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Entwicklung eines transferfähigen 
Qualifizierungskonzepts für 
Gruppenarbeit in der Fertigung 
von Klein- und Mittelbetrieben 

Bislang fehlen betriebsunabhängige 

Qualifizierungsansätze für Klein- und 

Mittelbetriebe {KMU) des Maschi­

nenbaus. Mit dem Forschungspro­

jekt MQG1 will die Weiterbildungs­

forschung im BIBB durch die Ent­

wicklung eines "übertragbaren Qua­

lifizierungskonzepts" und "transfer­

fähiger Lernaufgaben" für die quali­

fizierte Gruppenarbeit in der spa­

nenden Fertigung einen Lösungsvor­

schlag erarbeiten. 

Ausgangslage in den 
Betrieben und Projektziele2 

Die schwierige wirtschaftliche Lage vieler 

Maschinenbaubetriebe kann nicht nur mit 

dem hohen Kostenniveau des "Standorts 

Deutschland", währungspolitischen oder 

konjunkturellen Schwierigkeiten erklärt 

werden: Sie hat auch strukturelle Defizite im 

Bereich von Organisations- und Personalent­

wicklung und der Qualifizierung des Perso­

nals offengelegt 

• In vielen KMU besteht im Kernbereich der 

Produktion, der "spanenden Fertigung" und 

der Montage, immer noch ein großer Qualifi­

zierungsbedarf bei der Einführung und Um­

setzung der neuen Arbeitsorganisationskon­

zepte für die "qualifizierte Gruppenarbeit" 

oder gruppenarbeitsähnlicher Strukturen so­

wie integrierter rechnergestützter Produktions­

konzepte. Diese Umsetzung ist auch oft mit 

der Umstrukturierung des Produkt- und Teile­

spektrums nach gruppentechnologischen Ge­

sichtspunkten verbunden. Für die disposi-

tiven Aufgaben im Werkstattbereich steht die 

Einführung/ Anwendung von gruppenarbeits­

orientierten Informationssystemen an. 

• Dieser zusammenhängende Komplex an 

Veränderungen in der Fertigung und die da­

für notwendigen anwendungsbezogenen 

Qualifizierungsmaßnahmen überfordern vor 

allem KMU, die meist weder über eigene 

Qualifizierungsmöglichkeiten noch über 

Qualifizierungserfahrungen für diese kom­

plexen Veränderungen verfügen und deshalb 

auf externe Hilfen angewiesen sind. 

• Die bislang umgesetzten Qualifizierungs­

konzepte im Bereich der Fertigung des Ma­

schinenbaus - ob öffentliche Förderungspro­

jekte oder Eigenprojekte der Betriebe - sind 

meist betriebsspezifisch orientiert und haben 

einen engen, tätigkeitsorientierten Aufgaben­

zuschnitt für feste, d. h. statisch gesehene 

Gruppenarbeits- bzw. Inselstrukturen. Diese 

Konzepte sind wenig transferfähig, da die 

Qualifizierung meist sehr einseitig auf einen 

festen Aufgabenbereich ausgerichtet ist und 

kaum Flexibilitätsspielraum bei neuen An­

forderungen läßt. 

Diese Ausgangslage ist der Ansatzpunkt für 

das Forschungsprojekt MQG des BIBB, in 

dem drei zeitlich und inhaltlich ineinander­

greifende Zielbereiche bearbeitet werden: 

1. Untersuchung/ Analyse von gruppenar­

beitsorientierten, rechnergestützten Produk­

tionskonzepten im Hinblick auf qualifika­

tionsrelevante Entwicklungen. 

2. Entwicklung eines übertragbaren, auf­

tragsorientierten Qualifizierungskonzepts für 

die Gruppenarbeit in der spanenden Ferti­

gung von KMU und 
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3. Umsetzung des Qualifizierungskonzepts 

in ausgewählten, handlungsorientierten Pi­

lotbausteinen/Entwicklung von transferfähi­

gen Lernaufgaben. 

Wesentlicher Ansatzpunkt für das Projekt ist 

die bislang fehlende Umsetzung eines "über­

tragbaren Qualifizierungskonzepts" für das 

Fertigungspersonal von KMU durch die ein­

schlägigen Projekte der Forschungseinrich­

tungen mit Betrieben und Weiterbildungsträ­

gern. Hier will die Weiterbildungsforschung 

im BIBB einen Lösungsvorschlag erarbeiten. 

Aufgrund vieler vorliegender empirischer 

Untersuchungsergebnisse und abgeschlosse­

ner Qualifizierungsprojekte im Bereich Ma­

schinenbau, hat sich die Projektgruppe im 

Bereich der Analysen des zu untersuchenden 

Feldes auf einige für die Qualifizierung des 

Fertigungspersonals in KMU relevante Teil­

bereiche beschränkt. 

Zusammengefaßte Ergebnisse 
der Analysephase 

Insgesamt läßt sich aus den Ergebnissen der 

Analysephase des Projekts für die Entwick­

lungs- und Umsetzungsphase folgendes Fazit 

ziehen: 

• Die Auswertung bekannter pilothafter 

Umsetzungsprojekte zeigt, daß die in den 

Betrieben implementierten Insel-/Gruppen­

arbeitsstrukturen häufig nur eine geringe Le­

bensdauer haben und daß sich speziell bei In­

selstrukturen mit engem Aufgabenzuschnitt 

für das Fertigungspersonal bei einer Um­

strukturierung erneut die Qualifizierungsfra­

ge stellt. Aufwand und Kosten für diese "be­

triebsspezifischen Vorgehensweisen" sind für 

KMU nicht tragbar. 

• Teilweise werden innovative neue Produk­

tionskonzepte und Gruppenarbeitsstrukturen 

aufgrund verschiedenster betrieblicher Fak­

toren wieder verlassen bzw. eingeschränkt. 

Hierbei spielen auch die Einführung und 

Nutzung von "nicht werkstattgerechten", 

zentral orientierten Softwaresystemen eine 

Rolle. 

• Ein weiterer Aspekt, der auf Defizite in der 

Umsetzungspraxis neuer Projekte hinweist, 

ergibt sich aus den Ergebnissen der erarbeite­

ten Studien: 

Bei den meisten Umsetzungen werden ent­

weder ingenieurwissenschaftliche Ansätze 

angewendet, wie z. B. bei gruppentechnolo­

gischen Analysen. Oder es werden bei der 

Einführung von Gruppenarbeitsstrukturen in 

Fertigungsinseln und deren aufgabenbezo­

genen Qualifizierungsansätzen vornehmlich 

arbeitswirtschaftliche I arbeitswissenschaftli­

ehe Ansätze angewendet. Sie führen bei einer 

ausschließlich betriebsspezifischen Qualifi­

zierung mit eng tätigkeitsorientiertem Ar­

beitsaufgabenzuschnitt in den Fertigungsin­

seln zu den beschriebenen Qualifikationsde­

fiziten, wenn die Aufgabenzuschnitte erneut 

verändert werden. Sie sind deshalb keine Ba­

sis für einen vorausschauenden Qualifizie­

rungsansatz. 

• Die ideale Form von qualifizierter Grup­

penarbeit3, wie siez. B. für die groBindustri­

ellen Strukturen in der Automobilindustrie 

typisch ist, gibt es in KMU selten. Es gibt je­

doch viele Zwischenformen zwischen Werk­

stattfertigung und Fertigungsinselprinzip und 

stärker rechnergestützten Systemen wie fle­

xible Fertigungszellen (FFZ) mit mehr oder 

weniger stark ausgeprägten kooperations­

orientierten Arbeitsstrukturen. 

Wir verwenden deshalb im Projekt den Be­

griff "gruppenähnliche Arbeitsstrukturen", 

dem wir alle gruppenarbeitsähnlichen Struk­

turen und Übergangsformen der Gruppenar­

beit zuordnen. Diese sehr unterschiedlichen 

betrieblichen Organisationsstrukturen, die 

von einer kooperationsorientierten Werkstatt­

fertigung mit qualifizierten Facharbeitern bis 

zu einer Mischung von Insel- und Matrixor­

ganisation mit vorgelagerten Betriebsberei­

chen oder Formen der logischen Fertigungs-

inseln reichen, sind in KMU häufiger umge­

setzt, jedoch bei vielen kleineren Betrieben 

erst im Stadium der Entstehung. 

• Hier besteht deshalb Qualifizierungsbe­

darf für das Werkstattpersonal von KMU. Es 

gibt aber kaum Qualifizierungsangebote. Der 

Grund für den Mangel an passenden Qualifi­

zierungsangeboten für alle "gruppenähnli­

chen Arbeitsstrukturen" entsteht vor allem 

durch die Notwendigkeit der Qualifikations­

vermittlung in einem ganzheitlichen oder in­

tegrativen auftrags- und arbeitsaufgabenori­

entierten Ansatz. Hier hat der eng betriebs­

spezifische Ansatz für statisch gesehene For­

men von Fertigungsinsel- und Gruppenar­

beitsstrukturen wenig Effizienz für eine not­

wendige, flexible Qualifizierung, wie die Er­

gebnisse unserer Untersuchungen zeigen. 

Die "neuen" Anforderungen ergeben sich 

insbesondere aus der Verlagerung von plane­

risch-dispositiven Funktionen in den Aufga­

benkreis des Werkstattpersonals. Die Aufga­

benerweiterung ist zugleich mit der Verant­

wortung für die Fertigung unter betriebsstra­

tegischen Gesichtspunkten verbunden (z. B. 

Verringerung von Durchlaufzeiten, Termin­

treue, Qualitätsproduktion usw.). Dies erfor­

dert jedoch gegenüber der Werkstattfertigung 

ein Vielfaches an Kompetenz allein im Be­

reich der Kommunikations- und Koopera­

tionsfähigkeit 

• Diese neuen Kompetenzen des Werkstatt­

persanals in "gruppenähnlichen Arbeits­

strukturen" sind integrativer Bestandteil der 

erforderlichen neuen Gesamtkompetenz. Ein 

Qualifizierungskonzept für diese Kompeten­

zen muß diesen Anforderungen genügen, da 

das neue Qualifizierungsniveau nur über ei­

nen ganzheitlichen Vermittlungsansatz und 

nicht durch ,,Zusatzqualifikationen" erreich­

bar ist. Hier sehen wir vor allem die Notwen­

digkeit für die Realisierung eines vielfach 

einsetzbaren, innovativen Qualifizierungsan­

satzes für das Werkstattpersonal von KMU. 

Die Entwicklung eines übertragbaren Weiter­

bildungsangebots ist das Ziel des Projekts. 
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Da betriebliche Umstrukturierungen sich 

häufig in relativ kurzer Zeit verändern bzw. 

in vielen Betrieben aufgrund des Auftrags­

spektrums nur eine "Inselbildung auf Zeit" 

sinnvoll ist, muß über eine weitaus flexiblere 

und längerfristig tragfähige Qualifizierung 

z. B. für "offenere Inselstrukturen" nachge­

dacht werden. 4 

Die dargestellten Ergebnisse von arbeits- und 

ingenieurwissenschaftlichen Konzepten und 

den primär betriebs- und eng tätigkeitsorien­

tierten Qualifizierungsansätzen sind der 

Grund für den Entwicklungsansatz mit ei­

nem "übertragbaren Qualifizierungskonzept" 

und "transferfähigen Lernaufgaben". 

Umsetzungsansatz für das 
Qualifizierungskonzept 

Bei der Entwicklung eines "übertragbaren 

Qualifizierungskonzepts" und "transferfähi­

gen Lernaufgaben" sind weder die klassi­

schen Modelle der Curriculumentwicklung 

brauchbar noch die als Modellentwicklungen 

umgesetzten betriebsspezifischen Qualifizie­

rungsansätze: 

• Das klassische Modell der Curriculumana­

lysen ist sehr aufwendig. Die Instrumente 

sind für die Analyse betrieblicher Abläufe 

und Arbeitsaufgaben nicht einsetzbar, da sie 

mehr auf die Analyse von Wissensstrukturen 

als auf Handlungsstrukturen ausgerichtet 

sind. 

• Die pilothaft umgesetzten betrieblichen 

Gestaltungsprojekte sind "maßgeschneiderte", 

auf die augenblicklichen Bedüfnisse der je­

weiligen, meist eng tätigkeitsorientierten, 

Aufgabenstruktur angepaßte Qualifizie­

rungskonzepte, die auf die Anforderungen 

"offenerer Inselstrukturen" kaum anpaßbar 

und übertragbar sind. 

Zur Erfassung der betriebliche Realität und 

um zu einem übertragbaren Qualifizierungs­

konzept zu kommen, wird im Projekt der 

Weg über das "Referenzbetriebsmodell" be-

schritten. Die Beschränkung auf die spanen­

de Fertigung hat rein pragmatische Gründe: 

Aufgrund der vorhandenen Ressourcen kann 

nur ein Ausschnitt der. betrieblichen Realität 

aufgearbeitet werden. 

Zum didaktisch-methodischen Ansatz für das 

Qualifizierungskonzept und zu den Lern­

arrangements: 

Für das komplexe Qualifizierungsfeld der 

"qualifizierten Gruppenarbeit in Fertigungs­

inseln/Fertigungszellen mit weitreichendem 

Aufgabenzuschnitt" reichen generell Be­

schreibungsmodelle und Qualifikationsprofi­

le, die sich an zeitlich "statischen" und eng 

tätigkeitsorientierten Gruppenarbeitsstruktu­

ren orientieren, nicht aus: Das Arbeitskon­

zept im Projekt soll sich deshalb an "offene­

ren lnselstrukturen" und "lnselstrukturen auf 

Zeit", wie z. B. der "logischen Fertigungsin­

sel", also einer qualifizierten Gruppenarbeit 

mit weitreichendem Aufgabenzuschnitt", ori­

entieren. 5 

Deshalb wird ein ganzheitlicher, handlungs­

orientierter, didaktisch-methodischer und 

lerntheoretischer Ansatz für das ,,Lernen in 

der modellhaften Arbeitssituation"6 weiter­

entwickelt, der in verschiedenen Forschungs­

projekten des BIBB erfolgreich umgesetzt 

wurde. Dieser Ansatz wird ensprechend un­

serem sehr komplexen Qualifizierungsfeld 

angepaßt und erweitert. 

Wir verwenden anstelle der aus der Literatur, 

verschiedenen Modellversuchen und Gestal­

tungsprojekten bekannten Termini des aufga­

benorientierten Lernens "Lernaufgabe" und 

"Lernaufgabensystem" den erweiterten Ter­

minus "transferfähige Lernaufgabe". Damit 

bekommt auch der Terminus "Lernaufgaben­

system" hier eine andere Bedeutung. Die an­

gepaßten Termini entsprechen dem hand­

lungsorientierten didaktisch-methodischen 

und lerntheoretischen Ansatz für das "Lernen 

in der modellhaften Arbeitssituation" sowohl 

von der Komplexität der Aufgaben als auch 

in bezug auf die Übertragbarkeit des Qualifi­

zierungskonzepts besser. 
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Für welches Qualifikations­
profil wird qualifiziert? 

Die Projektgruppe hat pilothaft umgesetzte 

Modelle der "qualifizierten Gruppenarbeit" 

in Fertigungsinseln bzw. anderen gruppen­

ähnlichen Arbeitsstrukturen untersucht und 

die Fachliteratur im Hinblick auf Beschrei­

bungsmodelle und Qualifikationsprofile die­

ser Arbeitsform ausgewertet. 

Eine der Definitionen für die "qualifizierte 

Gruppenarbeit" stammt von LuTZ. 7 Für einen 

Ansatz der "qualifizierten Gruppenarbeit in 

Fertigungsinseln/Fertigungszellen mit weit­

reichendem Aufgabenzuschnitt" ist dieses 

Beschreibungsmodell nur begrenzt anwend­

bar, da die wesentlichen Qualifikationsbün­

del für diesen Aufgabenzuschnitt nicht expli­

zit dargestellt sind. 

Bei der Beschreibung der Qualifikation des 

Fachpersonals in der Fertigung arbeiten wir 

deshalb mit einem weiterentwickelten Ansatz 

aus den o. g. Projekten des BIBB 8, der um 

wesentliche Qualifikationsbündel erweitert 

wurde. Das Arbeitsfeld in der spanenden Fer­

tigung ändert sich für das Fertigungspersonal 

durch die Bewältigung ganzheitlicher Ar­

beitsvollzüge mit arbeitsplanensehen und 

dispositiven Anteilen neben der Bearbeitung, 

dem Einrichten und Rüsten, der Material­

und Betriebsmitteldisposition. Ein "lineares, 

unverzweigtes Denken und Handeln sowie 

eine punktuelle, d. h. eng arbeitsbezogene 

Problembewältigung, ist nicht mehr aufga­

bengerecht". 9 Neben einer breiteren fachli­

chen Qualifikation und einem hohen Maß an 

Sozialkompetenz sind aufgabenbezogene 

Kompetenzen mit "Schlüsselqualifikations­

charakter" wie "System- und Zusammen­

hangsverständnis" und "Denken und Han­

deln in Wirkungsketten" erforderlich. Damit 

ist der gesamtbetriebliche Ablauf vom Kun­

den/ Auftragseingang bis zum Versand ange­

sprochen. Das grobe Qualifikationsprofil für 

unseren Ansatz urnfaßt 



• die Kompetenz in den Bereichen Rüsten, 

Einrichten, Ausführen/Überwachen des Fer­

tigungsprozesses, der Qualitätsprüfung und 

die vorbeugende Maschinenwartung, 

• die Kompetenz in den Bereichen der tech­

nologischen Arbeitsplanung und der disposi­

tiven Fertigungsplanung und -Steuerung, 

• System- und Zusammenhangsverständnis 

sowie Denken und Handeln in Wrrkungsketten 

im Bereich der betrieblichen Aufbau- und 

Ablauforganisation, 

im Bereich des Informationsflusses bei der 

betrieblichen Auftragsabwicklung, 

im Bereich der Qualitätssicherung, der Ter­

mintreue und des Kostenmanagements, 

im informationstechnischen Bereich im Hin­

blick auf die Anwendung industrietypischer 

Systeme des CAD-CAM-Bereichs, 

• sozial-kommunikative Kompetenzen zur 

Kommunikation und Kooperation, zur Nut­

zung von Gestaltungs- und Entscheidungs­

spielräumen bei der Arbeit in den gruppen­

ähnlichen Arbeitsstrukturen und mit den vor­

und nachgelagerten Betriebsbereichen. 

Das im Projekt angestrebte Qualifizierungs­

profil darf keinesfalls auf die engeren, tätig­

keitsorientierten Anforderungen der Arbeits­

strukturen beschränkt sein. Vielmehr ist von 

Gruppenarbeit mit ganzheitlichen Arbeits­

vollzügen und einem Aufgabenzuschnitt mit 

einem hohen Anteil an arbeitsplanensehen 

und dispositiven Aufgaben auszugehen, die 

neben der auftragsorientierten Disposition 

auch den "bereichsbezogenen Anteil" der 

Materialdisposition und des Betriebsmittel­

managements urnfaßt. 

Dieser Aufgabenzuschnitt erfordert zugleich 

umfassende Fachkompetenz und ein hohes 

Maß an Sozialkompetenz, damit die auf Fle­

xibilität angelegten Anforderungen von offe­

nen Inselstrukturen bewältigt werden kön­

nen. Das im folgenden beschriebene "Refe­

renzbetriebsmodell" muß den entsprechend 

weiten Aufgabenzuschnitt haben, um die 

Qualifizierung für diese Kompetenzen zu er­

möglichen. 

Referenzbetriebsmodell 

Als Bezugssystem zur Bestimmung des Ge­

samtqualifizierungsbedarfs, zur Beschrei­

bung von ganzheitlichen, prozeß- und ablauf­

bezogenen Arbeitsaufgaben und als Entwick­

lungsbasis für das übertragbare Qualifizie­

rungskonzept wird das "Referenzbetriebs­

modell" erarbeitet. Das ist ein "virtueller 

Maschinenbaubetrieb" mit "idealtypischen 

Gruppenarbeitsstrukturen", sehr geringer 

fachlicher und funktionaler Arbeitsteilung 

bzw. mit sehr weitreichendem Aufgabenzu­

schnitt in der Fertigung. 10 

Zusätzlich müssen weitere Festlegungen vor­

genommen werden: 

• Wir gehen von der Annahme aus, daß in 

einer typischen Maschinenbaufertigung die 

"gemeinsame Schnittmenge" der Gesamtheit 

der Qualifikationsanforderungen in den 

Kompetenzbereichen von unterschiedlichen 

technisch-organisatorischen Anwendungs­

prototypen 11 der spanenden Fertigung groß 

und in den wesentlichen Kernqualifikationen 

betriebsübergreifend vergleichbar ist. 

• Für die Umsetzung des Qualifizierungs­

konzepts werden produkt- und prozeßbezo­

gene Lemarrangements, "transferfähige 

Lemaufgaben" auf der Basis realer Arbeits­

aufträge entwickelt. Für diese Realisierung 

wird ein Maschinenbauprodukt ausgewählt, 

das alle maschinenbautypischen Komponen­

ten mit ausreichender Komplexität urnfaßt, 

aber in einer Qualifizierungssituation noch in 

Lernarrangements umsetzbar ist. 

• Dieses Produkt urnfaßt typische kubische 

Teile, Drehteile, Kaufteile und Normteile. 

Dann sind alle typischen Fertigungs-, Dispo­

sitions- und Lagersituationen abbildbar. Es 

lassen sich auch Ansätze der Variantenferti­

gung, von Teilefamilien, Anwendung von 

"Makros" bei der Fertigungsplanung I -Steue­

rung bzw. Arbeitsplanung/Programmierung 

umsetzen, so daß die wesentlichen Auftrags­

typen in Fertigungsinsel- und Fertigungszel­

lenstrukturen wie verkappte Serienfertigung 

mit unterschiedlichen Varianten oder der spe­

zielle Kundenauftrag enthalten sind und eine 

Lernkonzeption mit aufeinander aufbauen­

den Lernaufgaben realisiert werden kann. 

Das Qualifizierungskonzept wird also nicht 

auf die Anforderungen eines einzelnen realen 

Betriebes hin entwickelt: Auf der Basis der 

Hypothese "vergleichbarer Kemqualifikatio­

nen" im Werkstattbereich der spanenden Fer­

tigung entsteht ein übertragbares Qualifizie­

rungskonzept mit maschinenbautypischen 

Aufgaben. Das Instrument Referenzbe­

triebsmodell ist dabei der Bezugsrahmen für 

die vom Werkstattpersonal zu leistenden Ar­

beitsaufgaben und damit der in den Insel-/ 

Gruppenarbeitsstrukturen steckenden Ar­

beitsanforderungen. Aus den Arbeitsaufga­

ben werden dann mit Hilfe des Qualifizie­

rungs- und Lernkonzepts die Lernarrange­

ments oder transferfähigen Lernaufgaben ab­

geleitet und entwickelt. Das Instrument "Re­

ferenzbetriebsmodell" wird auf zwei Ebenen 

dargestellt: 

• Als strukturierte Beschreibung eines virtu­

ellen Gesamtbetriebes im Sinne einer Lern­

fabrik mit seiner Organisation, seinem Per­

sonal und seinen Betriebsmitteln. 

• Als "operationalisierte" 12 Beschreibung 

der betrieblichen Gesamtaufgabe Pro­

duktherstellung von der Auftragsannahme 

bis zum Versand des fertigen Produkts. 

Bei der Betrachtung der Schnittstellen zwi­

schen der betrieblichen Gesamtaufgabe Pro­

duktherstellung und der restrukturierten 

Werkstatt mit weitreichenden Aufgaben in den 

Gruppenstrukturen wird am aufgeschnitte­

nen Gesamtsystem deutlich, welche arbeits­

planerischen und ablauforganisatorischen 
... 

Aufgaben die Werkstattgruppen insgesamt zu 

lösen haben bzw. welche Anteile des betrieb­

lichen Ablauf- und Planungsprozesses bei 

den vorgelagerten Planungsgruppen bzw. bei 

den nachgelagerten Gruppen, wie Montage, 

Lager, Versand bleiben. 

Die Schnittstellen zwischen der spanenden 

Fertigung und der betrieblichen Gesamtauf­

gabe Produktherstellung sind bei weitrei-
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ehender Aufgabenschneidung in der Werk­

statt mit den Gruppenarbeitsstrukturen zu­

gleich "qualifizierungsrelevante Schnittstel­

len". Mit der Verschiebung der qualifizie­

rungsrelevanten Schnittstellen im Gesamtsy­

stem können wir beschreiben, welche Anteile 

der betrieblichen Gesamtaufgabe Pro­

duktherstellung und damit der Arbeitsanfor­

derungen in die Werkstatt mit qualifizierter 

Gruppenarbeit wandern. 

Das Referenzbetriebsmodell ist zwar bezo­

gen auf die betriebliche Gesamtaufgabe ein 

geschlossenes Modell. Das daraus entwickel­

te Qualifizierungs- und Lernkonzept ist je­

doch bezogen auf den Qualifizierungsbedarf 

der Facharbeiter als Lerner ein offenes Kon­

zept. Ein offenes Konzept ist es um so mehr, 

je mehr man prospektive Anforderungen in 

Richtung von Kompetenzerweiterung des 

Werkstattpersonals im Sinne von mehr Ge­

samtzusammenhangsverständnis, Flexibilität 

und Optimierung der technischen Systeme 

und organisatorischer Abläufe sowie mehr 

sozialer Kompetenz für die Werkstattarbeit 

erreichen will und nicht nur auf die bloße, 

funktionale Ausführung der Arbeit in den 

Inselstrukturen setzt. 

Das Qualifizierungs- und Lernkonzept ist bei 

diesem Ansatz mehr als ein modellhafter 

Auftragsdurchlauf, da viele Kompetenzen 

der notwendigen Gesamtqualifikation, die 

den Auftragsfortschritt ermöglichen, im Auf­

tragsdurchlauf selbst nicht enthalten sind, 

wie z. B. Arbeitsplanungs- und Betriebsmit­

telmanagementanteile. Deshalb muß immer 

ein Qualifizierungsansatz gewählt werden, 

der über den engen Arbeitszusammenhang 

hinausreicht und damit erst betriebliche Zu­

sammenhänge deutlich macht. Die vernetz­

ten Zielebenen zu mehr betrieblichem Ge­

samtzusammenhangsverständnis, mehr Fle­

xibilität in den Arbeitsgruppen und der Fä­

higkeit zur Aufgabenoptimierung werden 

erst bei einem weiten Qualifizierungs- und 

Lernaufgabenansatz erreicht. Deshalb ist 

auch ein Ansatz notwendig, der die gesamt-

betriebliche Aufgabe Produkterstellung im 

Auge hat und einen ganzheitlichen Ansatz 

verfolgt. 

Umsetzung der Arbeits­
aufgaben des Qualifizierungs­
konzepts in handlungs­
orientierte Lernaufgaben 

Aus den Arbeitsaufgaben im Referenzbe­

triebsmodell werden auf der Basis eines 

"Kompetenz- und Aneignungsmodells" un­

terschiedliche Typen von ganzheitlichen, 

"transferfahigen Lernaufgaben" entwickelt. 

Die Lernaufgaben werden nach lernorganisa­

torischen Kriterien in eine aufeinander auf­

bauende bzw. eine fachlich sinnvolle Reiheno 

folge von Lernaufgabenbündeln gegliedert, 

die organisatorisch und zeitlich eine sinnvol­

le Teilqualifikation im Qualifizierungskon­

zept abdecken. Diese Lernaufgabenbündel 

werden in der Literatur, in Modellversuchen 

und Gestaltungsprojekten als "Lernaufga­

bensystem" bezeichnet. Auch dieser Termi­

nus wird entsprechend angepaßt und erwei­

tert. Inhaltlich besteht ein "Lernaufgabensy­

stem" aus didaktisch und lernorganisatorisch 

gegliederten prozeß- und ablaufbezogenen 

Lernaufgaben entlang des gruppenarbeitsre­

levanten Anteils des gesamtbetrieblichen 

Auftragsdurchlaufs bzw. anderer qualifizie­

rungsrelevanter Anforderungen. Die Lern­

aufgaben weisen "mit zunehmendem Aufga­

benzuschnitt" in den Inselstrukturen auch ei­

ne zunehmende Komplexität durch höhere 

technisch-organisatorische und sozial-kom­

munikative Anforderungen auf. 

Aufgrund der komplexen Anforderungen ent­

wickeln wir unterschiedliche Problemtypen 

von Aufgaben. Da die Handlungsorientie­

rung der Lernaufgaben entlang des Auftrags­

durchlaufs allein nicht ausreicht, werden zu­

sätzlich aufgabenbezogene Kompetenzen mit 

"Schlüsselqualifrkationscharakter" in die 

Aufgaben eingebaut. Sie stellen die Verbin-
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dung zur gesamtbetrieblichen Handlungs­

ebene her und ermöglichen so erst das Ver­

ständnis der vollständigen fertigungstechni­

schen, arbeitsplanefischen und dispositiven 

Abläufe im Betrieb sowie ein notwendiges 

System- und Zusammenhangsverständnis. 

Die Handlungsorientierung im Rahmen des 

geplanten Auftragsdurchlaufs ist jedoch im­

mer der "rote Faden" der Qualifizierung, bei 

dem aber die verbindenden, schlüsselqualifi­

kationsähnlichen Zielebenen zum Erreichen 

der Handlungskompetenz für "gruppenähnli­

che Arbeitsstrukturen mit weitreichendem 

Aufgabenzuschnitt" unabdingbar notwendig 

sind. 

Die Lernaufgabensysteme orientieren sich an 

ausgewählten Gegebenheiten des Referenz­

betriebsmodells, hinsichtlich Produkt, Ar­

beits- und Auftragsplanung von Produktvari­

anten, Auftragsmix, Auftragsvolumen, benö­

tigten Kapazitäten, vorhandenen Betriebs­

mitteln wie Maschinenpark, Vorrichtungen, 

Werkzeugen usw. Dabei gehen wir davon 

aus, daß im einzelnen Betrieb spezifischer 

Qualifizierungsbedarf entsprechend dem un­

terschiedlichen Stand der Einführung und 

Ausformung der neuen Arbeitsstrukturen 

notwendig ist. Deshalb gibt es im Gesamt­

konzept unterschiedliche "Lernaufgabensy­

steme", die in verschiedene Lernaufgaben 

aufgeteilt sind. 

Die Qualifizierung für die gruppenähnlichen 

Arbeitsstrukturen in der spanenden Ferti­

gung teilen wir je nach Stand der Einführung 

dieser Arbeitsstrukturen in drei unterschiedli­

che Qualifizierungsniveaus oder -phasen ein, 

die aufeinander aufbauen. Sie bieten sich 

aber auch, wenn eine Teilkompetenz schon 

vorhanden ist, als unterschiedliche Einstiegs­

niveaus an: 

• Das Qualifizierungsniveau 1 ist mit "der 

Sicherung der Funktionsfahigkeit des in -die 

Fertigungsinsel übernommenen Fertigungs­

segments" die Mindestvoraussetzung für eine 

funktionierende Gruppenarbeit in der Ferti­

gung. 



• Das Qualifizierungsniveau 2 verlangt die 

Herstellung von individueller Einsatzflexibi­

lität der einzelnen Gruppenmitglieder, mit 

der erst der qualifikatorische Spielraum für 

die selbständige Gestaltung der Arbeit er­

möglicht wird. 

• Beim Qualifizierungsniveau 3 sollen in der 

Gruppe die notwendigen Kompetenzen zur 

Umsetzung innovativer Strategien und be­

trieblicher Optimierungsziele entwickelt 

werden. 

Das Qualifizierungsniveau ist jedoch nur ei­

ner der Gliederungsansätze für das zu ent­

wickelnde übertragbare Qualifizierungskon­

zept Weitere Ansatzpunkte sind 

• das Kompetenzniveau oder die Hand­

lungsfähigkeit für das Arbeiten in Ferti­

gungsinseln/Fertigungszellen, 

• die Aufgabenkomplexität der transferfähi­

gen Lernaufgaben. 

Der wesentliche Ansatzpunkt für die Ent­

wicklung des übertragbaren Qualifizierungs­

konzepts mit seinen Lernaufgaben sind je­

doch die unterschiedlichen Qualifizierungs­

niveaus. Das Qualifizierungsniveau 1 kann 

auch über die betriebsspezifischen Quali­

fizierungsmaßnahmen erreicht werden. 

Deshalb liegt der Entwicklungsschwerpunkt 

im Projekt auf den Qualifizierungsniveaus 2 

und 3, bei denen der "Transferansatz" bei 

den Lernaufgaben auch sehr gut zu realisie­

ren ist. 

Vorläufiger Arbeitsansatz 
für die vorgesehenen 
Lernaufgabensysteme I 
transferfähige Lernaufgaben 

Wir gehen davon aus, daß wir für das Quali­

fizierungsniveau 1 nur Lernaufgaben entwik­

keln, soweit sie für das Gesamtqualifizie­

rungskonzept unerläßlich sind. Es werden 

schwerpunktmäßig typische Arbeitsaufgaben 

für die Qualifizierungsniveaus 2 und 3 in 

"transferfähige Lernaufgaben" umgesetzt. 

Sie sind an den Zielen des beschriebenen 

groben Qualifikationsprofils ausgerichtet. 

Die folgenden Beispiele von Lernaufgabeu­

systemen geben einen Einblick in die Ent­

wicklung von Lernaufgaben unterschiedli­

cher inhaltlicher Schwerpunkte, die von der 

Projektgruppe in Zusammenarbeit mit Fach­

leuten aus Forschung und Betriebspraxis ent­

wickelt und für eine Erprobung zur Verfü­

gung gestellt werden. 

1. Lernaufgabensystem "Überblick über die 

betriebliche Gesamtorganisation" mit Sy­

stem- und Zusammenhangsverständnisauf­

gaben zur effektiven Einbindung einer Ferti­

gungsinsel in die betriebliche Organisation 

Dahinter steht die Annahme, daß die neuen 

Qualifikationsanforderungen im Rahmen 

von Gruppenarbeit wesentlich durch Schnitt­

stellenproblerne und veränderte Arbeitsbe­

ziehungen nach innen und nach außen ge­

kennzeichnet sind, wobei das Denken und 

Handeln in Wirkungsketten für eine effektive 

Gruppenarbeit notwendig ist. Schon bei die­

ser einführenden Aufgabe wird deutlich, daß 

"Qualifizierung" nicht nur auf die technisch­

fachliche, tätigkeitsorientierte Ebene be­

schränkt werden kann. Wenn ein Überblick 

über "die betriebliche Gesamtaufgabe Pro­

duktherstellung" vermittelt werden soll, ist 

die "übergreifende" Ebene des "systemi­

schen, kontextuellen Denkens und Handeins 

zum Verständnis technischer Anlagen und so­

zial-organisatorischer Zusammenhänge" 13 

angesprochen, die aber andererseits nur ge­

koppelt mit den technisch-fachlichen Gegen­

ständen erreicht werden kann. 

2. Lernaufgabensystem "Exemplarische Stan­

dardproduktfertigung für kleine bis mittlere 

Losgrößen, einschließlich Variantenfertigung" 

zur Verbesserung der individuellen Einsatz­

flexibilität in Fertigungsinsel-Gruppen 

Hierbei geht es sowohl um die technisch­

fachliche Beherrschung der einzusetzenden 

Maschinen und Anlagen als auch und vor al­

lem um die erforderliche Beherrschung der 

Planungsinstrumente und Dispositionshilfs-

mittel und darauf aufbauend um die Grund­

züge der Ablaufsteuerung in der Werkstatt. 

Am konkreten Beispiel der Bearbeitung von 

Antriebswellen und Laufritzeln von Zahn­

radpumpen können die Probleme von Ar­

beitsfolge- und Ablaufplanung sowie die Or­

ganisation der termingerechten Ablaufsteue­

rung einer Variantenfertigung mit kleinen 

Losgrößen dargestellt und bearbeitet werden. 

3. Lernaufgabensystem "Exemplarische Kun­

denauftragsfertigung am Beispiel einer Krei­

selpumpe" zur Integration von Arbeitspla­

nungs-, Ablaufplanungs- und -Steuerungs­

funktionen bei gleichzeitiger Intensivierung 

der Effekte der Gruppenarbeit 

In diesem Lernaufgabensystem geht es ein­

mal um die Erweiterung der Kompetenzen 

von (teil)autonomer Gruppenarbeit im Sinne 

einer vollständigen Prozeßkompetenz für 

ganzheitliche Arbeitsvollzüge in "Ferti­

gungsinseln mit weitreichendem Aufgaben­

zuschnitt". Darauf aufbauend sollen weitge­

hend von der Arbeitsgruppe selbstgesteuerte 

Optimierungsprozesse in der Fertigungsinsel 

oder -zelleund zu den vor- bzw. nachgelager­

ten Betriebsbereichen im Hinblick auf die 

Gesamtaufgabe Produktherstellung in Gang 

gesetzt werden. 

Fazit 
Mit dem Forschungsansatz ist die Möglich­

keit der Loslösung von der betriebsspezi­

fischen Ebene der Qualifizierung mit zusätz­

lichen Optionen gegeben: 

• Das Erreichen einer übergreifenden Quali­

fikationsebene der Prozeßkompetenz, die zu 

mehr Flexibilität, System- und Zusammen­

hangsverständnis, einschließlich der Sozial­

kompetenz führt und das Werkstattpersonal 

befähigt, in Inselstrukturen mit weitem Auf­

gabenzuschnitt zu arbeiten. 

Damit können und müssen mehrere Lernorte, 

wie Arbeitsplatz, arbeitsplatznahe Lerninsel 

und Lernort externe Bildungseinrichtung in 

die Qualifizierung mit betrieblichen und/ 

oder realitäts- und betriebsnahen, "transfer­

fähigen Lernaufgaben" eingebunden werden. 

BWP 26/1997/3 • Fachbeiträge I 15 



Anmerkungen: 

1 Forschungsprojekt 4. 1005, ,. Entwicklung eines mo­

dularen Qualifizierungskonzepts für das Fertigungs­

personal in Klein- und Mittelbetrieben für die Ar­

beitsform Gruppenarbeit (MQG)" 
1 Siehe auch den Beitrag in diesem Heft: Marker/, 

W.: .. Gruppenarbeit in deutschen Industrieunterneh­

men - Entwicklungsstand und Qualifikotionsanforde­

rungen" 
3 S. Anmerkungen, Fußnote 9 
4 Nach der Definition von Tönnshojf. H. K. , Glöckner, 

M. in: ZWF 89 (1994), S. 607ff. 
5 .. Qualifizierte Gruppenarbeit in Fertigungsinselnl 

Fertigungszellen mit weitreichendem Aufgabenzu­

schnitt " steht hier für den weitergefaßten Begriff 

gruppenähnliche Arbeitsstrukturen, da die betrieb­

liche Realität mit ihren unterschiedlichen Umset­

zungsmodellen nicht zu erfassen ist. 
6 BJBB-Forschungsprojekt 5.201, .. Systemdenken 

und Zusammenhangsverständnis, Lernen und Arbei­

ten in komplexen Fertigungsprozessen ", (S & Z). Der 

lerntheoretische Ansatz im ProjektS & Z stützt sich in 

erster Linie auf Aussagen der Kognitionspsychologie 

(nach Piaget, A.) sowie einer Motivation und Zielge­

bung einschließenden Tätigkeitspsychologie. 

Außerdem werden die aufgabenorientierten Konzepte 

aus den Projekten/Vorhaben 4.905 ,. Fernlehrgang 

CNC-Technik ", 4.021 (Vorhaben,. Lernaufgaben .. . ) 

und 5.20 I (S & Z) weiterentwickelt. 
7 Zur Definition von Gruppenarbeit vgl.: Lutz. B.: 

Qualifizierte Gruppenarbeit - Überlegungen zu ei­

nem Orientierungskonzept technisch-organisatori­

scher Gestaltung. in: Projektträger Fertigungstech­

nik, Forschungsbericht KJK - PTF 137, (Hrsg.). 

Karlsruhe, /988 
8 Ebenda 
9 Das bedeutet aber nicht, daß die Facharbeiterquali­

fikationen durch ,. theoretische, ingenieurwissen­

schaftliche Qualifikationen ersetzt werden. Die .. er­

fahrungsgeleiteten " Fähigkeiten werden viel umfang­

reicher, haben noch größere Bedeutung- jedoch nicht 

im Sinne des alten, konventionellen Erfahrungswis­

sens. Aus: Laur-Ernst, U.; Gutschmidt, F; Lietzau, 

E.: Förderung von Systemdenken und Zusammen­

hangsverständnis - Konkretisiert für Lernen und Ar­

beiten in komplexen Fertigungsprozessen in: Bundes­

institut für Berufsbildung Der Generalsekretär 

(Hrsg.) Berlin 1992 (Berichte zur beruflichen Bil­

dung, H. 149), S. 319-332 
10 Diese Setzung wurde gewählt, weil so die qualifi­

kationsrelevanten Änderungen am deutlichsten wer­

den. Der jeweils konkrete betriebliche Stand der 

Gruppenarbeit muß gegebenenfalls berücksichtigt 

werden. 
11 Anwendungsprototypen mit qualifizierter Grup­

penarbeitl gruppenähnlichen Arbeitsstrukturen sind 

Ferligungsinseln, flexible Fertigungszellen ( FFZ) 

oder -systeme ( FFS), aber auch in den Schichtbetrieb 

einbezogene Einzelwerkzeugmaschinen. 
11 Der Begriff Operationalisierung wird hier nicht im 

Sinne einer taxonomischen Gliederung verwendet. 
13 S. Anmerkung 11, a. a. 0 . 
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ln diesem Beitrag wird der Zusam­

menhang von betrieblichen Moder­

nisierungsprozessen mit pädagogi­
schen Formen skizziert. Immer häufi­

ger werden betriebliche Verände­

rungsprozesse mit Lernprozessen 

gekoppelt. "Lernen" wird zu einer 
Selektionsagentur angesichts der 

Komplexität betrieblicher Moderni­

sierungsprozesse. Die Unternehmen 

setzen Weiterbildung zur Bewälti­

gung des Strukturwandels ein, Aus­

bildungsbudgets werden dagegen 

gekürzt. Die betriebliche (Weiter-)Bil­
dungspolitik steuert damit die priva­

tisierten Formen des Lernens - ins­

besondere in der Weiterbildung, die 

unter diesen Bedingungen auch ihre 
(didaktische) Form verändert. Die 

betriebliche Weiterbildung entwik­

kelt sich zu einer "Form reflexiver 
und qualitativer Modernisierung". 

Auf dem Weg zu lernenden Syste­

men - weiterbildungspolitisch ge­

steuert! 

Das Problem und der Zugang 

Betriebliche Veränderungsprozesse werden 

heute immer häufiger mit pädagogischen 

Formen gekoppelt. Sie werden durch Bil­

dungsmaßnahmen initiiert, gefördert, beglei­

tet, reflektiert - und auch ihre Folgen und 

Nebenwirkungen werden wieder pädago­

gisch, z. B. in Supervisions- oder Coaching­

prozessen bearbeitet. Dieser Trend lenkt den 

berufspädagogischen Blick auf die Betriebe 

16 BWP 26/ 1997/3 • Fachbeiträge 


