen besonderen Stellenwert
(und war schon im Rahmen der Ein-
führung und Umsetzung der Gruppen-
arbeit als wesentliches Element der
Mitarbeiterqualifizierung im Volkswa-
genwerk Kassel). Ökonomische und
kulturelle Zusammenhänge spielen im

Rahmen der Globalisierung und der
Möglichkeit von Auslandseinsätzen für
die Mitarbeiter zunehmend eine be-
deutendere Rolle (vgl. Abb. 1).

Die fachlichen Anforderungen an den
Facharbeiter werden im Zusammen-
hang mit der Einführung ganzheitlicher
Produktionssysteme weiter steigen.
Fachübergreifende Tätigkeiten be-
stimmen zunehmend das Tagesge-
schäft. Typische Metall- und Elektroar-
beiten wachsen immer mehr zusam-
men. Die Vorgehensweise bei der Si-
cherstellung des Produktionsprozes-
ses war in der Vergangenheit relativ
unterschiedlich. Einfache Maschinen-
störungen hat der Anlagenführer
selbst behoben, unabhängig davon,
ob er Elektro- oder Metallfacharbeiter
war. Das Auswechseln von Sensoren
oder Aktoren wurde von ihm durchge-
führt und stellte keine besonderen
fachlichen Anforderungen an ihn. Das
Erfahrungswissen reichte in der Regel
hierfür aus. Bei so genannten schwie-
rigen Fehlern wurden die Instandhalter
gerufen, die häufig im „Kompetenz-
gerangel“ zwischen Elektro- und
Metallfachkräften konkurrierten und
den Instandsetzungsprozess verzö-
gerten. Über die Einführung der Grup-
penarbeit wurden die traditionell kon-
kurrierenden Berufe organisatorisch
zusammengeführt, um die Abstim-
mung zwischen den Metall- und
Elektroinstandhaltern zu optimieren.
Ein weiterer Schritt in dieser Richtung

ist die Einführung der Berufsausbil-
dung des Mechatronikers im Septem-
ber 2004 im Volkswagenwerk Kassel. 

Die Aufgabenbeschreibung des In-
standhalters definiert ihn in der Rolle
eines Dienstleisters. Das Aufgabenge-
biet ist komplexer und fachlich
schwieriger geworden. Notwendige
Systemkenntnisse sind bestimmend
für den Arbeitsalltag. Zusätzliche Auf-
gabenstellungen zur Sicherstellung
und kontinuierlichen Verbesserung der
Arbeitsprozesse und Arbeitsabläufe
(KVP) bedeuten weitere Anforderun-
gen, die schon heute selbstverständ-
lich sind.

Methodenfreiheit kann die Kreativität
des Facharbeiters bei seiner beruf-
lichen Tätigkeit fördern. Sie kann aber
auch Ursache sein für Wettbewerb mit
den Arbeitskollegen, Konkurrenzver-
halten untereinander, entstehendem
Neid bis hin zu ängstlichem individuel-
len Abschotten gegenüber den Kolle-
gen und Vorgesetzten. Dies kann eine
Gefährdung erfolgreicher Gruppenar-
beit bedeuten mit der Folge der Behin-
derung des Arbeitsablaufs und des Ta-
gesgeschäfts und als worst case eine
Nichterreichung der vereinbarten Ziele
wegen konsequenter Verfolgung von
Individualinteressen. Die angewandte
Arbeitsmethode in ganzheitlichen Pro-
duktionssystemen muss, bezogen auf
die berufliche Fachlichkeit, integrati-
ven Charakter haben. 

Routinetätigkeit versus Fach-
arbeitertätigkeit

Der moderne Facharbeiter in zukünfti-
gen, ganzheitlich und standardisiert
organisierten Produktionssystemen
muss in der Lage sein, durch Prozess-
wissen, Fachkompetenz, Kreativität
und Flexibilität, die Prozesse in diesen
Produktionssystemen zu beherrschen
und zu optimieren. Er muss aber auch
die Auswirkungen und die daraus ent-
stehenden ambivalenten Handlungs-
anforderungen ertragen können. Der
moderne Facharbeiter ist eine hoch-
qualifizierte Fachkraft, die in der Lage
ist, die Betriebsbereitschaft komplexer
technischer Systeme zu gewährleisten
und die Prozesse unter Berücksichti-
gung betriebswirtschaftlicher Kennt-
nisse kontinuierlich zu verbessern, zu-
gleich ist er Routinearbeiter, zumin-
dest solange die Fertigung störungs-

Schwerpunktthema: Neuordnung der Metallberufe

0

1

2

3

4

5
handwerkliches Geschick

berufliches
Erfahrungswissen

betriebliches
Erfahrungswissen
(organisatorische

Kenntnisse)

Verständnis für
ökonomische und

kulturelle Zusammenhänge
sozial-kommunikative

Fähigkeiten

Analyse- und
Abstraktionsvermögen

(Reflexionsqualifikationen)

technische Fachkenntnisse

zukünftiger Facharbeiter

heutiger Facharbeiter
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frei läuft. Er ist der Fachmann, der sich
aktiv in den Prozess einbringt und als
Akteur den Geschäfts- und Arbeits-
prozess engagiert im permanenten
Optimierungsprozess sicherstellt. 

Im Rahmen des beschriebenen Verän-
derungsprozesses bahnt sich eine
neue Entwicklung an. Facharbeiter,
die bisher hochkomplexe Produk-
tionsanlagen beherrscht (Anlagenfüh-
rer) und instandgehalten haben (In-
standhalter), haben zunehmend repe-
titive Arbeiten in Fertigungs- und Mon-
tagebereichen durchzuführen, d. h. sie
müssen neben hochqualifizierten Tä-
tigkeiten auch einfache Anlernarbeiten
in konkreten Arbeitszusammenhängen
ausführen. Ein Beispiel sei genannt:
Die „fachliche Betreuung“ (Wartung,
Instandhaltung) einer verketteten
Presswerkstrasse und das Einlegen
von Blechen in bzw. das Abnehmen
gepresster Motorhauben aus einer
Presse. Ein weiteres Beispiel ist die
Wartung und Instandhaltung von kom-
plexen Fertigungsanlagen im Getrie-
bebau und die Abnahme von produ-
zierten Antriebswellen aus einer CNC-
Fräsmaschine und die sachgerechte
Lagerung in Transportbehältern (Abb.
2).

Ganzheitliche Prozesssteue-
rung zur Gewährleistung der
Prozesssicherheit komplexer
Systeme

Die in den letzten Jahren stark zuneh-
mende Komplexität der Produktions-
systeme stellt sehr hohe fachliche An-

besonderes Verständnis der gesamten
Prozess- und Funktionszusammen-
hänge. Hierzu ist besonders das Ana-
lyse- und Abstraktionsvermögen der
Mitarbeiter gefordert (vgl. Abb. 3).

Für die zukünftige Gestaltung und Ein-
führung umfassender Produktionssys -
teme ist systembedingt eine ganzheit-
liche Betrachtung des zu planenden
und durchzuführenden Veränderungs-
prozesses zwecks Vorbereitung und
praktischer Umsetzung notwendig. Im
Vorgriff auf die Ergebnisse noch
durchzuführender Untersuchungen ist
zu erwarten, dass aus dem Anstieg
fachlich-beruflicher Anforderungen
(incl. arbeitsorganisatorischer Fähig-
keiten) und der Ausübung reiner Rou-
tinetätigkeiten zur Aufrechterhaltung
des Produktionsprozesses ein „ar-
beitspsychologisches“ Spannungs-
feld entsteht. Dementsprechend soll-
ten die folgenden Fragen notwendi-
gerweise erörtert werden:

• Welchen Einfluss haben ambivalen-
te Handlungsanforderungen auf
das Arbeitsverhalten?

• Welche Auswirkungen hat die neue
Arbeitssituation auf die Motivation
der Facharbeiter?

• Wie geht der Facharbeiter mit die-
ser Situation um?

• Impliziert die Handlungsambivalenz
Identitätsprobleme bei den Fachar-
beitern?

• Bedeutet ein oszillierender Wechsel
zwischen monotonen Tätigkeiten
und fachlich hohen Arbeitsanforde-
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forderungen an die Facharbeiter, be-
sonders in den Fertigungs- und Mon-
tagebereichen. Hiervon sind nicht nur
großindustrielle Produktionsbereiche
betroffen, sondern auch in Klein- und
mittelständischen Unternehmen
(KMU) sind diese Entwicklungen fest-
stellbar. Komplexe Produktionssyste-
me stellen keine „einfach-geregelte“
Produktionslinie dar, die mit entspre-
chendem Materialinput versehen die
gewünschten Produkte am Ende der
Fertigungs-/Montagestraße liefert.

Es ist nicht schwer zu prognostizieren,
dass dieser Prozess sich noch be-
schleunigen wird. Dabei ist die derzei-
tige Situation nicht mit der euphori-
schen Einschätzung der ersten großen
EDV-gestützten Automatisierungswel-
le der 80er-Jahre vergleichbar. Die
derzeitigen Veränderungsprozesse
finden eher schleichend, nicht immer
offensichtlich statt. Gleichwohl sind
die Mitarbeiter hiervon betroffen und
daran beteiligt. Für sie stellt die zuneh-
mende Komplexität der Systeme, ne-
ben der Erhöhung der fachlichen An-
forderungen, auch eine (subjektiv
empfundene) Gefährdung der Pro-
zesssicherheit dar. Als Verantwortliche
für den reibungslos ablaufenden Pro-
duktionsprozess „kämpfen“ sie ver-
stärkt mit den sich nach allen Seiten
ausdehnenden fachlichen und pro-
zesssystemischen Anforderungen des
neuen Produktionssystems. Die Ge-
währleistung der Prozesssicherheit
bedarf einer ganzheitlichen Prozess-
beherrschung. Dies erfordert systemi-
sches Denken der Mitarbeiter in kom-
plexen Handlungssituationen und ein

Abb. 2: Routinetätigkeit: Abnehmen von Antriebswellen (links) und Facharbeitertätigkeit bei der Störungsbeseitigung
(rechts)



lernen & lehren (l&l) (2004) 75 109

Schwerpunktthema: Neuordnung der Metallberufe

Veränderungsprozesse zu initiieren
und zu begleiten. Zu den Kernelemen-
ten gehören:

• Gruppenarbeit, bei der ca. 10-12
Mitarbeiter für abgrenzbare Pro-
duktionsabschnitte zuständig und
verantwortlich sind,

• kontinuierlicher Verbesserungspro-
zess (KVP) einzelner Produktions-
abläufe bis hin zur Optimierung des
gesamten Geschäfts- und Arbeits-
prozesses,

• Visualisierungsmanagement zur
Transparenzsicherung des gesam-
ten Prozesses (Abb. 4),

• Zielvereinbarungsprozess als Steu-
erungselement von „Ganzheitlichen
Produktionssystemen“.

Prozesswerkzeuge sind dabei:

• Arbeitsplatzorganisation als Instru-
ment der Integration von Arbeits-
methoden und Produktionsabläufe,

• Materialsysteme zur Sicherstellung
des Materialflusses,

• Qualitätsprozesse zur Sicherstel-
lung geforderter Qualitätsstan-
dards,

• TPM als Instrument zur Gewährleis -
tung/Erhöhung der Anlagenverfüg-
barkeit, 

• Arbeiten mit Standards verbindlich
festgelegter Arbeitsmethoden und
Arbeitsabläufe zur Reduzierung der
Fehlerhäufigkeit, die im Moment
„best-practice“ sind,

• Ganzheitliche Organisationsentwik-
klung, die alle Aspekte der Prozess-

bei der Einführung komplexer Produk-
tionssysteme sind:

• Vereinfachung des Produktionspro-
zesses zwecks besserer Über-
schaubarkeit durch die betroffenen
Akteure.

• Transparenz sowohl des Verände-
rungsprozesses als auch des einzu-
führenden standardisierten Produk-
tionssystems.

• Standardisierung des Produktions-
prozesses (best-practice).

• Routinen des Arbeitsablaufs erstel-
len und umsetzen.

Zur Umsetzung dienen folgende Maß-
nahmen:

• Identifizierung und Analyse von er-
probten Arbeitsmethoden im Sinne
einer „best practice“.

• Sicherstellung der Übertragbarkeit
erfolgreich erprobter Problemlösun-
gen durch geeignetes Visualisie-
rungsmanagement und Prozess -
transparenz.

• Entsprechende Gestaltung von Ar-
beitsplätzen/-bereichen hinsichtlich
Veränderung der Arbeitsorganisa-
tion und der Arbeitsabläufe.

• Zielorientierte Veränderung des ge-
samten Geschäfts- und Arbeitspro-
zesses.

Hierbei kommt der Arbeits- und Pro-
zessorganisation eine besondere Rolle
zu. Die in der VW Arbeits- und Pro -
zess organisation (VW APO) entwickel-
ten Kernelemente und Prozesswerk-
zeuge sind geeignet, umfangreiche

rungen eine Gefahr für die Arbeits-
sicherheit?

• Oder kann hierdurch das Gegenteil
– eine motivationsfördernde Anrei-
cherung der Aufgabenstellung er-
zielt werden?

Es besteht Handlungsbedarf: Eine
enge Kooperation mit Arbeitswissen-
schaftlern und Berufspädagogen ist
zu initiieren, um Antworten für den ge-
samten Fragenkomplex zu finden und
akzeptable Lösungen für alle Betroffe-
nen bzw. Beteiligten zu entwickeln
und sowohl in den Produktionssyste-
men als auch in zukunftsweisenden
arbeits- und geschäftsprozessorien-
tierten Konzeptionen beruflicher Aus-
und Weiterbildung umzusetzen. 

Einführung ganzheitlicher und
standardisierter Produktions-
systeme

Der anstehende Veränderungsprozess
innerhalb von Produktionsanlagen der
Großserienproduktion impliziert also
die Einführung so genannter ganzheit-
licher und standardisierter Produk-
tionssysteme. Das Hauptziel der Ein-
führung standardisierter Produktions-
systeme ist die Gewährleistung siche-
rer Prozesse (vgl. Abb. 4). Der latent
vorhandene Konflikt auf der Jobflor-
ebene kann durch entsprechende Ge-
staltung der Beteiligungsprozesse der
Mitarbeiter (Förderung der Kreativität),
Methodenstandardisierung und der
Sicherstellung der Übertragbarkeit
von erfolgreichen Arbeitsmethoden
gelöst werden. Wesentliche Elemente

Abb. 3: Überblickswissen: Verständnis der gesamten Prozesszusammenhänge (links); Fachliche Anforderung:
Qualitätssicherung durch statistische Prozessregelung (SPR) (rechts)
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gestaltung in ihren Wechselwirkun-
gen berücksichtigt (vgl.
LACHER/KREHER 2002).

Mögliche Schwierigkeiten bei
der Einführung von ganzheit-
lichen und standardisierten
Produktionssystemen

Bei der Einführung ganzheitlicher und
standardisierter Produktionssysteme
können Umsetzungs- und Transfer-
probleme entstehen:

• Den angestrebten Vereinfachun-
gen und der damit verbundenen
Verbesserung der Überschaubar-
keit der Systeme steht die zuneh-
mende technische, organisatori-
sche und zum Teil auch räumliche
Komplexität der Prozesse entge-
gen.

• Die Herstellung und Sicherstellung
notwendiger Transparenz der Ar-
beitsprozesse und der entspre-
chenden Arbeitsabläufe (inkl. best
practice, KVP und Standardisie-
rung) könnte gegen die Individualin-
teressen der Mitarbeiter stehen und
Anlass zur Passivität sein. 

• Die Einführung und Umsetzung von
standardisierten Elementen im

Forderungen an die Berufsbil-
dung

Aus den vorgenannten Überlegungen
und Diskussionsansätzen ergeben
sich Forderungen an die Berufsbil-
dung der Zukunft:

• Entwicklung geeigneter didaktisch-
methodischer Konzepte zur Imple-
mentierung „ganzheitlicher und
standardisierter Produktionssyste-
me“.

• Umsetzung dieser Konzepte im
Rahmen der in der Neuordnung der
industriellen Elektro- und Metallbe-
rufe angelegten Orientierung der
Ausbildung an Geschäfts- und Ar-
beitsprozessen.

Die Vermittlung der „Inhalte von ganz-
heitlich-standardisierten Produktions-
systemen“ kann nur im Rahmen von
Qualifizierungsmaßnahmen erfolgen,
die konkret an den Bedürfnissen der
Produktionsabteilungen und der Aus-
und Weiterzubildenden orientiert sein
müssen. Eine Umsetzung kann nur in
der Erstausbildung oder berufsbeglei-
tend in Weiterbildungsmaßnahmen
möglichst in unmittelbarer Nähe zu
späteren Einsatzorten erfolgen, d. h.
Lernsituationen müssen geschäfts-
und arbeitsprozessorientiert partiell
auch in der konkreten betrieblichen Re-
alität integriert werden. Damit ver-
schmelzen Arbeitsplatz und Lernort zu
einer Einheit und es werden zugleich
Kosten für die Anschaffung teurer
Sachausstattungen (die zudem schnell
veralten) für die jeweiligen innerbetrieb-
lichen, aber produktionsfernen Bil-
dungsabteilungen eingespart.

Die Umsetzung der Neuordnung 2004
hat im Bereich der metalltechnischen
Berufe bezogen auf die Produktions-
orientierung allerdings nicht so eine
Reichweite erhalten, wie bei den
elektrotechnischen Berufen (vgl. Aus-
bildungsrahmenpläne 2004 u. 2003).
So enthält der neugeordnete Ausbil-
dungsrahmenplan der Industriemecha-
niker keine konkreten produktionsbe-
zogenen Ausbildungsinhalte mehr. Be-
züge zu den späteren möglichen Ein-
satzgebieten des Industriemechani-
kers, die Produktion, werden zu offen
formuliert: „Gegenstand der Berufs-
ausbildung sind ... folgende Qualifika-
tionen: ... 17. Geschäftsprozesse und
Qualitätssicherungssysteme im Ein-

Schwerpunktthema: Neuordnung der Metallberufe

Arbeitsablauf kann unbeabsichtigt
die notwendige Flexibilität in Real-
situationen einschränken oder be-
hindern.

• Eingeführte Arbeitsroutinen und
das hierarchische Bestehen auf die
Einhaltung dieser Routinen können
die Kreativität der Mitarbeiter ein-
schränken und sich systemerstar-
rend auswirken.

Entscheidend für den Erfolg einer im
globalen Wettbewerb erforderlichen
permanenten Prozessoptimierung
mittels ganzheitlicher und standardi-
sierter Produktionssysteme dürfte die
Akzeptanz der betroffenen Mitarbeiter
sein, die zu Mitgestaltern des Wandels
und mit ihrem Erfahrungswissen zu
Trägern des kontinuierlichen Wandels
werden. Sie sind maßgeblich mit dafür
verantwortlich, dass nicht neue Ver-
krustungen, sondern eine flexible
Standardisierung realisiert wird. Damit
ist die Schaffung von Standards ge-
meint, die entsprechend technischer
und arbeitsplatz-organisatorischer
Entwicklungen flexibel und anpassbar
sind. Diese Anforderungen können
münden in einem Ansatz „kontinuier-
lich veränderbarer Standards“ (KVS).

Abb. 4: Zielvereinbarungen und Prozessvisualisierung im Verantwortungs-
bereich qualifizierter Facharbeit in ganzheitlichen und standardisierten
Produktionssystemen 
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lauf überwachen und Qualität der
Produkte nach Vorgaben der Quali-
tätssicherung kontrollieren und prü-
fen“ (Ausbildungsrahmenplan für
IM, lfd. Nr. 9 (b, c, e), 1987)

Bei dem Vergleich der Ausbildungsrah-
menpläne für Industriemechaniker von
1987 und 2004 ist feststellbar, dass die
Praxisorientierung der Neuordnung
von 2004 nicht so konkret und weitrei-
chend wie der Rahmenplan von 1987
ist. Trotz der beschriebenen Unter-
schiede ist eine Weiterentwick lung für
die Berufsausbildung bei der Neuord-
nung der Industriemechaniker gege-
ben. Diese Weiterentwicklung ist im
Wesentlichen an betrieblichen Ge-
schäfts- und Arbeitsprozessen orien-
tiert. Die Sicherstellung einer praxis-
orientierten Berufsausbildung kann nur
über eine integrative Vermittlung
elektrotechnischer und metalltechni-
scher Inhalte erfolgen. Dies stellt eine
besondere Herausforderung für alle
Beteiligten im Vermittlungsprozess dar
– es ist von besonderer Bedeutung, die
Chancen der Neuordnung zu nutzen. 

Zusammenfassung

Das Handlungsspektrum des Fachar-
beiters wird im Rahmen der Einfüh-
rung neuer ganzheitlicher Produk-
tionssysteme bezüglich arbeitsorgani-
satorischer Aufgabenstellungen und
Tätigkeiten erweitert. Die eigentlichen
fachlich-beruflichen Tätigkeiten wer-
den, gemessen am gesamten Tages-
ablauf, reduziert. Die Zunahme repeti-
tiver Tätigkeiten stellt für den Fachar-
beiter der Zukunft eine besondere
Herausforderung dar. Die Entstehung
so genannter ambivalenter Hand-
lungsanforderungen nimmt zu.

Für die Berufsbildung der Zukunft be-
deutet dies, neue Ausbildungskonzep-
te zu entwickeln und die Berücksichti-
gung der beschriebenen Handlungs-
ambivalenz als notwendigen Ausbil-
dungsinhalt, der in den Kanon der zu
vermittelnden softskills aufgenommen
werden muss. Dies bedeutet eine be-
sondere Herausforderung für die Bil-
dungsplaner/-entwickler, aber auch
für Ausbilder und Berufsschullehrer
als die „Umsetzer“ der konkreten Be-
rufsausbildung vor Ort. Sie sind gefor-
dert, die „Inhalte des neuen Produk-
tionssystems“ in die Ausbildung zu in-

tegrieren und arbeits- und geschäfts-
prozessorientiert zu vermitteln.

Es wird dabei von großer Bedeutung
sein, die Schere zwischen fachlichen
Höchstanforderungen und Routinetä-
tigkeiten zu schließen. Wie dies erfol-
gen kann, sollte in naher Zukunft Dis -
kussionsgegenstand für (Berufs)Wis-
senschaftler, Berufspädagogen und
Praktiker, Ausbilder und betriebliche
Ausbildungsbeauftragte, sein. Die
hieraus gewonnenen Erkenntnisse
müssen dann adäquat Eingang in die
berufliche Erstausbildung, aber auch
in Fort- und Weiterbildung finden. Aus
betrieblicher Sicht gibt es keine Alter-
native hierzu. Und aus der Sicht der
betroffenen Auszubildenden bzw.
Facharbeiter erst recht nicht. 

Anmerkung
1 Nachfolgend wird wegen der besseren

Lesbarkeit nur die männliche Form ver-
wendet, wenngleich immer auch Fach-
arbeiterinnen mit gemeint sind. Volks-
wagen ist sehr bemüht, den Anteil von
Frauen in so genannten Männerberufen
zu erhöhen.
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satzgebiet“ (§ 10 (1) Ausbildungsrah-
menplan für Industriemechaniker,
2004). Im weiteren Verlauf der Verord-
nung wird u. a. das Einsatzgebiet ‚Pro-
duktionstechnik‘ genannt (§ 10 (2),
ebd.). In der ‚Sachlichen Gliederung
der berufsspezifischen Fachqualifika-
tionen‘ wird lediglich in der laufenden
Nr. 17 ‚Geschäftsprozesse und Quali-
tätssicherungssysteme im Einsatzge-
biet‘ ein Bezug auf das spätere Ein-
satzgebiet Produktionstechnik genom-
men. Der Versuch, eine ausreichende
Praxisorientierung über die Einsatzge-
biete zu realisieren, greift meines Er-
achtens zu kurz. Die Verordnung ist in
diesem Punkt leider nicht so verbind-
lich, wie die ‚alte Neuordnung‘. Im
Gegenteil, in diesem Punkt ist die Neu-
ordnung sogar hinter die inhaltlichen
Forderungen des alten Ausbildungs-
rahmenplans zurückgefallen. In folgen-
den Punkten wird im ‚alten Ausbil-
dungsrahmenplan‘ ein konkreter Bezug
zur Produktionstechnik hergestellt:

• „Prüfen und Einstellen von Funktio-
nen an ... Produktionsanlagen“
(Ausbildungsrahmenplan für Indus -
triemechaniker, lfd. Nr. 5, 1987)

• „In Betrieb nehmen von Maschinen
und Produktionsanlagen“, hier:
„Maschinen und Produktionsanla-
gen unter Betriebsbedingungen in
Betrieb nehmen“ (Ausbildungsrah-
menplan für IM, lfd. Nr. 7 (c), 1987)

• „Einrichten und Umrüsten von Ma-
schinen, Systemen und Produk-
tionsanlagen; ...“, hier die Unter-
punkte: „... Produktionsanlagen
umrüsten und einrichten“, „Magazi-
ne, Beschickungs- und Transport-
einrichtungen einrichten und ein-
stellen“ und „Die Versorgung von
Fertigungssystemen und Produk-
tionsanlagen mit Werk- und Hilfs-
stoffen sicherstellen und überwa-
chen“ (Ausbildungsrahmenplan für
IM, lfd. 8 (b-d), 1987)

• „Bedienen und Programmieren von
Maschinen von Produktionsanla-
gen; Überwachen des Produktions-
ablaufs und Sichern der Qualität
der Produkte“, hier: „Maschinen
und Produktionsanlagen durch
Steuern, Regeln und Überwachen
der Arbeitsbewegungen und Hilfs-
funktionen bedienen“, „numerisch
gesteuerte Maschinen und Produk-
tionsanlagen bedienen und pro-
grammieren“ und „Produktionsab-
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Einleitung

„Braucht die Neuordnung von Ausbil-
dungsberufen neue Leitbilder von
Facharbeit?“ war die Fragestellung im
Rahmen eines Projektes, das vom
Ressort Bildungs- und Qualifizie-
rungspolitik der IG Metall, gemeinsam
mit der Sozialforschungsstelle Dort-
mund durchgeführt wurde.

Die bildungspolitisch motivierte Aus-
gangsfrage unseres Projektes war:
Gibt es gegenüber der Neuordnung
der 70er- und 80er-Jahre neue Bil-
dungsziele? Ist das damals vorherr-
schende Leitbild des „selbstständig
handelnden Facharbeiters“ verbunden
mit dem Modell der vollständigen
Handlung (Informieren, Planen, Ent-
scheiden, Durchführen, Kontrollieren,
Bewerten) heute, 20 Jahre später, er-
gänzungsbedürftig? Handelt es sich
dabei vor allem um notwendige
Weiterentwicklungen, in denen zum
Beispiel Prozesskompetenzen und so-
ziale Qualifikationen (noch) stärker be-
tont werden müssen? Oder geht es,
angesichts zwischenzeitlich erfolgter
Umbrüche in der Arbeitswelt, um ei-
nen Neuansatz, in dem z. B. Selbst -
organisation und der Fähigkeit zu
unternehmerischem Handeln ein stär-
kerer Stellenwert eingeräumt werden
muss?

Zur Klärung dieser Fragen hat die IG
Metall im Rahmen dreier Workshops
das Wissen und die Einschätzungen
unterschiedlicher Expertengruppen
zusammengeführt: von Neuordnungs-
experten mit einem stark praxisge-
stützten Wissen, von Berufspädago-
gen und Industriesoziologen mit ei-
nem stärker konzeptgeleiteten Wissen
und von Berufsbildungspraktikern mit
einem stärker anwendungsbezogenen
Wissen, erprobt zum Beispiel in Mo-
dellversuchen. 

Innerhalb der Workshop-Reihe wur-
den folgende ausgewählte Leitbilder
von Facharbeit und Arbeitshandeln
behandelt: 

• prozesskompetente Facharbeit,

• erfahrungsgeleitete Facharbeit,

• Facharbeit von „Arbeitskraftunter-
nehmern“.

Die Ergebnisse der Workshops sind in
drei gesonderten Broschüren ausführ-
lich dokumentiert. Die im Workshop
zum Thema „Arbeitskraftunterneh-
mer“ aufgetretenen Kontroversen wur-
den darüber hinaus in einer Buchver -
öffentlichung gebündelt und für die
gewerkschaftliche Debatte aufberei-
tet.

Die wichtigsten Ergebnisse der Exper-
tendiskussion sind im Folgenden in
Form von Schlussfolgerungen und
Empfehlungen zusammengefasst. De-
ren Kernsätze und wichtigsten Ergeb-
nisse werden nachstehend kurz ge-
nannt. Der ausführliche Text der Bro-
schüre kann beim IG Metall Vorstand
bestellt werden.

Schlussfolgerungen und Emp-
fehlungen zu Leitbildern und
Neuordnung 

Die Orientierung an den im Projekt be-
handelten neuen Leitbildern von Fach-
arbeit ist bei der Erarbeitung und Um-
setzung neuer Berufe erst ansatz-
weise erkennbar. Den deutlichsten
Niederschlag findet bislang das Leit-
bild prozesskompetenter Facharbeit.
Experten plädieren dafür, den Rückbe-
zug zwischen neuen Leitbildern von
Facharbeit auf die Neuordnung von
Berufen sicherzustellen. Vorhandene
Andockpunkte sind dabei das Kon-
zept der Berufskommissionen, Fach-
arbeiter-Workshops, neue Prüfungen
und neue Ausbildungsstrukturen.

Bei der Umsetzung der neuen Berufe
in die Ausbildungspraxis sind Lern-
konzepte zu entwickeln und anzuwen-
den, die den Rückbezug zwischen
Leitbild und Neuordnungsinhalten ge-
währleisten.

Dabei sind Grundsätze erfahrungs-
und prozessorientierten Arbeitens und

Lernens von der IG Metall weiterzu-
entwickeln. Nachstehend die Kern-
aussagen zu denen Leitbildern.

Das Leitbild des selbstständig
handelnden Facharbeiters hat
sich als richtungsweisend
durchgesetzt.

Das Leitbild des selbstständig han-
delnden Facharbeiters gilt heute als
richtungsweisend für berufliches Ar-
beitshandeln künftiger FacharbeiterIn-
nen. Angesichts tiefgreifender Verän-
derungen von Arbeits- und Betrieb-
sorganisation ist es jedoch ergän-
zungsbedürftig und muss im Zuge an-
stehender Neuordnungsprozesse
weiterentwickelt werden. Bei allen Ex-
pertengruppen gelten prozesskompe-
tente Facharbeit und erfahrungsgelei-
tete Facharbeit als wichtige neue Leit-
bilder von Facharbeit, die bei der Neu-
ordnung von Berufen verstärkt be -
rück sichtigt werden sollten. Wie nicht
anders zu erwarten, sind die Einschät-
zungen darüber, ob unternehmeri-
sches Handeln ein neues Leitbild für
die Neuordnung von Berufen darstellt,
sehr viel umstrittener.

Beruflicher Kompetenzerwerb
erfordert Akzentsetzung auf
Prozesse als „Arbeitsgegen-
stände“.

Der Erwerb beruflicher Kompetenzen
für prozesskompetente Facharbeit
geht von Geschäfts- und Arbeitspro -
zes sen aus und weist damit auf ande-
re Gegenstände und Inhalte von Beru-
fen als traditionelle Produkte oder
Technikbereiche hin. In Übereinstim-
mung zahlreicher Experten liegt dabei
die Akzentuierung auf Prozessen als
„Arbeitsgegenständen“. Konsens be-
steht auch darüber, dass die Orientie-
rung auf prozessorientierte Facharbeit
bei neuen Berufen ausgebaut und ver-
tieft werden muss – und dass eine
konsequentere Umsetzung dieses An-
satzes in Berufsbilder und Berufsbil-
dungspraxis einer „Revolution“ gleich-

Eva Kuda/Jürgen Strauss

Neue Leitbilder von Facharbeit
zur Neuordnung von Berufen
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kommt. Für die Neugestaltung von
Berufen und damit verbundenen Lern-
konzepten mit der Akzentuierung auf
Prozesskompetenz empfehlen Exper-
ten insbesondere:

• Prozessorientierte Berufsausbil-
dung erfordert eine Neuschneidung
von Berufen nach Arbeitsprozessen
anstelle von Berufsfeldern.

• Prozessorientierte Berufsbildung
erfordert die arbeitsprozessorien-
tierte Gestaltung aller Elemente der
Ausbildungsvorschriften, sowohl
der Grund- und Fachbildung, des
Rahmenlehrplans und der Zwi-
schen- und Abschlussprüfungen. 

• Prozessorientierte Berufsbildung
erfordert verbindliche Vorschriften
für die Ausbildungsplanung anhand
betrieblicher Arbeitsprozesse, was
eine Abkehr von der bisherigen An-
wendung der Flexibilitätsklausel
bedeutet.

• Grundlagen prozessorientierter
Ausbildung stellen betriebliche Ar-
beitszusammenhänge im Sinne
vollständiger Arbeitshandlungen
dar; Zusammenhangsverständnis
in komplexen Anlagen und Syste-
men kommt eine besondere Be-
deutung zu.

• Prozessorientierte Berufsbildung
beinhaltet ein erweitertes Verständ-
nis beruflicher Handlungskompe-
tenz. Arbeitnehmerinnen sollen den
eigenen Arbeitsbeitrag als Glied ei-
ner Prozesskette verstehen, beur-
teilen und mitsteuern. Entsprechen-
de Kompetenzen müssen mit dafür
geeigneten Methoden vermittelt
werden.

• Berufliche Arbeitsaufgaben sollten
Lern- und Entwicklungsmöglichkei-
ten beinhalten (Entwicklungsaufga-
ben) und auf konkrete Handlungs-
und Entscheidungssituationen ab-
zielen. Prozessorientierung bei der
Aufgabengestaltung bedeutet zum
Beispiel Auswahl problemhaltiger
Aufgaben, bei deren Bewältigung
bereits vorhandene Qualifikationen
erweitert und neue Qualifikationen
angewendet werden müssen. 

• Inhalte und Lernziele allgemeinbil-
dender Fächer müssen mit berufs-
bezogenen Vorgaben ganzheitlich
verbunden werden, ohne den An-
spruch auf Allgemeinbildung aufzu-
geben.

• Prozessorientierte Berufsbildung ist
dem Prinzip der Ganzheitlichkeit
verpflichtet und zielt auf umfassen-
des Produktionswissen unter Ein-
beziehung von Arbeitserfahrung.
Die Qualifikationsvermittlung zur
Gestaltung von Arbeitsprozessen
weist auf Schnittstellen zur Einbe-
ziehung von Erfahrungsorientierung
in die Neuordnung von Berufen.

Erfahrungsgeleitete Fachar-
beit nimmt an Bedeutung zu
und lenkt den Blick auf die
Grenzen wissensbasierter Ar-
beit.

Erfahrungsgeleitete Facharbeit nimmt
nach überwiegender Expertenmei-
nung an Bedeutung zu. Es wird für
eine stärkere Einbeziehung von Erfah-
rungsorientierung bei der Neuordnung
von Berufen plädiert. Die wachsende
Bedeutung erfahrungsgeleiteten Ar-
beitens als Lernziel beruflicher Bildung
ergibt sich einerseits aus der Komple-
xität neuer Technologien und den An-
forderungen lernender Unternehmen.
Parallel dazu ergibt sie sich aus der
zunehmenden Erwartung an die Ar-
beitnehmerinnen und Arbeitnehmer,
subjektive Potenziale und Fähigkeiten
(z. B. Mitdenken, Eigenverantwortung,
Zeitdisposition usw.) in den Arbeits-
prozess und in die Arbeits- und Le-
bensführung einzubringen. Das Leit-
bild erfahrungsgeleiteter Facharbeit
lenkt den Blick weniger auf Gegen-
stände und Arbeitsinhalte, sondern
vielmehr auf eine spezifische Arbeits-
weise und auf subjektive Vorausset-
zungen der Individuen, die eine solche
Arbeitsweise ermöglichen. Zur Einbe-
ziehung von Erfahrungsorientierung in
die Neugestaltung von Berufen schla-
gen die Expertinnen und Experten un-
ter anderem vor:

• Bestehende Ansätze erfahrungs-
orientierten Arbeitens und Lernens
sollten systematisch aufbereitet
und zu einem innovativen Konzept
beruflichen Lehrens und Lernens
weiterentwickelt werden.

• Das dem Leitbild des selbstständi-
gen Facharbeiters zugrunde liegen-
de Modell der vollständigen Hand-
lung (Informieren, Planen, Entschei-
den, Durchführen, Kontrollieren)
sollte auf Erfahrungen Machen an-
gewendet werden. Was sind zum

Beispiel affektiv-sinnliche Bestand-
teile der Informationsgewinnung?

• Erfahrungsorientiertes Lernen er-
fordert eine Umgestaltung der Aus-
bildungsorganisation. Die Ausbil-
dungsgestaltung muss so angelegt
sein, dass Erfahrungen im Lern-
und Arbeitsprozess in komplexen
Realsituationen gemacht werden
können und die Anforderungen an
betriebliches Arbeitshandeln in der
Ausbildungsstruktur berücksichtigt
werden. 

• Im Mittelpunkt erfahrungsorientier-
ten Lernens steht der Umgang mit
Unwägbarkeiten. Erforderlich ist
dabei ein Offenhalten des Lernwe-
ges und Lernprozesses, gegebe-
nenfalls auch der Inhalte, Ziele und
Ergebnisse.

Auseinandersetzung über
unternehmerisches Arbeits-
handelns ist ein notwendiger
Beitrag zur Klärung neuer Ten-
denzen von Facharbeit.

In der Diskussion über unternehmeri-
sche Facharbeit wird der traditionelle
Sozialtypus des Facharbeiters am
Weitesten in Frage gestellt. Auf Grund
zahlreicher Widersprüche und Para-
doxien (z. B. Selbstausbeutung und
Zwang zur Selbstverantwortung) er-
scheint unternehmerisches Handeln
von Arbeitnehmern heute noch oft als
Karikatur. Gleichwohl zeichnet sich
eine Tendenz ab, dass ein nicht nur
defensiver, sondern gestaltender Um-
gang bei der neuen Anforderung an
Arbeitnehmer, „unternehmerisch zu
handeln“ in Zukunft verstärkt erforder-
lich sein wird. Zwar scheinen die Vor-
aussetzungen dafür auf Grund der
ideologischen Überfrachtung zur Zeit
noch ungünstig. Andererseits verwei-
sen gerade die vorhandenen Kontro-
versen auf verstärkten Klärungsbe-
darf, was Qualifizierung für unterneh-
merisches Handeln im Arbeitnehmer-
interesse bedeuten kann.

Im Neuordnungsprozess und
bei Umsetzung der neue Beru-
fe ist eine Vermittlung zwi-
schen Leitbildern und Neuord-
nung notwendig.

In den Workshop-Diskussionen wurde
deutlich, dass sich die Orientierung an
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Anlass der Neuordnung

Die letzte umfassende Neuordnung
der industriellen Metall-Berufe erfolgte
1987 zusammen mit den Elektroberu-
fen. Sie hat unverkennbar Strukturen

geprägt und mit ihrem ganzheitlichen
Konzept Anstöße gegeben, die weit
über die beiden Berufsfelder hinaus-
reichten. Die damalige Neuordnung
war geprägt von der seinerzeitigen
verstärkten Nutzung des Computers

und der EDV und deren Auswirkungen
auf die Arbeitswelt. Diese Veränderun-
gen wurden im Wesentlichen dadurch
berücksichtigt, dass die Auszubilden-
den „selbstständig planen, durchfüh-
ren und kontrollieren“ lernen sollten.

Schwerpunktthema: Neuordnung der Metallberufe

neuen Leitbildern – insbesondere pro-
zesskompetenter Facharbeit – bei der
Entwicklung und auch Umsetzung
neuer Berufe (z. B. Mechatroniker, IT-
Berufe) erkennbar niederschlägt, ein
systematischer Bezug zwischen neu-
en Leitbildern und Neuordnung bei der
Erarbeitung und Umsetzung neuer Be-
rufe allerdings noch fehlt. Die Empfeh-
lungen der Experten:

• Auch wenn es bislang keinen syste-
matischen Bezug zwischen Neu-
ordnung und neuen Leitbildern gibt,
sind eine Reihe von Andockpunk-
ten vorhanden, um im Rahmen der
Neuordnungsarbeit Erfahrungs-
und Prozesswissen zu verankern.
Dazu gehört das Konzept der Be-
rufskommissionen, das auf Konti-
nuität bei der Erstellung und Verän-
derung von Ausbildungsordnungen
setzt. Dazu gehören Instrumente
wie Facharbeiter-Workshops, mit
denen das Wissen und Know-how
der Facharbeiter und Fachange-
stellten unmittelbar in den Prozess
der Neuordnung einbezogen wer-
den. Wichtige Andockpunkte sind
auch die neuen Prüfungen, die auf
reale betriebliche Arbeitsaufträge
setzen und neue Ausbildungsstruk-
turen mit der Beschreibung von
Kernqualifikationen, Einsatzgebie-
ten und Handlungsfeldern. Sie stel-
len gegenüber hierarchisch gestuf-
ten Strukturen eine wichtige Weiter-
entwicklung dar und begünstigen
prozess- und erfahrungsorientiertes
Lernen. Die Verankerung arbeits-
prozessorientierten Lernens ist
ebenfalls eine Variante prozess-

und erfahrungsorientierter Lern-
strukturen. Gleiches gilt für inte-
grierte Ausbildungspläne für Schule
und Betrieb. Diese Andockpunkte
sind zu übertragbaren Konzepten
auszubauen.

• Angesichts der herausragenden
Bedeutung beruflicher Bildungsin-
halte für die Zukunftsgestaltung
von Arbeit und Gesellschaft wurde
darüber hinaus für eine stärkere
Öffnung der Neuordnungsarbeit
und eine systematische Anbindung
an Schwerpunkte gewerkschaft-
licher Zukunftsdebatten plädiert.
Zwar gewährleistet die Arbeit in Ex-
pertensystemen und innerhalb be-
stimmter Milieugrenzen eine hohe
Effizienz, beinhaltet aber die Gefahr
mangelnder Kommunikation und
Verständigung und damit mangeln-
den Transfers zwischen wichtigen
angrenzenden gesellschaftlichen
und politischen Bereichen. Durch
den Blick über die Grenzen sowie
den Aufbau von Kooperationsbe-
ziehungen und Netzwerken wäre
neuen Leitbildern zum Durchbruch
zu verhelfen.

Ein neues Leitbild für die Neuordnung
von Berufen muss Wissen, Können
und Erfahrung beinhalten.

Neue Leitbilder auf einen Begriff brin-
gen ist eine wichtige Frage. Auch des-
halb, weil Leitbilder nicht nur Orientie-
rung geben sollen für die Berufsge-
staltung, sondern auch eine motivie-
rende und identifizierende Kraft dar-
stellen. Damit sind sie wichtig für den

sozialen Status, für gesellschaftliches
Ansehen und das eigene Selbstver-
ständnis.

Gibt es einen ganzheitlich übergreifen-
den Begriff von Leitbild, der den An-
spruch von Prozess- und Erfahrungs-
kompetenz, von ganzheitlichem Fach-
wissen und sinnlicher Intelligenz um-
fasst? Wie könnte eine geschlossene
Leitbildversion benannt werden, die
beide Anforderungsebenen moderner
Produktionskompetenz – Wissens-
und Erfahrungsorientierung – um-
fasst? Beim Versuch sich der Antwort
auf diese Frage anzunähern, wird der
Begriff „praktisch reflexive Prozess-
kompetenz“ interessant. Als mögliche
Alternative wird von Experten vorge-
schlagen, ein neues Leitbild in Baukas -
tenform zusammenzustellen. Dies
wäre dann ein/e Facharbeiter/-in
der/die selbstständig planend und
kontrollierend vorgeht, gegenstands-
und handlungsbezogene Prozesskom-
petenzen hat und erfahrungsfähig ist.
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bündelt werden sollen. Die Auszubil-
denden sollen danach auf der Grund-
lage bundesweit gültiger, einheitlicher,
transparenter, von den Sozialparteien
im Konsens entwickelter Ausbildungs-
ordnungen einen industriellen Metall-
beruf erlernen. Die Qualifikationsbün-
del sollen dabei so angelegt sein, dass
die Mobilität zwischen Berufen, Be-
trieben, Branchen und Wirtschafts-
zweigen erleichtert und gefördert wer-
den. Dies ist nach dem Willen aller an
der Neuordnung Beteiligter eine wich-
tige Voraussetzung, um die Beschäfti-
gungsfähigkeit der Arbeitnehmer so-
wie ihre flexible Einsatzmöglichkeit zu
erhöhen. Die wesentlichen Eckpunkte
der Neuordnung der industriellen
Metallberufe sind: 

• Beibehaltung der fünf Basisberufe –
auch mit ihren bisherigen Bezeich-
nungen, die als etabliert gelten (An-
lagenmechaniker/-in, Industrieme-
chaniker/-in, Konstruktionsmecha-
niker/-in, Werkzeugmechaniker/-in,
Zerspanungsmechaniker/-in). 

• Wegfall der bisherigen Fachrich-
tungsstruktur und stattdessen Spe-
zialisierung der Ausbildung ent-
sprechend betrieblicher Schwer-
punkte in Einsatzgebieten.

• Beibehaltung der Ausbildungsdau-
er (wie zuvor auch bei den Elektro-
berufen) von 3 1/2 Jahre.

• Ausrichtung der Berufsprofile an
betrieblichen Arbeits- und Ge-
schäftsprozessen.

• Orientierung auch des Berufsschul-
unterrichts an konkreten beruf-

lichen Aufgabenstellungen und
Handlungsabläufen in Lernfeldern.

• Neugestaltung des Prüfungsverfah-
rens durch Ermöglichung einer ge-
streckten Abschlussprüfung (mit
Anrechnung der bisherigen
Zwischen prüfung als Teil 1) und ei-
nes betrieblichen Auftrags als einer
von zwei Varianten, der vom Ausbil-
dungsbetrieb gegenüber einer
überbetrieblich entwickelten prakti-
schen Aufgabe im Teil 2 der Ab-
schlussprüfung gewählt werden
kann (siehe den Beitrag von JÜRGEN

HEIKING in diesem Heft).

Struktur und Aufbau der Aus-
bildung

Um die flexiblen Einsatzmöglichkeiten
der Arbeitnehmer innerhalb der Unter-
nehmen und ihre berufliche Mobilität
zwischen Berufen, Betrieben, Bran-
chen und Wirtschaftszweigen in der
Metallindustrie zu begünstigen, wer-
den über die Dauer von einundzwan-
zig Monaten, also in der Hälfte der ge-
samten Ausbildungszeit, als gemein-
same Qualifikationen sog. Kernqualifi-
kationen für alle fünf industrielle
Metallberufe definiert, die über den
gesamten Ausbildungszeitraum zu-
sammen mit den jeweiligen berufs-
spezifischen Qualifikationen vermittelt
werden (vgl. Abb. 1). 

Neben diesen Kernqualifikationen, die
für alle Berufe gleich formuliert sind,
treten berufsspezifische Fachqualifi-
kationen, die den Einzelberufen ihr
Profil geben. Beispiele sind das „Her-

Auch die jüngsten Neuordnungen in
der M+E-Industrie werden Impulse in
der Berufsbildungspolitik geben, die
weit über die beiden Berufsbereiche
hinausreichen. Dabei traten die
Elektroverordnungen allerdings bereits
ein Jahr früher (2003) in Kraft, wohin-
gegen dies bei den Ausbildungsord-
nungen im Metallbereich erst zum
01.08.2004 der Fall sein wird. 

Anlass der Neuordnung sind die ra-
schen und vielseitigen Wandlungen in
allen Bereichen der Arbeitsorganisa-
tion und der betrieblichen Umwelt, die
dazu führen, dass sich auch die Anfor-
derungen an die Qualifikation der
Facharbeiter verändert haben. So
werden von den Facharbeitern heute
hohe intraorganisationelle Anpas-
sungsleistungen gefordert. Sie müs-
sen sich in Teams einfügen, sich per-
manent weiterbilden, ihre Interaktio-
nen mit Mitarbeitern, Vorgesetzten
und Kunden verändern, sich an neue
Technologien gewöhnen und vieles
mehr. Um weltweit konkurrenzfähig zu
sein, ist mittlerweile in den Unterneh-
men ein umfassendes Qualitätsdenken
etabliert, das sich nicht bloß – wie bis-
her – auf die Fertigungsprozesse des
Produktes, sondern auf die Gesamt-
heit aller betrieblichen Vorgänge be-
zieht. Zur Durchsetzung dieser „Quali-
tätskultur" ist es nötig, alle Mitarbeiter
einheitlich zu sorgfältigem Arbeiten
anzuhalten und sie zu befähigen, den
Gesamtzusammenhang, in dem ihr
spezialisiertes Rollenhandeln steht, zu
überblicken. Man spricht in diesem
Zusammenhang von Prozessorientie-
rung, die nun auch in der Berufsausbil-
dung ihren Niederschlag finden soll. 

Ziele und Eckpunkte der
Neuordnung

Die beiden an der Neuordnung betei-
ligten Sozialparteien (Gesamtmetall
und IG Metall) haben im Oktober 2001
vor Beginn des Vor- und Hauptverfah-
rens beim Bundesinstitut für Berufsbil-
dung (BIBB), das von Herbst 2002 bis
Frühjahr 2004 dauerte, eine Rahmen-
vereinbarung abgeschlossen, in der
sie die wesentlichen Grundlagen für
die konzeptionelle Neugestaltung for-
muliert haben (Industriearbeit 2001).
Ziel sind insbesondere ganzheitliche
Berufe, in denen beruflich orientierte
fachliche, soziale, organisatorische
und methodische Kompetenzen ge-

Lfd. Nr. Teil des Ausbildungsberufsbildes 
1. Berufsbildung, Arbeits- und Tarifrecht 
2. Aufbau und Organisation des Ausbildungsbetriebes 
3. Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Arbeit 
4. Umweltschutz 
5. betriebliche und technische Kommunikation 
6. Planen und Organisieren der Arbeit, Bewerten der Arbeitsergebnisse  
7. Unterscheiden, Zuordnen und Handhaben von Werk- und Hilfsstoffen 
8. Herstellen von Bauteilen und Baugruppen 
9. Warten von Betriebsmitteln 
10. Steuerungstechnik 
11. Anschlagen, Sichern und Transportieren 
12. Kundenorientierung 

Abb. 1: Gemeinsame Kernqualifikationen der industriellen Metallberufe
(Verordnung, Anlage 1 zu §§ 6, 10, 14, 18, 22)
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stellen von Rohrsystem und Behäl-
tern“ beim Anlagenmechaniker, das
„Sicherstellen der Betriebsfähigkeit
und das Instandhalten von techni-
schen Systemen“ beim Industrieme-
chaniker, etc. Der zeitliche Anteil der
Fachqualifikationen beträgt ebenfalls
50 % der gesamten Ausbildungszeit
(vgl. Abb. 2). 

Fach- und Kernqualifikationen werden
über den gesamten Ausbildungszeit -
raum von 3 1/2 Jahren verzahnt mitein-
ander (integriert) vermittelt (vgl. Abb.
3). Im ersten Ausbildungsjahr ist natur-
gemäß der Anteil der Kernqualifikatio-
nen am größten, denn es werden hier
die Grundlagen des Berufes im Rah-
men einfacher Arbeitsaufgaben/-pro-
zesse erlernt. Dieser Anteil nimmt im
Laufe des Qualifizierungsprozesses
mehr und mehr ab, wobei dann stärker
berufsspezifische Inhalte Raum ge-
winnen und immer komplexer werden-
de Arbeitsaufgaben erlernt und einge-
übt werden müssen. 

Diese Qualifizierungsform ist insofern
ein Novum, als damit bereits vom ers -
ten Tag der Ausbildung an eine inte-
grative Verknüpfung von Kern- und
Fachqualifikationen stattfinden kann,
bei der – analog zu den schulischen
Lernfeldern – der Qualifizierungspro-
zess in betrieblichen Handlungsfel-
dern erfolgen wird – in der Verordnung
als „Zeitrahmen“ bezeichnet (vgl. Abb.
4). Bildhaft bedeutet das, dass nach
der bisherigen „Trennkost“ (mit der
Verabreichung von Grund- und Fach-
bildung zeitlich nacheinander) nun
eine „Mischkost“ verabreicht wird, bei
der Kern- und Fachqualifikationen –
quasi wie im Shaker – zu einer un-
trennbaren Einheit gemixt werden. 

Die Differenzierung innerhalb der Be-
rufe erfolgt nach sog. „Einsatzgebie-
ten“, die die betrieblichen Aufgaben-
gebiete widerspiegeln. Diese Differen-
zierungsform soll den praktischen Be-
dürfnissen der Ausbildungsbetriebe
stärker entgegenkommen, als es bei
der bisherigen Fachrichtungsstruktur
der Fall gewesen war. Dabei ist das
spezielle Geschäftsfeld des Ausbil-
dungsbetriebs Gegenstand der Be-
rufsausbildung quasi vom ersten Tag
an, obwohl die konkrete Festlegung
nicht bei Abschluss des Ausbildungs-
vertrages, sondern erst später bei der
Anmeldung zur Abschlussprüfung er-

Teil des Ausbildungsberufsbildes 

Lfd. Nr. 
Anlagen-
mechaniker/in 

Industrie-
mechaniker/in 

Konstruktions-
mechaniker/in 

Werkzeug-
mechaniker/in 

Zerspanungs-
mechaniker/in 

13 Bearbeiten von 
Aufträgen 

Herstellen, Montie-
ren und Demontie-
ren von Bauteilen, 
Baugruppen und 
Systemen 

Anwenden von 
technischen Unter-
lagen

Anfertigen von 
Bauteilen mit un-
terschiedlichen
Bearbeitungsver-
fahren

Planen des Ferti-
gungsprozesses

14 Herstellen und 
Montieren von 
Bauteilen und 
Baugruppen 

Sicherstellen der 
Betriebsfähigkeit 
von technischen 
Systemen 

Trennen und Um-
formen

Montage und De-
montage

Programmieren von 
numerisch gesteu-
erten Werkzeug-
maschinen oder 
Fertigungssyste-
men

15 Instandhaltung;
Feststellen, Ein-
grenzen und Behe-
ben von Fehlern 
und Störungen 

Instandhalten von 
technischen Sys-
temen

Einsetzen von 
Bearbeitungsma-
schinen

Erprobung und 
Übergabe

Einrichten von 
Werkzeugmaschi-
nen und Ferti-
gungssystemen

16 Bauteile und Ein-
richtungen prüfen 

Aufbauen, Erwei-
tern und Prüfen von 
elektrotechnischen
Komponenten der 
Steuerungstechnik 

Fügen von Bautei-
len

Instandhaltung von 
Bauteilen und 
Baugruppen 

Herstellen von 
Werkstücken

17 Geschäftsprozesse
und Qualitätssiche-
rungssysteme im 
Einsatzgebiet 

Geschäftsprozesse
und Qualitätssiche-
rungssysteme im 
Einsatzgebiet 

Einsetzen von 
Vorrichtungen und 
Hilfskonstruktionen

Programmieren von 
Maschinen und 
Anlagen 

Überwachen und 
Optimieren von 
Fertigungsabläufen

18 Montieren und 
Demontieren von 
Metallkonstruktio-
nen

Prüfen Geschäftsprozesse
und Qualitätssiche-
rungssysteme im 
Einsatzgebiet 

19 Prüfen von Bautei-
len und Baugrup-
pen

Geschäftsprozesse
und Qualitätssiche-
rungssysteme im 
Einsatzgebiet 

20 Geschäftsprozesse
und Qualitätssiche-
rungssysteme im 
Einsatzgebiet 

Abb. 2: Berufsspezifische Fachqualifikationen der industriellen Metallberufe
(Verordnung, Anlagen 2-6 zu §§ 6, 10, 14, 18, 22; jeweils Absatz 1)
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Abb. 3: Vergleich der Struktur der industriellen
Metallberufe 1987 und 2004 
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folgen soll. Dies ist auch sinnvoll, da in
manchen Betrieben durchaus mehrere
Einsatzgebiete möglich sind und da
auch erst im weiteren Verlauf der Aus-
bildung (z. B. nach der Zwischenprü-
fung ) sich klarer die Eignungen und
Neigungen der Auszubildende bzw.
die möglichen späteren Arbeitsgebiete
des Ausgebildeten bei Übernahme im
Betrieb herausstellen werden. 

Die Ausbildungsordnung (2004) for-
dert in § 3 Abs. 4, dass die Qualifizie-
rung im Einsatzgebiet prozessorien-
tiert erfolgen soll: 

„Im Rahmen der berufsspezifischen
Fachqualifikationen ist die berufliche
Handlungskompetenz in einem Ein-
satzgebiet durch Qualifikationen zu er-
weitern und zu vertiefen, die im jewei-
ligen Geschäftsprozess zur ganzheit-
lichen Durchführung komplexer Aufga-
ben befähigt.“

Der Qualifikationserwerb im direkten
Kontext betrieblicher Anforderungen
ist also notwendig, um die im Arbeits-
prozess erworbenen Erfahrungen zu
reflektieren sowie auf neue unbekann-
te Situationen anzuwenden und zu
modifizieren. Nur dadurch kann die in
der Ausbildungsordnung ebenfalls ge-
forderte berufliche Handlungskompe-
tenz erreicht werden. Dabei werden
die Auszubildenden von den Ausbil-
dungsbetrieben je nach Bedarf und
spezieller Eignung in den entspre-
chenden Tätigkeitsfeldern eingesetzt.
Diese Einsatzgebiete werden zwar
beispielhaft in der Ausbildungsord-
nung vorgegeben (vgl. Abb. 4), doch
sind auch andere Einsatzgebiete zu-
lässig, wenn in ihnen ebenfalls die ge-
forderten Kern- und Fachqualifikatio-
nen vermittelt werden können. 

Entsprechend der Prozessorganisa-
tion der Betriebe orientieren sich somit
auch Ausbildungsberufe, Ausbil-
dungsinhalte und Qualifikationserwerb
nicht mehr an abstrakten Technikfel-
dern, sondern an den im Betrieb
durchzuführenden realen Arbeits- und
Geschäftsprozessen: Daher sollen alle
Fertigkeiten und Kenntnisse (Qualifi-
kationen) – wie bereits erwähnt – „pro-
zessbezogen“ vermittelt werden (§ 3
Abs. 1). Diese Qualifizierung beinhaltet
allerdings nicht nur die Kenntnis der
Vorgänge im eigenen Arbeitsbereich,
sondern auch einen Überblick über
die vor- und nachgelagerten Produk-
tionsbereiche sowie die reibungslose
Kommunikation mit diesen, ein-
schließlich der für die Qualitätssiche-
rung erforderlichen Dokumentationen. 

Entsprechend der Prozessorganisa-
tion der Betriebe orientieren sich somit
auch Ausbildungsberufe, Ausbil-
dungsinhalte und Qualifikationserwerb
nicht mehr an abstrakten Technikfel-
dern, sondern an den im Betrieb
durchzuführenden realen Arbeits- und
Geschäftsprozessen: Daher sollen alle
Fertigkeiten und Kenntnisse (Qualifi-
kationen) – wie bereits erwähnt – „pro-
zessbezogen“ vermittelt werden (§ 3
Abs. 1). Diese Qualifizierung beinhaltet
allerdings nicht nur die Kenntnis der
Vorgänge im eigenen Arbeitsbereich,
sondern auch einen Überblick über
die vor- und nachgelagerten Produk-
tionsbereiche sowie die reibungslose
Kommunikation mit diesen, ein-
schließlich der für die Qualitätssiche-
rung erforderlichen Dokumentationen. 

Durch Abbau von Kontroll- und Lei-
tungsebenen (flache Hierarchien)
müssen zunehmend Kontroll- und
Steuerungsfunktionen dem/der Fach-
arbeiter/in bzw. dem Team übertragen

werden. Von der zukünftigen Fachar-
beit wird daher auch – natürlich be-
rufsspezifisch differenziert – die Be-
rücksichtigung betriebswirtschaft-
licher Belange sowie kundenbezoge-
ner Aspekte innerhalb des Aufgaben-
bereiches erwartet. Dabei haben auch
betriebsinterne Leistungsabnehmer
den Status von „Kunden“. Die bereits
in den bisherigen Ausbildungsordnun-
gen vorhandene Beschreibung der
Handlungskompetenz wurde in der
neuen Verordnung deshalb um das
Handeln im betrieblichen Gesamtzu-
sammenhang erweitert. Aus diesem
Grunde wurde im Rahmen der berufs-
spezifischen Fachqualifikationen eine
Berufsbildposition „Geschäftsprozes-
se und Qualitätsmanagement im Ein-
satzgebiet“ eingefügt, die für alle Be-
rufe gleich formuliert wurde. In dieser
Position wird zusammenfassend ein
vollständiger Arbeitsprozess abgebil-
det, in den alle oben genannten Ele-
mente und Teilschritte integriert aufge-
nommen werden.

Die zunehmende Internationalisierung
aller gesellschaftlichen Bereiche erfor-
dert, dass auch in der Berufausbil-
dung – vor allem in der Berufsschule –
ein verstärktes Sprachangebot (im Re-
gelfall Englisch) realisiert wird. Darü-
ber hinaus soll in der Berufsausbil-
dung das Verständnis für andere Kul-
turen gefördert werden. Die Sozialpar-
teien sprachen in dem Zusammen-
hang in ihrer bereits zitierten Rahmen-
vereinbarung von „Europakompetenz“
(INDUSTRIEARBEIT 2001, Nr. 10). Diesem
Ziel ist deshalb in der vorliegenden
Ausbildungsordnung ebenfalls Rech-
nung getragen worden. Jedoch be-
steht Konsens zwischen den Sozial-
parteien, dass die Fremdsprachen-
kenntnisse nicht prüfungsrelevant
sind.

Neue Form der zeitlichen Glie-
derung

In der neuen Ausbildungsordnung ist
die nach § 25 Abs. 2 Nr. 4 BBiG erfor-
derliche sachliche und zeitliche Glie-
derung der Fertigkeiten und Kennt-
nisse jeweils getrennt ausgewiesen.
Diese Darstellungsform in zwei Tabel-
len ist für gewerblich-technische Be-
rufe ein Novum, da sie von der vom
Hauptausschuss des Bundesinstituts
für Berufsbildung am 16.05.1990
empfohlenen Gliederungsform nach

Anlagen-
mechaniker/-in

Industrie-
mechaniker/-in

Konstruktions-
mechaniker/-in

Werkzeug-
mechaniker/-in

Zerspanungs-
mechaniker/-in

Anlagenbau Feingerätebau Ausrüstungstechnik Formentechnik Drehautomaten-
systeme

Apparate- und 
Behälterbau

Instandhaltung Feinblechbau Instrumententechnik Drehmaschinen-
systeme

Instandhaltung Maschinen- und 
Anlagenbau

Schiffbau Stanztechnik Fräsmaschinen-
systeme

Rohrsystemtechnik Produktionstechnik Schweißtechnik Vorrichtungstechnik Schleifmaschinen-
systeme

Schweißtechnik Stahl- und Metallbau   

Abb. 4: Einsatzgebiete der neugeordneten industriellen Metallberufe
(Verordnung, §§ 6, 10, 14, 18, 22; jeweils Absatz 2)
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Abb. 5: Vorgesehene Lernortkooperation
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Ausbildungsjahren und Zeitrichtwer-
ten in Wochen (Zeitrichtwertmethode),
bei der sachliche und zeitliche Gliede-
rung in einer Tabelle zusammenge-
fasst sind, abweicht. Im neuen Ausbil-
dungsrahmenplan wird demgegen-
über – auf ausdrücklichen Wunsch der
beiden Sozialparteien – eine modifi-
zierte Zeitrahmenmethode angewen-
det, die gegenüber der bereits im
kaufmännisch-dienstleistenden Be-
reich angewendeten Methode weiter-
entwickelt wurde. 

Nach dieser neuen Zeitrahmenmetho-
de werden in der zeitlichen Gliede-
rung, die man auch als curriculare
Handlungsempfehlung interpretieren
kann, jeweils Abschnitte, so genannte
Zeitrahmen, gebildet, die in sich abge-
schlossene, meist aufeinander auf-
bauende berufliche Arbeitshandlun-
gen erfassen. In diesen Zeitrahmen
werden die dazu erforderlichen Lern -
inhalte aus den Kern- und den Fach-
qualifikationen zusammengeführt und
mit einer Zeitspanne in Monaten ver-
sehen, innerhalb der dann der Teil-
Qualifizierungsprozess erfolgen sollte
(z. B. 2-3 Monate). Diese Zeitspanne
eröffnet den Betrieben die notwendige
Flexibilität bei der Qualifizierung, da
sie bei den zeitlichen Rahmen entwe-
der den oberen oder den unteren Wert
je nach den betrieblichen Erfordernis-
sen wählen können.

Die Zeitrahmenmethode hat zudem
gegenüber der bisher verwendeten
Zeitrichtwertmethode den Vorteil,
dass die integrative Verknüpfung von
Kern- und Fachqualifikationen besser
abgebildet werden kann. Da auch die
Zeitrahmen curricular – d. h. ähnlich
wie die Lernfelder in der Berufsschule
– dem Lehr-/Lernablauf entsprechend
aufgebaut sind, wird eine inhaltliche
Analogie und möglichst zeitgleiche
Durchführung der sich entsprechen-
den Zeitrahmen und Lernfelder er-
möglicht. Dies erleichtert die ebenfalls
geforderte Lernortkooperation zwi-
schen den beiden Lernorten Betrieb
und Berufsschule. Dabei wäre m. E.
anstelle des Wortes „Zeitrahmen“ die
Bezeichnung „(betriebliches) Hand-
lungsfeld“ besser gewesen, da dies
die Zuordnung zu den „(schulischen)
Lernfeldern“ auch inhaltslogisch ver-
deutlicht hätte.

Die Darstellung der Zeitrahmen (bzw.
Handlungsfelder) folgt dabei dem di -
dak tischen Konzept „Vom Einfachen
zum Komplexen“. D. h., bei den Zeit-
rahmen im ersten Ausbildungsjahr
überwiegen anteilsmäßig Lerninhalte
aus den Kernqualifikationen, während
bei den Zeitrahmen in späteren Ausbil-
dungsjahren der Anteil der komplexe-
ren Lerninhalte aus den Fachqualifika-
tionen sukzessive zunimmt. Die Sach-
verständigen im BIBB-Neuordnungs-
verfahren waren bei der Entwicklung
dieser Zeitrahmen der Auffassung,
dass diese inhaltlichen Verknüpfungen
auch durch entsprechende inhaltliche
Bezeichnungen der Zeitrahmen trans-
parent gemacht werden sollten, so wie
dies auch bei den schulischen Lernfel-
dern der Fall ist. Es ist zu bedauern,
dass im Zuge des Verordnungsverfah-
rens diese Überschriften über den
Zeitrahmen leider gestrichen wurden,
da einige politische Entscheidungsträ-
ger hierin eine Form der „Modularisie-
rung der Berufsausbildung“ gesehen
haben. Diese Gefahr ist m. E. nicht
vorhanden, da eine Verwendung von
Überschriften keinen Verstoß gegen
das in Deutschland nach wie vor fest-
gelegte Berufskonzept bedingen wür-
den. 

In der im Bundesgesetzblatt verkün-
deten Fassung werden daher die Zeit-

rahmen keine inhaltlichen Bezeich-
nungen, sondern nur laufende Num-
mern aufweisen (z. B. „Zeitrahmen 1, 2
...“), obwohl dies von der Berufsbil-
dungspraxis (nicht zuletzt auf Grund
von Erfahrungen nach der Elektro-
Neuordnung im letzten Jahr) ausdrük-
klich gewünscht wurde. Demzufolge
haben die Entscheidungsträger der
Verbände und Ressorts zugestanden,
dass in etwaigen späteren Erläuterun-
gen und Umsetzungshilfen zur Ausbil-
dungsordnung durchaus Klarstellun-
gen in diesem Sinne erfolgen können
(vgl. Abb. 6).

Lernfelder im Berufsschul-
unterricht

Parallel zur Entwicklung der Ausbil-
dungsordnung im BIBB-Hauptverfah-
ren wurden durch den Rahmenlehr-
planausschuss der Kultusministerkon-
ferenz (KMK) für die industriellen
Metallberufe Rahmenlehrpläne erar-
beitet. Diese KMK-Rahmenlehrpläne
dienen als Vorgabe für einen hand-
lungsorientierten Unterricht in der Be-
rufsschule und werden nach den Be-
stimmungen der KMK nach Lernfel-
dern strukturiert, die an beruflichen
Aufgabenstellungen und Handlungs-
abläufen orientiert sind. Die Lernfelder
bilden exemplarische berufliche
Handlungen ab und sind aus einem ty-
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pischen beruflichen Arbeits-Teilpro-
zess abgeleitet. Betriebswirtschaftli-
che Inhalte sowie englischsprachige
Elemente sind in den Lernfeldern inte-
griert (siehe den Beitrag von Wolfgang
Klein in diesem Heft).

Ausblick

Die neuen industriellen Metallberufe
sollen nach dem jetzigen Planungs-
stand (Frühjahr 2004) voraussichtlich
am 1. August 2004 in Kraft treten. Ab
Herbst 2004 kann dann nach diesen
neuen Vorschriften ausgebildet wer-
den. Von diesem Regelfall gibt es fol-
gende Ausnahmen:

• Bereits bestehende Ausbildungs-
verträge in den alten Ausbildungs-
berufen können auf die neuen Aus-
bildungsberufe umgestellt werden,
wenn zum Umstellungszeitpunkt
noch keine Zwischenprüfung abge-
legt wurde.

• Ausbildungsbetrieb und Auszubil-
dender können vereinbaren, dass in
diesem Jahr noch Ausbildungsver-
hältnisse auf der Grundlage der al-

ten Verordnung begonnen werden.
Diese Übergangsregelung gilt bis
zum 31.12.2004 und soll dazu bei-
tragen, dass bei der gegenwärtig
angespannten Ausbildungsstellen-
situation kein Ausbildungsplatzan-
gebot verloren geht, nur weil ein
Ausbildungsbetrieb möglicher-
weise noch nicht nach den neuen
Vorschriften ausbilden kann.

• In den Regionen, in denen nach
Landesrecht ein schulisches Be-
rufsgrundbildungsjahr vorgesehen
ist, beginnen die Ausbildungsver-
hältnisse in der Zeit vom 01. August
2004 bis zum 31. Juli 2005 in den
bisherigen Berufen im zweiten Aus-
bildungsjahr. Die Neuordnung um-
fasst die gesamte Breite des Be-
rufsfeldes. 

Die industriellen Metallberufe sind mit
100.477 Auszubildenden (2002) die
ausbildungsplatzstärkste Berufsgrup-
pe innerhalb der gewerblich-techni-
schen Berufe. Ihr Anteil bei allen tech-
nisch-industriellen Ausbildungsberu-
fen beträgt 37,9 % (DIHK-Prüfungs-
statistik). Trotz der langen Vorlaufzeit

wird aktuell in vielen Unternehmen dis -
kutiert, ob nicht entsprechend der
Ausnahmeregelung erst ab 2005 in
den neuen Metallberufen ausgebildet
werden sollte, weil die Zeit zur Vorbe-
reitung der Ausbildung auf die neuen
Vorschriften zu knapp sei (die Verord-
nung ist immerhin zwei Monate vor In-
krafttreten immer noch nicht im
Bundesgesetzblatt veröffentlicht!).

Eine derartige Verzögerung bei der
Einführung moderner Ausbildungs-
konzepte und eine volle Ausnutzung
der Übergangsregelung wäre jedoch
m. E. nicht optimal. Die neuen Ausbil-
dungsvorschriften wurden nämlich er-
arbeitet, um die Ausbildung an die ver-
änderten Technologien und Betriebs-
strukturen anzupassen und zukünftige
Entwicklungen – soweit absehbar –
mit einzubeziehen. Viele Betriebe kön-
nen (und wollen) deshalb nicht auf
eine schnelle Neuregelung verzichten.
Hinzu kommt, dass eine Anwendung
der Übergangsvorschriften mit zeit-
gleicher Ausbildung von alten und
neuen Metallberufen viele Berufsschu-
len vor organisatorische Probleme

Nr. Anlagenmechaniker/-in Industriemechaniker/-in Konstruktionsmechaniker/-in Werkzeugmechaniker/-in Zerspanungsmechaniker/-in

1 Herstellen von Bauteilen (4-6) Fertigen und Fügen (6-8) Herstellen von einfachen Baugrup-
pen und Bauteilen (6-8) 

Herstellen von Bauteilen mit handge-
führten Werkzeugen und Maschinen 
(1-3)

Fertigen von Bauteilen (4-6) 

2 Herstellen von Baugruppen (4-6) Inspizieren und Warten (1-3) Montage von einfachen Baugruppen 
(2-4)

Fertigen von Bauteilen mit konventi-
onellen Werkzeugmaschinen (5-7) 

Herstellen von Baugruppen (3-5) 

3 Warten von Betriebsmitteln (1-3) Einrichten und Umrüsten (2-4) Umgang mit Betriebsmitteln und 
Hilfsstoffen (1-3) 

Herstellen von mechanischen Bau-
gruppen (2-3) 

Montieren und Demontieren

(1-2)

4 Herstellen von Rohrformstücken und 
Rohrleitungen (2-4) 

Herstellen und Mechanisieren (3-5) Herstellen von Einzelteilen und 
Baugruppen aus Blechen, Rohren 
oder Profilen (2-4) 

Warten von Werkzeugen und Vor-
richtungen (1-2) 

Inspizieren und Warten (1-2) 

5 Herstellen, Montieren und 
Demontieren von Anlagenteilen (2-4) 

Automatisieren (1-3) Montage und Demontage von Bau-
gruppen (2-4) 

Prüfen der Funktion von Einzelteilen 
und Baugruppen (1-2) 

Fertigungsauftrag planen, 
durchführen und kontrollieren (4-5) 

6 Inspizieren und Warten von 
Anlagenteilen (2-4) 

Instandsetzen (2-4) Herstellen von Konstruktionen aus 
Blechbauteilen oder Profilen (3-5) 

Fein- und Nachbearbeiten von Bau-
teilen (1-3) 

Prüfen und Sichern der Betriebs-
bereitschaft von Betriebsmitten (1-2) 

7 Instandsetzen oder Ändern von 
Anlagenteilen (3-4) 

Inbetriebnehmen (1-3) Herstellen von komplexen Einzeltei-
len und Baugruppen (1-3) 

Herstellen von mechanischen Bau-
gruppen mit Antriebseinheit (2-3) 

Inbetriebnehmen
steuerungstechnischer Systeme (2-
3)

8 Herstellen von druckbeaufschlagten 
Teilen (4-6) 

Aufbauen von technischen 
Systemen (3-5) 

Montage und Demontage von kom-
plexen Baugruppen (1-3) 

Programmieren von und Fertigen mit 
numerisch gesteuerten Werkzeug-
maschinen (3-5) 

Programmieren und Fertigen mit 
numerisch gesteuerten 
Werkzeugmaschinen (3-4) 

9 Einrichten und Umrüsten von 
technischen Systemen (1-2) 

Analysieren von Fehlern (1-3) Herstellen von komplexen Konstruk-
tionen aus Blechbauteilen oder 
Profilen (1-3) 

Instandsetzen von Form-, Stanz-, 
Umform- oder Presswerkzeugen, 
Lehren, Vorrichtungen oder Instru-
menten (3-5) 

Fertigungsprozess planen und 
organisieren (1-3) 

10 Prozessorientierte
Auftragsbearbeitung im 
Einsatzgebiet (10-12) 

Verbessern von technischen 
Systemen oder Produktionsabläufen 
(1-3)

Arbeiten an Metallkonstruktionen (2-
4)

Feinbearbeiten von konturgebenden 
Formflächen (1-3) 

Fertgungsprozess durchfüren und 
überwachen (4-6) 

11 Prozessorientierte
Auftragsbearbeitung im 
Einsatzgebiet (10-12) 

Prozessorientierte
Auftragsbearbeitung im 
Einsatzgebiet (10-12) 

Inbetriebnehmen von steuerungs-
technischen Systemen (1-2) 

Prozessorientierte
Auftragsbearbeitung im 
Einsatzgebiet (10-12) 

12 Planen des Herstellungsprozesses 
und der Erprobung (1-2) 

13 Prozessorientierte
Auftragsbearbeitung im 
Einsatzgebiet (10-12) 

Abb. 6: Bezeichnungen der Zeitrahmen; unveröffentlichter Entwurf (BIBB 2004; in Klammern:
Vermittlungsdauer in Monaten)
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stellt, da sie auch entsprechenden Be-
rufsschulunterricht nach zwei Konzep-
ten vorhalten müssten. Dieses ist per-
sonell und finanziell kaum leistbar. Die
Bildung regionaler Fachklassen wird
ebenfalls erschwert (wenn nicht sogar
unmöglich). 

Es ist daher an die Betriebe zu appel-
lieren, den „Sprung ins kalte Wasser“
zu wagen und möglichst schnell nach
den neuen Vorschriften auszubilden.
Dies ist nötiger denn je, nicht nur im
Interesse der jungen Menschen, die
eine qualifizierte Ausbildung wollen,

Einführung

Nachdem schon im Jahr 2000 ein Vor-
verfahren zur Neuordnung der indus -
triellen Metallberufe (vgl. Abb. 1) statt -
fand, konnte im Januar/Februar 2003
eine Wiederaufnahme der Gespräche
erfolgen, die im April 2003 in einen
Projektantrag mündete. Der Bund-
Länder-Koordinierungs aus schuss eröff-
nete am 16. Mai 2003 das Verfahren
zur Neuordnung der Berufsausbildung
in den industriellen Metallberufen. In
Vorgesprächen hatten sich die Sozial-
partner über einen Eckwerte-Katalog
zur Neuordnung geeinigt (vgl. INDU-
STRIEARBEIT 2001). 

In mehreren Sitzungen erarbeiteten
die Kommissionen die jeweiligen Lehr-
pläne. Für die Erarbeitung der Ausbil-
dungsordnung waren die Sachver-
ständigen von Arbeitgeberseite und
Arbeitnehmerseite unter der Leitung
des BiBB (Bundesinstitut für Berufsbil-
dung) zuständig, für die Erarbeitung
des Rahmenlehrplanes die Sachver-
ständigen der Länder, d. h. Lehrerin-
nen und Lehrer aus den Bundeslän-
dern, unter der Projektleitung des Lan-
des Baden-Württemberg.

Um eine Abstimmung zwischen den
Kommissionen gewährleisten zu kön-
nen, tagten die jeweiligen Kommissio-
nen in engem zeitlichen Abstand. Zu-
dem waren die Leiter der Rahmenlehr-
plankommissionen immer an den Sit-
zungen der Sachverständigen für die
Ausbildungsordnung beteiligt. Nach
einer gemeinsamen Sitzung konnte
dann im März 2004 als Ergebnis der
Neuordnungsarbeit ein Entwurf zu-
sammen mit einer so genannten Ent-
sprechungsliste, in der die Abstim-
mung zwischen Ausbildungsordnun-
gen und Rahmenlehrplänen darge-
stellt wird, an die für die Zustimmung
notwendigen Gremien übersandt wer-
den. Die gemeinsame Veröffentlichung
im Bundesanzeiger rechtzeitig zum
Ausbildungsjahr 2004/2005 setzt die
Ausbildungsordnungen und die Rah-
menlehrpläne dann in Kraft.

Der Ausbildungsrahmenplan

Um den Rahmenlehrplan in seiner
Struktur und in seinem Aufbau verste-
hen und – was noch wichtiger ist –
richtig anwenden zu können, muss
man für den jeweiligen Beruf die Aus-
bildungsordnung – auch als Ausbil-
dungsrahmenlehrplan bekannt – ken-
nen. Dazu ist es notwendig, die für die

industriellen Metallberufe vereinbarten
Eckwerte kurz zu beschreiben:

• Die Berufsbezeichnungen lauten: 

Anlagemechaniker/-in

Industriemechaniker/-in

Konstruktionsmechaniker/-in

Werkzeugmechaniker/-in und 

Zerspanungsmechaniker/-in

• Ausbildungsdauer: Für alle Berufe
umfasst die Ausbildung 3,5 Jahre.

• Berufsfeldzuordnung: Die Berufe
werden dem Berufsfeld Metalltech-
nik zugeordnet.

• Struktur: Die Struktur der Ausbil-
dung: Es gibt für alle Berufe ge-
meinsame Kernqualifikationen, de-
ren zeitlicher Umfang 21 Monaten
beträgt und die integriert mit den
Fachqualifikationen vermittelt wer-
den (vgl. Abb. 2). 

• Differenzierungen: Differenzierun-
gen innerhalb jedes Berufs erfolgen
nach dem Strukturprinzip von Ein-
satzgebieten. Die Einsatzgebiete
benennen beispielhaft und nicht
ausschließlich die Produktionsbe-
reiche, in denen die Fertigkeiten
und Kenntnisse erlernt und ver-
mittelt werden. Innerhalb eines Ein-

sondern auch im Interesse der Metall-
industrie, die kompetente, nach den
modernsten Erkenntnissen qualifizier-
te Fachkräfte benötigt.

Literatur

BIBB – BUNDESINSTITUT FÜR BERUFSBIL-
DUNG: Entwurf der Verordnung über die
Berufsausbildung in den industriellen
Metallberufen: Anlagen 2-6 , jeweils Teil
B zu §§ 7, 11, 15, 19, 23. Bonn: Unveröf-
fentlichte Unterlagen aus dem Hauptver-
fahren 2004.

Wolfgang Klein

Implementierung der Lernfeldstruktur
in die Rahmenlehrpläne der neu-

geordneten industriellen Metallberufe



lernen & lehren (l&l) (2004) 75 121

satzgebietes wird keine weitere Dif-
ferenzierung vorgenommen.

• Zeitliche Gliederung der Ausbil-
dung: Die Ausbildung wird nach der
Zeitrahmenmethode (wie in den
neugeordneten industriellen
Elektroberufen) gegliedert.

• Abschlussprüfung: Es wird eine ge-
streckte Abschlussprüfung verein-
bart. Teil 1 der Prüfung findet am
Ende des 2. Ausbildungsjahres
statt. Prüfungsgegenstand sind die
Ausbildungsinhalte der ersten 18
Monate. Teil 2 der Prüfung findet
am Ende der Ausbildung statt. 

• Prüfungsvarianten: Im praktischen
Teil der Prüfung sind folgende alter-
native Varianten möglich:

Variante 1: Betrieblicher Auftrag aus
dem jeweiligen Einsatzgebiet oder 

Variante 2: Überbetrieblich entwi -
ckel te, betriebsübergreifende Pra-
xisaufgaben.

• Katalog der Fertigkeiten und Kennt-
nisse: In weiteren Abschnitten sind
für den einzelnen Beruf Fertigkeiten
und Kenntnisse vereinbart und Ein-
satzgebiete benannt. Diese Fertig-
keiten und Kenntnisse wurden von
den Sachverständigen formuliert
und den Kern- und Fachqualifika-
tionen zugeordnet.

Die Eckwerte bildeten die Grundlage
für die Arbeit der Sachverständigen
und hatten auch Auswirkungen auf die
Arbeit bei der Formulierung und Struk-
turierung des Rahmenlehrplans. In der
fertiggestellten „Verordnung über die
Berufsausbildung in den industriellen
Metallberufen“ sind sie in Paragra-
phen gefasst. Die Verordnung (2004)
darf bei der Betrachtung des Rahmen-
lehrplans und den darin enthaltenen
Lernfeldern nicht außer Acht gelassen
werden: 

So beschreibt § 3 die berufsfeldbreite
Grundbildung und die Struktur und
Zielsetzung der Berufsausbildung:
“Die (...) genannten Fertigkeiten und
Kenntnisse (Qualifikationen) sollen
prozessbezogen vermittelt werden.
Diese Qualifikationen sollen so ver-
mittelt werden, dass die Auszubilden-
den zur Ausübung einer qualifizierten
beruflichen Tätigkeit (...) befähigt wer-
den, die insbesondere selbstständiges
Planen, Durchführen und Kontrollieren
sowie das Handeln im betrieblichen

Gesamtzusammenhang einschließt.
Die (...) beschriebene Befähigung ist
auch in den Prüfungen (...) nachzuwei-
sen.“ 

In § 3, Absatz 4 heißt es weiter: „Im
Rahmen der berufsspezifischen Fach-
qualifikationen ist die berufliche Hand-
lungskompetenz in mindestens einem
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Einsatzgebiet durch Qualifikationen zu
erweitern und zu vertiefen, die im je-
weiligen Geschäftsprozess zur ganz-
heitlichen Durchführung komplexer
Aufgaben befähigt.“ 

Die Berufsbildposition „Geschäftspro-
zesse und Qualitätssicherungssyste-
me im Einsatzgebiet“ ist als letzte Po-

- Erlass von Ausbildungsordnung und Rahmenlehrplan -- Erlass von Ausbildungsordnung und Rahmenlehrplan -

Bund-Länder-Koordinierungsausschuss

entscheidet über Projektabschluss

Bund-Länder-Koordinierungsausschuss

entscheidet über Projektabschluss

Erarbeitung des 

Rahmenlehrplanes

durch Sachverständige 

der Länder

Erarbeitung der 

Ausbildungsordnung

durch Sachverständige 

des Bundes

Bund-Länder-Koordinierungsausschuss

entscheidet über den Projektantrag

Vorverfahren – Antragsgespräch – Projektantrag

Gemeinsame SitzungGemeinsame Sitzung

Abb. 1: Verfahren zur Neuordnung eines Ausbildungsberufes

Abb. 2: Die Struktur der Ausbildungsberufe am Beispiel Werkzeugmechaniker
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sition in allen Ausbildungsberufsbil-
dern enthalten und besitzt einen Zeit-
rahmen von 12 Monaten (im Ausbil-
dungsrahmenplan Werkzeugmechani-
ker Zeitrahmen Nr. 13, vgl. Abbildung
3). Da die Kern- und Fachqualifikatio-
nen integriert zu vermitteln sind, gilt
die Integration auch für diese Ge-
schäftsprozesse. Für die betriebliche
Ausbildung – und damit auch für die
Berufsschule – bedeutet dies eine
neue Ausrichtung der Lehr- und Lern-
prozesse.

Dabei muss deutlich hervorgehoben
werden, dass bei der Vermittlung die-
ser Qualifikationen die Berufsschule
auch im Hinblick auf die Prüfungen
eindeutig in die Pflicht genommen
wird. Dies ist in den Paragraphen 8
und 9 der Verordnung, welche den Ab-
lauf und die geforderten Fähigkeiten
und Kenntnisse in den Prüfungen be-
schreiben, durch den Satz festgelegt,
die Prüfung „erstreckt sich auf die (...)
aufgeführten Qualifikationen sowie auf
den im Berufsschulunterricht entspre-
chend dem Rahmenlehrplan zu ver-
mittelnden Lehrstoff, soweit er für die
Berufsausbildung wesentlich ist.“ In
den Vorbemerkungen der Rahmen-
lehrpläne heißt es dazu analog: „Die
Ziele und Inhalte der Lernfelder eins
bis sechs sind mit den geforderten
Qualifikationen der Ausbildungsord-
nung für die Zwischenprüfung bzw.
Teil I der Abschlussprüfung abge-
stimmt.“ (RAHMENLEHRPLAN 2004, S. 7). 

In der genannten Berufsbildposition
sind folgende Qualifikationen aufgelis -
tet:

a) Art und Umfang von Aufträgen klä-
ren, spezifische Leistungen fest-
stellen, Besonderheiten und Termi-
ne mit Kunden absprechen.

b) Informationen für die Auftragsab-
wicklung beschaffen, auswerten
und nutzen, technische Entwicklun-
gen berücksichtigen, sicherheitsre-
levante Vorgaben beachten.

c) Auftragsabwicklung unter Berück -
sichtigung sicherheitstechnischer,
betriebswirtschaftlicher und ökolo-
gischer Gesichtspunkte planen so-
wie mit vor- und nachgelagerten
Bereichen abstimmen, Planungs-
unterlagen erstellen.

d) Teilaufträge veranlassen, Ergeb-
nisse prüfen.

e) Aufträge, insbesondere unter Be-
rücksichtigung von Arbeitssicher-
heit, Umweltschutz und Terminvor-
gaben durchführen.

f) Betriebliche Qualitätssicherungs -
sys teme im eigenen Arbeitsbereich
anwenden; Ursachen von Quali-
tätsmängeln systematisch suchen,
beseitigen und dokumentieren.

g) Prüfverfahren und Prüfmittel aus-
wählen und anwenden, Einsatzfä-
higkeit von Prüfmitteln feststellen,
Prüfpläne und betriebliche Prüfvor-
schriften anwenden, Ergebnisse
dokumentieren.

h) Auftragsabwicklung, Leistungen
und Verbrauch dokumentieren.

i) Technische Systeme oder Produkte
an Kunden übergeben und erläu-
tern, Abnahmeprotokolle erstellen.

j) Arbeitsergebnisse und -durchfüh-
rung bewerten sowie zur kontinuier-
lichen Verbesserung von Arbeits-
vorgängen im Betriebsablauf bei-
tragen.

k) Optimierung von Vorgaben, insbe-
sondere von Dokumentationen,
veranlassen.

Vergleicht man den Text der Paragra-
phen, welcher die Anforderungen und
Kompetenzen der Auszubildenden be-
schreibt mit der die Berufsbildposition
„Geschäftsprozesse und Qualitätssi-
cherungssysteme im Einsatzbereich“,
so wird verständlich, welche Intentio-

nen dem zugrunde liegen. Die für alle
industriellen Metallberufe nahezu
identischen Formulierungen verdeut-
lichen, dass mit der Ausbildung neben
der Aneignung notwendiger berufsty-
pischer Kenntnisse und Fertigkeiten
im herkömmlichen Sinne prozess -
orientierte Qualifikationen vermittelt
werden sollen. Da es keine Fachrich-
tungen mehr gibt, sind diese Qualifika-
tionen in einem Einsatzgebiet zu för-
dern, das in der Regel einem spezifi-
schen Fertigungsbereich des Ausbil-
dungsbetriebes, seinen Prozessen
und Produkten entspricht. Dies ergibt
eine größere Flexibilität in der Ausbil-
dung, was sich auch in den Varianten
für die Abschlussprüfung nieder-
schlägt.

Für die beruflichen Schulen hat die in-
tegrierte Vermittlung von Kern- und
Fachqualifikationen, die Ausbildung
im Einsatzgebiet und die Struktur der
Monoberufe erhebliche Auswirkun-
gen. So ist nur über eine intensive
Lernortkooperation zu bestimmen, in
welchem der je nach Beruf vier bis fünf
vorgegebenen Einsatzgebiete die
Ausbildung stattfindet. 

Rahmenlehrplan

Nachdem in der Umsetzung der Neu-
ordnung für die industriellen Metallbe-
rufe einige Verzögerungen eingetreten
waren, konnten sich die von den je-
weilig zuständigen Ministerien berufe-
nen Mitglieder der Rahmenlehrplan-
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80Fertigen von Bauelementen mit handgeführten Werkzeugen1

80Fertigen von Bauelementen mit Maschinen2

80Herstellen von einfachen Baugruppen3

80Warten technischer Systeme4

60Formgeben von Bauelementen durch spanende Fertigung5

80Herstellen technischer Teilsysteme des Werkzeugbaus6

80Fertigen mit numerisch gesteuerten Werkzeugmaschinen7

60Planen und Inbetriebnehmen steuerungstechnischer Systeme8

60Herstellen von formgebenden Werkzeugoberflächen9

60Fertigen von Bauelementen in der rechnergestützten Fertigung 10

100Herstellen der technischen Systeme des Werkzeugbaus11

60Inbetriebnehmen und Instandhalten von technischen Systemen 

des Werkzeugbaus

12

80Planen und Fertigen technischer Systeme des Werkzeugbaus13

60Ändern und Anpassen technischer Systeme des Werkzeugbaus14

420280320Summe

3.+ 4. Jahr2. Jahr1. JahrLernfeld - Rahmenlehrplan Werkzeugmechaniker/-inNr.

Abb. 3: Überblick über die Lernfelder Werkzeugmechaniker/-in
(Rahmenlehrplan, Entwurf April 2004)
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kommission zur 1. Sitzung am 17./18.
Juni 2003 in Bonn treffen. Das feder-
führende Land Baden-Württemberg
hatte schon im Jahr 2002 eine Zu-
sammenkunft der benannten Mitglie-
der organisiert, um die Lehrplanarbeit
auf eine gemeinsame Grundlage zu
stellen. In einer 3-tägigen Fortbildung
wurde den damals benannten Kom-
missionsmitgliedern neben den von
der KMK herausgegebenen Handrei-
chungen, die Arbeitshilfen für Rah-
menlehrplanausschüsse sowie einige
andere Unterlagen vorgestellt und
zum Teil von den Autoren erläutert (vgl.
KMK 2000; MÜLLER/ZÖLLER o. J.;
SCHOPF o. J.).

Da in der Zwischenzeit andere Kom-
missionsmitglieder ernannt wurden,
musste auf der ersten Sitzung der
Rahmen für die Lehrplanarbeit erneut
abgesteckt werden. Folgende Bedin-
gungen waren maßgebend:

• Die Lernfelder des 1. Ausbildungs-
jahres aus dem Lehrplan „Fein-

werkmechaniker“ bleiben beste-
hen.

• Die Form und die Unterteilung in
Ziele und Inhalte bleibt erhalten.

• Der Rahmenlehrplan erhält ein ge-
meinsames Vorwort.

• Die Formulierungen, wie sie in den
KMK-Richtlinien vorgegeben sind,
sind zu verwenden.

In der relativ kurzen Zeit von Juni 2003
bis April 2004 entstanden die Rah-
menlehrpläne für die neugeordneten
industriellen Metallberufe. In einer Ab-
sichtserklärung bekundeten die
Bundesländer diesen Plan unverän-
dert zu übernehmen (zurzeit des Ver-
fassens dieses Artikels noch als Ent-
wurf vorliegend).

Lernfelder des Rahmenlehr-
plans 

Um eine gemeinsame Ausbildung in
Berufsschule und Betrieb zu errei-
chen, ist schon bei der Erarbeitung der

jeweiligen Pläne eine enge Verbindung
anzustreben. Durch die gemeinsame
Arbeit in den Kommissionen für den
Ausbildungsrahmenplan und den
Rahmenlehrplan wurde dies über die
jeweiligen Vorsitzenden gewährleistet.
Auch wurde während der Ausarbei-
tung der Rahmenlehrpläne auf eine
enge Abstimmung unter den Kommis-
sionen für die einzelnen Berufe geach-
tet. 

Weil die Ausbildungsrahmenpläne kei-
ne zeitliche Zuordnung in den jeweili-
gen Ausbildungsjahren mehr besitzen,
sondern die Kenntnisse und Fertigkei-
ten innerhalb bestimmter Zeitrahmen
zu vermitteln sind, wurde darauf ge-
achtet, dass jedem Zeitrahmen ein
entsprechendes Lernfeld zugeordnet
werden kann (vgl. Abb. 4). Zum Zeit-
punkt der Abfassung dieses Artikels
war allerdings noch nicht geklärt, ob
die Zeitrahmen mit Überschriften ver-
sehen werden. Somit ist die gemein-
same Grundlage der auf berufliche
Handlungsfelder bezogenen Ausbil-
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1. Ausbildungsjahr 2. Ausbildungsjahr 3. Ausbildungsjahr 4. Ausbildungsjahr Handlungs-
felder Lernfelder Zeitrahmen Lernfelder Zeitrahmen Lernfelder Zeitrahmen Lernfelder Zeitrahmen 

Herstellen von 
Werkstücken

Lernfeld 1: 80 h
Fertigen von Bau-
elementen mit 
handgeführten
Werkzeugen
LF 2: 80 h
Fertigen von Bau-
elementen mit 
Maschinen

ZR 1: 1-3 Monate
Herstellen von Bau-
teilen mit handge-
führten Werkzeugen 
und Maschinen 
ZR 2: 5-7 Monate
Fertigen von Bau-
teilen mit konven-
tionellen Werkzeug-
maschinen

Lernfeld 5: 60 h
Formgeben von 
Bauelemente 
durch spanende 
Fertigung

ZR 6: 1-3 Monate
Fein- und Nach-
bearbeitung von 
Bauteilen 

Lernfeld 9: 60 h
Herstellen von form-
gebenden Werk-
zeugoberflächen
Lernfeld 10: 60 h 
Fertigen  von Bau-
elementen in der 
rechner-gestützten
Fertigung

ZR 10: 1-3 Monate
Feinbearbeiten von 
konturgebenden
Formflächen

Lernfeld 13: 80 h
Planen und Fertigen 
technischer Systeme 
des Werkzeugbaus 
Lernfeld 14: 60 h
Ändern und An-
passen technischer 
Systeme des Werk-
zeugbaus

ZR 13: 10-12 Mon.
Prozessorientierte 
Aufgabenbearbei-
tung im Einsatz-
gebiet

Herstellen von 
Baugruppen 
und
Systemen  

Montage/ 
Demontage  

Lernfeld 3: 80 h
Herstellen von 
einfachen Bau-
gruppen

ZR 3: 2-3 Monate
Herstellen von me-
chanischen Bau-
gruppen

Lernfeld 6: 80 h
Herstellen techni-
scher Teilsysteme 
des Werkzeugbaus

Lernfeld 7: 80 h
Fertigen mit nume-
rischen gesteuer-
ten Werkzeug-
maschinen

ZR 7: 2-3 Monate
Herstellen von me-
chanischen Bauein-
heiten mit Antriebs-
einheit
ZR 8: 3-5 Monate
Programmieren und 
Fertigen mit nume-
risch gesteuerten 
 Werkzeug-
maschinen

Lernfeld 11: 100 h
Herstellen der tech-
nischen Systeme des 
Werkzeugbaus

ZR 12: 1-2 Monate
Planen des Herstel-
lungsprozesses und 
der Erprobung 

Automati-
sierung Inbe-
triebnahme 

Lernfeld 8: 60 h
Planen und in 
Betrieb nehmen 
steuerungstechni-
scher Systeme 

ZR 11: 1-2Monate
Inbetriebnehmen von 
steuerungstech-
nischen Systemen 

Lernfeld 12: 60 h 
Inbetriebnehmen und 
instandhalten von 
technischen Syste-
men im Werk-
zeugbau

ZR 9: 3-5 Monate
Instandsetzen von 
Form- Stanz-, Um-
form- o. Presswerk-
zeugen, Lehren, 
Vorrichtungen oder 
Instrumente

Instandhaltung Lernfeld 4: 80 h
Warten techni-
scher Systeme 

ZR 4: 1-2 Monate
Warten von Werk-
zeugen und Vor-
richtungen
ZR 5: 1-2 Monate
Funktionsprüfung
von Einzelteilen und 
Baugruppen 

      

E N T W U R F 
(Stand April 2004) 

Abb. 4: Abstimmung der Ausbildung in Betrieben und Berufsschule mittels Zeitrahmen am Beispiel des Berufs
Werkzeugmechaniker/-in 
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dung sowohl in der Berufsschule als
auch im Ausbildungsbetrieb mit den
dort auszufüllenden Zeitrahmen gege-
ben.

Die im Ausbildungsrahmen beschrie-
bene Berufsbildposition „Geschäfts-
prozesse und Qualitätssicherungssys -
teme im Einsatzgebiet“ hat auch ihren

Schwerpunktthema: Neuordnung der Metallberufe

Niederschlag im Rahmenlehrplan ge-
funden (vgl. Abb. 5). So ist der ganze
Lehrplan als prozessorientiert zu be-
trachten, und zwar auf zweierlei
Weise: 

1. In der Struktur des Lernprozesses
vom Leichten zum Schweren, vom
Einfachen zum Komplexen, aber
immer als ganzheitliche Handlung,
bezogen auf die gesamte Ausbil-
dung,

2. Ebenso ist die gleiche Orientierung
innerhalb der Lernfelder, also in
kleineren zeitlichen und inhaltlichen
Einheiten, zu finden.

Da der Ausbildungsrahmenlehrplan
die Struktur der Kern- und Fachqualifi-
kationen besitzt, die integriert zu ver-
mitteln sind, ergibt sich für die Ausbil-
dung im Betrieb und damit auch in der
Berufsschule dieses Handlungsprin-
zip. Dieses ist zudem in der Berufbild-
position deutlich dargestellt.

Greift man ein Lernfeld heraus, z. B.
LF 5 aus dem Rahmenlehrplan für den
Werkzeugmechaniker, so wird diese
Prozessbezogenheit sehr deutlich.
Anhand der Zielformulierungen der
einzelnen Lernfelder, welche die dem
Lernprozess zugrunde zu legenden
Handlungen beschreiben, lässt sich
der Verlauf des Unterrichtes und damit
die Aneignung von Qualifikationen und
Kompetenzen darstellen. Der Ablauf
wird durch die Beschreibung der
ganzheitlichen Tätigkeit in den Kom-
ponenten Informieren, Planen, Her-
stellen, Prüfen, Dokumentieren und
Präsentieren in Abb. 6 verdeutlicht.

Da die Lehrpläne unverändert an die
Schulen weitergegeben werden,
kommt auf die Lehrerinnen und Lehrer
eine erhebliche curriculare Herausfor-
derung zu. Sie haben die Aufgabe, aus
den Lernfeldern Lernsituationen zu
gestalten. Für diese Aufgabe ist es
notwendig, die im Rahmenlehrplan
aufgeführten Lernfelder in ihrer Gänze
zu überblicken. Nur auf diese Weise ist
es möglich, die für die angestrebten
Qualifikationen und Kompetenzen
notwendigen aufbauenden Strukturen
innerhalb der Lernfelder und über den
gesamten Lehrplan auch in ihrer fach-
lichen Tiefe zu erfassen und richtig
einzuordnen.

Eine ganzheitliche Aufgabenstellung
wird immer mit der Analyse des Auf-

LF 1LF 1

LF 2LF 2

LF 3LF 3

LF 4LF 4

LF 5LF 5

LF 6LF 6

LF 7LF 7

LF 8LF 8

LF 9LF 9

LF10LF10

LF 11LF 11

LF 14LF 14

1. Jahr              2. Jahr            3. Jahr          4. Jahr

LF 13LF 13

LF 12LF 12

Prozessorientierung

Abb. 5: Prozessorientierung im Rahmenlehrplan

Lernfeld 5:  Formgeben von Bauelementen durch 
spanende Fertigung

2. Ausbildungsjahr  
Zeitrichtwert: 60 Stunden

Zielformulierung: 

Die Schülerinnen und Schüler fertigen Bauelemente des Werkzeugbaus. 
Dazu lesen sie Gesamtzeichnungen, Teilzeichnungen, Skizzen und Stücklisten. Sie erstellen
und ändern Skizzen und Teilzeichnungen und die dazugehörigen Fertigungsunterlagen auch 
mithilfe von Anwendungsprogrammen. Sie analysieren die Einflüsse des 
Fertigungsprozesses auf die Fertigungsqualität. Notwendige technologische Daten werden
ermittelt und die Schneid- und Hilfsstoffe bestimmt.
Die Schülerinnen und Schüler wählen Werkzeugmaschinen aus und richten sie ein.
Sie wenden die Verfahren des Spanens unter Berücksichtigung der technologischen 
Wirkprinzipien auftragsbezogen an. Die Schülerinnen und Schüler wählen Prüfmittel aus, 
erstellen Prüfpläne und wenden sie an. Sie dokumentieren und interpretieren die
Prüfergebnisse. 
Sie optimieren die Arbeitsabläufe, auch unter Beachtung der Bestimmungen des Arbeits- und 
Umweltschutzes, entwickeln Alternativen und präsentieren die Arbeitsergebnisse. 
Die Schülerinnen und Schüler reagieren sachbezogen auf Kritik an ihrer Arbeit. 
Sie setzen sich mit der Wirtschaftlichkeit der ausgewählten Fertigungsverfahren auseinander
und berücksichtigen dabei die Bedeutung der Produktqualität für den Unternehmenserfolg.

Inhalte: 

Technische Informationsquellen 
Arbeitspläne, Einrichteblätter, Werkzeugdatenblätter 
Drehen, Fräsen, Schleifen 
Bearbeitungsparameter 
Standzeit  
Zeitspanungsvolumen, Zerspanleistung, Hauptnutzungszeit 
Spanntechnologie für Werkzeuge und Werkstücke 
Qualitätssicherung 
Oberflächengüte 
ISO – System für Grenzmaße und Passungen 
Form- und Lagetoleranzen 

Abb. 6: Verdeutlichung der Prozessorientierung am Beispiel der Zielformulie-
rungen im Lernfeld 5 des Rahmenlehrplans Werkzeugmechaniker/-in
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trages, egal ob er von einem außer-
oder innerbetrieblichen Kunden
kommt, beginnen. Danach wird eine
Planung erfolgen müssen, die oft in
eine Herstellung von technischen Sys -
temen mündet. Diese sind nach Vor-
gaben zu prüfen, die Ergebnisse zu
dokumentieren bzw. zu präsentieren
und danach ist das System an den
Kunden zu übergeben. 

Der Handlungsablauf wird mit den bei-
den letzten Lernfeldern noch einmal
verdeutlicht, welche die Unterrichts-
ziele und -inhalte im 7. Halbjahr vorge-
ben. In den zwei letzten Lernfeldern
wird die im Ausbildungsrahmenlehr-
plan aufgeführte und die Neuordnung
bestimmende Berufsbildposition „Ge-
schäftsprozesse und Qualitätssiche-
rungssysteme im Geschäftsprozess“
nochmals explizit aufgegriffen und ab-
gebildet. Damit soll zweierlei erreicht
werden:

1. Die Verdeutlichung und Zusam -
men fassung des Arbeitsprozesses
mit allen erforderlichen Abläufen
und Vorgehensweisen.

2. Eine Vorbereitung auf die anstehen-
de Facharbeiterprüfung deren In-
halte einen solchen Geschäftspro-
zess abbilden.

Die in der Ausbildungsordnung be-
schriebene Teilprüfung 1 und Teilprü-
fung 2 zeigen die selben Strukturele-
mente auf, sodass im Sinne einer ge-
meinsamen Ausbildungsverantwor-
tung auch der Lernort Schule seinen
Anteil an den in der Prüfung geforder-
ten Qualifikationen und Kompetenzen
zu leisten hat. Den Anforderungen in
der Teilprüfung 1 ist auch innerhalb
des Rahmenlehrplans Rechnung ge-
tragen worden. So wurde das Lernfeld
„Fertigen mit numerisch gesteuerten
Werkzeugmaschinen“ in allen Rah-
menlehrplänen zeitlich aus dem Hand-
lungsfeld „Herstellen von Werkstü -
cken“ herausgenommen, um die be-
triebliche und schulische Ausbildung
nicht mit Inhalten zu belasten, die
nicht Gegenstand der Teilprüfung 1
sind. 

Didaktische Vorgaben im Vor-
wort der Rahmenlehrpläne 

Das Vorwort der Rahmenlehrpläne ist
bis auf die berufsbezogenen Vorbe-
merkungen (IV) für alle industriellen
Metallberufe identisch. 

In Teil I, den allgemeinen Vorbemer-
kungen, werden grundsätzliche Posi-
tionen beschrieben. So baut der Rah-
menlehrplan auf dem Hauptschulab-
schluss auf und beschreibt Mindest-
anforderungen. Weiter wird auf die Ab-
schlüsse hingewiesen, die Grundlage
für die schulische und berufliche Fort-
und Weiterbildung sind. Es wird dar-
gelegt, dass der Rahmenlehrplan kei-
ne methodischen Festlegungen für
den Unterricht enthält, allerdings sind
Methoden, welche die Handlungs-
kompetenz fördern, angemessen zu
berücksichtigen. 

Teil II enthält den Bildungsauftrag der
Berufsschule. Hier wird hervorgeho-
ben, dass trotz des gemeinsamen Bil-
dungsauftrages innerhalb der dualen
Berufsausbildung die Berufsschule ein
eigenständiger Lernort ist. Im weiteren
Verlauf von Teil II werden die Ziele der
Berufsschule nach den Rahmenver-
einbarungen über die Berufsschule
nach dem Beschluss der KMK vom
15.03.1991 beschrieben. Es folgt die
Zielbeschreibung: Entwicklung von
Handlungskompetenz und der Teil-
kompetenzen Fachkompetenz, Perso-
nalkompetenz und Sozialkompetenz.
Diese Ausführungen haben unter an-
derem in Baden-Württemberg dazu
geführt, dass in den Schulversuchsbe-
stimmungen im Zeugnis eine Note für
die Fachkompetenz und die Metho-
denkompetenz ausgewiesen wird.

In Teil III werden „Didaktischen Grund-
sätze“ formuliert. Diese Grundsätze
sind zum Teil in den vorausgehenden
Anmerkungen zum Rahmenlehrplan
enthalten. So wird nochmals die
Handlungsorientierung hervorgeho-
ben, damit die Schüler zu selbststän-
digem Planen, Durchführen und Beur-
teilen befähigt werden. Es wird ferner
verdeutlicht, dass Lernen in der Be-
rufsschule sich auf berufliches Han-
deln bezieht, aber auch auf gedankli-
ches Nachvollziehen von Handlungen
anderer. Dies ist zu betonen, da in vie-
len Lernfeldern die handlungsbezoge-
nen Formulierungen zu finden sind,
wie bspw. die des Lernfeldes 5 im
Rahmenlehrplan Werkzeugmechani-
ker/-in: „Die Schülerinnen und Schüler
fertigen Bauelemente des Werkzeug-
baus“ (RAHMENLEHRPLAN 2004). Damit
ist auch die gedankliche Herstellung
von Bauelementen gemeint; dies vor
allem dann, wenn die Berufsschule

keine geeignete Maschinenausstat-
tung besitzt oder die Unterrichtspla-
nungen keine praktische Umsetzung
erlauben.

Im weiteren Verlauf von Teil III werden
in einem pragmatischen Ansatz für die
Gestaltung handlungsorientierten
Unterrichts sinngemäß folgende
Orientierungspunkte genannt: 

• Didaktische Bezugspunkte sind Si-
tuationen, die für die Berufsaus-
übung bedeutsam sind (Lernen für
Handeln).

• Den Ausgangspunkt des Lernens
bilden Handlungen, möglichst
selbst ausgeführt oder aber ge-
danklich nachvollzogen (Lernen
durch Handeln).

• Handlungen müssen von den Ler-
nenden möglichst selbstständig
geplant, durchgeführt, überprüft,
ggf. korrigiert und schließlich be-
wertet werden.

• Handlungen sollten ein ganzheitli-
ches Erfassen der beruflichen Wirk-
lichkeit fördern, z. B. technische, si-
cherheitstechnische, ökonomische,
rechtliche, ökologische, soziale
Aspekte einbeziehen.

• Handlungen müssen in die Erfah-
rung der Lernenden integriert und in
Bezug auf ihre gesellschaftliche
Auswirkungen reflektiert werden.

• Handlungen sollen auch soziale
Prozesse, z. B. der Interessenklä-
rung oder der Konfliktbewältigung,
einbeziehen.

Handlungsorientierter Unterricht ist
ein didaktisches Konzept, das fach-
und handlungssystematische Struktu-
ren miteinander verschränkt. Da die-
ser sich durch unterschiedliche Unter-
richtsmethoden verwirklichen lässt,
werden keine weitergehenden metho-
dischen Vorgaben gemacht, die den
vorgenannten allgemeinen Rahmen
der Unterrichtsgestaltung einschrän-
ken. Die Formulierungen „Lernen
durch Handeln“ und „Lernen für Han-
deln“ stehen jedoch für einen er-
weiterten Handlungsbegriff, der über
das herkömmliche Verständnis des
handlungsorientierten Unterrichts hin-
ausgeht und diesem eine eindeutige
Bezugnahme auf berufliche Hand-
lungssituationen zuweist. Damit sind
die allgemeinen Grundlagen umrissen,
auf deren Basis die im Rahmenlehr-

Schwerpunktthema: Neuordnung der Metallberufe



126 lernen & lehren (l&l) (2004) 75

plan aufgeführten Lernfelder umzuset-
zen sind. Die Umsetzung in Unterricht
geschieht, indem Lernsituationen ent-
wickelt werden, welche Geschäfts-
und Arbeitsprozesse typischer beruf-
licher Handlungsfelder abbilden. 

Hinweise für die berufsspezifische Ge-
staltung von Lernsituationen und Ler-
narrangements werden in den berufs-
bezogenen Vorbemerkungen des IV.
Teils gegeben. An dieser Stelle wird
auch unter anderem der angesproche-
ne Zusammenhang zwischen Rah-
menplan und Ausbildungsrahmenplan
herausgestellt, sowie die erweiterte
Gestaltungsaufgabe und didaktische
Verantwortung der einzelnen Schulen
betont. In einem Satz wird festgestellt,
dass die englischsprachigen Ziele und
Inhalte mit 40 Stunden (über die ganze
Ausbildungszeit) in den Lernfeldern in-
tegriert sind. Mit diesen Anmerkungen
wird deutlich, dass es zur Umsetzung
der Lernfelder im Sinne zugrunde lie-
gender Intentionen absolut notwendig
ist, das Vorwort sorgfältig zu lesen, um
sich die erforderlichen Hinweise für
das didaktische Handeln zu Eigen zu
machen.

Fazit 

Die Neuordnung der industriellen
Metallberufe, die sich für die Berufs-
schule in der Form eines in Lernfel-
dern gestalteten Lehrplanes darstellt,
wird ab Schuljahr 2004/2005 den
Unterricht und die Unterrichtsorgani-
sation in den Berufsschulen erheblich
verändern. Alle Schulen, welche die
Entwicklung in der Vergangenheit vor-
ausgesehen haben und bereits Erfah-

industriellen Metallberufe ist abge-
schlossen.

Das ist keineswegs mehr eine Selbst-
verständlichkeit: Es gibt viele in die-
sem Lande, die meinen, man komme
nur aus der Wirtschaftskrise heraus,

Einleitung

Mit neuen, modernen und qualitativ
hochwertigen Berufen kann die
Metallwirtschaft am 1. August 2004 an
den Start gehen. Die Neuordnung der

indem bei der Ausbildung gespart und
für möglichst viele Jugendliche eine
Schmalspur-Ausbildung eingeführt
wird. 

Aus Sicht der IG Metall ist dies ein fal-
sches Signal. Eine gute berufliche

rungen mit arbeits- und geschäftspro-
zessorientierten Lernsituationen ge-
sammelt haben, werden in ihren inno-
vativen Bemühungen um eine moder-
ne Berufsbildung gestärkt und erhal-
ten nun eine Lehrplangrundlage. Die
anderen Berufsschulen müssen ent-
sprechende Planungen durchführen.
Mit der hierfür erforderlichen Bildung
von Lehrerteams und Bildungsgangs-
konferenzen gehen erhebliche organi-
satorische Veränderungen einher. Die
zuständigen Kultusverwaltungen
unterstützen die Neuerungen. Ob die
Unterstützung reichen wird, muss die
Zukunft zeigen. Auf alle Fälle ist es
zweckmäßig, dass die Kolleginnen
und Kollegen nicht nur innerhalb der
Schulen, sondern auch über die Schu-
len (auch Bundesländer) hinaus, Team -
strukturen entwickeln, Lernsituationen
und Lernarrangements wechselseitig
weitergeben und ihre Erfahrungen
austauschen. Eine solche Zusammen-
arbeit darf allerdings nicht vor den
Ausbildungsbetrieben stehen bleiben,
sondern muss die dualen Ausbil-
dungspartner einbeziehen. Damit be-
steht die Chance, dass Lernkoopera-
tion – im besten Sinne des Wortes – zu
etwas ganz Alltäglichem wird. 
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• Es geht um verantwortliches Han-
deln im Rahmen des betrieblichen
Qualitäts- und Umweltmanage-
ments.

• Es geht um mehr eigenverantwortli-
che Dispositions- und Terminver-
antwortung als Folgen dezentraler
Organisationsstrukturen und Verla-
gerung von Verantwortung an den
Arbeitsplatz.

• Es geht um Kundenorientierung,
Flexibilität und kontinuierliche Ver-
besserungsprozesse auch auf der
Ebene der Facharbeiter.

• Weiterhin geht es um die Verwen-
dung englischer Fachbegriffe in der
Kommunikation – in international
aufgestellten Unternehmen brau-
chen das alle.

Die Ausbildungspraxis muss die Leit-
bilder jetzt konkret mit Lernaufgaben,
Projekten und Lehrgängen hinterle-
gen. Die Metallbranche hat mit diesem
neuen Berufe-Konzept einen nicht zu
unterschätzenden Qualifikations- und
Standortvorteil – und das in wirt-
schaftlich schwierigen Zeiten. Kurz
gesagt: Die Metaller haben ein richti-
ges Pfund in der Hand.

Es handelt sich immerhin um eine
Branche, die im Jahr 2003 knapp 3,5
Mio. Beschäftigte hatte und einen Um-
satz von 716 Mrd. EUR jährlich aus-
weist.

Erwartungen an die Neuord-
nung

Die IG Metall hofft, dass möglichst vie-
le der knapp 23.000 Betriebe der
Metallindustrie die Chancen, die in
den neuen Berufen stecken, auch er-
kennen und sofort ergreifen. 

Zu den Chancen gehört auch, dass es
durch die neuen Berufe auch zusätzli-
che Ausbildungsplätze geben kann.
Die IG Metall baut darauf, dass sich
die jetzige Ausbildungszahl von etwa
100.000 noch weiter steigern lässt. 

Moderne Ausbildungskonzepte sind
die Grundlage für die Märkte von mor-
gen. Industrie und Gewerkschaft set-
zen deshalb richtig und konsequent
auf diesen Standortvorteil. Das ist die
Antwort auf Globalisierung, nicht die
Abwanderung in Billiglohnländer. 

Ausbildung, gepaart mit lebenslanger
Lernbereitschaft ist der Schlüssel zum
Erfolg. Das gilt sowohl für die Arbeit-
nehmer, aber ebenso auch für die Be-
triebe. Nur wer bereit ist, sich ständig
neuen Herausforderungen zu stellen
und dazuzulernen, ist in der vom inter-
nationalen Wettbewerb geprägten
Welt überlebensfähig.

Die neuen Berufe lösen die bisherigen
aus dem Jahre 1987 ab. Nach 17 Jah-
ren ist dieses sicherlich überfällig. 

Die neuen Berufe

Die Berufe 

• Anlagenmechaniker/Anlagenme-
chanikerin, 

• Industriemechaniker/Industrieme-
chanikerin, 

• Konstruktionsmechaniker/Kon-
struktionsmechanikerin, 

• Werkzeugmechaniker/Werkzeug-
mechanikerin und 

• Zerspanungsmechaniker/Zerspa-
nungsmechanikerin 

behalten zwar ihre Namen, aber hinter
der Fassade hat sich vieles, ja fast al-
les geändert. Durch eine neue Ausbil-
dungsstruktur entfallen die bisherigen
Differenzierungen in 16 Fachrichtun-
gen. Zukünftig soll die Berufsbefähi-
gung umfassender und breiter erfol-
gen. Die 3,5-jährige Ausbildung
kommt ihrem Ziel wieder näher, näm-
lich zum Berufsbeginn eine Einstiegs-
qualifikation in die Aufgaben der Bran-
che und des Betriebes zu vermitteln.

Wenn es mit den neuen Berufen auch
noch gelingt, bereits in der Ausbildung
die Selbstständigkeit und Handlungs-
kompetenz des Azubis zu fördern,
dann wäre wirklich viel erreicht.

Beispiele aus der Praxis, wie das zu
erreichen ist, gibt es heute schon: In
der Metallindustrie wird an vielen Or-
ten mit Lernstationen gearbeitet, in
denen Azubis aus unterschiedlichen
Ausbildungsjahren in der Ernstsitua-
tion lernen und arbeiten.

Die Leitbilder der neuen Ausbildung
sind:

• Technische Kompetenz bleibt wich-
tig – aber sie wird stärker eingebet-
tet in Geschäfts- und Arbeitspro-
zesse.

Absicht ist, dass auch in zehn Jahren
noch hochwertige und technisch an-
spruchsvolle Güter hergestellt und
entsprechende Dienstleistungen in
Deutschland angeboten werden. Er-
win Vitt (IG-Metall-Vorstand): „Mit Öl-
lampen und Drahtkörben haben wir
auf dem Weltmarkt keine Chancen“.

Ein Unternehmen ist nur dann langfris -
tig erfolgreich, wenn es innovative
Produkte in hoher Qualität an den
Markt bringt. Dies geht nur mit einer
engagierten und motivierten Beleg-
schaft und Unternehmern, die an ihren
Standort glauben und dort investieren. 

Eine neue Studie des Institutes für
Sys temtechnik beim Fraunhofer-Insti-
tut über Automobil-Zulieferer belegt:
Wer die eigenen Hausaufgaben in Fra-
gen von Innovation, Arbeitsorganisa-
tion und Weiterbildung nicht macht,
wird auch mit der Verlagerung schei-
tern. Mit Verlagerungen können die
Fehler in eigenen Unternehmen nicht
wettgemacht werden. Von zwei verla-
gerten Firmen kommt eine wieder zu-
rück. Vor allem deshalb, weil sie dau-
erhaft hohe Qualität nicht erreicht ha-
ben. Es scheitern also Unternehmen,
die ausschließlich aus Kostengründen
verlagert haben und die meinten, sie

Kennzahlen: Industrielle Metallberufe

���� Fünf Ausbildungen umfasst die neue 
Metall-Berufe-Familie 

���� 150.000 Jugendliche lernen die  
industriellen Metallberufe 

���� Die Ausbildungszeit beträgt 3,5 Jahre 

���� Starttermin für die neuen Berufe: 
1. August 2004 

���� 32 betriebliche Experten haben in 10 
Monaten die neuen Berufe erarbeitet 

���� Metall-Ausbildungsquote: derzeit 5,1   
Prozent; 

notwendig sind sieben Prozent 

���� Anzahl der Metall-Betriebe: 23.000, 
aber weniger als ein Drittel beteiligen 
sich aktiv an der Ausbildung  

���� Der Frauenanteil in den Metallberufen 
liegt bei schwachen 5,6 Prozent 

���� Inzwischen hat auch der normale Me-
tall-Azubi den mittleren Bildungsab-
schluss: knapp 40 Prozent 

���� Immer weniger Jugendliche haben den 
Hauptschulabschluss: nur noch knapp 
25 Prozent
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könnten sich verabschieden vom Mo-
dell des deutschen Facharbeiters. Das
funktioniert aber offensichtlich nicht
einfach, wie man sich das in einigen
Chefetagen so vorstellt. 

Die Betriebe, die in die Metallausbil-
dung investieren oder auch jetzt neu
einsteigen, verschaffen sich Marktvor-
teile, sichern die Zukunft der Beschäf-
tigten und die Existenz des Unterneh-
mens. Eine Investition in Wissen bringt
immer noch die besten Zinsen und ist
langfristig Erfolg versprechend. Wer
an der Jugend spart, reduziert seine
Zukunftschancen.

Diese Erkenntnis sollten sich alle die-
jenigen merken, die meinen, Geld für
die Ausbildung seien nur Kosten und
keine Zukunftsinvestitionen.

Verlauf der Neuordnung

Für die Erarbeitung der neuen Berufe-
Familie haben 32 Sachverständige
aus den Betrieben kaum zehn Monate
gebraucht.

Das ist rekordverdächtig. Angesichts
dieses Ergebnisses kann niemand
mehr behaupten, für die Entwicklung
moderner Berufe benötigen die Sozi-
alpartner zu viel Zeit.

Aber es ging nicht nur um neue Be-
rufs-Strukturen und andere Inhalte.
Die IG Metall arbeitet daran, zukünftig
auch den Auszubildenden mehr Ver-
antwortung zu übertragen. Junge Leu-
te wollen in der Ausbildung ernst ge-
nommen werden. Orientierung an der
Praxis, an konkreten Projekten im Be-
trieb, statt abstraktes Lehrbuchwissen
– das ist die Philosophie der IG-Metall. 

Das heißt mit anderen Worten: so viel
Ausbildungswerkstatt wie nötig, so
viel betriebliche Praxis wie möglich. 

Eine an den Geschäftsprozessen orien-
tierte Ausbildung, das ist das Zauber-
wort, der Kern dieser Neuordnung. Das
heißt: Es gibt immer weniger ständig
wiederkehrende Routine-Tätigkeiten,
dafür ist umso mehr selbstständiges
Arbeiten im Team. Hohe Flexibilität ist in
diesem Falle in der Ausbildung erfor-
derlich. Dabei sollen sowohl fachliche
Kompetenz als auch soziale Fähigkei-
ten entwickelt werden, die Gestaltungs-
orientierung einschließen. 

Die Zusammenarbeit der Sozi-
alpartner

Die Neuordnung ist ein gelungenes
Beispiel für eine erfolgreiche Zu-
sammenarbeit der Sozialpartner. Ak-
teure dieses Prozesses waren der Ar-
beitgeberverband Gesamtmetall, die
Gewerkschaft Bergbau, Chemie und
Energie, die Bahngewerkschaft Trans-
net, das Bundesinstitut für Berufsbil-
dung und die IG Metall. Hier wurde im
Konsens eine moderne Berufsausbil-
dung für über 100.000 junge Men-
schen entwickelt. 

Dass das duale System erfolgreich ist,
– unabhängig davon, dass es aktuell
reichlich Probleme gibt –, ist das Er-
gebnis einer funktionierenden Zu-
sammenarbeit der Fachverbände der
Arbeitgeber, der Gewerkschaften, der

Bundesregierung, der Länder und des
Bundesinstituts für Berufsbildung.

Alle Beteiligten vor Ort wissen, wenn
die neuen Berufe auf den Markt kom-
men, dann sind das keine Produkte
aus den Elfenbeintürmen der Ministe-
rialbürokratie, sondern solche aus der
Praxis für die Praxis. 

Die IG Metall gestaltete konstruktiv mit
und leistete einen erfolgreichen Bei-
trag für die Berufe für das 21. Jahrhun-
dert. Sie wird sich weiterhin dafür ein-
setzen, dass Ausbildung Spaß macht,
Perspektiven eröffnet und zwar so-
wohl für den einzelnen Arbeitnehmer
als auch für die Unternehmen.

Die geschaffene Struktur mit Kern-
und Fachqualifikationen entspricht
derjenigen der IT- und Elektroberufe
(vgl. Abb. 3 im Beitrag GRUNWALD in
diesem Heft). Der Rückgriff darauf er-
folgte, weil sich dieses Konzept be-
währt hat und den Betrieben erhöhte
Ausbildungsflexibilität garantiert. Da-
mit besteht die Chance, dass dieses
Konzept den wirtschaftlichen Anforde-
rungen Stand hält und einen deut-
lichen Beitrag zur Stabilisierung des
dualen Systems leistet.

Schwerpunktthema: Neuordnung der Metallberufe

Was ist eine Neuordnung ?

Die berufliche Ausbildung in den Betrieben 
ist nicht beliebig oder willkürlich, sondern 
geregelt – die wichtigsten Inhalte und Struk-
turen der drei- oder dreieinhalbjährigen 
Ausbildung sind in rund 360 so genannten
Ausbildungsordnungen aufgeschrieben. Sie 
werden als Rechtsverordnungen des Bundes 
verbindlich für die Betriebe erlassen.  

Obwohl die Inhalte der Ausbildung von den 
betrieblichen Experten möglichst allgemein 
und produktneutral beschrieben werden, 
bedürfen alle Berufe (oder Ausbildungsord-
nungen) regelmäßig der Überarbeitung - 
diesen Vorgang nennen die Ausbildungsex-
perten Neuordnung.  

Der Beruf erhält eine neue Ordnung, Struk-
tur, Rahmen, Inhalte etc. nach dem die Be-
triebe dann ausbilden müssen. Die Neuord-
nung bezieht sich immer auf beide Lernorte: 
Betrieb und Berufsschule. Im Kern dominie-
ren allerdings die Arbeitgeberfachverbände 
und die Gewerkschaften das Verfahren. Sie 
einigen sich im Vorfeld auf Eckdaten der 
Veränderung und dann geht es an die Arbeit. 

Beteiligt sind Experten aus der betrieblichen 
Praxis, das Bundesinstitut für Berufsbildung, 
die Arbeitgeberverbände, die Gewerkschaf-
ten und die Ministerien. Die Berufsschulen 
arbeiten parallel und entwickeln die schuli-
schen Pläne. Am Ende einer Neuordnung 
gibt es dann neue Berufe.   

"Wenn man die Ausbildung aufgibt,

um Geld zu sparen, 

ist es, als wenn man 

die Uhr anhält,

um Zeit zu sparen" 

Siemens-Ausbildung in Hamburg

Die anderen Prüfungen

Die Art und die Inhalte von Prüfungen haben 
erhebliche Auswirkungen auf das, was in den 
Betrieben wirklich von den neuen Konzepten 
auch umgesetzt wird. Natürlich sind die Aus-
bildungsordnungen für alle Lehrbetriebe 
bindend. Aber was in den Prüfungen verlangt 
wird, das muss auf jeden Fall vermittelt wer-
den. So sehen es zumindest die Betriebe. 
Schließlich will kein Betrieb mit schlechten 
Prüfungsergebnissen glänzen. An dieser 
Einstellung wird  sich auch mit der Neuord-
nung nichts ändern.  

Jetzt kann sich allerdings bei den Prüfungen 
wirklich etwas ändern – zumindest bei den 
Betrieben, die bei diesem Thema Mut zeigen.

Und das ist neu: Es besteht jetzt eine Wahl-
möglichkeit. Entweder man nimmt eine Prü-
fungsaufgabe, die jenseits der Praxis von 
einem bundesweiten Prüfungsausschuss, 
synthetisch entwickelt wurde. Vorteil dieser 
Form ist sicherlich der geringe Aufwand der 
betrieben werden muss. Oder aber man 
nimmt einen realen Arbeitsauftrag aus dem 
Betrieb, an dem die Qualifikation abgeprüft 
wird. Natürlich ist die letzte Variante die 
bessere, aber auch die aufwändigere. 

Neu ist auch, dass die erste Prüfung in der 
Halbzeit der Ausbildung mitgezählt wird – 
sie fließt in das Gesamtergebnis mit 40 Pro-
zent ein. 
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Praxisbeitrag

l & l: Sind die Ausbilder auf die be-
triebs- und prozessnahe Ausbildung
vorbereitet?

Pabst: Die bisherige Ausbildung war
zwar baugruppenorientiert, aber die
Ausbildungsordnung ließ viel Spiel-
raum in der Ausgestaltung. Trotzdem
fällt es den Ausbildern schwer, sich
mehr als bisher unmittelbaren betrieb-
lichen Herausforderungen zuzuwen-
den.

Schneider: Die „alte“ Ausbildungsord-
nung war so angelegt, dass alle Aus-
bildungsinhalte in der Lehrwerkstatt
bewältigt werden konnten. Dort erfolg-
te dann auch eine zielgerichtete Prü-
fungsvorbereitung, die auf Grund der
meist klaren Produktdefinition in der
Regel erfolgreich abgeschlossen wer-
den konnte. Für den Betrieb waren die
jungen Facharbeiter aber oft nicht
ausreichend auf den betrieblichen Ein-
satz vorbereitet. Die neue Ausbil-
dungsordnung fordert den Spagat
zwischen Lehrwerkstatt und betrieb-
lichen Prozessen. Dies herzustellen
fällt den Ausbildern durchaus sehr
schwer. 

Pabst: Die notwendige Umstellung
wird daran deutlich, dass nach der al-
ten Ausbildungsordnung Bauteilelek-
tronik bei Industrieelektronikern eine
große Rolle spielte. Nach der Neuord-
nung ist diese jedoch nicht mehr Inhalt
der Verordnung. Nur engagierte Aus-
bilder schaffen die Umstellung schnell
und problemlos. Bei den anderen wird
das einige Jahre dauern.

Schneider: Ausbilder konnten sich bei
den alten Plänen an 138 feingliedrigen
Lernzielen orientieren. Bei den neuen
Plänen ist dies zu Gunsten einer Pro-
zessausrichtung und spezifischeren
betrieblichen Ausbildung zurückge-
schraubt. 

Pabst: Damit soll erreicht werden,
dass bereits Auszubildende auf die

felder umzustellen. Das absorbiert viel
Kapazität und auf viele neue Inhalte
der Lehrpläne sind die Lehrer nicht
vorbereitet. Beispielsweise findet Eng-
lischunterricht in der Schule unseres
Einzugsgebietes nicht statt. Auch die
Betriebe sind zum Teil nicht darauf
eingestellt.

Schneider: Die beruflichen Schulen
haben das Problem, sich mit den Be-
trieben zu „synchronisieren“. Erst
wenn es beiden Partnern gelingt, neue
didaktische Konzepte zu etablieren,
könnte sich dieses Problem lösen las-
sen. Ein neues didaktisches Konzept
muss sich an Folgendem orientieren:
Betriebe stellen reale Situationen in
den Mittelpunkt und die Schule unter-
stützt dies durch Bearbeitung generel-
ler Aufgabenstellungen. Wir nennen
dies das „Doppeldecker-Prinzip“.
Wenn beispielsweise im Betrieb eine
Aluminium-Trägerleiste herzustellen
ist, dann kann dafür die Fertigungspla-
nung erstellt werden und die Entschei-
dung für und die Anwendung von ei-
nem Fertigungsverfahren fallen. Beim
Fertigen erfolgt im Betrieb die Reduk-
tion auf Konkretes, die Auseinander-
setzung mit der Bemaßung und mit
der Passgenauigkeit des Teils inner-
halb einer Anlage. In der Schule muss
in so einem Fall die dazugehörige Nor-
mung ergänzt werden, das Zeich-
nungslesen ist zu üben und die gene-
relle Fertigungsplanung kann Inhalt
sein. 

Pabst: Die Kooperation mit der Schule
wird nicht konsequent genug gelebt.
Besonders erschwert wird die Zu-
sammenarbeit mit der Schule, weil
viele Lehrer keinen tieferen Einblick in
betriebliche Zusammenhänge haben.
Es herrscht noch das Denken vor,
dass Theorie und Praxis zu trennen
sind.

Am 01. August 2003 traten die neu ge-
ordneten industriellen Elektroberufe in
Kraft (siehe Übersicht). Die Betriebe
konnten inzwischen erste Erfahrungen
sammeln. Ein Gespräch der Schriftlei-
tung von lernen & lehren mit zwei aus-
gewählten betrieblichen Vertretern aus
der Automobilindustrie und dem
Werkzeugmaschinenbau soll erste
beispielhafte Auskünfte über die Um-
setzungsfortschritte in Betrieben ge-
ben.

l & l: Herr Schneider, Herr Pabst, wel-
che markanten Veränderungen haben
sich bei Ihnen in der Ausbildung auf
Grund der Neuordnung ergeben?

Schneider: Die Neuordnung war über-
fällig, weil fortschrittliche Betriebe be-
reits Ende der 1990er-Jahre die Aus-
bildung stärker in die Wertschöp-
fungskette integriert hatten. Die Neu-
ordnung stellt für diese Betriebe in
ers ter Linie eine Legitimation dessen
dar, was sie seit einigen Jahren schon
realisiert haben. Beispiel: Wir haben
die kursorientierte Ausbildung zurück -
gedrängt und stellen betriebliche Auf-
gaben in den Mittelpunkt, bei denen
die Auszubildenden den Prozess der
Herstellung erlernen müssen.

Pabst: Bereits die alten Berufsbilder
erlaubten eine flexible inhaltliche Aus-
gestaltung. Für uns war es selbstver-
ständlich, dass wir in Robotertechno-
logie und Bussystemen ausgebildet
haben. Mit den neuen Berufsbildern
verschärfen wir die prozessorientierte
Ausbildung. An dieser Stelle sind un-
sere Ausbilder stark gefordert und die
Abstimmung mit den beruflichen
Schulen wird schwieriger.

l & l: Was sind denn die eigentlichen
Gründe dafür, dass die Abstimmung
mit den beruflichen Schulen schwieri-
ger wird?

Pabst: Die beruflichen Schulen sind
sehr damit beschäftigt, sich auf Lern-

Neuordnung der industriellen
Elektroberufe – Ein Gespräch zu den

bisherigen Umsetzungserfahrungen mit
Wilfried Pabst und Andreas Schneider
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betrieblichen Aufgaben vorbereitet
werden, und sie anschließend leichter
im Betrieb unterkommen können. Der
Kunde ist der Betrieb. Sich darauf ein-
zustellen, fällt den Ausbildern nicht
gerade leicht; Lehrwerkstätten bieten
einfach mehr Schonraum als der Be-
trieb. Dies erfordert oft eine erhebliche
Weiterqualifizierung.

Schneider: Die neue Ausbildungsord-
nung ist praktisch eine Stellenbe-
schreibung für Ausbilder. Neben Fach-
qualifikationen spielen überfachliche
Qualifikationen/Soft-Skills eine große
Rolle.

Pabst: Das neue Verständnis für die
Rolle des Ausbilders in unserem Be-
trieb ist, dass er mehr als Pate, als
persönlicher Berater und Begleiter der
Auszubildenden tätig ist und den Aus-
bildungsweg verantwortet. 

l & l: Ist die Facharbeiterprüfung kon-
form mit solch einer modernen Ausbil-
dung?

Pabst: Nach wie vor gilt, dass die Prü-
fung die „heimliche“ Ausbildungsord-
nung ist. Die neugeordneten Berufsbil-
der sind offen und prozessorientiert
und die zweiphasige Prüfung ist dar-
auf abgestellt. Allerdings haben die
durchführenden Stellen der Kammern
Bedenken, die Prüfung so offen zu ge-
stalten, wie es die Verordnung zulässt.
Die neue Prüfung wird nach wie vor
mit der alten Denke konfrontiert. Es
wird zwischen Theorie- und Praxis-
block unterschieden. Nach neuem An-
spruch sollte jedoch ein komplexer Ar-
beitsauftrag bewältigt werden, der
schriftliche Aufgaben beinhaltet.

Es gibt konkrete Überlegungen von
den Kammern, in Teil 1 der Prüfung
wieder PAL unterzubringen. Genormt
sind bereits 35 PAL-Aufgaben.

Beim praktischen Teil der Prüfung
steht bereits der traditionelle Schalt-
schrank wieder zur Diskussion, beim
theoretischen Teil eine thematische
Klausur zu Lernfeldern mit PAL-Aufga-
ben.

Das Problem ist, dass bei den Planern
der Prüfung der Anspruch der Neuord-
nung noch nicht angekommen ist!

Schneider: Es wurde noch nicht er-
kannt, dass auf Grund der gleichen
Kernqualifikationen für alle Berufe der

Aufwand für die Prüfungen im Gesam-
ten reduziert werden könnten, auch
wenn komplexe Aufgaben im Zentrum
stehen. Bisher denken die Prüfungs-
ausschüsse nur in Einzelberufen, sie
denken an den erhöhten Aufwand für
jeden einzelnen Beruf. Bei Konzentra-
tion auf die Kernqualifikationen könnte
der Aufwand besonders für Teil 1 je-
doch erheblich reduziert werden. Ein
Betrieb mit drei Berufen könnte eine
Prüfung für die Kernqualifikationen
und drei Vertiefungen vorbereiten.

Pabst/Schneider: Umsetzungshilfen
für die Ausbildung und vor allem für
die Prüfung müssen mit Hochdruck
vorangetrieben werden, um die neuen
Ausbildungsordnungen zu stützen. 

Schneider: Bei Teil 2 der Prüfung ist
eine Ausrichtung am betrieblichen
Auftrag unabdingbar. Es wird jedoch
interessant sein, wie sich die Betriebe
entscheiden. Sie können ja einen be-
trieblichen Auftrag oder eine überbe-
triebliche Aufgabe wählen. Meine The-

se: Betriebe, die der traditionellen
Ausbildung folgen, werden die über-
betriebliche Aufgabe wählen, die an-
deren den betrieblichen Auftrag.

Pabst: Die Vermittlung von Prozess-
kompetenz zwingt geradezu dazu, ei-
nen betrieblichen Auftrag ins Zentrum
zu stellen und die Facharbeiterprüfung
in einer dafür geeigneten Abteilung
durchzuführen. Alles andere wäre
künstlich kreiert.

Schneider: Ein Kernproblem ist, dass
zu viele Prüfer sich nicht vorstellen
können, dass ein Auszubildender ei-
nen betrieblichen Auftrag auch selbst-
ständig bewältigen kann. Sie gehen
immer davon aus, dass er dies selbst
gesehen haben muss. Zu wenig wurde
bisher überlegt, wie betriebliche Be-
treuer die selbstständige Aufgabenlö-
sung sicherstellen könnten, wie z. B.
die Überprüfung der Fachlichkeit
durch das betriebliche Qualitätssiche-
rungssystem vor Ort.
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Abb. 1: Struktur und Aufbau der Ausbildung
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fern ist Berufsbildungspolitik in
Deutschland immer auch Wirtschafts-
politik. 

Ebenso grundlegend ist die Berufsbil-
dung tangiert vom Spannungsverhält-
nis zwischen Bildungs- und Beschäfti-
gungssystem beziehungsweise von
der Entwicklung des Arbeitsmarktes
und den darin eingeschlossenen spe-
zifischen Facharbeitsmärkten. Fachar-
beit und Facharbeitsmärkte bedingen
einander. Die darauf bezogene Berufs-
bildung ist der Motor für die dynami-
sche Entwicklung der Facharbeits-
märkte und der damit korrespondie-
renden und interagierenden betrieb-
lichen Organisationsentwicklung. Be-
rufliche Bildung ist damit zutiefst ein-
gebunden in die Arbeitsmarkt-, Be-
schäftigungs- und Tarifpolitik. 

Dass berufliche Qualifizierung auch
als berufliche Bildung interpretiert und
gestaltet werden kann, zeigt die

den Bedingungen des sich verschär-
fenden internationalen Qualitätswett-
bewerbes sind die Kompetenz und die
Leistungsbereitschaft der Beschäftig-
ten. Das berufliche Lernen im Arbeits-
prozess, das intelligente Zusammen-
spiel zwischen betrieblicher Organisa-
tionsentwicklung und der Qualifizie-
rung der Beschäftigten, entscheidet
zunehmend über die Existenz von
Unternehmen: Lernen und Arbeiten,
berufliche Arbeitserfahrung und syste-
matisches (Weiter)Lernen sind ein un-
auflösbarer Zusammenhang. Löst
man diesen Zusammenhang von Ler-
nen und Arbeiten trotzdem auf, dann
wird die Innovationsfähigkeit der
Unternehmen beschädigt.

Mit dem deutschen Berufsbildungsge-
setz als einem Gesetz der Wirtschafts-
verfassung wird dem ökonomischen
Aspekt beruflicher Bildung in beson-
derer Weise Rechnung getragen. Inso-

Teil I

Berufliche Bildungstraditionen
im Spannungsverhältnis von
europäischen Industriekultu-
ren und Globalisierung

Berufliche Bildung kann nicht wie an-
dere schulische Bildungsbereiche, die
tief in europäischen Kulturen verankert
sind, einfach dem Bildungssystem zu-
gerechnet werden.

Berufliches Lernen ist auch eine Di-
mension betrieblicher Organisations-
entwicklung und des Lernens in be-
trieblichen Arbeitsprozessen. Insofern
ist berufliches Lernen ein Kernbe-
standteil jedes Unternehmens, so
schlank es auch immer organisiert ist
und so weitgehend der Outsourcing-
Prozess auch getrieben wird. Dreh-
und Angelpunkt unternehmerischer
Wettbewerbsfähigkeit vor allem unter

Praxisbeitrag/Forum

Pabst: Es ist dringend erforderlich,
dass wir die Herausforderungen im
Zusammenhang mit der Prüfung neu-
traler angehen, um zu reflektierten,
sachlich begründeten Lösungen zu
kommen.

Schneider: Dem stimme ich zu. Es
wird derzeit zu sehr das Alte herbei
geschworen. Dadurch besteht die Ge-
fahr, dass alles infrage gestellt wird.
Wir müssen uns davon lösen, im Trai-
ningslager Lehrwerkstatt die Azubis
auf eine definierte Prüfung hin zu trim-
men. Das hilft den Betrieben nicht. Wir
müssen die Befähigung zur Bewälti-
gung betrieblicher Aufgaben in der
Ausbildung und in der Prüfung ins
Zentrum stellen. Ziel ist doch eine
hochwertige Qualifizierung in drei Jah-
ren und nicht ein Trimmen auf eine
Prüfung. An dieser Stelle ist Umden-
ken gefordert, was den Umgang mit
Unwägbarkeiten einschließt.

Pabst: Die „Prüfungsorgane“ müssen
sich auf die neuen Prüfungsstrukturen
einstellen und dafür einen neuen Stan-
dard erarbeiten. Auch die Prüfung
muss sich an Prozessen orientieren. 

l & l: Wie bewerten denn die Auszubil-
denden die neugeordneten Berufe?

Pabst/Schneider: Für die Auszubil-
denden ist System gleich System. Sie
sind in der Regel sehr motiviert und
gehen engagiert an die Sache ran.
Durch Integration der Ausbildung in
die Wertschöpfungskette steigt die
Motivation. „Fordern statt Verwöhnen“
wird von den Auszubildenden ange-
nommen. Sie lassen sich begeistern
und dann geht’s vorwärts. Wenn es
um etwas geht, dann sind die Auszu-
bildenden dabei, übernehmen die nö-
tige Verantwortung. „Null-Bock“ kön-
nen wir nicht bestätigen, auch nicht
bei Auszubildenden in weniger image-
trächtigen Berufen wie z. B. dem Teile-
zurichter. Auszubildende passen sich

schnell dem Leistungsniveau des Um-
feldes an.

Pabst: Wichtig ist, dass Auszubilden-
de mit realen betrieblichen Situationen
konfrontiert werden. Lernstationen im
Betrieb sind deshalb besser für die
Ausbildung geeignet als eine Lehr-
werkstatt.

Schneider: Die Ausbildung nach der
Neuordnung muss in Betrieb und
Schule noch mit mehr Leben gefüllt
werden. Betriebliche Herausforderun-
gen müssen ins Zentrum gestellt wer-
den. 

l & l: Herr Pabst, Herr Schneider vielen
Dank für das offene und aufschlussrei-
che Gespräch.

Das Gespräch für l & l führte Georg
Spöttl.

Felix Rauner

Reformbedarf in der beruflichen Bildung
aus internationaler Perspektive
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mitteleuropäische Tradition der dualen
Organisation beruflicher Bildung, nach
der der schulische Teil der Berufsbil-
dung dem Bildungssystem zugeord-
net ist. Insoweit ist berufliche Bildung
Bildungspolitik und damit eine Angele-
genheit, die unter die Kulturhoheit der
Bundesländer fällt. Die Berufsschule
ist daher der Gesetzgebung des Bun-
des oder gar der Berufsbildungspolitik
der europäischen Union entzogen, je-
denfalls in jenen Mitgliedsländern, in
denen berufliche Qualifizierung auch
als Bildung definiert wird. Wenn dage-
gen berufliche Bildung zum Beispiel in
angelsächsischer Tradition als Human
Resources Development, und damit
als eine ökonomische Ressource be-
trachtet und gestaltet wird, dann stellt
sich die Frage natürlich anders. Daher
bietet sich zum Beispiel das System
des Vereinigten Königreichs (UK) zur
Zertifizierung beruflicher Fertigkeiten,
das international bekannte System
„National Vocational Qualifications“
(NVQ) als ein System beruflicher Qua-
lifizierung an, das sich nahtlos in die
Internationalisierung der ökonomi-
schen Entwicklung einzufügen
scheint. Das modular aufgebaute Zer-
tifizierungssystem NVQ definiert zu-
nächst nur die zu zertifizierenden be-
ruflichen Fertigkeiten und überlässt es
dem (Weiter)Bildungsmarkt, maßge-
schneiderte Qualifizierungsangebote
bereitzustellen. Dem Einzelnen bleibt
es überlassen, sich aus dem Baukas -
ten der Qualifikationsmodule jene aus-
zusuchen, die ihm für die jeweilige be-
rufliche Karriere am geeignetsten er-
scheinen.

In der internationalen Diskussion wer-
den die Fragen beruflicher Bildung zu-
nehmend als Fragen des Übergangs
von der Schule in die Arbeitswelt dis -
kutiert. Im internationalen Maßstab,
Europa eingeschlossen, konkurrieren
vier Modelle des Übergangs von der
Schule in die Arbeitswelt miteinander.
Hier ist die mitteleuropäische Tradition
der dualen Organisation beruflicher
Bildung herausgefordert. So sehr sich
das Human Resources Development
als betriebliches Qualifizierungskon-
zept im internationalen Sprachge-
brauch auch durchgesetzt hat, so of-
fen erscheint mir für die nächste Zu-
kunft die Durchsetzung eines der mit-
einander konkurrierenden Modelle des
Übergangs von der Schule in die Ar-
beitswelt ('School-to-Work Transi-

tion'). Dass es eine ausgeprägte Wett-
bewerbssituation gibt, die zunächst
alle Merkmale eines gigantischen Ex-
periments hat, ergibt sich aus den
Globalisierungstendenzen der tech-
nisch-ökonomischen Entwicklung.
Welches der miteinander konkurrie-
renden Systeme sich schließlich als
das überlegende herausbilden wird,
ist offen. Sicher ist nur, dass diese Lö-
sung nicht nur ökonomisch determi-
niert ist. Die Herausbildung einer euro-
päischen Berufsbildungstradition
hängt vor allem davon ab, wie die Wei-
chen von den Beteiligten heute ge-
stellt werden. Dazu aber bedarf es ei-
nes europäischen Berufsbildungsdia-
loges und der Formulierung guter
Gründe für die eine oder für die ande-
re Richtung, in die wir uns mit der be-
ruflichen Bildung in Europa bewegen
wollen; bewegen und entscheiden
aber müssen wir uns schon bald.

Konkurrierende Systeme des
Übergangs von der Schule in
die Arbeitswelt

Die Untersuchung der Probleme des
Übergangs von der Schule in die Ar-
beitswelt im internationalen Vergleich
hat an Aktualität zugenommen, seit
sich mit der Globalisierung der Märkte
und der Herausbildung supranationa-

ler Strukturen wie z. B. der EU supra-
nationale Arbeitsmärkte herausbilden.
So hat etwa die EU die Instrumente für
eine präventive Arbeitsmarktpolitik
über zahlreiche Programme und
Fonds in den letzten Jahren deutlich
verstärkt. Trotzdem zeigt sich, dass
die Situation der Jugendlichen im
Übergang von der Schule in die Ar-
beitswelt nach wie vor durch die natio-
nalen Traditionen und die verschiede-
nen Industriekulturen geprägt wird
(DYBOWSKI/PÜTZ/RAUNER 1995).

Ein internationaler Vergleich der
„School-to-Work“-Problematik in den
OECD-Ländern zeigt, wie das deut-
sche Berufs- und Berufsbildungssys -
tem in diesen Diskussionszusammen-
hang eingeordnet werden kann (RAU-
NER 1998).

Zur Systematisierung der Berufs- und
Berufsbildungstraditionen lassen sich
vier Modelle unterscheiden, bei denen
der Übergang von der allgemeinbil-
denden Schule in die Berufsbildung (1.
Schwelle) sowie der Übergang von der
Berufsbildung in die Arbeitswelt (2.
Schwelle) zeitlich, institutionell und in-
haltlich höchst unterschiedlich ausge-
prägt ist.

Im ersten Modell fallen die erste und
zweite Schwelle des Übergangs von

Schule

Übergang von
der Schule in 
die berufliche
Qualifizierung

Übergang in
die Arbeitswelt
(Arbeitsmarkt)

1. Schwelle 2. Schwelle

Abb. 1: Schwellen beim Übergang von der Schule in die Arbeitswelt

Schule
Arbeitswelt

(innerbetrieblicher
Arbeitsmarkt)

einzige Schwelle

Abb. 2: Modell 1: Unmittelbarer Übergang
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der Schule in die Arbeitswelt zu einer

Schwelle zusammen, da auf der einen

Seite innerbetriebliche Arbeitsmärkte

dominieren, in denen die Berufsform

der Arbeit keine oder eine untergeord-
nete Rolle spielt und daher auf der an-
deren Seite eine darauf bezogene be-
rufliche Qualifizierung als eigenständi-
ger Karriereabschnitt zwischen Schule

und Beschäftigungssystemen entfal-
len kann. Qualifizierung erfolgt in die-
sem Modell als eine Dimension be-
trieblicher Organisationsentwicklung.
In der Kombination von hoher Allge-
meinbildung, abstrakten Arbeitsquali-
fikationen sowie einer durch eine feste
Betriebsbindung verursachte hohe Ar-
beitsmoral markiert dieses Modell ei-
nen Eckpunkt des Experimentierfel-
des, in dem die „School-to-Work Tran-
sition“-Traditionen miteinander kon-
kurrieren. Am ehesten lässt sich die ja-
panische Situation diesem Modell zu-
ordnen (DEMES/GEORG 1994).

Das zweite Modell ist gekennzeichnet
durch eine – im Durchschnitt – relativ
lange und wenig regulierte Über-
gangsphase mit langwierigen Such-
und Orientierungsprozessen für die
Jugendlichen, eine damit einherge-
hende hohe Jugendarbeitslosigkeit
und andere soziale Risikolagen sowie
einen extrem nachfrageorientierten
flexiblen Weiterbildungsmarkt mit we-
nig qualifizierten betrieblichen Ausbil-
dungsplätzen. Dieses Modell zeichnet
sich sowohl durch eine hohe erste als
auch eine hohe zweite Übergangs-
schwelle aus. Die Beteiligung an Qua-
lifizierungsprogrammen ist einerseits
eng mit dem Einstieg in das Beschäfti-
gungssystem sowie der Aufnahme ei-
ner Erwerbstätigkeit verbunden und
kann andererseits eine „Parksituation“
auf der Suche nach einem Arbeitsplatz
im Beschäftigungssystem sein. Um
Qualifizierungsdefizite zu vermeiden,
setzt dieses Modell auf Arbeitsplätze
mit möglichst niedrigen Qualifikations-
anforderungen auf der Ebene der aus-
führenden Tätigkeiten sowie auf das
„On the Job Training“. Großbritannien
und die USA haben eine deutliche Af-
finität zu diesem Modell (RAUNER 1995,
GROLLMANN/LEWIS 2003).

In einem dritten Modell wird der Über-
gang vom Schul- in das Beschäfti-
gungssystem durch ein reguliertes
Sys tem dualer Berufsausbildung aus-
gestaltet. In diesem Modell ist der Ju-
gendliche als Auszubildender zugleich
Schüler (in einer berufsbegleitenden
Schule) als auch Arbeitnehmer in ei-
nem Ausbildungsbetrieb.

Sowohl die erste als auch die zweite
Schwelle sind relativ niedrig (wenn das
System funktioniert). Der Übergang in
das Ausbildungssystem ist sehr

Schule

Wenig regulierter
(flexibler)

Qualifizierungs-
markt

Arbeitswelt
(Arbeitsmarkt)

Problemgruppen

1. Schwelle
(hoch)

2. Schwelle
(hoch)

Abb. 3: Modell 2: Deregulierter Übergang

Schule

Duale
Berufsausbildung

Arbeitswelt
(Arbeitsmarkt)

Problemgruppen

1. Schwelle
(niedrig)

2. Schwelle
(niedrig)

Schüler

Arbeitnehmer

Abb. 5: Modell 4: Verschobener Übergang

Schule

Wenig regulierter
(flexibler)

Qualifizierungs-
markt

Arbeitswelt
(Arbeitsmarkt)

Problemgruppen

1. Schwelle
(hoch)

2. Schwelle
(hoch)

Abb. 4: Modell 3: Regulierter, überlappender Übergang
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weich, da beim Jugendlichen die Rolle
des Schülers nach und nach durch die
Rolle des qualifizierten Facharbeiters
abgelöst wird. Als Auszubildender
wird er Betriebsangehöriger und erhält
damit eine sehr hohe Chance für ein
über die Ausbildungszeit hinausrei-
chendes Beschäftigungsverhältnis.
Bildungssystem und Arbeitswelt sind
in diesem Modell über die Institution
des Berufes zugleich nachfrage- und
angebotsorientiert miteinander ver-
knüpft. Die Berufsform der Arbeit ist

• konstitutives Moment für einen
überbetrieblichen offenen Arbeits-
markt;

• eine entscheidende Größe für die
Organisation betrieblicher Arbeits-
prozesse;

• der Bezugspunkt für eine duale Be-
rufsausbildung.

Die Berufsbildung wird so zur Brücke
zwischen Arbeitswelt und Bildungs -
sys tem. Die Jugendarbeitslosigkeit ist
entsprechend niedrig. In mitteleuropä-
ischen Ländern wie Belgien, Deutsch-
land, Holland und Dänemark dominiert
dieses Modell (MERTENS 1974).

Im vierten Modell ist der Übergang von
der Schule zur Arbeitswelt als System
schulischer Berufsausbildung ausge-
staltet. An einen allgemeinbildenden
Bildungsabschluss schließt sich eine
berufsbezogene oder berufsorientierte
Schulform an. Mit dem (Berufs)Schul-
abschluss wird i. d. R. ein staatliches
Zertifikat über den erreichten „Schul-
Beruf“ erworben. Während in diesem
Modell die erste Schwelle für die Ju-
gendlichen unproblematisch ist, wird
hier die zweite Schwelle zum ent-
scheidenden Übergang in das Be-
schäftigungssystem. Der Übergang
von der Schule in den Arbeitsprozess
wird um die Zeit der schulischen Be-
rufsbildung hinausgeschoben. Schule
und Arbeit bleiben institutionell ge-
trennt. Berufliche Bildung ist deutlich
angebotsorientiert. Die große Zahl der
Länder mit einem ausgeprägten schu-
lischen (staatlichen) Berufsbildungs-
system lässt sich diesem Modell zu-
ordnen.

Die vier Modelle der „School-to-Work
Transition“ unterscheiden sich we-
sentlich durch die Bedeutung, die den
Berufen als dem organisierenden Prin-
zip für Arbeitsmärkte, für die betriebli-

che Arbeitsorganisation und für die
berufliche Bildung zukommen. Im ers -
ten Modell (etwa in Japan) hat die Be-
rufsform der Arbeit und damit auch die
darauf bezogene Berufsbildung kaum
eine Bedeutung, während Berufe das
zentrale Moment im dritten und vierten
Modell darstellen. Es soll daher die
Frage diskutiert werden, welche Be-
deutung diese Polarität für den sich
herausbildenden europäischen Ar-
beitsmarkt sowie den darin integrier-
ten Facharbeiter-Arbeitsmärkten zu-
kommt.

Zur Überwindung einer frag-
mentierten Berufstradition, ein
europäisches Projekt

Fünf Gründe sind es vor allem, die da-
für sprechen, den Wandel von der In-
dustrie- zur Wissensgesellschaft im
neuen Jahrhundert auf das engste mit
einem weiterentwickelten Berufsbil-
dungssystem zu verbinden, das an
der Dualität von Arbeiten und Lernen,
von reflektierter Arbeitserfahrung und
der Vermittlung von Arbeitsprozess-
wissen festhält. 

1. Im Vergleich der global miteinander
konkurrierenden Qualifizierungstra-
ditionen sprechen v. a. gesell-
schaftspolitische Gründe dafür, an
der Berufsform der Arbeit und der
darauf bezogenen Berufsbildung
festzuhalten und das Berufskonzept
zugleich grundlegend zu reformie-
ren und allen Versuchungen zu
widerstehen, diese Tradition zu
Gunsten modularisierter Zertifizie-
rungssysteme aufzugeben.

Mit der zunehmenden europäischen
Integration stellt sich deutlicher als
bisher die Frage nach dem zentralen
konstitutiven Moment für einen euro-
päischen Arbeitsmarkt. Zwei alternati-
ve Lösungswege markieren ein Span-
nungsfeld, in dem die künftige europä-
ische Berufsbildungspolitik ihren Weg
finden muss. Weltweit konkurrieren
miteinander das auf Berufen, Beruf-
lichkeit und Berufsethik basierende of-
fene Arbeitsmarktmodell (z. B. in
Deutschland) mit dem auf hoher Allge-
meinbildung, On the Job Training (In
Company Training), Arbeitsmoral, Cor-
porate Identity und fester Betriebsbin-
dung basierende Modell geteilter Ar-
beitsmärkte mit einem ausgeprägten
innerbetrieblichen Arbeitsmarkt für die
Kernbelegschaften (z. B. Japan). Geht

man davon aus, dass die Wettbe-
werbsfähigkeit der Unternehmen auf
Beschäftigte angewiesen ist, die so-
wohl über entsprechende Qualifikatio-
nen als auch über eine hohe Lei-
stungsbereitschaft verfügen, dann zei-
gen die beiden Modelle, dass Kompe-
tenz und Motivation auf sehr unter-
schiedliche Weise realisiert werden
können (JÄGER 1989). Berufe sind in
Deutschland tief verwurzelt in der pro-
testantischen Ethik, sie repräsentieren
staatlich geordnete Aufgabenfelder im
Beschäftigungssystem und bilden die
Basis für Facharbeitsmärkte. Innerbe-
trieblich ist die berufsförmig organi-
sierte Facharbeit ein zentrales Mo-
ment für die Arbeits- und Betriebsor-
ganisation. Für die Entwicklung der
Persönlichkeit gilt der Beruf weithin
als eine identitätsstiftende Institution,
die den Beschäftigten für die betriebli-
che Aufgaben qualifiziert und ihn zu-
gleich vom Einzelbetrieb unabhängig
macht. Facharbeiter definieren sich
zunächst über „ihren“ Beruf und nicht
über das Unternehmen.

Die nach dem Berufsbildungsgesetz
(BBiG) geordneten Berufe sind einer-
seits Ausdruck eines nach diesen Be-
rufen dimensionierten Qualifikations-
bedarfes sowie andererseits Ausdruck
einer spezifischen mitteleuropäischen
Industriekultur. Die Pragmatik der his -
torisch geprägten deutschen Berufs-
struktur ist mit einiger Sicherheit noch
keine hinreichende Basis für eine zu-
kunftsweisende Berufsbildung. Das
Beispiel der Berufsfelder ‘Elektrotech-
nik' und ‘Metalltechnik’ zeigt, dass
Berufe, die an eine Technologie oder
ein technologisch definiertes Produkt
gebunden sind, höchst instabile Beru-
fe sind, die es ebenso wenig erlauben,
langfristig berufliche Identität zu stif-
ten, wie solide Facharbeiter-Arbeits-
märkte zu konstituieren (DRESCHER U.
A. 1995, RAUNER 2003). So wie der Be-
ruf des Arztes – unabhängig vom tech-
nologischen Wandel der Medizintech-
nik – über ein die Jahrhunderte über-
dauerndes Berufsbild verfügt, das
nicht an die Oberfläche des medizin-
technischen Wissens, sondern an die
ärztliche Kunst gebunden ist, so
kommt es darauf an, die nach dem
BBiG geordneten Berufe derart
weiterzuentwickeln, dass sie sich
(wieder) stärker an Arbeitszusammen-
hängen sowie am Arbeitsprozesswis-
sen (KRUSE 1986) orientieren.
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Künstler, er verfügte zum anderen
über das Wissen seiner Zeit, in diesem
Sinne war er auch Wissenschaftler,
und er beherrschte ebenso meister-
haft sein Handwerk. Die Schöpfer der
großen Kulturdenkmäler der Welt,
etwa die Baumeister der europäischen
Kathedralen, waren nicht akademisch
qualifizierte Bauingenieure oder Archi-
tekten, sie vereinten das theoretische
und praktische Wissen und Können
ihrer Zeit in sich. Darauf sollten wir uns
bei der Weiterentwick lung beruflicher
Bildung in Richtung eines europäi-
schen Projektes besinnen. Es spricht
alles dafür, dass die weltweite Teilung
der Bildung in formale akademische
Bildung einerseits und theorieferne
praktische Ausbildung andererseits
zurückgenommen wird. Die Integra-
tion allgemeiner und beruflicher Bil-
dung, ein aktuelles Thema in der inter-
nationalen Diskussion unter Bildungs-
wissenschaftlern und Bildungspoliti-
kern, ist dafür ebenso ein deutliches
Indiz wie der Trend in Deutschland,
eine duale Hochschulbildung zu eta-
blieren – im Sinne einer Oberstufe für
das duale System. Die positiven Er-
fahrungen in der beruflichen Erstaus-
bildung zur Verknüpfung von theoreti-
schem und praktischem Lernen sollen
auch im Hochschulbereich verstärkt
zum Tragen kommen. Gestützt wird
diese Entwicklung durch die Erkennt-
nis aus unterschiedlichen Wissen-
schaften, die darauf verweisen, dass
menschliche Intelligenz an Biografie,
an Erfahrung gebunden ist. Erfah-
rungswissen, implizites Wissen (tacit
knowledge) und die weltweite Ernüch-
terung über das, was euphorisch als
künstliche Intelligenz bezeichnet wur-
de, sind deutliche Anzeichen dafür,
dass die duale und kooperative Orga-
nisation von beruflicher Bildung, wie
sie im deutschen Berufsbildungssys -
tem angelegt ist, auch im 21. Jahrhun-
dert eher an Bedeutung zunehmen
wird. 

4. Berufliche Bildung hat die Funktion,
den Prozess der Entwicklung beruf-
licher Kompetenz vom Anfänger zur
reflektierten Meisterschaft – vom
Novizen zum Experten – zu unter-
stützen. Berufliche Bildung ist ihrem
Wesen nach ein Prozess, bei dem
der berufliche Anfänger auf seinem
Weg zum Meister seines Faches
unterstützt wird. Wenn es gelingt,
die beruflichen Aufgaben zu identi-

Bestandteil des handlungsleitenden
Wissens und begründet damit zu-
letzt das berufliche Können. 

Die große Herausforderung, vor der
die Qualifikationsforschung steht, ist
daher die Entschlüsselung des in der
praktischen Arbeit inkorporierten Wis-
sens. Dazu gehört vor allem auch das
implizite Wissen, das im beruflichen
Können in besonderer Weise seinen
Niederschlag findet. Dem Lehrprozess
bleibt dieses Wissen verschlossen,
dem Lernen im Arbeitsprozess dage-
gen nicht. Damit werden wir auf die Er-
schließung der Lern- und Qualifizie-
rungspotenziale beruflicher Arbeit ver-
wiesen. Das Identifizieren und Gestal-
ten lernförderlicher Arbeitsaufgaben
und -prozesse ist eine der großen Her-
ausforderungen, die an eine professio-
nelle Berufspädagogik gestellt wer-
den. 

Die Einsicht, dass die Rückbindung je-
der Theorie an die Erfahrung, an das
Praktische, nicht zu hintergehen ist,
gewinnt jedoch mit der Realisierung
der neuen Produktionskonzepte und
der damit einhergehenden Aufwertung
der unmittelbar wertschöpfenden Ar-
beit an Bedeutung. Der Dualismus
zwischen akademischer und beruf-
licher Bildung, verbunden mit einer
hohen gesellschaftlichen Wertschät-
zung Ersterer und einer Geringschät-
zung beruflicher Bildung, verursacht
vielfältige Innovations- und Moderni-
sierungsbarrieren. Unter dem Druck
des Weltmarktes, der den Wettbewerb
um die Qualität der Produkte und
Dienstleistungen fördert, sind die
Schwächen des Taylorismus und da-
mit die Ineffektivität der Aufspaltung
des Wissens im Prozess der Bildung in
theoretisches und praktisches Wissen
sowie in eine Ausdifferenzierung aus-
führender Tätigkeit in eine viel zu gro-
ße Zahl von Berufen deutlich gewor-
den. 

Die europäische Union führt ihr großes
Berufsbildungsprogramm, das sie am
Übergang vom 20. in das 21. Jahrhun-
dert entwickelt hat, das LEONARDO-
Programm, fort. Die Benennung die-
ses ersten großen Berufsbildungspro-
gramms der europäischen Union mit
dem Namen LEONARDO DA VINCI hätte
nicht besser gelingen können. LEONAR-
DO DA VINCI war ein großen „Meister“
seines Faches. Er war zum einen

2. Gerade unter den Bedingungen des
internationalen Qualitätswettbewer-
bes wird es zu einer Renaissance,
zu einer Aufwertung der direkt wert-
schöpfenden Produktions- und
Dienstleistungsarbeit kommen. Im
direkt wertschöpfenden Bereich ar-
beiten jene, die auch in diesem
Jahrhundert mit ihren Kompetenzen
unmittelbar für die Qualität der Pro-
dukte und Dienstleistungen verant-
wortlich sind und vor allem einer ar-
beits- und geschäftsprozessorien-
tierten Berufsbildung bedürfen. 

Die Aufwertung der direkt wertschöp-
fenden Arbeit, jener Arbeitsaufgaben
und Arbeitsprozesse also, die un-
mittelbar für eine hohe Produktivität
und Qualität ausschlaggebend sind,
resultiert aus dem internationalen
Qualitätswettbewerb. Je besser es ei-
nem Unternehmen gelingt, im Verhält-
nis zwischen der indirekt zur direkt
produktiven Arbeit die Gewichte auf
letztere zu verlagern, um so höher die
Arbeitsproduktivität und so besser die
Voraussetzungen für ein modernes
Qualitätsmanagement. 

Für die Organisation von Arbeits- und
Geschäftsprozessen bedeutet dies

• die Rücknahme vertikaler und hori-
zontaler Arbeitsteilung;

• die Stärkung des direkten Berei-
ches in Bezug auf die Wahrneh-
mung von beruflichen Aufgaben
und der damit verknüpften Verant-
wortung;

• ein Qualitätsmanagement, das stär-
ker auf das Herstellen von Qualität
und weniger auf Qualitätskontrolle
setzt. 

3. Im Verhältnis von theoretischem
und praktischem Wissen – von „Ar-
chitekten- und Baustellenwissen“ –
wird es zu einer neuen Synthese
kommen, in der die praktische Er-
fahrung als ein konstitutives Mo-
ment jeglichen Wissens aufgewer-
tet werden wird. Erst das Baustel-
lenwissen verleiht dem Architekten-
wissen seine Wirkung. Hervorzuhe-
ben ist hier, dass dem praktischen
Wissen neben dem theoretischen
(wissenschaftlichen) Wissen eine ei-
gene Qualität zukommt. Es ist vor
allem das praktische Wissen, das
hohe und höchste berufliche Hand-
lungskompetenz begründet. Das
praktische Wissen ist konstitutiver
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fizieren, die einen Beruf ausma-
chen, und diese Aufgaben so in den
Berufsbildungsprozess zu integrie-
ren, dass die Auszubildenden
Schritt für Schritt auf ihrem Weg zur
reflektierten Meisterschaft heraus-
gefordert werden, dass sie an den
beruflichen Aufgaben gleichsam
wachsen, wenn es gelingt, den Pro-
zess zunehmender beruflicher Er-
fahrung mit einem Prozess syste-
matischer Reflexion und Vertiefung
zu kombinieren, dann können wir
geradezu von einem Ideal beruf-
licher Bildung sprechen. Wir be-
zeichnen dieses Konzept als ent-
wicklungslogisch. 

Es macht keinen Sinn, Jugendliche,
die sich für den Beruf des Automobil-
mechanikers entschieden haben, in ei-
ner falsch verstandenen Grundbildung
mit wissenschaftsbezogenem Fach-
wissen zu traktieren, dessen Bedeu-
tung sie für die eigene Berufsarbeit
nicht einsehen können. Das, worauf
Jugendliche am Beginn ihrer Ausbil-
dung neugierig sind, wird ihnen nicht
selten in kunstvoll konstruierten welt-
fremden Lehrplänen vorenthalten. Ler-
nen und Bildung im Medium des Beru-
fes bedeutet, an berufliche Aufgaben
heranzuführen, die ihre berufliche
Identität und ihre berufliche Kompe-
tenz wachsen lassen und herausfor-
dern. Nicht das Induktionsgesetz,
sondern eine reale Lichtmaschine in
einem Auto, das es zu warten gilt, ge-
hört an den Beginn der Berufsausbil-
dung zum Kfz-Mechaniker. Eine Be-
rufsbildung, die der Logik der natür-
lichen Entwicklung auf dem Weg zur
reflektierten Meisterschaft folgt, geht
natürlich einher mit der schrittweise
verlaufenden Vertiefung des Wissens –
zuletzt auch bis in die Tiefen des sys -
tematischen Wissens, das zur Identifi-
zierung schwierigster Fehler in kom-
plexen Anlagen erforderlich ist und in
ein Wissen, das die berufliche Weiter-
bildung bis hin zur Hochschule mitbe-
gründet. 

5. Nur einer betont arbeitsprozessbe-
zogenen (dualen) Berufsausbildung,
die sich an modernen Berufen
orientiert, gelingt es, Jugendliche
auf dem Übergang von der Schule
in das Beschäftigungssystem ange-
messen vorzubereiten, sodass die
Jugendarbeitslosigkeit besonders
niedrig ausfällt.

Die Auswertung von EUROSTAT-Da-
ten zur Arbeitslosenquote von Absol-
venten der Sekundarstufe II (ISCED 3)
in einer Zeitspanne von zehn Jahren
nach Abschluss der S 2 (berufliche
Erstausbildung) in zwölf europäischen
Ländern ergibt in diesem Zusammen-
hang ein außerordentlich eindeutiges
Bild. Die Länder mit schulischen Be-
rufsbildungssystemen oder solchen,
die die Erstausbildungssysteme zu
Gunsten von Weiterbildungsmärkten
aufgelöst haben, zeichnen sich un-
mittelbar nach Abschluss der Sekun-
darstufe II durch hohe und zum Teil
durch sehr hohe Jugendarbeitslosen-
quoten aus. So liegt die Jugendar-
beitslosigkeit im ersten Jahr nach Ab-
schluss der Sekundarstufe II in der
Ländergruppe Zwei (B, IRL, F, UK) zwi-
schen 20 und 37 Prozent und in der
Ländergruppe Drei (EL, I, P, E) sogar
zwischen 40 und 60 Prozent. Erst
nach zehn Jahren bewirken offenbar
die Kräfte der Arbeitsmärkte die Her-
ausbildung einer Arbeitsmarktfähig-
keit, die in den Ländern mit einer dua-
len Berufsausbildung von Anfang an
gegeben ist. Während die unter-
schiedlichen Formen der Erstausbil-
dung sich außerordentlich stark auf
die Arbeitsmarktfähigkeit auswirken,
bewirken die unterschiedlichen For-
men der beruflichen Weiterbildung in
den ersten zehn Jahren nach Ab-
schluss der Sekundarstufe II offenbar
keine gravierenden Divergenzen in
den europäischen Mitgliedsländern.
Im Verhältnis von Aus- und Weiterbil-
dung kommt es daher vor allem darauf
an, eine Erstausbildung als Funda-
ment für das lebenslange Lernen im
Sinne einer arbeitsprozessbezogenen
(dualen) Berufsausbildung zu etablie-
ren.

Grundsätze für ein Reform-
konzept beruflicher Bildung

(1) Ein Reformprojekt beruflicher Bil-
dung erfordert, dass die berufliche
Aus- und Weiterbildung als Gesamtzu-
sammenhang – als eine der drei Säu-
len des Bildungssystems – neben dem
Hochschul- und dem Bildungssystem
– auf eine gesetzliche Grundlage ge-
stellt wird. 

Als vorbildlich kann in diesem Zu-
sammenhang das neue Schweizer Be-
rufsbildungsgesetz angesehen wer-
den. 

(2) Das Reformziel des Reformprojek-
tes Berufliche Bildung ist es, die Aus-
bildungsqualität zu erhöhen und zu-
gleich die Ausbildungskosten zu redu-
zieren.

Durch eine betont arbeits- und ge-
schäftsprozessorientierte betriebliche
Berufsausbildung lassen sich diese
beiden Ziele im Zusammenhang errei-
chen. Zugleich birgt ein solches Vor-
gehen die Chance, das Ziel einer deut-
lichen Erhöhung der Ausbildungsquo-
te zu realisieren.

(3) Das Berufsbildungssystem muss
seine Attraktivität für Abgänger aller
Schulformen erhalten. Dies schließt
auch die Einbeziehung der Risiko-
gruppe ein, die angemessen auf die
Berufsausbildung vorbereitet werden
muss. Appelle an die Erhöhung der
Ausbildungsbereitschaft der Betriebe
sind dann eher kontraproduktiv, wenn
sie dem sozialpolitischen Leitbild ent-
springen, Jugendliche zu „versorgen“.
Dem dualen Berufsbildungssystem
haftet zunehmend der Makel einer ka-
ritativen Veranstaltung an: Das
„Schaffen von Ausbildungsplätzen“
durch staatliches Engagement wird
zum Nachweis, dass diese Ausbil-
dungstradition ohne staatliche Inter-
vention nicht überlebensfähig ist. 

(4) Die Berufsbildungsplanung muss
eine neue Balance zwischen strategi-
schen und operativen Aufgaben fin-
den. Die zentralistische, überregulierte
Verwaltung des Berufsbildungssys -
tems in der Form überregulierter Be-
rufsbildungspläne und Prüfungsregu-
larien untergräbt das Ausschöpfen der
Ausbildungspotenziale, über die die
Betriebe vor Ort verfügen. Erforderlich
ist daher eine Konzentration der ge-
samtstaatlichen Verantwortung auf die
strategischen Funktionen der Berufs-
bildungsplanung und -politik in der
Form der Standardisierung offener Be-
rufsbilder und Ordnungsmittel und ihre
differenzielle Ausgestaltung auf der
Ebene der operativen Aufgabenwahr-
nehmung durch den regionalen bzw.
lokalen Berufsbildungsdialog. Dazu
gehört auch die Ankopplung der Be-
rufsausbildung an über- und
zwischenbetrieblicher Netzwerke in
der Form von „Anbietergemeinschaf-
ten“, der Organisation von Dienstleis -
tung aus einer Hand, Zuliefer-Herstel-
ler-Beziehungen etc. Der Einbettung
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der einzelbetrieblichen Berufsausbil-
dung in zwischenbetrieblichen Ausbil-
dungspartnerschaften gehört die Zu-
kunft. Dazu gehört die gleichberech-
tigte Mitwirkung der berufsbildenden
Schulen (vocational colleges) als Trä-
ger der schulischen Aus- und Weiter-
bildung. Hierfür existieren in anderen
Ländern wie z. B. Dänemark, Holland,
Schweiz und Hongkong zahlreiche
Beispiele (GROLLMANN/LEWIS 2003,
GROLLMANN/GOTLIEB/KURZ 2002). 
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Arbeitsmarkt.
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– 4. bis 5.3.2005
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„Der Geschäftsprozess als Leitlinie für
die Umsetzung der Lehrpläne in den

Elektro- und IT-Berufen“

Aktuelle Programminformationen unter 
www.bag-elektrotechnik-informatik.de. 

BAG-Mitglieder erhalten aktuelle Informa-
tionen darüber hinaus über ihr 

E-Mail-Postfach der BAG-Seite.

Call for Papers
Wir rufen auf, Beitragsvorschläge aus
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Manfred Hoppe und Wolfgang
Frede: 

Handlungsorientiert lernen.
Über Aufgabenstellungen zur
beruflichen Handlungskompe-
tenz. 

Reihe Handlungsorientierte Berufs-
ausbildung, hrsg. von Prof. Dr. Man-
fred Hoppe. Technisches Institut für
Aus- und Weiterbildung. Verlag Chris -
tiani, Konstanz 2002, 101 Seiten,
ISBN: 3-87125-057-0, Preis: EUR
12,80.

Der Band „Handlungsorientiert lernen“
steht am Anfang der Reihe „Hand-
lungsorientierte Berufsausbildung“
und soll sowohl Ausbilder als auch Pä-
dagogen bei ihrer Unterrichtsgestal-
tung begleiten. Das Thema „Hand-
lungsorientierte Ausbildung“ bildet für
den Herausgeber und die von ihm ge-
leitete Forschungsgruppe „Praxisnahe
Berufsbildung“ an der Universität Bre-
men seit mehr als einem Jahrzehnt ein
praktisches Forschungsfeld.

Doch was erwartet den Leser bei der
Lektüre des sehr gut lesbaren und
empfehlenswerten Buches? Im ersten
Kapitel thematisieren FREDE und HOPPE

die zentrale unterrichtspraktische Fra-
ge: „Was müssen Schüler beim Hand-
lungsorientierten Lernen alles wis-
sen?“ (S. 10) Zwar weisen sie darauf
hin, dass es auf diese Frage noch kei-
ne abschließende Antwort gebe, sie
nennen aber einige wesentliche
Aspekte für handlungsorientierte
Lernangebote. Das erste Kapitel endet
mit der allgemeinen Forderung, dass
die theoretischen Grundlagen vom
ers ten (Berufs-) Schultag an „han-
delnd zu lernen“ seien (S. 11). 

Das zweite Kapitel widmet sich der
Frage, wie die berufliche Handlungs-
fähigkeit zu erwerben ist. Die Autoren
vermitteln dem Leser mithilfe von
mehreren leicht verständlichen Schau-
bildern die Bestandteile einer vollstän-
digen Handlung und arbeiten exem-
plarisch am Kundenauftrag die unter-
schiedlichen Handlungsphasen her-
aus. Um eine handlungsorientierte
Aufgabe zu entwickeln, ist es nach
FREDE und HOPPE erforderlich, die Auf-
gaben aus der Arbeitswelt hinsichtlich
ihrer Lernförderlichkeit zu überprüfen
und als Auftragstypen zu gestalten,
die sie wie folgt definieren: „Auftrags-

typen sind an der betrieblichen Praxis
des zukünftigen Facharbeiters orien-
tierte Lernort übergreifende Lern- und
Arbeitsaufgaben. Auftragstypen ge-
hen von berufstypischen Aufträgen
aus, die entsprechend den Erforder-
nissen einer handlungsorientierten
Ausbildung modifiziert bzw. ergänzt
werden.“ (S. 16) 

Im dritten Kapitel arbeiten die Verfas-
ser die bedeutsamen Unterschiede in
der Vorgehensweise und inhaltlichen
Zielsetzung zwischen einem „Thema“
im fachorientierten Unterricht und ei-
ner „Aufgabe“ beim handlungsorien-
tierten Lernen heraus und verdeut-
lichen dies sehr anschaulich an ver-
schiedenen Aufgabentypen. Es gelingt
ihnen darzulegen, dass die zum Teil
heute noch vorfindbaren fach- und
themenorientierten Lernangebote der
Berufsschule nicht ausreichen, um
eine berufliche Handlungskompetenz
zu entwickeln. 

Es folgen zwei handlungsorientierte
Aufgabenstellungen mit den ausbil-
dungsrelevanten Schwerpunkten „Wir
visualisieren/präsentieren/erstellen
den Themenplan für das 1. Ausbil-
dungsjahr“ (S. 43) und „Wir erstellen
eine Bedienungsanleitung (Checkliste)
für …“ (S. 44), die von der Grobpla-
nung, den allgemeinen Organisations-
aspekten und Rahmenbedingungen
(wie Ausstattung, Räume, Medien
usw.) bis zur Beschreibung der einzel-
nen Unterrichtshandlungen reichen.
Diese erprobten handlungsorientierten
Ausbildungskonzepte (vgl. S. 7) ergän-
zen die Autoren durch ein praxisorien-
tiertes tabellarisches Instrumentarium,
mit dessen Hilfe die Lernenden befä-
higt werden, in ihrer Arbeitsgruppe
eine handlungsorientierte Aufgabe
weitgehend selbstständig zu planen.

FREDE und HOPPE versäumen es nicht,
die handlungsförderlichen Ansätze
„Gruppenarbeit“, „Präsentation“ und
„Projekt“ vorzustellen, weil diesen Me-
thoden, ihrer Meinung nach, in der Ar-
beitswelt eine große Bedeutung zu-
kommt. Aufgezeigt werden neben den
allgemeinen Aspekten, die erreichba-
ren Lernziele und der berufliche Bezug
sowie die handlungsorientierten Po-
tenziale. Auch in diesem Abschnitt ge-
lingt es den Verfassern, ein berufsrele-
vantes Thema unmittelbar mit der

schulischen und betrieblichen Ausbil-
dungspraxis zu verbinden. 

Mithilfe eines „Spinnen-Diagramms“
beschreiben und erläutern die Autoren
die Leistungsfähigkeit der Methoden
„Lehrgang“, „Projekt“ und „Lernen im
Arbeitsprozess“ hinsichtlich der hand-
lungsorientierten Lernorganisation.
Vor allem der Lehrgangsunterricht wir-
ke sich nach FREDE und HOPPE nach -
teilig für die Vermittlung einer beruf-
lichen Handlungskompetenz aus,
weshalb sie sich dafür aussprechen,
„durch ein aufgabenbezogenes Arran-
gement die Parzellierung und Seg-
mentierung der Aneignung von Lernin-
halten zu überwinden“ (S. 82), um
„ganzheitliche Zugänge zur Beherr-
schung komplexer technischer Zu-
sammenhänge“ (ebd.) zu ermög-
lichen. Des Weiteren stellen sie fest,
dass das Lernen am Arbeitsplatz bzw.
im Arbeitsprozess eine realistische
Form der Ausbildung darstelle, die
eine komplexe und weitgehend offene
Lernsituation sicherstellt. 

Für die Verfasser besitzen die Medien
einen hohen Stellenwert für das Hand-
lungslernen und sind unter der didak-
tischen Fragestellung zu prüfen: „Wel-
che spezifische Lernpotenziale bein-
halten sie, sodass sie eine Lernhilfe 
für Handlungs- und Entscheidungs-
vorgänge im Lernprozess sein kön-
nen?“ (S. 70) Sie unterteilen die Me-
dien in die drei Kategorien „Arbeits-
platzmedien (Produktionsmedien)“,
„Ausbildungsmedien (reduzierte Ar-
beitsplatzmedien)“ sowie „Symboli-
sche und bildhafte Lern- und Arbeits-
medien“. Die Autoren stellen fest,
dass keine der Kategorien allein für
Handlungslernen prädestiniert ist.
Umgekehrt ist kein Medium für das
Handlungslernen auszuschließen. Die
entscheidende Frage lautet also, in-
wiefern die jeweiligen Lernmedien mit
unterschiedlicher Realitätsnähe indivi-
duelle Lernprozesse des Anwenders
unterstützen können.

FREDE und HOPPE kommen zu dem
Schluss, dass die Umgestaltung von
traditionellem auf handlungsorientier-
ten Unterricht eigentlich alles tangiere,
was mit Schule zu tun habe. Im Fol-
genden beschreiben sie sehr ausführ-
lich, wie sich handlungsorientierte
Unterrichtskonzepte für die „Schulver-
waltung“ (als Exekutive der Schulge-
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Margit Frackmann/Michael
Tärre (Hrsg):  

Lernen und Problemlösen. Ein
Handbuch für LehrerInnen und
AusbilderInnen in der beruf-
lichen Bildung  

VSA-Verlag, 182 Seiten, Hamburg
2003, ISBN: 3-89965-035-2.

Wie die Verfasser in der Vorbemer-
kung schreiben, soll durch das Hand-
buch ein Beitrag sowohl zum pro-
blemlösenden Lernen als auch zur
Förderung der Zusammenarbeit zwi-
schen den Lernorten geleistet werden.
Das ist ein hoher Anspruch. 

Das Buch ist in neun Abschnitte ge-
gliedert, wenn man das Vorwort als
das erste Kapitel betrachtet. In diesem
ersten kurzen Abschnitt wird die be-
rufspädagogische Relevanz der The-
matik „Lernen und Problemlösen“ für
das Ausbildungsziel der beruflichen
Handlungskompetenz verdeutlicht. 

Im zweiten Kapitel folgt dann eine kur-
ze Einführung in den Aufbau des
menschlichen Gehirns und die Ab-
speicherungsformen des Wissens.
Dazu ist ein tabellarisch aufgebautes
„Strategierepertoire für das Arbeiten
mit Texten“ mit den Kriterien Zielen,
Fragen und Maßnahmen aufgeführt.

Nach einer Beschreibung der ver-
schiedenen Problemtypen folgen
mögliche Strategien beim Problemlö-
sen. Die Strategie des „Rückwärtsar-
beitens“ und die „Umstrukturierung
der Problemsituation“ werden sowohl
mit berufsbezogenen als auch allge-
meinen Beispielen verdeutlicht. Grafi-
ken und Schaubilder erhöhen die An-
schaulichkeit.

Zur Heuristik des Problemlösens wer-
den dreizehn als wichtig erachtete Re-
geln benannt. Danach wird zu mög-
lichen Präsentationsformen von Pro-
blemlösestrategien übergeleitet. Am
Ende dieses Abschnittes weisen die
Autoren auf Möglichkeiten des Wis-
senstransfers und auf die Problematik
von Störfaktoren bei ihrer Anwendung
hin.

Wichtige Aussagen und praktische
Hinweise zum sprachgestützten Ler-
nen in der beruflichen Bildung erhält
man im dritten Kapitel. Einführend
wird der Leser auf die Bedeutung der
Sprache in Alltag und Beruf aufmerk-
sam gemacht. Hieran schließen die
Autoren den lernpsychologischen An-
gang GALPERINS zu den drei Stufen des
Handelns auf verbaler Ebene an. Der
Abschnitt schließt dann mit der Dar-
stellung verschiedener Möglichkeiten
des methodischen Spracheinsatzes
zur Wissensaneignung. Interessant ist
hier die Behandlung offener und ge-
schlossener Fragestellungen, deren
lernorganisatorische Konsequenzen
anhand von Beispielen gut veran-
schaulicht werden.

Im vierten Kapitel wird die Fehlerkultur
ausführlich als wichtiges und positives
Element im Lernprozess behandelt.
Ausgehend von der bestehenden
Leis tungsgesellschaft, in der Fehler
fast immer negativ gesehen werden,
versuchen die Autoren hier, den Fehler
anders zu bewerten und ihn als Teil
des Lernarrangements zu betrachten.
So werden in diesem Kapitel Fehler
mit Lernchancen herausgehoben, be-
wertet und klar von Lernbarrieren
unterschieden. Solche Lernchancen
werden im Folgenden einer positiven
Fehlerkultur zugeordnet. Hier geht es

darum, ausgewählte Fehler zuzulas-
sen und zu nutzen. Abschließend wer-
den methodische Hinweise für Lernar-
rangements gegeben, bei denen mit
einer positiven Fehlerkultur gearbeitet
wird.

Mit dem fünften Kapitel werden noch
einmal vertieft Lernstrategien aufge-
griffen. Die Verfasser beschäftigen
sich mit dem Nutzen, der Konstruktion
und der Anwendung von Lernregeln,
wozu auch die Heuristik und der Algo-
rithmus gezählt werden. Aus dem Be-
rufsfeld der Bautechnik wird ein Bei-
spiel zur Anwendung von Lernregeln
ausführlich und anschaulich aufge-
führt.

Über das Beispiel eines Wanderers
ohne Karte, der mündliche Wegeinfor-
mationen notiert, um dann mithilfe die-
ser Notizen das Ziel zu finden, wird der
Nutzen eines Lerntagebuches im
sechsten Kapitel erklärt. Hieraus wer-
den die Vorteile des Lernens mit Lern-
tagebuch und die hiermit verfolgten
Lernziele begründet. Außerdem wer-
den Überlegungen dahingehend an-
gestellt, wie die in der dualen Ausbil-
dung übliche Berichtsheftsführung mit
der Anfertigung eines Lerntagebuches
zu verknüpfen ist. Zur Veranschauli-
chung wird dem Leser ein mögliches
Lerntagebuch vorgestellt.

Erfolgreiches Lernen führt, wie im sie-
benten Kapitel gezeigt wird, zum Auf-
bau von Wissensnetzen, die durch
Methoden wie das Mindmapping oder
Networking visualisiert werden. Der
Einsatz und Aufbau solcher Mapping-
techniken wird ausführlich und an-
schaulich dargelegt.

Mit dem Titel „Trainingsmöglichkeiten
von Wahrnehmung, Aufmerksamkeit
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setzgebung), die „Schulleitung“ (als
Unterrichtsorganisation), den „Fach-
bereich“ sowie für „Lehrer“ und
„Schüler“ auswirken. 

Damit gelingt es ihnen auf rund 100
Seiten, die vielfältigen Dimensionen
des handlungsorientierten Lernens
abzuhandeln, angefangen von der
Darstellung der Elemente einer voll-

ständigen Arbeitshandlung bis hin zu
den administrativen Konsequenzen
handlungs- oder arbeitsorientierter
Lernprozesse. So vielseitig wie der In-
halt dürfte auch der Leserkreis wer-
den, denn das Buch bietet sowohl für
Ausbildungs- und Lehrkräfte als auch
für Referendare und Studenten eine
fundierte theoretische Grundlage zum
handlungsorientierten Unterricht, die

zur praktischen Umsetzung auffordert.
Abschließend sei noch erwähnt, dass
die Autoren zwar nicht explizit auf das
neue Lernfeldkonzept eingehen, ihr
Buch aber zur Gestaltung von lern-
feldorientierten Unterrichtseinheiten
positiv beitragen kann.

Michael K. Brandt
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und Planen in komplexen Problemen“
ist das achte Kapitel überschrieben. In
diesem Abschnitt befassen sich die
Autoren mit dem Trainingsprogramm
„Das eigene Lernen verstehen“ (DELV)
als eine spezifische Form des Lösens
komplexer Probleme mithilfe von acht
Übungen, die ausdrücklich keinen Be-
zug zum Schulwissen haben.

Um die passende Strategie anwenden
zu können, fehlt der Lehrkraft nun nur
noch das Werkzeug zur richtigen Ein-
schätzung des Lernenden. Hierzu bie-
tet das Handbuch im neunten und
letzten Kapitel Fragebögen an, mit
dem die Lernenden hinsichtlich der
Neigungen und Lernstrukturen einge-
schätzt werden können.

„Lernen in der beruflichen Bildung“.
Inwieweit der anfangs formulierte An-
spruch eingelöst werden kann, einen
Beitrag dazu zu leisten, die Zu-
sammenarbeit zwischen den Lernor-
ten beruflicher Bildung zu verbessern,
ist nicht abschätzbar.

Unstrittig ist jedoch: Die Lehrkräfte
aus dem Bereich der beruflichen Bil-
dung gewinnen mit dieser Lektüre In-
formationen und Anwendungsbeispie-
le für den Einsatz von Wissensnetzen
und Lerntagebüchern sowie Anregun-
gen für Übungen, um Problemlöse-
strategien zu fördern und Lernregeln
anzuwenden. Es handelt sich um ein
gelungenes, praxisnahes Handbuch.

Maike-Svenja Pahl

Insgesamt ist festzustellen: Das Buch
ist übersichtlich gegliedert. Es bietet
dem Leser vielfältige Informationen
und methodische Anregungen, um
das „Lernen und Problemlösen“ zu in-
itiieren. Die Thematik wird durch zahl-
reiche Beispiele aus der Berufsbildung
und dem alltäglichen Leben veran-
schaulicht. Wesentliches wird durch
Textrahmen hervorgehoben. Der Leser
gewöhnt sich schnell an die Markie-
rungen und erkennt hierin bald den
besonderen Charakter dieses Werkes,
das die wissenschaftliche Aufberei-
tung eines Themas mit dem Anspruch
einer Handreichung für die Lehrkräfte
verbindet. 

Mit dem Handbuch für Betrieb und
Schule geben die Autoren einen sehr
anschaulichen Einblick in das Thema

HERBSTTAGUNG DER BUNDESARBEITSGEMEINSCHAFTEN 
FÜR BERUFSBILDUNG DER FACHRICHTUNGEN

BAU-HOLZ-FARBE, ELEKTROTECHNIK-INFORMATIK UND METALLTECHNIK
AN DER TU HAMBURG-HARBURG AM 6.OKTOBER 2004

GEWERBLICH-TECHNISCHE BERUFSBILDUNG VOR NEUEN HERAUSFORDERUNGEN 

Vielfältige Reformprozesse bringen derzeit neue Herausforderungen für die berufliche Bildung mit sich. Die handwerk-
lichen und industriellen Berufe in den gewerblich-technischen Berufsfeldern wurden in den letzten Jahren zu einem gro-
ßen Teil neu geordnet und die Ausbildung grundlegend an Arbeits- und Geschäftprozessen ausgerichtet. Parallel dazu be-
ginnt in den Bundesländern eine tief greifende Umstrukturierung berufsbildender Schulen hin zu regionalen Kompetenz-
zentren, die diese in die Lage versetzen sollen, eigenständig die Qualität beruflicher Bildung zu optimieren, Bildungsan-
gebote schneller an aktuelle Nachfrage vor Ort anzupassen, sich pädagogisch und curricular zu profilieren und die Nut-
zung der Ressourcen zu verbessern. Diese Entwicklungen sollen zudem die Zusammenarbeit der an der beruflichen Bil-
dung beteiligten Partner nachhaltig verbessern. 

Die drei Bundesarbeitsgemeinschaften Bau-Holz-Farbe, Elektrotechnik-Informatik und Metalltechnik nehmen dies zum
Anlass, in Verbindung mit der GTW-Herbstkonferenz 2004 die Fachtagung „Gewerblich-technische Berufsbildung vor
neuen Herausforderungen“ zu veranstalten. Im Themenschwerpunkt „Berufsbildende Schulen auf dem Weg zu Kompe-
tenzzentren“ sollen aktuelle Konzeptionen vorgestellt, Chancen und Risiken diskutiert sowie Möglichkeiten der Koopera-
tion ausgelotet werden. Ferner soll die Tagung Gelegenheit bieten, die mit der arbeitsorientierten Wende und der Umset-
zung der neuen Ordnungsmittel verbundenen Herausforderungen im Hinblick auf

· die bisherigen Erfahrungen mit neugeordneten gewerblich-technischen Berufen, 

· die aktuelle Neuordnung der industriellen Metallberufe,

· das Gewerke übergreifende Arbeiten und Lernen im Handwerk zu thematisieren und Perspektiven für die Umsetzung
entsprechender Reformansätze aufzuzeigen.

Auf dieser BAG-Herbsttagung werden die Themenschwerpunkte in über 20 Beiträgen aus Forschung und Berufsbil-
dungspraxis präsentiert und diskutiert (Alle Angaben beziehen sich auf den Planungsstand 14. Juli 2004):

Die Tagung kostet 20,00 Euro (ermäßigt 12,00 Euro). Anmeldung und weitere Informationen unter http://www.gtw-herbst-
konferenzen.de oder telefonisch: Andreas Bley 040 / 42878 - 3714.
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Erfahrungen mit den neu geord-
neten Elektroberufen
Moderation: DR. F. HOWE

Arbeitsprozessorientierte Gestal-
tung von schulischen Lernsituatio-
nen im Elektrohandwerk
Einführung der neuen Elektroberu-
fe in den Schulen des Landes
Sachsen-Anhalt – Erfahrungen mit
einer landesspezifischen Umset-
zungshilfe

Konzepte und Erfahrungen mit
neuen Berufsausbildungen
Moderation: N.N.
Arbeitsprozessorientierte, soft-
waregestützte Lehr-Lernarrange-
ments
Erfahrungen bei der Einführung der
Berufsausbildung Mikrotechnolo-
ge/-in in Mecklenburg-Vorpom-
mern
ObaC 48 – Ein Schulversuch für die
Curriculumentwicklung in Berufen
des Metallbereiches nach § 48
BbiG

Lehrerbildung vor neuen Anfor-
derungen
Moderation: Prof. DR. K. JENEWEIN

Die unterrichtliche Umsetzung der
Lernfelder im Berufsfeld Fahrzeug-
technik als Aufgabe der Lehrerbil-
dung
Harmonisierung des europäischem
Berufsbildungsraumes und Konse-
quenzen für die Lehrerausbildung –
Generelle Entwicklungen und Um-
setzungsbeispiel
„Kompetenzzentren - Selbst-
ständige Schule“
Werkstattgespräche mit:
Prof. DR. FR. EICKER (Universität
Rostock): Möglichkeiten und Gren-
zen der (selbstständigen) beruf-
lichen Schule in regionalen Bil-
dungs- und Innovationsnetzen 
B. PESCHKA (Gewerbeschule 2
Hamburg): Organisationsentwik-
klung, Teambildung, Kooperation -
Erfahrungen mit der Neuordnung
Anlagenmechaniker Sanitär-, Hei-
zung- und Klimatechnik

Arbeits- und Geschäftsprozesse
in industriellen Metallberufen
Moderation: Prof. DR. S. KNUTZEN

Veränderungen der industriellen
Facharbeit - Neue Anforderungen
an die Ausbildung in den industriel-
len Metallberufen
Die Rahmenlehrpläne der neuge-
ordneten industriellen Metallberufe
als Herausforderung für die Berufs-
schule 

Arbeitsprozessorientiertes Ler-
nen in den neugeordneten indus -
triellen Metallberufen
Moderation: Prof. DR. TH. VOLLMER

Integrierte Vermittlung von Kern-
und Fachqualifikationen – Praxis-
ansätze  in der Phase des ersten
Ausbildungsjahres
Arbeitsprozessorientierte Kompe-
tenzförderungen – Konzeption und
Ergebnisse des Modellversuchs
FöraK 
Lernfeldorientierter Einsatz von
Trainingssystemen in den neuen
Metallberufen
Arbeitsprozessorientierte
Komptenzförderung in neuen
Ausbildungsberufen
Moderation: Dipl.-Ing. TH. BERBEN

Zeichnungslesen und Technische
Kommunikation als Kernqualifika-
tion
Arbeitsprozessmatrix-Online – Ein
datenbankgestütztes Werkzeug
zur Analyse und Beschreibung von
beruflichen Arbeitsprozessen

„Lernsituationen arbeits- und
geschäftsprozessorientiert ge-
stalten“
Werkstattgespräche mit den Refe-
renten der vorangegangenen
Workshops zum Thema: 
Anwendung der Arbeitsprozess-
matrix-Online zur Umsetzung von
Lernfeldern in arbeits- und ge-
schäftsprozessorientierte Lernsitu-
ationen an einem Beispiel  aus dem
neuen Rahmenlehrplan industrielle
Metallberufe.

Arbeiten und Lernen in den Bau-
berufen
Moderation: Prof. DR. W. BLOY

Aktuelle Entwicklungen im dualen
System und Schlussfolgerungen
für die Berufsausbildung in der
Bauwirtschaft 
Die arbeitsorientierte Wende im
Berufsbildungsprozess für die
Bauwirtschaft
Berufsbildung für Jugendliche in
der Bauindustrie und im Bauhand-
werk

Gewerke übergreifendes Arbei-
ten und Lernen
Moderation: DR. J. MEYSER

Lernfelder der Grundstufe Bau-
technik sowie der Maler und La -
ckierer - Verortung einer bau- bzw.
farbtechnischen Grundbildung
Zur Umsetzung der Neuordnung
im Maler- und Lackiererhandwerk
Aspekte didaktisch-konzeptionel-
ler Arbeit zur Umsetzung des Lern-
feldkonzeptes im Maler- und La -
ckiererhandwerk  

Gewerke übergreifendes Arbei-
ten und Lernen
Moderation: Prof DR. KLAUS STRUVE

Nutzung interaktiver Arbeitsplatz-
inforationen für die nachhaltige
Entwicklung umweltentlastender
Verhaltensweisen und für Facility-
Management
Betriebliche Praxis und Unterricht
– Möglichkeiten und Grenzen ar-
beitsprozessorientierter Ausbil-
dung im Handwerk 

„Gewerke übergreifendes Arbei-
ten und Lernen“
Werkstattgespräche mit den Refe-
renten der vorangegangenen
Workshops. Impulse setzen: 
Prof. DR. H.-J. HOLLE (TU Harburg):
Gebäudemodelle als Lehr- und
Lernmittel im Maßstab '1 zu 1'
E. LUND (Schulleiter Gewerbeschu-
le 19 Hamburg): Schaffung eines
Zentrums für zukunftsorientiertes
Bauen in Hamburg

9:00-9:30 Eröffnung und Grußworte
ULI SCHWENGER (BAG Metalltechnik, als Vertreter der drei Bundesarbeitsgemeinschaften)
Senatorin Alexandra Dinges-Dierig (Behörde für Bildung und Sport Hamburg) (angefragt)

9:30 - 10:00 INGWER NOMMENSEN (Bildungsministerium Schleswig-Holstein):
Berufliche Schulen auf dem Weg zu regionalen Kompetenzzentren
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16:30-17:30 Podiumsdiskussion: Neue Selbstständigkeit - Berufliche Schulen auf dem Weg zu regionalen Kompetenzzentren
Leitung: Prof. DR. ERNST UHE, Podiumsmitglieder: Prof. DR. KLAUS STRUVE (Universität Hamburg), 

INGWER NOMMENSEN (Bildungsministerium Schleswig-Holstein), Prof. DR. FR. EICKER (Universität Rostock)
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Berichte, Rezensionen, Hinweise, Mitteilungen

Montag, 4.10.2004

11.30-13.00 Eröffnung

Prof. DR. WINFRIED HACKER

"Wandel der Arbeit in einer informati-
sierten Arbeitswelt: Chancen, Proble-
me, Risiken"

14.00 - 17.30 parallele Workshops

A: Informatisierung und Virtualisie-
rung von Arbeitssystemen
Referenten: Prof. DR. SPÖTTL, DR. BEK-
KER, DR. HAASLER, H. HITZ, S. KIRPAL, L.
WINDELBAND

B: Multimediales Lernen, E-Lear-
ning
Referenten: Prof. DR. SIEMON, Prof.
DR. KNUTZEN, DR. HOWE, DR. HAMBURG,
DR. LINDECKE, M. KÖCK, T. REGLIN

C: IT-Berufe / Vernetzung von Wis-
sen
Referenten: Prof. DR. FRACKMANN,
Prof. DR. SCHÜTTE, Prof. DR. BRUNS,
DR. GROLLMANN, DR. MÜLLER, DR.
SCHLAUSCH, DR. TUTSCHNER, M. TÄRRE,
C. WEHMEYER,  C. MICHULITZ, T. VALTI-
NAT, T. FÖLSCH, E. LÜBCKE,

ab 18.30 Abendveranstaltung
Hafenrundfahrt und anschließende
Get-together-Night auf dem Segel-
schiff Rickmer Rickmers

9.00-10.00 Eröffnung

Prof. DR. RUPERT MACLEAN

"International Perspectives on Tea-
cher in Vocational Education"

11.30 - 13.00 parallele Workshops

A: Informatisierung und Virtualisie-
rung von Arbeitssystemen
Referenten: Prof. DR. SPÖTTL, Prof.
DR. STUBER, DR. HILLER, DR. NIETHAM-
MER, N. STEFFEN, J. KRIESEL, S. EICHHORN

B: Multimediales Lernen/ IT-ge-
stützte Lernformen
Referenten: Prof. DR. THEUERKAUF, DR.
GRAUBE, DR. SCHULZ,  R. ZÖLLNER, H.
RAUSCH, W. MAGER, R. SANDVOß, A.
WEINER, J. URIBE.

C: Informatisierung als Vernetzung
von Arbeit und Technik
Referenten:  Prof. DR. OTT, DR. PAU-
LITZ, M. KUNZENDORF, DR. GOTT-
SCHALCH, S. CICEK, F. ELLEBRECHT, M.
HERTWIG, H. TACKENBERG, G. MÜHGE

14.00 - 15.30 parallele Workshops

A: Informatisierung und Virtualisie-
rung von Arbeitssystemen
Referenten: H. BEHRE, J. BLINGS, S.
FLETCHER, A. HERCHENHAHN, M. LUDOLPH

B: Kompetenzentwicklung- und
-evaluation
Referenten: Prof. DR. SCHREIER,  W.
BAUER, T. BERBEN

C: Informatisierung als Vernetzung
von Arbeit und Technik
Referenten: Prof. DR. QUAAS, DR.
BAHR, DR. BRUDER, DR. GRUNIN, DR.
SCHMICKER, DR. WEISHEIT, DR. HORN-
BERGER, D. LOGSCH, P. KNAUTH, M.
ROTT, A. BOROS, D. RÖSLER

16.00 - 17.30 Konferenzabschluss

Verleihung des Wissenschaftspreises

Abschlussvortrag
Prof. Dr. FELIX RAUNER

"Internationalisierung der Berufsbil-
dung - Konsequenzen für Lehre und
Forschung"

Mitgliederversammlung der GTW

ab 19.00 Abendveranstaltung

Präsentation der städtebaulichen
Konzeption der neugegründeten Ha-
fenCity Hamburg: Eine Führung unter
der Leitung von Prof. DR. PAOLO FUSI

Gemeinsames Abendessen in einem
Restaurant in Hafennähe

HERBSTKONFERENZ DER ARBEITSGEMEINSCHAFT 
GEWERBLICH-TECHNISCHE WISSENSCHAFTEN (GTW) DER GFA 

AN DER TU HAMBURG-HARBURG VOM 6. BIS 8.OKTOBER 2004
Informatisierung von Arbeit, Technik und Bildung

Vom 04. - 06. Oktober 2004 ist die Technische Universität Hamburg-Harburg Gastgeber der Herbstkonferenzen Gewerb-
lich-Technischer Berufsbildung. Die diesjährige GTW-Herbstkonferenz (Gewerblich-Technische Wissenschaften und ihre
Didaktiken) befasst sich mit der "Informatisierung von Arbeit, Technik und Bildung".

Die Informatisierung von Arbeitsprozessen und Arbeitssystemen erreicht mit immer leistungsfähigeren Informations- und
Kommunikationstechnologien und der weit fortgeschrittenen Verbreitung des Internets eine neue Qualität. Die IuK-Tech-
nik ist in der beruflichen Arbeit aller Branchen und Sektoren allgegenwärtig. Schlagworte, die für diese Entwicklung ste-
hen, sind z.B. IT-Berufe, Virtuelle Realität, E-Learning, Mensch-Maschine-Schnittstellen, automatisierte Fertigung, Com-
putergestützte Diagnosesysteme. Für die Gewerblich-Technischen Wissenschaften ergeben sich neue Fragen und Ant-
worten zum Zusammenhang von beruflichem Wissen und Können, zu den veränderten Qualifikationsanforderungen und
zur beruflichen Kompetenzentwicklung.

Auf der diesjährigen GTW-Herbstkonferenz wird dieser Themenkomplex in 50 Beiträgen aus Forschung und Praxis prä-
sentiert und diskutiert (Alle Angaben beziehen sich auf den Planungsstand 14. Juli 2004):

Die Tagung kostet 50,00 Euro (ermäßigt 35,00 Euro). Kosten für das jeweilige Abendprogramm sind exklusive. Anmeldung
und weitere Informationen unter http://www.gtw-herbstkonferenzen.de oder telefonisch: Andreas Bley 040 / 42878 - 3714.

Dienstag, 4.10.2004
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Die Zukunft computergestütz-
ter Kfz-Diagnose Rechnerge-
stützte Handlangerarbeit oder
qualifizierte Facharbeit?

Felix Rauner, Norbert Schreier, Ge-
org Spöttl (Hrsg.)

Band 9 der Reihe Berufsbildung, Ar-
beit und Innovation. W. Bertelsmann
Verlag: Bielefeld 2002, 172 Seiten,
35.- EUR. ISBN 3-7639-3022-1/Be-
stellnr. 60.01.357.

In der Automobilbranche deutet sich
eine neue Sichtweise auf das Verhält-
nis von Arbeit, Technik und Bildung
an. IT-Diagnosetechnik wird zum inte-
grierten Bestandteil der modernen
sys temischen Technologien. In die-

sem Buch untersuchen Experten der
Kfz-Diagnose aus der Automobilindu-
strie gemeinsam mit Informatikern und
Berufsbildungsforschern, wie künstli-
che und menschliche Intelligenz in den
Kraftfahrzeugwerkstätten zusammen-
spielen. Einen Schwerpunkt bilden da-
bei Überlegungen dazu, wie die Her-
ausforderungen bei der Einführung
von moderner Diagnosetechnik in
Werkstätten und Entwicklungsabtei-
lungen bewältigt werden.

Dieser Band richtet sich sowohl an
Entwickler und Anwender als auch an
Diagnosetechniker und alle in der Be-
rufsbildung Tätigen.

Autorenverzeichnis

Autorenverzeichnis

Adolph, Gottfried
Prof. Dr., Schwerfelstr. 22, 51427 Ber-
gisch-Gladbach. e-mail: Gottfried.
Adolph@t-online.de

Michael K. Brandt
Dipl. Berufspäd. Wiss. Mitarbeiter am
Institut für Berufliche Fachrichtungen
der Technischen Universität Dresden,
Weberplatz 5, 01217 Dresden. e-mail:
Michael.Brandt@mailbox.tu-dres-
den.de

Ralph Dreher,
Dr., Studienrat, Pädagogischer Mitar-
beiter am Berufsbildungsinstitut Ar-
beit und Technik der Universität
Flensburg, Berufliche Fachrichtung
Metalltechnik, Auf dem Campus 1,
24943 Flensburg. e-mail:
dreher@biat.uni-flensburg.de

Grunwald, Jorg-G. 
Dr., Bundesinstitut für Berufsbildung,
Leiter des Arbeitsbereiches „Indus -
trielle Produktionsberufe, Handwerk“,
Robert-Schuman-Platz 3, 53175
Bonn. e-mail:
Grunwald@bibb.de

Heiking, Jürgen
IG Metall Vorstand, Ressort Bildungs-
und Qualifizierungspolitik, Lyoner Str.
32, 60528 Frankfurt. e-mail:
Juergen.Heiking@igmetall.de

Klein, Wolfgang
StD, Heinrich-Wieland-Schule, Graf-
Leutrum-Straße 3, 75175 Pforzheim.
e-mail: W.W.Klein@t-online.de

Kuda, Eva 
IG Metall Vorstand, Ressort Bildungs-
und Qualifizierungspolitik, Lyoner Str.
32, 60528 Frankfurt. e-mail:
Eva.Kuda@igmetall.de

Pabst Wilfried
Ausbilder, Audi AG Bildungswesen
Postfach 1144 74148 Neckarsulm.
e-mail: wilfried.pabst@audiag.de

Pahl, Maike-Svenja
Technische Universität Dresden, Insti-
tut für berufliche Fachrichtungen, We-
berplatz 5, 01217 Dresden. e-mail:
pahl@rcs.urz.tu-dresden.de 

Strauß, Jürgen 
Dr., Wissenschaftlicher Mitarbeiter,
Landesinstitut Sozialforschungsstelle
Dortmund (sfs Dortmund), Evinger
Platz 17, 44339 Dortmund. e-mail:
strauss@sfs-dortmund.de

Schäfer, Hartmut
Projekte/Modellversuche, Volkswagen
Coaching GmbH, Niederlassung Kas-
sel, Postfach 1451, D-34219 Bauna-
tal. e-mail: 
hartmut.schaefer@volkswagen.de

Schneider, Andreas
Ausbildungsleiter, TRUMPF Werk-
zeugmaschinen GmbH + Co. KG, Jo-
hann-Maus-Straße 2, 71254 Ditzin-
gen. e-mail:
andreas.Schneider@de.trumpf.com

Spöttl, Georg
Prof. Dr., Berufliche Fachrichtung
Metalltechnik, Berufsbildungsinstitut
Arbeit und Technik – biat, Universität
Flensburg, Auf dem Campus 1, 24943
Flensburg. e-mail: spoettl@biat.uni-
flensburg.de

Stuber, Franz
Prof. Dr., ZWE für berufliche Fachrich-
tungen, Leonardo Campus, 48149
Münster. e-mail:
stuber@fh-muenster.de

Vermehr, Bernd
Studiendirektor, Achter Lüttmoor 28,
22559 Hamburg. e-mail:
BVermehr@aol.com

Vollmer, Thomas
Prof. Dr., Universität Hamburg, Institut
für Berufs- und Wirtschaftspädago-
gik, Didaktik der beruflichen Fachrich-
tungen Metalltechnik und Elektrotech-
nik. Sedanstraße 19, D-20146 Ham-
burg- e-mail:
vollmer@ibw.uni-hamburg.de
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Hinweise

Ständiger Hinweis

Bundesarbeitsgemeinschaft Elektrotechnik-Informatik und Metalltechnik

Alle Mitglieder der BAG Elektrotechnik-Informatik und der BAG Metalltechnik müssen eine Einzugsermächtigung ertei-
len oder zum Beginn eines jeden Kalenderjahres den Jahresbeitrag (zur Zeit 27,- EUR eingeschlossen alle Kosten für
den verbilligten Bezug der Zeitschrift lernen & lehren) überweisen. Austritte aus der BAG Elektrotechnik-Informatik bzw.
der BAG Metalltechnik sind nur zum Ende eines Kalenderjahres möglich und müssen drei Monate zuvor schriftlich mit-
geteilt werden.

Die Anschrift der Geschäftsstelle der Bundes arbeits -
gemeinschaft Elektrotechnik-Informatik lautet:

BAG Elektrotechnik-Informatik

Geschäftsstelle, z. H. Herrn A. Willi Petersen

c/o biat – Berufsbildungsinstitut Arbeit und Technik

Auf dem Campus 1

24943 Flensburg

Tel.: 0461 / 805 2155

Fax: 0461 / 805 2151

Konto-Nr. 7424025,

Kreissparkasse Pinneberg (BLZ 221 514 10).

Die Anschrift der Geschäftsstelle der Bundesarbeits -
gemeinschaft Metalltechnik lautet:

BAG Metalltechnik 

Geschäftsstelle, z. H. Herrn Michael Sander

c/o Forschungsgruppe Praxisnahe Berufsbildung (FPB)

Wilhelm-Herbst-Str. 7 

28359 Bremen

Tel.: 0421 / 218 4924

Fax: 0421 / 218 4624

Konto-Nr. 10045201, 

Kreissparkasse Verden (BLZ 291 526 70).

Beitrittserklärung

Ich bitte um Aufnahme in die Bundesarbeitsgemeinschaft für Berufsbildung in der Fachrichtung

Elektrotechnik-Informatik e. V. bzw. Metalltechnik e. V.

Der jährliche Mitgliedsbeitrag beträgt z. Z. 27,- EUR. Auszubildende, Referendare und Studenten zahlen z. Z. 15,- EUR
gegen Vorlage eines jährliches Nachweises über ihren gegenwärtigen Status. Der Mitgliedsbeitrag wird grundsätzlich
per Bankeinzug abgerufen. Mit der Aufnahme in die BAG beziehe ich kostenlos die Zeitschrift lernen & lehren.

Name: .....................................................................................Vorname: .........................................................................

Anschrift: ..........................................................................................................................................................................

E-mail: ..............................................................................................................................................................................

Datum: ..............................................Unterschrift: .................................................................................

Ermächtigung zum Einzug des Beitrages mittels Lastschrift:

Kreditinstitut: ..........................................................................................................................................

Bankleitzahl: .....................................Girokonto-Nr.: ..............................................................................

Weist mein Konto die erforderliche Deckung nicht auf, besteht für das kontoführende Kreditinstitut keine Verpflichtung zur Einlösung.

Datum: ..............................................Unterschrift: .................................................................................

Garantie: Diese Beitrittserklärung kann innerhalb von 10 Tagen schriftlich bei der Bundesarbeitsgemeinschaft für Berufsbildung in der Fach-
richtung Elektrotechnik-Informatik e. V. bzw. der Fachrichtung Metalltechnik e. V. widerrufen werden. Zur Wahrung der Widerrufsfrist genügt
die Absendung innerhalb dieser 10 Tage (Poststempel). Die Kenntnisnahme dieses Hinweises bestätige ich durch meine Unterschrift.

Datum: ..............................................Unterschrift: .................................................................................

Bitte absenden an:
BAG Elektrotechnik-Informatik e. V., Geschäftsstelle:
biat – Berufsbildungsinstitut Arbeit und Technik, z. H. Herrn
A. Willi Petersen, Auf dem Campus 1, 24943 Flensburg.

BAG Metalltechnik e. V., Geschäftsstelle:
Forschungs gruppe Praxisnahe Berufsbildung (FPB), z. H.
Herrn Michael Sander, Wilhelm-Herbst-Str. 7, 28359 Bremen.



lernen & lehren

Eine Zeitschrift für alle, die in

Betrieblicher Ausbildung,
Berufsbildender Schule,

Hochschule und Erwachsenenbildung sowie
Verwaltung und Gewerkschaften

im Berufsfeld Elektrotechnik-Informatik/Metalltechnik tätig sind.

Inhalte:

- Ausbildung und Unterricht an konkreten Beispielen
- Technische, soziale und bildungspolitische Fragen beruflicher Bildung

- Besprechung aktueller Literatur
- Innovationen in Technik-Ausbildung und Technik-Unterricht

lernen & lehren erscheint vierteljährlich, Bezugspreis EUR 25,56 (4 Hefte) zuzüglich EUR 5,12 Versandkosten (Ein-
zelheft EUR 7,68).

Von den Abonnenten der Zeitschrift lernen & lehren haben sich allein über 600 in der Bundesarbeitsgemeinschaft für
Berufsbildung in der Fachrichtung Elektrotechnik-Informatik e. V. sowie in der Bundesarbeitsgemeinschaft für Be-
rufsbildung in der Fachrichtung Metalltechnik e. V. zusammengeschlossen. Auch Sie können Mitglied in einer der
Bundesarbeitsgemeinschaften werden. Sie erhalten dann lernen & lehren zum ermäßigten Bezugspreis. Mit der bei-
gefügten Beitrittserklärung können Sie lernen & lehren bestellen und Mitglied in einer der Bundesarbeitsgemein-
schaften werden.

Folgende Hefte sind noch erhältlich:

57: Die Inbetriebnahme

58: Lernfelder in technisch-ge-
werblichen Ausbildungsberufen

59: Auf dem Weg zu dem Berufs-
feld Elektrotechnik/Informatik

60: Qualifizierung in der Recycling-
und Entsorgungsbranche

61: Lernfelder und Ausbildungsre-
form

62: Arbeitsprozesswissen – Lern-
felder – Fachdidaktik

63: Rapid Prototyping

64: Arbeitsprozesse und Lernfelder

65: Kfz-Service und Neuordnung
der Kfz-Berufe

66: Dienstleistung und Kunden-
orientierung

67: Berufsbildung im Elektrohand-
werk

68: Berufsbildung für den informa-
tisierten Arbeitsprozess

69: Virtuelles Projektmanagement

70: Modellversuchsprogramm
„Neue Lernkonzepte“

71: Neuordnung der Elektroberufe

72: Alternative Energien

73: Neue Technologien und Unter-
richt

74: Umsetzung des Lernfeldkon-
zeptes in den neuen Berufen

Bezug über:
Heckner Druck- und Verlagsgesellschaft GmbH
Postfach 1559, 38285 Wolfenbüttel
Telefon (05331) 80 08 40, Fax (05331) 80 08 58

Von Heft 16: „Neuordnung im Handwerk“ bis Heft 56: „Gestaltungsorientierung“ ist noch eine Vielzahl von Heften erhältlich. 
Informationen über: Donat Verlag, Borgfelder Heerstraße 29, 28357 Bremen, Telefon (0421) 27 48 86, Fax (0421) 27 51 06


