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Abstract

Ganzheitliche standardisierte Produktionssysteme (GPS) in der Industrie sollen die Wettbewerbsfa-
higkeit nachhaltig verbessern. Ein ganzheitlicher prozessorientierter Gestaltungsansatz bildet dabei
den Handlungsrahmen, um Fertigungsablaufe im Rahmen von Zielvereinbarungen fortlaufend, umfas-
send und im Einklang mit der Technik weiterzuentwickeln. Dazu sind Elemente der Arbeits- und Pro-
zessorganisation in einen systematischen Zusammenhang gebracht worden, die unter Einbeziehung
der operativ tatigen Mitarbeiter bei der Setzung und kontinuierlichen Verbesserung von Standards zu
einem entscheidenden Erfolgsfaktor im globalen Wettbewerb geworden sind. In der industriellen
Berufsausbildung werden die damit verbundenen Anforderungen auch nach der letzten Neuordnung
weitgehend vernachléssigt. Mit dem Anfang 2006 begonnenen Projekt ,,GPSKomp - Kompetenzent-
wicklung fiir ganzheitliche und standardisierte Produktionssysteme® wird die Licke geschlossen. Es
soll den aktuellen Entwicklungen mit einer darauf abgestimmten Konzeption am Beispiel der Ausbil-
dung von Industriemechaniker/-innen besser entsprochen und Auszubildende gezielter auf ihre kinf-
tige Arbeitspraxis vorbereitet werden. Mit diesem Projekt werden die Veradnderungen in modernen
Produktionen aufgegriffen und ein Beitrag geleistet zur Weiterentwicklung der fertigungsnahen indus-
triellen Berufsbildung. Die Projektziele sind darauf gerichtet, die Ergebnisse auf ihre Bedeutung fiir
kleine und mittlere Unternehmen zu uberpriifen und den Transfer anzubahnen. Der Vortrag stellt die
GPS-Merkmale und -Anforderungen sowie einige Erhebungsergebnisse vor und prasentiert die auf
dieser Grundlage entwickelte didaktische Konzeption, die in anschlieBenden Referaten beispielhaft
konkretisiert wird.

1 Einleitung

Der globale Wettbewerb in Kombination mit zunehmender Ausrichtung der Massenproduk-
tion auf Kundenwinsche mit kurzen Innovationszyklen verlangt von den Unternehmen ver-
starkt eine grundlegende und kontinuierliche Reorganisationsfahigkeit, um sich den standig
wandelnden Marktbedingungen anzupassen. Ausgehend vom internationalen Vergleich der
Automobilproduktionen und der in damit verbreiteten ldee der Lean-Production (vgl.
WOMACK u. a. 1991) haben viele Unternehmen — insbesondere der Grol3serienfertigung —
eine durchgreifende Verschlankung ihrer Organisationsstrukturen vollzogen, wodurch die
Facharbeit und die menschlichen Fahigkeiten wieder mehr in den Mittelpunkt der Fabrikge-
staltung rlckte. Die Riicknahme der horizontalen und vertikalen Arbeitsteilung, die Dezentra-
lisierung von Entscheidungs- und Kontrollbefugnissen sowie die stérkere Einbeziehung des
Erfahrungswissens der Beschéftigten soll die Flexibilitat der Unternehmen verbessern. Im
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Prozess der standigen Reorganisation sind Gruppen oder Teams zu einem entscheidenden
Erfolgsfaktor der Unternehmen im globalen Wettbewerb geworden. Dazu sind Methoden und
Verfahren entwickelt worden, die von den Fachkraften in der Produktion beherrscht werden
mussen, wenn sie an der Verbesserung der Wettbewerbsfahigkeit und damit an der Sicherung
der eigenen Arbeitsplatze mitwirken wollen.

Dies hat zwangslaufig auch Konsequenzen fiir die Berufsausbildung. Bei der Umsetzung der
letzten Neuordnung der industriellen Elektro- und Metallberufe sind diese neuen und ambi-
valenten Anforderungen jedoch weitgehend vernachlassigt worden. Diese Lucke zu schiel3en
ist das Ziel des Projekts ,,GPSKomp — Kompetenzentwicklung flr ganzheitliche und standar-
disierte Produktionssysteme*, in dem ein Ansatz zur Modifikation der Ausbildung von Indus-
triemechaniker/innen entwickelt wurde, mit dem sie auf die Arbeit in so genannten Ganzheit-
lichen Produktionssystemen (GPS) vorbereitet werden. Beteiligt an diesem vom Land Hessen
mit Mitteln des Européischen Sozialfonds geforderten Projekts waren die Niederlassung Kas-
sel der Volkswagen Coaching GmbH (Projektnehmer), das Werk Kassel der Volkswagen AG
und die Herwig-Blankertz-Berufsschule in Wolfhagen (beides Projektpartner) sowie das
Institut fur Berufs- und Wirtschaftspadagogik der Universitdt Hamburg (wissenschaftliche
Begleitung).

Nachfolgend wird zundchst die Entwicklung und Verbreitung Ganzheitlicher Produktions-
systeme nachgezeichnet sowie die damit in Verbindung stehenden Anforderungen an die
Facharbeit beleuchtet, um auf dieser Grundlage die Vorgehensweise und ausgewahlte Ergeb-
nisse des Projektes GPSKomp vorzustellen.

2 Ganzheitliche Produktionssysteme

2.1 Entwicklung und Verbreitung Ganzheitlicher Produktionssysteme

Ausgehend vom Toyota-Produktionssystem sind mittlerweile bei allen Fahrzeugherstellern
Produktionssysteme etabliert und auch in fast allen anderen Branchen — insbesondere in der
Massenfertigung industrieller GroBunternehmen — findet dieser ganzheitliche Ansatz zuneh-
mend Verbreitung (vgl. BECKER u. a. 2002, 9 ff.; SPRINGER 1999). Es wird versucht, die
operative Leistungsfahigkeit mit Ganzheitlichen Produktionssystemen (GPS) permanent zu
verbessern und Marktanteile im globalen Wettbewerb zu sichern bzw. auszubauen. Dies hat
einen andauernden Wettbewerb aller Hersteller um die am besten optimierten Produktions-
prozesse zur Konsequenz. Mit der Anwendung eines ganzheitlichen prozessorientierten
Gestaltungsansatzes sollen zusatzliche Rationalisierungspotentiale in der Organisation der
Fertigungen erschlossen werden. Der GPS-Ansatz zielt darauf ab, die bekannten Prinzipien
und Methoden der Arbeitsgestaltung in einen kohé&renten, systemischen Zusammenhang zu
verknlpfen und unternehmensweit abgestimmt zur Entfaltung zu bringen. Mittlerweile hat
jedes Unternehmen der Automobilindustrie ein eigenes Produktionssystem entwickelt, die
samtlich als Derivate des Toyota-Produktionssystem anzusehen sind (Abb. 1).
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Abb. 1: Genealogie der Produktionssysteme in der Automobilindustrie (JUR-
GENS 2006, 20)

Mit der Herausbildung ganzheitlicher Produktionssysteme in der Automobilindustrie sollen
die Vielfalt und Unubersichtlichkeit betrieblicher Ablaufe vereinfacht, beherrschbar, transpa-
rent und im Sinne eines Best-Practice-Ansatzes Ubertragbar gemacht werden. ,,Mit der Ein-
fihrung solcher unternehmensweiten Produktionssysteme verbinden sich — mit mehr oder
minder groRen Nachdruck — drei Zielsetzungen:

o Selektion: Die Auswahl und Festlegung auf bestimmte Prinzipien und Konzepte und damit
der Ausschluss von anderen Herangehensweisen;

¢ Vereinheitlichung: Anstelle lokaler und personengebundener Herangehensweisen sollen
einheitliche Regelungen und Prinzipien Uber Funktions- und Werksgrenzen — tber den
Wechsel von Fuhrungspersonal hinweg — verankert werden;

e Ganzheitlichkeit: Die Kohdrenz und Komplementaritat zwischen den Systemelementen soll
beachtet werden, wenn in einem Bereich Veranderungen vorgenommen werden.* (JUR-
GENS 2006, 20)

Die dabei erfolgreichsten Strategien gelten weltweit als Vorbild auch fir andere industrielle
Grolserienproduktionen auf3erhalb der Fahrzeugfertigung. Von der Automobilindustrie aus-
gehend ist die Einfiihrung von Ganzheitlichen Produktionsprozessen im Zusammenhang mit
dem Abbau von Hierarchien und der damit verbundenen Dezentralisierung von Verantwor-
tung auch in anderen industriellen Branchen (bspw. Maschinenbau und Elektrotechnik)
erfolgt. Fand der GPS-Ansatz zun&chst hauptséchlich in Grofunternehmen Anwendung, so
scheint er mittlerweile zunehmend von kleinen und mittleren Unternehmen (Abb. 2) aufge-
griffen zu werden (vgl. BECKER u. a. 2002; WURST 2007).
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Abb. 2: Verbreitung von GPS nach UnternehmensgréRen (BECKER u. a. 2002)

Merkmale und Ziele Ganzheitlicher Produktionssysteme

Die in einen systematischen Zusammenhang gebrachten Organisationsmodule sind in der
Industrie in ihrer Begrifflichkeit weitgehend einheitlich und bestehen aus

Gruppen- bzw. Teamarbeit mit integrierten Aufgaben der Qualitatskontrolle und
Instandhaltung,

Zielvereinbarungen mit den Gruppen, abgeleitet aus Unternehmenszielen,
ganzheitliche Organisationsentwicklung,

kontinuierliche Verbesserung der Fertigungsprozesse und Abldufe,
Visualisierung fertigungsrelevanter Daten, um Transparenz zu schaffen,

Regelkreisprinzip im Qualitdtsmanagement, um eine Nullfehlerproduktion dauerhaft zu
gewahrleisten,

Fertigungssteuerung und Materialsysteme (Just in Time, Kanban) mit reduziertem
Lager,

standardisiertes Arbeiten,
Arbeitsplatzorganisation sowie

Vermeidung von Maschinenstillstandszeiten (TPM — Total Productive Maintenance).

Die Einbeziehung der operativ tatigen Beschaftigen bei der Setzung und kontinuierlichen
Verbesserung von Standards sind zu einem entscheidenden Erfolgsfaktor im globalen Wett-
bewerb geworden. Die Komplexitat des Produktes Automobil und dessen tberregional, teils
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global vernetzte Produktion erfordern, dass dem Arbeitshandeln selbst Standards zugrunde
liegen, ohne jedoch gleichzeitig die erwiinschte Kreativitdt und Problemlosefahigkeit der
Beschaftigten einzuschranken.

Um das Kreativitatspotenzial der Mitarbeiter mdglichst vollstandig zur Entfaltung zu bringen,
werden die Standards unter Beachtung der Zielvorgaben von den Gruppen selbst erarbeitet.
Die so entwickelten Standards dienen dann dazu, die betrieblichen Prozesse leichter bewert-
bar, vergleichbar und steuerbar sowie in betriebswirtschaftlicher Hinsicht erfahrbarer zu
machen. Sie sind fir die eigene Gruppe und andere so lange verbindlich, bis sie durch bessere
Ldsungen in Frage gestellt werden (Abb. 3).

Ziel: Effektivitatssteigerung + Prozessbeherrschung in der Produktion |

Anwendung der neuen Standards (Best Practice)

/V

kontinuierliche Verbesserung durch die Beschéftigten

/V

aktuelle bestehende Standards

Abb. 3: Kontinuierliche Verbesserung mit flexibler Standardisierung durch
Beteiligungsprozesse

Damit beinhaltet Gruppenarbeit Co-Managementaufgaben, die von den Produktionsarbeitern
umgesetzt werden missen, indem sie im Rahmen des Systems der Leistungserstellung und
der Leistungsbewertung die Rolle des eigenen Controllers tibernehmen und ihre Leistung
anhand der zugeordneten Ziele selbst steuern (vgl. LACHER/ SPRINGER 2002). Diese ziel-
orientierte Selbststeuerung enthélt Elemente einer — je nach konkreter Ausgestaltung auch
nicht unproblematischen — Selbstrationalisierung, mit der die Produktivitét stetig gesteigert
werden soll.

Um die Qualitats- und Produktivitatsziele in den Gruppen zu erfiillen und diese kontinuierlich
zu verbessern, missen diese formuliert, fur die Betroffenen transparent, moglichst mit ihrer
Beteiligung festgelegt und verbindlich vereinbart sein. Die Zielvereinbarung kann anhand
unterschiedlicher Leistungskennziffern erfolgen, gewohnlich werden Produktivitit, Kosten
und Qualitét als SteuerungsgroRen genutzt. ,,Hier bildet sich ein System zentral gesteuerter,
transparenter Leistungsvorgaben heraus, die in ihrer dezentralen und gruppenférmigen Leis-
tungszielumsetzung zu voéllig neuen Anforderungen an die Mitarbeiter fuhren“ (LACHER
2002, 96).
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2.3 Anforderungen an die Facharbeit in GPS

Mit der Abkehr von der vorwiegend technisch geprégten Rationalisierung hin zu ganzheitli-
chen Reorganisationsprozessen, bei denen menschliche Fahigkeiten, Arbeits- und Prozessor-
ganisation und die Mdoglichkeiten automatisierter Fertigungstechnik in ihrem optimalen
Zusammenwirkungen zur Entfaltung gebracht werden, hat sich die Produktionsarbeit tiefgrei-
fend gewandelt. Im Zuge der Abflachung der Fihrungsebenen und der damit verbundenen
Dezentralisierung der Verantwortungsbereiche sind Aufgaben der Fertigungssteuerung, der
Qualitatskontrolle, der Instandsetzung u. a. zum Bestandteil der Produktionsarbeit geworden.

In diesem Zuge ist der Anteil der Un- und Angelernten in der Automobilindustrie deutlich
zurlickgegangen und durch ausgebildete Facharbeiter produktionsnaher Berufe verdréngt
worden. ,,Mit der Einflihrung von Lean-Production wurden Instandhaltungs- und Wartungs-
aufgaben und mehr Verantwortung fur Anlagen und Maschinen in die Fertigungsgruppen
verlagert. Die zentrale Instandhaltung ist auf Kernfunktionen zusammengeschmolzen®
(LACHER 2006, 87). Wahrend die Facharbeiter der Automobilindustrie friiher im Anschluss
an ihre Ausbildung auf einen berufsadédquaten Arbeitsplatz im so genannten indirekten
Bereich der Fertigung hoffen konnten, werden heute 90 Prozent im Bereich der direkten Fer-
tigung eingesetzt (vgl. ebd., 74). Auch in den Montagen sind mittlerweile ungefahr 80 Pro-
zent der Beschaftigten Facharbeiter mit einem Metall- oder Elektroberuf (ebd., 83). Damit ist
das Qualifikationsniveau der Fachkréfte in der deutschen Automobilindustrie im internatio-
nalen Vergleich relativ hoch, was sicherlich auch einen Vorteil im globalen Wettbewerb dar-
stellt (vgl. SPATZ/ NUNNENKANMP 2002, 91 ff.).

In Ganzheitlichen Produktionssystemen nach dem weltweiten Vorbild Toyota (Toyotismus)
wird einerseits die Kreativitat und das Erfahrungswissen der Beschaftigten fur die Produkti-
vitatssteigerungen, die Qualitatssicherung, die vorbeugende Instandhaltung usw. einbezogen.
Andererseits sind sie in taktgebundene Produktionsprozesse eingebunden und mussen teils
kurzzyklisch-repetitive Téatigkeiten ausfiihren. Somit ist die Arbeit in ganzheitlichen Produk-
tionssystemen durch Ambivalenzen geprégt. In den GroRserienfertigungen ist der individuelle
Tatigkeitsvollzug aufgrund seiner Wiederholhdufigkeit und Einfachheit monoton, aber die
Arbeit in den Gruppen ist anspruchsvoll und vielféltig, weil sie Managementaufgaben von
Terminplanung tber Materialdisposition bis hin zu Arbeitsplatzgestaltung, Qualitatskontrolle
und Anwesenheitsplanung beinhaltet. Die repetitiven Routinetatigkeiten und das Arbeiten
nach Standards schréanken die Handlungsspielrdume der Beschéftigten einerseits deutlich ein
(Ebene unmittelbarer Produktionsarbeit). Demgegentber erfordern das Umsetzen von Ziel-
vereinbarungen und die Beteiligung an kontinuierlichen Verbesserungsprozessen (Ebene
Ubergeordneter Systemgestaltung) die Weiterentwicklung eben dieser Standards, wozu die
bestehenden Handlungsspielrdume wahrgenommen und das eigene Handeln mit komplexen
Anlagen und Systemen im Zusammenhang von Prozess- und Wertschopfungsketten verstan-
den werden muss. Die Entfaltung vollstandiger beruflicher Handlungen ist in Produktions-
systemen hier nur in klar definierten Grenzen méglich, gehdort allerdings dort zum Anforde-
rungsprofil (Tab.1).
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Tabelle 1:

Produktionssystemen (JURGENS 2008, 15)

Rolle des Erfahrungswissens der operativ tatigen Fachkrafte (Shop floor) in

Produktionssystem

Fordismus-Taylorismus

Volvoismus

Toyotismus

Zentrale
Wissensbasis

Expertenwissen als Basis

Shop floor als Basis des
Wissens

Wissensspirale shop floor
— Experten — shop floor

Generierung von
Arbeitsstandards

Arbeitsstandards:
Vorgabe/Optimierung, top-
down, statisch

keine Standards als
Vorgaben, Optimierung
individuell, bzw. in der
Gruppe, informell

Standards bottom-up/ top-
down, dynamisch

Taktbindung

Arbeitsrhythmus anlagen-
[flieRbandgetrieben,
taktbestimmt

Arbeitsrhythmus
individuell bzw. durch
Gruppe bestimmt

Arbeitsrhythmus durch
Prozess bestimmt,
Taktbindung und Just-in-
time-Mechanismen

Arbeitsgestaltung

Arbeitsgestaltung ist
arbeitsplatzbezogen und
kurzzyklisch-repetitiv,
Trennung direkt - indirekt

Arbeitsgestaltung zielt
auf ganzheitlich
Avrbeitsinhalte,
langzyklisch, Integration
direkt — indirekt

kurzzyklisch-repetitive
Tatigkeiten,
teambereichsorientierte
Arbeitsinhalte/Rotation;
Integration direkt —
indirekt

Verbesserungsaktivit
aten

Keine Einbeziehung des
shop floor

Verbesserungen auf
individueller/Teambasis

Systematische/organisatori
sche
Verbesserungsaktivititen
auf dem shop floor

Damit ergeben sich fur die Facharbeit in GPS neue Anforderungen im Hinblick auf die Mit-
wirkung bei der Entwicklung der Arbeitsprozessorganisation, die eine Modifikation berufli-
cher Handlungskompetenz industrieller Metallberufe bedeuten und die in der Berufsausbil-
dung nach dem Konzept GPSKomp angebahnt werden sollen.

3 Grundlagen fur die Entwicklung der Ausbildungskonzeption GPSKomp

3.1 Untersuchung von Ganzheitlichen Produktionssystemen im Projektunternehmen

Grundlage flr die Erarbeitung einer Ausbildungskonzeption bildete zundchst eine Analyse
des aktuellen Standes der Entwicklung der Arbeits- Prozessorganisation im Projektunterneh-
men und — soweit absehbar — die zu erwartenden Tendenzen. Vorrangiges Ziel der Analyse
war es, die Handlungskompetenzen von Facharbeiter/innen hinsichtlich dieser Erfordernisse
neuer Formen der Arbeits- und Prozessorganisation in GPS zu ermitteln, um daraus Anforde-
rungen an die Ausbildung abzuleiten.

Um dem Analyseziel ndher zu kommen standen folgende Fragen im Zentrum der Untersu-
chung:

e Welche spezifischen Auspragungen und sich abzeichnenden Entwicklungen sind in den
Bereichen der Montagen und der mechanischen Fertigung des Kasseler Produktionssys-
tems feststellbar?
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e Welche Inhalte, Verfahren und Methoden der Arbeits- und Prozessorganisation sind in
den am weitesten entwickelten Bereichen des Produktionssystems bewéhrt und exem-
plarisch geeignet fur eine systematische Integration in die kiinftige Ausbildung von
Industriemechaniker/innen?

e Mit welchen Anforderungsniveaus sind Facharbeiter/innen im Spannungsfeld von
Kreativitdt und Standardisierung einerseits sowie qualifizierter Facharbeit und Routi-
netatigkeiten andererseits konfrontiert?

e Welche spezifischen, uber die herkommliche Ausbildung hinausreichenden Qualifika-
tionen und Kompetenzen sind fur die Arbeit in GPS erforderlich? Wie machen sich
diesbezugliche Defizite in der Praxis bemerkbar?

Mit den Analysen sollten Antworten auf folgende Frage gefunden werden: Welche Berufsbil-
dungsziele sind im Hinblick auf kiinftige Anforderungen sowie auf die Kompetenz- und Per-
sonlichkeitsentwicklung zu bestimmen und mit welchen arbeits- und geschéftsprozessbezo-
genen Lehr-Lern-Arrangements konnen sie gefordert werden? Dazu wurden in ausgewahlten
Montagen und mechanischen Fertigungen teilnehmende Beobachtungen, Experteninterviews
mit Flhrungskréaften (Cost Center-Leiter, Abteilungsleiter, Meister), standardisierte Befra-
gungen von Facharbeiter/innen (120 Rucklaufe) und Dokumentanalysen durchgefiihrt. Die
Wahl fiel auf jene Werksbereiche, die als die am weitest entwickelten Produktionssysteme im
Unternehmen angesehen werden kdnnen.

Ziel der etwa 90-min(tigen Experteninterviews mit den Fuhrungskraften war es, den aktuel-
len Stand der Umsetzung des Produktionssystems zu erfassen sowie Unterschiede zwischen
den Bereichen Montage und Fertigung zu identifizieren. Dies beinhaltet auch Fragen tber die
Bedeutung und das Zusammenspiel der einzelnen GPS-Elemente. Ein weiterer Schwerpunkt
der Experteninterviews lag auf der Ermittlung des angenommen Stellenwertes der GPS-Ele-
mente fur die Berufsausbildung und des aus Sicht der Fihrungskréfte bestehenden Qualifizie-
rungsbedarfs der Mitarbeiter/innen.

Ergebnisse der Expertenbefragung:

Die Flhrungskréfte beméngelten, dass bisher zuwenig auf die konkreten Arbeitssituationen in
der Fabrik hin ausgebildet wurde. Die Jungfacharbeiter/innen seien in der Regel fachlich her-
vorragend qualifiziert, hatten aber kaum Vorstellungen dariiber, wie eine Fabrik tatsachlich
funktioniert und welche Aufgaben auf sie in der Arbeitspraxis zukommen. Dies wirde die
Einarbeitung vermeidbar aufwéndig gestalten. Die Ausbildung mdsste die jungen Fachkréfte
gezielter daraufhin ausbilden, schlieBlich seien gerade sie, die mageblich mitverantwortlich
flr die Fabrikentwicklung seien. In einer Prioritatenzuordnung wurde von den Flhrungskréf-
ten summarisch eine Rangliste zur Bedeutung der insgesamt zehn GPS-Elemente fir die
Berufsausbildung zugeordnet:

1. Gruppenarbeit bzw. Teamarbeit

2. Zielvereinbarungsprozess
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3. Problemldsungs- und Verbesserungsprozesse (KVP)
4. Qualitatsprozesse / Regelkreisprinzip / Fehlerriickverfolgung
5. Arbeitsplatzorganisation

6. Visuelles Management / Visualisierung fertigungsrelevanter Daten
7. Total Productive Maintenance (TPM) / Instandhaltungsorganisation
8. Arbeiten nach Standards

9. Fertigungssteuerung / Materialsysteme

10. Ganzheitliche Organisationsentwicklung

Das GPS-Element ,,Ganzheitliche Organisationsentwicklung“ wurde von den Fihrungskraf-
ten als nicht bedeutsam flr die Ausbildung angesehen und hinsichtlich ,,Materialsysteme /
Fertigungssteuerung* wiirde es aus ihrer Sicht ausreichend sein, wenn die Auszubildenden
sich damit in Ausbildungsphasen vor Ort in der Fabrik auseinandersetzen wiirden.*

Die befragten Facharbeiter/innen schétzten die GPS-Elemente als wichtig flr ihre Arbeit ein,
seien aber hinsichtlich des theoretischen Hintergrundes und der Beherrschung der hier ange-
wendeten Methoden nicht ausgebildet worden. Einigen der Befragten waren einzelne GPS-
Begriffe nicht geldufig, obwohl diese Bestandteil der alltaglichen Arbeitsvollziige sein soll-
ten. Des Weiteren fihlte sich ein Groliteil der Befragten nicht auf die ambivalenten Anforde-
rungen in der Produktion vorbereitet und hatten mit Abschluss ihrer Ausbildung unrealisti-
sche Vorstellungen von der anschlieRenden Fabrikarbeit gehabt.

3.2 Anforderungen in der Produktion des Partnerunternehmens

Als Ergebnis der Analysen (Befragungen, teilnehmende Bebachtungen, und Dokumenten-
analyse) konnte folgende Anforderungen fir die Arbeit in GPS identifiziert werden:

¢ Die Facharbeiter/innen missen in der Lage sein, Kennzahlen zu verstehen und diese in
ihrem konkreten Arbeitzusammenhang zu ermitteln, aufzubereiten und visualisieren zu
kdnnen. Grundlage der Zielvereinbarung ist das jahrliche Budget, die Produktivitéts-
ziele sowie die Qualitétsziele. Die Arbeit in GPS erfordert von den Beschéftigten, dass
sie die Erreichung der vereinbarten Ziele Uberwachen und darauf hin ausgerichtete
MalRnahmen ergreifen. Zur Erreichung einer VVerbesserung der Produktivitat werden die
jahrlichen Budgets i. d. R. gekdrzt, d. h. die geplanten Produktionszahlen miissen mit
geringeren Stickkosten als im Vorjahr erreicht werden. Zielvereinbarung in diesem
Sinne erfordert, dass die Beschaftigten die 6konomischen Zusammenhédnge zwischen
ihren konkreten Arbeitsprozessen und den Geschéftprozessen der Abteilungen in den
Prozessketten und des Produktionsstandortes im globalen Wettbewerb ebenso erkennen

1 In der Folgezeit hat sich diese Einschétzung allerdings insofern geéndert, als dass dem GPS-Element , Mate-

rialsysteme / Fertigungssteuerung® im Werk grundsétzlich ein héherer Stellenwert beigemessen wurde.
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wie auch die Rickwirkung auf die Sicherheit ihrer Arbeitsplatze und die Entwicklung
der 6konomischen und sozialen Lebensverhéltnisse in der Region und darlber hinaus.

e Um diese vereinbarten Produktivitatssteigerungen zu realisieren sind kontinuierliche
Verbesserungsprozesse erforderlich. Die Facharbeiter/innen mussen in der Lage sein,
sich an den Prozessen aktiv zu beteiligen. Dazu mussen sie Methoden wie die im Pro-
jektunternehmen angewendete 4-Feldermethode zur Problemldsung oder die umfang-
reichere Methode ,,KVVP-Prozess — die 11 Schritte” beherrschen. Hierzu benétigen sie
die Féhigkeit, in Gruppen arbeiten zu kdénnen, wobei Kommunikationsféhigkeit, Kon-
fliktfahigkeit sowie die Fahigkeit und Bereitschaft, Ideen und Ergebnisse présentieren
zu kénnen von Bedeutung sind.

e Arbeiten in GPS erfordert das Einhalten von definierten Standards, um eine gleich blei-
bend hohe Qualitat bei sich wiederholenden Arbeitsvorgédngen zu gewahrleisten. Diese
Standards werden in so genannten Standardarbeitsblattern visualisiert und ihre Einhal-
tung ist fur die Beschaftigten verpflichtend. Damit ist die Entwicklung entsprechend
sicherer Routinen intendiert und eine Einschrankung von Handlungsfreirdumen verbun-
den. Die Beschaftigten mussen Verstandnis fur die allgemeinen Zusammenhange ent-
wickeln und konkret die Hindergriinde fur den aktuellen, als optimal erachteten Stan-
dard kennen und akzeptieren. Sie miissen aber zugleich zur kritischen Analyse fahig
sein, um aus den Erfahrungen der routinisierten Produktionsarbeit heraus die beste-
henden Standards in Frage zu stellen und weiterzuentwickeln. Kriterien dafir sind
Qualitat, Produktivitdt, Kostenreduzierung, Stoérungsvermeidung, Umweltschutz,
Arbeitsschutz.

e Standards bestehen auch fiir die Arbeitsplatzorganisation und sind ebenfalls einzuhalten
und weiterzuentwickeln. Dies betrifft die raumliche Anordnung von Werkzeugen,
Hilfsstoffen, Materialen und Behéltern ebenso wie die Gewéhrleistung von Ordnung
und Sauberkeit am Arbeitsplatz. Ferner sind fir die Arbeitsorganisation auch ergono-
mische Kenntnisse erforderlich, und zwar sowohl fur den Arbeits- und Gesundheits-
schutz als auch fir die Produktivitatsverbesserung. Zur Einhaltung dieser Standards
mussen der dahinter liegende Sinn erkannt und die Methoden (z. B. 5-S-Methode) der
betrieblichen Arbeitsplatzorganisation beherrscht werden.

e Von zentraler Bedeutung fir GPS ist die Arbeit in Gruppen, da viele Methoden und
Werkzeuge auf der Gruppenarbeit bzw. Teamarbeit basieren. Die Beschaftigten miissen
in der Lage sein, einerseits die routinisierte Produktionsarbeit individuell zu leisten und
anderseits die Zielvereinbarungs-, Qualitats- und Problemldsungsprozesse gemeinsam
in der Arbeitsgruppe zu bewaltigen. Dies erfordert die kompetente Nutzung der Instru-
mente Gruppenwand, Qualifizierungsmatrix, Anwesenheitsplaner, Gruppenordner,
MaRnahmenplan, Themenspeicher sowie die Protokollierung der Gruppengesprache.
Die einmal monatlich durchgefiihrten, zeitlich begrenzten Gruppengesprache erfordern
eine zielorientierte Auseinandersetzung mit Problem und ihren Ldsungen, damit diese
effektiv sind.
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¢ In Verbindung mit den vorgenannten GPS-Elementen erfordert das Arbeiten in GPS die
Fahigkeit zur Beherrschung des visuellen Managements nach den daftr betrieblich ent-
wickelten StandardNeben der Kennzeichnung von Bereichen, Flachen, Arbeitsplatzen
usw. durch standardisierte Beschriftungen und Farbgebungen im Zusammenhang mit
der Arbeitsplatzorganisation betrifft dies insbesondere die Darstellung von gruppenbe-
zogenen Informationen und Kennzahlen (ber Produktivitat, Qualitat, Gesundheitsstand,
Anwesenheit, Qualifizierungsstand usw.

e Fir die Gewahrleistung des gleich bleibend hohen Qualitétsniveaus der Fertigung im
Sinne einer Nullfehlerproduktion ist die Verinnerlichung des Regelkreisprinzips und
der Qualitatsprozesse unabdingbar. Hier kommen auch die traditionellen Fahigkeiten
von Industriemechaniker/innen zum tragen wie die Kenntnis von Normen und der kom-
petente Umgang mit Priifmitteln und Prifanweisungen, Prifplanen und Prifprotokollen
sowie das Verstandnis und die Beurteilung von Toleranzen. Dies wie auch die Metho-
den der statistischen Prozessregelung, der Paretoanalyse und der Fehlermdglichkeits-
und Einflussanalyse (FMEA) sind eingebunden in ein betriebliches Qualitdtsmanage-
ment, das auch die Fehlerriickverfolgung erlaubt. Die Beschaftigten miissen sich selbst
als zentrales Element des Qualitdtsmanagements verstehen und den Anspruch einer
Nullfehlerproduktion verinnerlicht haben, um den Qualitatsstandards gerecht werden zu
konnen.

e Eine weitere wesentliche Voraussetzung fir die Erreichung der Produktivitats- und
Qualitatsziele ist natirlich die stdndige Maschinenverfiigbarkeit (Total Productive
Maintenance — TPM). Dies beinhaltet die Wartung und die vorbeugende Instandhaltung
des Maschinenparks, um Maschinenausfélle zu vermeiden, die zwangslaufig die Pro-
duktivitdtsziele beeintrachtigen wirden. Zudem mussen Ursachen festgestellter Quali-
tatsabweichungen bewertet, ggf. die MaRgenauigkeit der Maschinen geprift und mogli-
cherweise ReparaturmaBnahmen eingeleitet werden. Dazu ist erforderlich, die eigenen
Kompetenzen richtig einschatzen zu konnen und die Stérungen und Fehler selbst zu
heben oder zu entscheiden, wann Experten aus Fachabteilungen hinzuzuziehen sind.
Fur das TPM-Management ist im Projektunternehmen die Beherrschung der ESB-Soft-
ware (elektronisches Schichtbuch) Voraussetzung.

4 Ausbildungskonzeption GPSKomp

4.1 Zuordnung von Ausbildungsinhalten zu GPS-Elementen

Mit der didaktischen Konzeption GPSKomp ist beabsichtigt, eine fundierte Berufsausbildung
gemal Ausbildungsverordnung sicherzustellen, die die Jugendlichen dariiber hinaus gezielt
auf die Facharbeit in Ganzheitlichen Produktionssystemen (GPS) vorbereitet. Dazu ist es not-
wendig, die deutlich gewachsenen Gestaltungsspielraume der Ordnungsmittel zu nutzen und
die GPS-Spezifika in die bestehende Ausbildung zu integrieren, ohne andere Ausbildungsin-
halte substantiell zu reduzieren. Die didaktische Konzeption ist exemplarisch fur die Modifi-
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kation der Berufsausbildung von Industriemechaniker/innen (IM) mit dem Ziel entwickelt
und erprobt worden, diese auch auf Ausbildungen anderer fertigungsbezogener Industrie-
berufe (z. B. Zerspanungsmechaniker/in, Mechatroniker/in, Elektroniker/in usw.) zu Uber-
tragen. Dabei sind alle vorgenannten, fur die fertigungsnahe Facharbeit relevanten Elemente
der Arbeitsprozessorganisation in die IM-Ausbildung aufgenommen worden.

Das Arbeiten in Ganzheitlichen Produktionssystemen mit den dort zugrunde liegenden Ele-
menten, Standards und Methoden der Arbeitsprozessorganisation sind in den neuen Ord-
nungsmitteln generell unberticksichtigt geblieben. Dies zeigt sich darin, dass die Begriffe
weder in den Ausbildungsranmenplénen der betrieblichen Ausbildung noch in den Rahmen-
lehrplanen der Berufsschule zu finden sind. Gleichwohl offenbart die ndhere Betrachtung der
Curricula Inhaltsbezuge fur eine Modifikation der Ausbildung, die den Auszubildenden eine
systematische Auseinandersetzung mit den GPS-Elementen im Kontext ausbildungsrelevan-
ter Arbeits- und Geschéftsprozesse ermdéglichen. Dies sollen die nachfolgenden Beispiele
verdeutlichen:

e Im Ausbildungsrahmenplan Industriemechaniker/in stellen vor allem die Berufsbild-
positionen 5 ,,Betriebliche und technische Kommunikation* (insbesondere a, d, e, f, h
und i), 6 ,,Planen und Organisieren der Arbeit, Bewerten der Arbeitsergebnisse* (insbe-
sondere ¢ bis 1), 9,Warten von Betriebsmitteln* der Kernqualifikationen sowie
14 ,Sicherstellen der Betriebsfahigkeit technischer Systeme®, 15 ,,Instandhalten techni-
scher Systeme® und 17 ,,Geschaftsprozesse und Qualitatssicherungssysteme im Ein-
satzgebiet” (insbesondere c, e, f, i und K) derartige Inhaltsbeziige her (vgl. Verordnung
2004). Die ubrigen Berufsbildpositionen, wie 8 ,,Herstellen von Bauteilen und Bau-
gruppen® oder 13 ,,Herstellen, Montieren und Demontieren von Bauteilen, Baugruppen
und Systemen*, kénnen ebenfalls mit GPS-Elementen verbunden werden, bspw. mit
dem standardisierten Arbeiten, dem Regelkreisprinzip und der kontinuierlichen Verbes-
serung, weil die arbeits- und geschéaftsprozessorientierte Auseinandersetzung damit in
der Ausbildung jeweils einen fertigungstechnisch-/arbeitsbezogenen Kern erfordert.

e Ahnlich stellt sich die Situation mit Blick auf die 2004 mit der Neuordnung der indus-
triellen Metallberufe eingefiihrten Rahmenlehrplane der Berufsschule dar. Das hier im
allgemeinen Teil formulierte Bildungsziel, die Berufsschule solle ,,zur Erfillung der
Aufgaben im Beruf sowie zur Mitgestaltung der Arbeitswelt und der Gesellschaft in
sozialer und Okologischer Verantwortung befahigen“ (KMK 2004, 3), findet in den
nachfolgenden Lernfeldzielen und -inhalten allerdings nur begrenzt einen Niederschlag
(vgl. VOLLMER 2004 b, 59). Diese beschréanken sich, auch im Vergleich zu denen
anderer neuer Metallberufe, tUberwiegend auf technische Inhalte. Nicht thematisiert
werden die Beziehungen zwischen Menschen, Technik und Organisation (MTO; vgl.
ULICH 1997), was zum Verstehen komplexer Systemzusammenhé&nge insbesondere bei
wettbewerbsinduzierten kontinuierlichen Reorganisationsprozessen jedoch eine wesent-
liche Grundlage ware. Fir das hier dargestellte Ausbildungskonzept geben die berufs-
bezogenen Vorbemerkungen mit den dort formulierten Zielen, Industriemechaniker/in-
nen ,stellen die Betriebsféahigkeit technischer Systeme sicher” und ,,wenden Normen
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und Richtlinien zur Sicherung der Prozess- und Produktqualitdt an und tragen im
Betrieb zur stdndigen Verbesserung von Arbeitsablaufen bei®, allgemeine Anhaltspunk-
te (KMK 2004, 6). Im Lernfeld 2 ,,Fertigen von Bauelementen mit Maschinen* mit der
Zielformulierung, die Auszubildenden ,,optimieren die Arbeitsabldufe und entwickeln
Alternativen®, sind Beziige zur kontinuierlichen Verbesserung zu finden, wie auch in
den Lernfeldern 3 ,,Herstellen einfacher Baugruppen“ und 7 ,,Montieren von techni-
schen Systemen® mit den Ubereinstimmenden Zielbeschreibungen, sie ,,optimieren
Montageabldaufe und berlcksichtigen deren Wirtschaftlichkeit”. Die Ziele ,,sie doku-
mentieren und prasentieren die Arbeitsergebnisse, wenden ,,verschiedene Formen der
Visualisierung an® (ebenfalls Lernfeld 7), ,,nehmen Prozessdaten auf und bewerten die
ermittelten KenngroRen auch mit Hilfe von Grafiken®, ,,iberwachen den Produktions-
prozess mit Methoden der Qualitatssicherung in der Massen- und Serienfertigung®,
nehmen ,,ProzesskenngrélRen fir variable und attributive Produktmerkmale auf und fuh-
ren und interpretieren Prozessregelkarten* und ,,dokumentieren den zeitlichen Verlauf
eines Prozesses und leiten aus den Qualitatsdaten Korrekturmalinahmen am Prozess ab“
(Lernfeld 11 ,,Uberwachen der Produkt- und Prozessqualitat®) verweisen u. a. auf die
GPS-Elemente ,,Visualisierung fertigungsrelevanter Daten“ und ,,Qualitatsprozesse/
Regelkreisprinzip®. Bezlige zum GPS-Element Total Production Maintenance (TPM)
finden sich in den Lernfeldern 9 ,,Instandsetzen von technischen Systemen® und 12
»Instandhalten von technischen Systemen®, auch wenn diese sich nicht auf die unmit-
telbare Produktionsarbeit beziehen.

Die Beispiele aus den Ordnungsmitteln fur den Beruf Industriemechaniker/in zeigen, dass
sich damit die Ausbildung auf die Praxisanforderungen der GroR3serienfertigung hin ausrich-
ten lasst, ohne die curricularen VVorgaben zu verlassen oder Uberzuinterpretieren.

4.2 Bildungsanspruch der didaktischen Konzeption

Wenn von Facharbeiter/innen die Mitwirkung an der Weiterentwicklung von Standards und
an kontinuierlichen Verbesserungsprozessen erwartet wird, dann geschieht dies, um die Posi-
tion des Unternehmens im globalen Wettbewerb zu behaupten oder auszubauen und u. a. zur
Standortsicherung und zum Erhalt der Arbeitsplatze beizutragen. Damit einhergehend Uber-
nehmen die Beschéftigten Co-Managementfunktionen (vgl. LACHER/ SPRINGER 2002),
denn sie beteiligen sich an der Rationalisierung der Produktion und verandern ihre eigenen
Arbeitsbedingungen und moglicherweise die von anderen.? Facharbeit ist demnach eingebun-
den in eine dynamische Entwicklung der Arbeits- und Lebenswelt, insbesondere wenn es zum
Wesen der Berufsarbeit gehort, sich durchdacht an den Verénderungsprozessen zu beteiligen.

> Dass dies in Abhéngigkeit von der Unternehmensphilosophie, der Managementstrategie, den Kapitalverwer-

tungsinteressen oder anderer Gesichtspunkte nicht immer zum Vorteil der Beschaftigten ist, wie Betriebs-
schlieBungen und Arbeitsplatzabbau immer wieder belegen, soll hier nur insoweit berticksichtigt werden, als
die fachlichen Ausbildung mit dem politischen Unterricht der Berufsschule als Zusammenhang des Bil-
dungsprozess gesehen wird, nicht aber in der hier vorliegenden Bildungskonzeption explizit thematisiert
wird. Die Auseinandersetzung mit dieser Problematik muss einem Wirtschafts- und Politikunterricht vorbe-
halten bleiben, der die verschiedenen Interessen transparent macht und Handlungsmaoglichkeiten aufzeigt.
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Dies bedingt ein Denken in alternativen beruflichen Handlungen bzw. (technischen) Problem-
I6sungen und ein Abwégen der damit verbundenen Folgen. Verantwortliches Handeln im
kinftigen Berufsleben der Auszubildenden setzt voraus, dass sie die gesellschaftlichen und
betrieblichen Wirkungen ihrer Arbeit kennen und wissen, dass sie immer gestalten, unabhan-
gig davon, ob ihnen dies in der jeweiligen Situation bewusst ist bzw. von ihnen beabsichtigt
wird (vgl. VOLLMER 2004 a, 154). Mit dem mittlerweile verbindlichen Berufbildungsziel,
die Auszubildenden zur ,,Mitgestaltung der Arbeitswelt und Gesellschaft in sozialer und
okologischer Verantwortung“ zu beféahigen (KMK 2004, 3), ist die Absicht verbunden, den
Jugendlichen ihre Mitwirkung an den Verdnderungsprozessen bewusst zu machen und ihre
Gestaltungskompetenz zu foérdern.

Die Auseinandersetzung mit der kontinuierlichen Verénderung der Produktionsprozesse und
den damit verbundenen betrieblichen, individuellen, regionalen oder gar globalen Auswirkun-
gen eigenen Handelns — sei es wirtschaftlich, sozial und/oder 6kologisch — ist die Grundlage
fiir die Entwicklung von vernetztem Denken und fiir die Ubernahme von Verantwortung.
Ausgedriickt mit den von KLAFKI (1996, 52) in seiner Bildungskonzeption® entfalteten
Begriffen heil3t das, Berufliche Bildung muss die Jugendlichen befahigen zur

e Selbstbestimmung, weil ihnen die alternativen Pfade sozio-technischen Fortschritts
deutlich werden und sie Vorstellungen gewinnen, wie sie leben und arbeiten wollen;

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

e Solidaritat, weil ihnen die Folgen ihres beruflichen Wirkens bewusst werden, bezogen
sowohl auf ihre Kollegen, die eigene Gesellschaft als auch mdglicherweise auf ferne
Lander (VOLLMER 2004 a, 154 f.).

Wesentlicher Kern so verstandener gestaltungsorientierter Berufsbildung ist daher die Selbst-
vergewisserung, ,,welche Konsequenzen hat mein bzw. unser Tun fir mein eigenes Leben
und das anderer in der Arbeitswelt und in der Gesellschaft?, und die Handlungsperspektive,
»,wie kann ich bzw. kénnen wir an der Gestaltung gegenwartiger und zukinftiger Arbeits-
und Lebensverhaltnisse mitwirken?* (VOLLMER 2004 a, 155.).

Der hier dargelegten didaktischen Konzeption liegt der Anspruch zugrunde, es den Jugendli-
chen zu ermdglichen, sich kritisch-konstruktiv mit lhren Arbeits- und Lebensbedingungen

% Klafki versteht Bildung ,.als selbsttitig erarbeiteter und personal verantworteter Zusammenhang dreier

Grundfertigkeiten“, ndmlich ,,als Fahigkeit zur Selbstbestimmung jedes einzelnen Uber seine individuellen
Lebensbeziehungen und Sinndeutungen zwischenmenschlicher, beruflicher, ethischer, religidser Art; als
Mitbestimmungsfahigkeit, insofern jeder Anspruch, Mdglichkeit und Verantwortung fur die Gestaltung
unserer gemeinsamen Kkulturellen, gesellschaftlichen und politischen Verhaltnisse; als Solidaritatsfahigkeit,
insofern der eigene Anspruch auf Selbst- und Mitbestimmungsféhigkeit nur gerechtfertigt werden kann,
wenn er nicht nur mit der Anerkennung, sondern mit dem Einsatz fiir diejenigen und dem Zusammenschluss
mit ihnen verbunden ist, denen eben solche Selbst- und Mitbestimmungsmadglichkeiten aufgrund gesell-
schaftlicher Verhdltnisse, Unterprivilegierung, politischer Einschrankungen oder Unterdriickung vorent-
halten oder begrenzt werden* (KLAFKI 1996, 52; Hervorheb. i. Orig.).
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auseinanderzusetzen. Dazu ist es erforderlich, dass sie sich nicht nur mit der technischen
Verbesserung von Produktionsprozessen befassen, sondern dies im Zusammenhang mit
betrieblichen Wertschdpfungsketten, mit Anforderungen des Marktes, mit Rickwirkungen
auf die (eigenen) Arbeits- und Lebensverhéltnisse zu verstehen.

Soziale Lebensverhéltnisse
Gesellschaftszusammenhinge Umwelt, Wettbewerb, Bildung im Medium des Berufs
Arbeitsprodukte usw.

N\fFNNF

| Betriebliche Geschaftsprozesse

Arbeitsauftrége

Arbeits- Personlichkeits-
zusammenhange entwicklung

Arbeitsaufgaben

Teilaufgaben

Kompetenzen zur
Erfullung der
Aufgaben im Beruf

Arbeitshandlungen Tatigkeiten
und Qualifikationen

Abb. 4: Bildungsverstandnis im Konzept GPSKomp

Im Berufsbildungsprozess spiegeln sich die ambivalenten Handlungsanforderungen wider.
Wahrend mit dem Bildungsanspruch der Konzeption GPSKomp einerseits eine ganzheitliche
Personlichkeitsentwicklung beabsichtigt ist, soll den Jugendlichen anderseits aber auch ein
realistisches Bild der Facharbeit in der Grol3serienfertigung vermittelt werden. Dazu ist es
erforderlich, dass sie sich mit den Grenzen ihrer Handlungsmoglichkeiten im Rahmen beste-
hender Standards auseinandersetzen und die Methoden der GPS-Elemente lernen anzuwen-
den, um die Prozesse beurteilen und die Standards verédndern zu kdnnen. Es geht also nicht
darum, den Jugendlichen die Illusion zu vermitteln, sie werden kiinftig in der Produktion
autonom arbeiten kdnnen, sondern darum, dass sie erkennen, dass sie kunftig als Produkti-
onsfachkréfte diszipliniert nach standardisierten Regeln arbeiten und ihnen auch Routineta-
tigkeiten abverlangt werden. Ihnen soll aber genauso bewusst werden, dass sie zugleich
umfassende Kompetenzen und Kreativitat bendtigen werden, um die Standards zu veréndern,
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die Produktionssysteme weiterzuentwickeln, die Produktivitat zu steigern und damit die
eigene Beschéftigung zu sichern sowie ggf. die eigenen Arbeitsbedingungen zu verbessern.
Die berufliche Bildung wird die Ambivalenz der Facharbeit in der industriellen Produktion
nicht auflésen, wohl aber den Jugendlichen ein realistisches Bild der Arbeitswelt aufzeigen
kdnnen und ihnen auf diese Weise auch darauf bezogene Handlungsmaglichkeiten erdffnen.

4.3 Kooperation der drei beteiligten Lernorte

Die Umsetzung des Konzeptes erfordert eine gute Kooperation der beteiligten Lernorte, die
jeweils untereinander abgestimmt spezifische Aufgaben der Ausbildung tbernehmen. Diese
Kooperation der Ausbildungspartner ist in den neuen Ordnungsmitteln ohnehin gefordert,
weil die fachlichen Inhalte der Ausbildungspléane jetzt nur noch generell benannt sind. Denn
ohne eine enge Zusammenarbeit ist eine Berufsausbildung kaum mdglich, in der den Jugend-
lichen die Mdoglichkeit gegeben werden soll, sich — sowohl bezogen auf die betrieblichen
Anforderungen als auch auf die eigene Personlichkeitsentwicklung nicht nur im Hinblick auf
ihre Facharbeitsperspektive — mit den modernen Produktionssystemen in ihrer Ambivalenz zu
befassen.

Dies bedingt eine gemeinsame Curriculumprazisierung durch alle Ausbildungsbeteiligten vor
Ort. Darauf wird in den beruflichen Vormerkungen des berufsschulischen Rahmenlehrplans
ausdrucklich hingewiesen und empfohlen, ,.fur die Gestaltung von exemplarischen Lernsitua-
tionen in den einzelnen Lernfeldern beide Plane zugrunde zu legen®, womit ,,die einzelnen
Schulen [...] mehr Gestaltungsaufgaben und eine erweiterte didaktische Verantwortung*
(KMK 2004, 7) erhalten als bisher. Damit wird zugleich auf die Spielrdume der Zeitrahmen-
struktur in den betrieblichen Planen verwiesen, die zur Flexibilisierung der Ausbildung im
Hinblick auf spezifische Fertigungsprofile und Arbeitsprozesse in den Betrieben eingefiihrt
wurden und im Rahmen der Curriculumprézisierung von den Ausbildungsbeteiligten vor Ort
auszufillen sind (vgl. GRUNWALD 2004, 117 f.). Im Projekt GPSKomp sind dies die Ler-
norte VVolkswagen Coaching mit verschiedenen Abteilungen, mehrere Ausbildungsstationen
in der Getriebefertigung und die Herwig-Blankertz-Berufsschule (Abb. 5).

© VOLLMER (2008) bwp@ Spezial 4 - HT2008 / lernen & lehren FT 03.1/2 16



VOLKSWAGEN
Coaching

« fachliche Unterweisungen

+ Organisation und Betreuung der
Erkundungsauftrage in der Produktion

+» Anwendung in der Werkstatt

Ausbildungsstationen
in der VW-Fertigung

Ausbildungsabteilungen
der VW Coaching

Fach- und Politikunterricht

——— in der Berufsschule
Vermittlung theoretischer Grundlagen

+ Vor- und Nachbereitung betrieblicher Erkundungen
+ Kooperation in Aushildungsprojekten

+ Expertenbefragungen i. d. Produktion
* Lemauftrage

Abb. 5: Zusammenarbeit der Lernorte im Projekt GPSKomp

4.4 Curriculare Struktur der Ausbildung

Das Konzept GPSKomp ist in die Zeitrahmenstruktur und damit in die Lernfeldstruktur inte-
griert. In den betrieblichen Ausbildungsranmenplédnen sind die Ausbildungsinhalte fur alle
industriellen Metallberufe als gemeinsame Kerngualifikationen und die nachfolgenden Posi-
tionen als berufsspezifische Fachqualifikationen in einer sachlichen Gliederung aufgefihrt.
Zusétzlich sind diese in einer zeitlichen Gliederung mehrfach sich wiederholend aufgelistet
und sollen in sich abgeschlossene, meist aufeinander aufbauende berufliche Arbeitshandlun-
gen erfassen. In diesen Zeitrahmen werden die dazu erforderlichen Lerninhalte aus den Kern-
und den Fachqualifikationen zusammengefihrt und mit einer Zeitspanne von bspw. 2-3
Monaten versehen, innerhalb der dann der Teil-Qualifizierungsprozess erfolgen soll. GemaR
dieser Struktur sind die Jugendlichen im Laufe ihrer Ausbildung mehrfach — quasi spiralfor-
mig — mit den einzelnen Qualifikationen konfrontiert, allerdings in unterschiedlicher Kombi-
nationen und Aufgabenkontexten. Ein solches Spiralcurriculum liegt auch der Konzeption
GPSKomp zugrunde, nach dem die Auszubildenden in der Zeit ihrer Ausbildung wiederholt
mit den Sdulen des Produktionssystems — den GPS-Elementen — in Bertihrung kommen (Abb.
6).
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Abb. 6: Spiralcurriculum in der Konzeption GPSKomp

Von einem Startblock ausgehend, mit dem sich die Auszubildenden im Rahmen einer Praxis-
erkundung einen ersten, noch oberflachlichen Uberblick (iber einzelne GPS-Elemente ver-
schaffen, sind sie im Laufe ihrer Ausbildung mehrfach mit jedem GPS-Element in unter-
schiedlichen Aufgabenkontexten konfrontiert und setzen sich zunehmend vertiefter mit ihnen
auseinander, so dass sie diese im Laufe des Lernprozesses mehr und mehr beherrschen und
schliellich als Gesamtsystem in der Produktionsarbeit nutzen kénnen. Damit ist ein entwick-
lungslogischer Lernprozess intendiert, der vom Orientierungs- und Uberblickswissen uiber
das Zusammenhang- und Detailwissen bis hin zum erfahrungsbasierten systematischen Ver-
tiefungswissen fuhrt.
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Abb. 7: Lernstruktur im Kontext zunehmender Arbeitserfahrung (vgl. RAU-

NER u. a. 2001, 6) als Rahmen fiir Das Konzept GPSKomp
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4.5 Konkrete Darstellung der Ausbildung am Beispiel des QB GPS

Ziel des Qualifikationsbausteins (QB) GPS ist es, den Auszubildenden einen gesamten Uber-
blick Uber das System und seine Elemente zu geben, sodass ihnen die Inhalte vertraut sind
und sie ihren Sinn und Zweck verstehen und nachvollziehen kénnen. Der zeitliche Rahmen
ist auf sieben Seminartage mit je acht Stunden angelegt.

Der erste Tag beginnt mit einer Einflhrung in die Veranstaltung, in der Ziele, Inhalte und
Vorgehensweisen vorgestellt werden. Das Ganzheitliche Produktionssystem im Volkswa-
genwerk wird dargestellt und in seiner Entwicklung speziell in diesem Konzern begriindet.
Dartiber hinaus wird im Uberblick der historische Weg der Arbeitsorganisation bis hin zur
aktuellen Situation beschrieben.

Im Anschluss wird eine erste Betriebserkundung mit Hilfe von konkreten Arbeitsauftragen
vorbereitet und durchgefiihrt. Die Auszubildenden sollen auf diesem Weg die Prozesskette
bspw. der Zahnradfertigung mit den Fertigungsverfahren und ihren technischen Vorausset-
zungen sowie das Produkt als solches kennen lernen. Die Ergebnisse der Erkundung werden
gemeinsam reflektiert und ausgewertet. Damit soll den Auszubildenden zunéchst der techni-
sche Prozess soweit vertraut werden, dass sie sich auf dieser Grundlage an den néchsten funf
Tagen mit den GPS-Elementen auseinandersetzen kdnnen.

Die Beschaftigung mit den GPS-Elementen beginnt jeweils mit einem foliengestiitzten Uber-
blick tber die Inhalte, Verfahrensweisen, Ziele und Vorteile. Es wird zwischen induktiven
und deduktiven VVorgehen gewechselt, indem einmal das Element in seinen konkreten Aus-
pragungen thematisiert und zum anderen in seiner Vernetztheit im GPS dargestellt wird, es
wechseln sich theoretische Auseinandersetzung, praktische Ubung und Erkundung in der
konkreten Fertigung ab. Somit kdnnen die Ganzheitlichkeit und die Gesamtheit des Prozesses
anschaulich gemacht und die Verfahrensweisen eingeordnet werden. Dies gibt den Lehrern
und Ausbildern dartiber hinaus im weiteren Erklarungs- und Lehrprozess immer wieder die
Madglichkeit, auf einer Metaebene den Bezug zum Produktionssystem herzustellen. Da die
Elemente sehr unterschiedliche Inhalte haben, werden sie mit unterschiedlichen Methoden
bearbeitet. Uber jedes GPS-Element wird eine Prasentation angefertigt.

Abgeschlossen wird der QB GPS mit einer Abschlussdiskussion und einem Feedback. Der
Fokus dieser Abschlussrunden liegt auf den Anforderungen an die Facharbeit und damit auf
der zukinftigen Tatigkeit der Auszubildenden. Nachdem die GPS-Elemente den Auszubil-
denden nun in einem ersten systematischen Uberblick vertraut gemacht wurden, erfolgt in
den anschlieRenden Ausbildungsabschnitten eine vertiefte Auseinandersetzung im Zusam-
menhang mit anderen Ausbildungsinhalten (vgl. SCHMIDT 2008 und TROLLER 2008 in
diesem Band).

5 Schlussbemerkung

Ziel des Projektes ist es, die industrielle Ausbildung von Produktionsfachkraften vor dem
Hintergrund gewandelter Anforderungen zu modifizieren und damit einen Beitrag zur Wei-
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terentwicklung produktionsbezogener Facharbeit zu leisten, indem die hier entwickelten
Projektergebnisse und -produkte fur den Transfer zur Nutzung in anderen Ausbildungen auf-
bereitet werden. Aufgrund der kurzen zweijéhrigen Projektlaufzeit konnte GPSKomp noch
nicht hinreichen evaluiert werden, weil die Auszubildenden ihre Ausbildung noch nicht abge-
schlossen haben. Interessant wird es sein, zu sehen, wie die GPSKomp-Absolventen in die
reale Fabrikarbeit einminden und aufgrund ihrer Erfahrungen die Konzeption beurteilen
werden.
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