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Zusammenfassung fiir die schnelle Leserin*

Handwerkskammern und Bildungszentren dullerten in der Vergangenheit wiederholt, dass
die erfolgreiche Umsetzung handlungs- und kompetenzorientierter curricularer Vorgaben
sowohl fir die Gestaltung von konkreten Lehrpldnen als auch die Gestaltung des
Unterrichtes Unterstitzung notwendig seien. In diesem Zusammenhang besteht der Wunsch
in Bildungszentren, sich der Qualitat ihrer methodischen Umsetzung der curricularen

Vorgaben im Rahmen der liberbetrieblichen Lehrlingsunterweisung (ULU) zu vergewissern.

Ziel des Projektes war es, diesem Wunsch zu folgen und Uber teilnehmende Beobachtungen
mehrerer Kurse vor Ort und Uber Gesprache mit den Ausbildern die Bedingungen sowie die
didaktische Umsetzung von Kompetenz- und Handlungsorientierung an einem
Bildungszentrum zu erfassen. Anhand einer exemplarischen Betrachtung sollten Starken und
Herausforderungen in der Umsetzung aufgezeigt und Handlungsempfehlungen fir

Dozentinnen an Bildungszentren entwickelt werden.
Im Kern werden im Rahmen dieses Projekts daher folgende Fragen beantwortet:

1. Welche Empfehlungen lassen sich aus theoretischen Uberlegungen zur handlungs-
und kompetenz-orientierten Gestaltung von Lehr-Lern-Arrangements ableiten?

2. Welche Bedingungen zeichnen die Situation in Bildungszentren des Handwerks aus
und wie kdnnen diese fir die Gestaltung von handlungs- und kompetenzorientierten
Lernumgebungen genutzt werden?

3. Welche Beobachtungen in exemplarisch betrachteten Kursen kénnen beispielhaft fur
eine gelungene Umsetzung sein und welche Empfehlungen lassen sich Dozenten

geben?

Bildungszentren des Handwerk zeichnen sich dadurch aus, dass sie

* (ber eine praxisnahe Lernumgebung (die Werkstatt) mit umfangreichen Werkzeugen
und technischer Ausstattung verfiigen,

* in der Regel Dozenten mit langjdhrigen beruflichen Erfahrungen einsetzen und

* Teilnehmende mit heterogenen Voraussetzungen (d. h. mit Erfahrungen aus den
unterschiedlichsten Betrieben) in den Kursen haben.

! Nachfolgend werden zur besseren Lesbarkeit zufallig alternierend die weibliche und mannliche Form fir
Berufsbezeichnungen verwendet. Das jeweils andere Geschlecht ist—soweit nicht ausdricklich
abweichend ausgewiesen — mit gemeint.



Zugleich besteht die Herausforderung, dass die curricularen Vorgaben in unterschiedlich

starkem MaRe bereits handlungs- und kompetenzorientiert ausgestaltet sind und somit in

unterschiedlichem MalSe didaktisch prazisiert werden miussen. Auch ergibt sich fiir den

Bereich der ULU die Herausforderung, dass die Auszubildenden nicht immer iber die

theoretische Fundierung aus der Berufsschule verfligen.

Als generelle Empfehlung bei der Ubertragung curricularer Vorgaben in den Lehrplan des

Bildungszentrums lassen sich festhalten:

Das Auffinden relevanter problemhaltiger Handlungssituationen ist das entscheidende
Moment fir die Handlungs- und Kompetenzorientierung in dieser Phase.

Dies wird erreicht durch die Reflexion der eigenen beruflichen Erfahrung des Dozenten
und durch einen intensiven Austausch mit Praktikern.

Wenn der Prozess eines typischen Kundenauftrags noch nicht Gber die curricularen
Vorgaben abgebildet ist, stellt sich die Frage, wie dieser denn sinnvollerweise die
Grundlage fur die Arbeit in dem Kurs bilden kann. Dazu ist die Situation mit den dazu
notwendigen Prozessen (Planungsprozesse, Durchfiihrungsprozesse, Kontrollprozesse)
zu beschreiben und den/ in den Vorgaben genannten Fachinhalten zuzuordnen und im
Hinblick auf die Notwendigkeit in der Situation auszuwahlen.

Die Abstimmung mit beruflichen Schulen ist im Kontext von ULU wichtig. Hier kénnte der
ohnehin zeitlich knapp bemessene ULU-Kurs dadurch entlastet werden, dass die
theoretische Vorbereitung bereits durch die Berufsschule erfolgt —d. h., wenn bezogen
auf die Lernsituation der Schwerpunkt auf die praktische Durchfiihrung in der ULU gelegt

werden kann.

Im Hinblick auf die Unterrichtsgestaltung gilt es, die besonderen Merkmale von

Bildungszentren im Handwerks auszunutzen:

Die Werkstatt sollte der zentrale Lernort sein. Klassenraumatmosphare zur theoretischen
Reflexion ist zentrales Merkmal der Berufsschulen. Bildungszentren haben aber genau
die Moglichkeit, eine arbeitsnahe Atmosphdre zu schaffen. Fiir die Diskussion und die
Erlduterung von Uberlegungen zur Lernsituation in der Gesamtgruppe ist ein
entsprechender Bereich mit Sitzgelegenheit in der Werkstatt sinnvoll — dabei ist aber
immer noch die Nahe zum ,Arbeiten’ vorhanden, Demonstrationen anhand von Geraten

fallen leichter und es entsteht eben nicht die Atmosphare von ,Schule’.



Diese ,Ndhe zu den Betriebsmitteln’ wird insbesondere dann authentisch, wenn die
Hilfsmittel (z. B. Werkzeuge) zur Losung des Problems in der Handlungssituation nicht
schon l6sungspassend bereit vorstrukturiert bereitgestellt werden, sondern der Bedarf
erst vom Lernenden erkannt werden muss.

Lernende in Bildungszentren haben unterschiedliche Vorerfahrungen und Kompetenzen,
so dass sie voneinander lernen kénnen. Lerneffekte kénnen daher durch die Méglichkeit
des Austauschs eintreten. Lernende sollten daher die Maoglichkeit haben, sich gegenseitig
zu beobachten und angeregt werden, miteinander zu kommunizieren.

Die Mischung aus arbeitsgleichen Kundenauftragen (die einen produktiven Wettbewerb
auslosen kann) und kooperativen Kundenauftragen, bei denen der Austausch und das

kooperative Verhalten gestarkt wird, ist zu empfehlen.



1 Klirung einleitender Fragen

1.1 Hintergrund des Projekts

Bereits seit den neunziger Jahren gilt das Leitprinzip der Handlungs- und
Kompetenzorientierung fiir die Erarbeitung von Lehrpldnen, die Gestaltung von Unterricht
und die Erstellung von Prifungen in der dualen Erstausbildung. Schrittweise wurde und wird
dieses Prinzip auch auf berufliche Weiter- und Fortbildungen Ubertragen.2 Die zentrale
Kernidee besteht darin, dass die Struktur in Lehrplanen nicht tGber Fachinhalte, sondern liber
konkrete Handlungssituationen aus dem beruflichen Alltag bestimmt wird (Schritt 1). Diese
werden im zweiten Schritt durch Beschreibungen der zu entwickelnden Kompetenzen, die
sich an der vollstandigen Handlung von zu bewaltigenden Praxisaufgaben sowie Arbeits- und
Geschéftsprozessen orientieren (Planung, Durchfiihrung und Kontrolle), prazisiert und durch

die Zuordnung von Inhalten im dritten Schritt unterfiittert.’

Auf der Ebene der Lernprozessgestaltung bedeutet handlungsorientiertes Lehren und Lernen
Situationen zu schaffen, die Lernende in problembezogene, berufsnahe und komplexe
Kontexte versetzen. Ziel ist es Uber problemorientierte Lernumgebungen, Lernende in
Abhangigkeit von ihrem Erfahrungshorizont zunehmend zu selbstgesteuertem Lernen zu
aktivieren und ihnen die Moglichkeit zu bieten, sowohl ihre eigenen Erfahrungen in den
Lernprozess einzubringen als auch neue Erfahrungen mit der Lernumgebung sammeln zu
konnen.* Dabei umfasst Handlungsorientierung insbesondere auch das kooperative Lernen
der Lerner.” Konsequenter Weise ist der Anspruch dann auch auf der Ebene der Priifungen
keine Wissensreproduktion, sondern die Bewadltigung beruflicher Situationen, die

reprasentativ fur das berufliche Wirkungsfeld sind.

Die Umsetzung von Kompetenz- und Handlungsorientierung kommt dem Wunsch nach,
sowohl im Lernprozess als auch in den Prifungen einen starkeren Praxisbezug herzustellen.
Trages Wissen soll auf diese Weise vermieden und eine groRere Lernmotivation erreicht

werden.

2 vgl. Rehbold/Hollmann 2014, S. 34.

% Vgl. Buschfeld/Rehbold 2012.

“Vgl. Achtenhagen 1992, S. 40.

® Vgl. Mandl/Gruber/Renkl 2002, S. 144.



Im Zuge der Veranderungen in den curricularen Strukturen (im Handwerk) wurde in
Gesprachen des FBH mit Bildungsverantwortlichen an verschiedenen Handwerkskammern
und Bildungszentren deutlich, dass sowohl bei der Gestaltung von handlungs- und
kompetenzorientieren Lehrplanen als auch der Umsetzung im Unterricht noch
Unterstltzungsbedarf besteht. Zugleich besteht auch der Wunsch in Bildungszentren, sich

der Qualitat der Lehr-Lernprozesse zu vergewissern.

1.2 Fragestellung und Vorgehensweise

Der Fokus dieser Arbeit liegt vor diesem Hintergrund in der Umsetzung von Handlungs- und
Kompetenzorientierung in Bildungszentren. Am Beispiel einer handwerklichen Bildungsstatte
in der Region Ostbrandenburg soll der Frage nachgegangen werden, welche Potenziale die
Besonderheiten eines handwerklichen Bildungszentrums® fiir die Gestaltung von handlungs-
bzw. kompetenzorientierten Lernumgebungen bieten und wie sie genutzt werden kénnen.
Dabei wird exemplarisch betrachtet, inwieweit Kompetenz- und Handlungsorientierung am
Bildungszentrum gelebt wird. Ziel ist es, iber teilnehmende Beobachtungen mehrerer Kurse
vor Ort und Uber Gesprache mit den Ausbildern die Rahmenbedingungen sowie
exemplarisch die didaktische Umsetzung von Kompetenz- und Handlungsorientierung an
einem Bildungszentrum zu erfassen. Uber eine exemplarische Betrachtung sollen Stirken
und Herausforderungen in der Umsetzung aufgezeigt und ggf. zur Unterstlitzung der
Umsetzung von Handlungs- und Kompetenzorientierung Handlungsempfehlungen fir

Dozenten an Bildungszentren entwickelt werden.

In dem Zeitraum der Erfassung wurden in dem betrachteten Bildungszentrum insbesondere
Kurse im Rahmen der ULU angeboten, die untersucht werden konnten. GemiR
Berufsbildungsgesetz § 5 Absatz 2 und Handwerksordnung § 26 Absatz 2 sind handwerkliche
Bildungsstatten ein wesentlicher Bestandteil der handwerklichen Erstausbildung.’
Wesentliche Aufgabe der Bildungsstatten ist es, die Ausbildung in der Berufsschule und in

den Betrieben zu erginzen und zu vertiefen.?

® Die Begriffe Bildungsstatte, Bildungszentrum oder Kompetenzzentrum werden in diesem Bericht als
Synonyme verwendet.

! Vgl. BBiG § 5 Absatz 2/Handwerksordnung § 26 Abs. 2.
8 vgl. Lilienthal/Rehbold 2011, S. 3.



1.3 Aufbau des Berichts

In Kapitel 2 werden zunichst theoretische Uberlegungen im Hinblick auf die Méglichkeiten
der didaktischen Umsetzung von Kompetenz- und Handlungsorientierung in Bildungsstatten
dargestellt. Hierzu wird im Kapitel 2.1 zunachst der Kerngedanke der Handlungsorientierung
prazisiert. Danach werden die Rahmenbedingungen der Bildungszentren vor Ort in der
handwerklichen Aus- und Weiterbildung dargestellt. In einem letzten Schritt (Kapitel 2.3)
werden — unter Bericksichtigung der Bedingungen aus Kapitel 2.2 —generelle gedankliche
Anregungen fir die Umsetzung der Kompetenz- und Handlungsorientierung in den
Bildungsstatten fir die Dozenten formuliert. Basierend auf den theoretischen
Voriberlegungen werden Beobachtungskriterien in Kapitel 3.1 entwickelt, auf deren
Grundlage die teilnehmende Beobachtung und die Gesprdache am Bildungszentrum
durchgefiihrt werden. In Kapitel 3.2 werden die erhobenen Daten beschrieben und
analysiert. AbschlieRend werden in Kapitel 4 Starken und Herausforderungen aufgezeigt und
spezifische Handlungsempfehlungen fir Dozenten an handwerklichen Bildungszentren

abgeleitet, die die Beobachtungen beriicksichtigen.

2 Theoretische Uberlegungen zur didaktischen Umsetzung von Kompetenz-

und Handlungsorientierung in Bildungsstidtten des Handwerks

2.1 Kerngedanken von Kompetenz- und Handlungsorientierung

Die Grundannahme der Handlungsorientierung ist, dass sich der Lernprozess durch das
Handeln des Lernenden vollzieht.” So entwickelt sich das Denken erst im praktischen Tun
und bewihrt sich umgekehrt in der praktischen Handlung.'® Erst wenn der Lernende Kontakt
mit seiner Umwelt aufnimmt und praktische Erfahrungen sammelt, kann tatsachlich gelernt

1 Handlungsorientierung bedeutet ganzheitliches Lernen mit , Kopf, Herz und

werden.
Hand“, womit ausgedriickt wird, dass erst in Verbindung von kognitiven, affektiven,
psychomotorischen und sozialkommunikativen Prozessen ein ganzheitlicher Lernprozess

stattfinden kann.'? Lernprozesse werden durch den Lernenden mit zunehmender Erfahrung

° Vgl. Gudjons 2008, S. 46.

1% vgl. Aebli 1993, S. 241.

" vgl. Dewey 1993.

12 vgl. Euler/Hahn 2004, S. 59.



durch den Lernenden selbst gesteuert, um zu einem héheren Lernerfolg zu fihren.”> Am
Ende des Lernprozesses soll im Sinne der Kompetenzorientierung ein fir berufliche

Situationen befahigter - also ein kompetenter - Lerner stehen.

Fir die Gestaltung von handlungsorientiertem Unterricht bedeutet dies, dass die Aufgabe
der Ausbilder nicht primar die Vermittlung von Wissen ist, sondern sich auf die Gestaltung
von Lernumgebungen verlagert. Lernumgebungen sollen vom Ausbilder so gestaltet werden,
dass Lernende sich in problemhaltigen und authentischen Kontexten mit Aufgaben ihres
beruflichen Tatigkeitsfeldes auseinandersetzen, dabei ihren Lernbedarf erkennen und
Kompetenzen entwickeln kénnen. Diese Auseinandersetzung sollte in Zusammenarbeit mit
anderen Lernenden erfolgen, weil auch in der Berufspraxis problemhaltige
Handlungssituationen oftmals in kooperativen Prozessen bewiltigt werden miissen.' Es gilt
die Frage zu beantworten, welche Lernumgebungen zu selbstgesteuertem Lernen fiihren.

Solche Lehr-Lern-Arrangements kénnen wie folgt gekennzeichnet werden:

* Die Lehr-Lern-Arrangements beinhalten ein zu l6sendes Problem, das mit dem
vorhandenen Wissen und Kénnen nicht Isbar ist."

* Die Lehr-Lern-Arrangements fordern die Lernenden zur selbststandigen
Problembewiltigung auf.'®

* Die Lehr-Lern-Arrangements sind komplex und unstrukturiert, d. h. der Losungsweg und
die Lésungsmittel sind nicht von vorneherein bekannt.'’

* Die Lehr-Lern-Arrangements sind ganzheitlich, d.h. sie sprechen sowohl kognitive,
affektive, psychomotorische als auch sozialkommunikative Prozesse an.'®

* Die Lehr-Lern-Arrangements sind prozessorientiert, d. h. sie orientieren sich an den

Ablaufen, die in der beruflichen Wirklichkeit vorzufinden sind.*®

Vgl. Achtenhagen 1992, S. 40.

Vgl. Mand|/Gruber/Renkle 2002, S. 144.
Vgl. Dubs 2000, S.17.

Vgl. Achtenhagen 1992, S. 40.

Vgl. Sloane/Twardy/Buschfeld 2004, S.165.
Vgl. Euler/Hahn 2004, S. 59.

Vgl. Euler/Hahn 2004, S. 60.



2.2 Bedingungen fiir die Gestaltung von handlungs- und kompetenzorientierten

Lernumgebungen in Bildungsstatten des Handwerks

Bei der Umsetzung von Kompetenz- und Handlungsorientierung sind zwei
Entwicklungsfelder bedeutsam: die konkrete Gestaltung der Lehrplane und die Umsetzung

im Unterricht bzw. in der Unterweisung.

Um Dozenten in Bildungsstatten fur diese beiden Entwicklungsfelder didaktische
Handlungsempfehlungen geben zu kénnen, ist es zunachst erforderlich, sich mit den

Bedingungen der handwerklichen Bildungsstatten vertraut zu machen.

Die Bildungszentren besitzen ein breites Angebot an BildungsmaRBnahmen im Bereich der
Aus- und Weiterbildung. Neben verschiedenen Weiterbildungsangeboten, unter anderem
den Kursen zur Vorbereitung auf die Meisterpriifung, finden auch ULU als Bestandteil der

betrieblichen Erstausbildung in den Bildungszentren statt.

Fir die verschiedenen Qualifizierungsangebote bestehen unterschiedliche detaillierte
(rechtliche) Vorgaben beziiglich Priifungsordnung und Lehrplan als Ausgangspunkt fiir die
didaktische Planungsarbeit in den Bildungszentren. Die Kurse zur Vorbereitung auf die Teile |
und 11*° der Meisterpriifung beispielsweise richten sich nach den gewerbespezifischen
Meisterprifungsordnungen, welche auf der Grundlage der Handwerksordnung durch das
Bundesministerium fir Wirtschaft und Energie erlassen werden.?! Die Fachverbande haben
far diese  Priafungsordnungen lediglich  teilweise = Rahmenlehrplanempfehlungen
herausgegeben. Fiir die Teile 1ll und IV?* ist die Allgemeine Meisterpriifungsverordnung
(AMVO) maligeblich, die im Jahr 2011 novelliert wurde. Parallel dazu wurde auch der
Rahmlehrplan Gberarbeitet.”® Wesentliche Veranderung ist, dass das Prinzip der Kompetenz-
und Handlungsorientierung konsequent umgesetzt wurde. Seitdem bestimmt nicht mehr
eine Abfolge von Fachinhalten die Struktur der Lehrpldne, sondern eine Abfolge von

Problemsituationen, die beispielsweise einen Meister zur Unternehmensgriindung und -

2 In Teil | der Meisterprifung werden die fachpraktischen Kenntnisse und Fertigkeiten des Meisters in Bezug
auf sein Handwerk geprift, in Teil Il die fachtheoretischen Kenntnisse und Fertigkeiten.

21 Vgl. Handwerksordnung 1953, §§ 45 bis 51 e.

2 In Teil 1l der Meisterprifung weist der Priifling betriebswirtschaftlich-kaufmannische Kenntnisse und

Fertigkeiten nach, in Teil IV betriebs- und arbeitspddagogische Kenntnisse und Fertigkeiten.

B Vgl. Glasl/Greilinger 2011.



fuhrung befihigen.?* Konkrete Handlungsempfehlungen fir die Ausgestaltung der Lehrpléne

sind entsprechend entwickelt worden.”

Die ULU verfolgt auf der Ausbildungsebene sowohl eine Ergdnzungs- als auch
Vertiefungsfunktion in der betrieblichen Handwerksausbildung. Im Gegensatz zur
,Meisterschule’ existieren fiir die ULU Unterweisungspldne des Heinz-Piest-Instituts (HPI) in

Hannover, welche Strukturempfehlungen fiir die inhaltliche Gestaltung beinhalten.”

Die Unterweisungsplane werden vom HPIl zusammen mit den zustandigen Fachverbanden

entwickelt. Derzeit umfasst das Lehrgangsangebot der ULU ca. 500 Lehrpldne.”’

Eine weitere Bedingung, welche Bildungsstiatten im Handwerk kennzeichnet, ist die
technische Ausstattung vor Ort. Fiir dieses Projekt ist die didaktische Umsetzung in einem
Bildungszentrum in der Region Brandenburg erfasst worden. Zur Ausstattung dieser
Bildungsstatte gehoren unter anderem flinf Kfz-Werkstatten, drei SchweiBwerkstatten, zwei
Malerwerkstatten, drei Metallbauwerkstatten, drei Sanitar-/
Heizungs-/Klimawerkstatten und eine Elektrowerkstatt inklusive Betriebsmittel und
Werkstoffen.” In diesen Werkstatten sind — entsprechend der Teilnehmerzahl der Kurse —
Arbeitspldtze vorhanden, so dass die Lernenden sich entsprechend ihres individuellen
Lerntempos im praktischen Arbeiten mit praktischen Problemstellungen auseinandersetzen

kénnen.

Im Jahr 2014 haben im Kammerbezirk Frankfurt (Oder) 3601 Teilnehmer die ULU *° und 530
Teilnehmer die Meisterschule®® besucht. Ein weiterer relevanter Aspekt, der die
handwerklichen Bildungsstatten charakterisiert, ist die Heterogenitat der Arbeitsgruppen,
welche an den Kursen im Bildungszentrum teilnehmen. Die Lernenden haben mit der
Aufnahme der ULU in ihren Ausbildungsbetrieben unterschiedliche Arbeitserfahrungen
gesammelt. Aber nicht nur die Lernenden bringen ihre Arbeitserfahrungen in die Kurse der
Bildungsstatte mit ein, sondern auch die Dozenten, die oftmals auf umfangreiches

Erfahrungswissen aus der Praxis zurlickgreifen kdnnen.

24 y/gl. Rehbold/Hollmann 2014, S. 34.

% Vgl. FBH 2010 & Buschfeld/Rehbold 2012, S. 33-35.

% Vgl. Heinz-Piest-Institut 2015a.

2 Vgl. Heinz-Piest-Institut 2015b.

3 Vgl. Handwerkskammer Frankfurt (Oder) Region Brandenburg, 2015a.

2 Vgl. Handwerkskammer Frankfurt (Oder) Region Brandenburg 2015b.

%0 Vgl. Handwerkskammer Frankfurt (Oder) Region Brandenburg 2015c.



Eine Bedingung, die im speziellen nur fiir die ULU gilt, ist die Rolle des Bildungszentrums als
Partner in der beruflichen Ausbildung neben den Akteuren Schule und Betrieb. Sowohl die
Betriebe als auch die Berufsschulen sind dazu verpflichtet, die gesamte Breite der im
Ausbildungsrahmenplan enthaltenen berufliche Kenntnisse, Fahigkeiten und Fertigkeiten zu
vermitteln. Grundlage der iberbetrieblichen Lehrgange ist der Bildungsauftrag der Betriebe.
Eine Folge der fortschreitenden betrieblichen Spezialisierung ist jedoch, dass einige Betriebe
nicht alle Voraussetzungen erfillen, um die beruflichen Kompetenzen in ihrer Breite und
Tiefe vollstindig vermitteln kénnen. Dem Bildungszentrum kommt im Rahmen der ULU
demzufolge eine besondere Erganzungs- und Vertiefungsfunktion zu, da sie in der Lage ist,
die Breite der Ausbildung—insbesondere auch Uber ihre technische Ausstattung-—

abzusichern.

2.3 Gedankliche Anséatze zur didaktische Umsetzung von Kompetenz- und

Handlungsorientierung in den Bildungsstatten des Handwerks

Im vorangegangenen Kapitel sind die Bedingungen der Bildungsstatte des Handwerks
benannt worden. Unter der Berlicksichtigung dieser Bedingungen sollen nun
Handlungsempfehlungen —bezogen auf eine kompetenz- und handlungsorientierte
Gestaltung (vgl. Kapitel 2.1) fur die Dozenten in den Bildungsstiatten des Handwerks —

entwickelt werden.

Die didaktische Umsetzung von Kompetenz- und Handlungsorientierung vollzieht sich in den
Bildungsstatten auf der Ebene der Lehrplanentwicklung sowie der Umsetzung im Unterricht

bzw. wahrend der Unterweisung.

Fir die handlungsorientierte Lehrplangestaltung in den Bildungsstatten gilt es generell zu
beachten, dass bei der didaktischen Umsetzung problemhaltige Handlungssituationen den
Beginn des Lernprozesses markieren (vgl. Kapitel 2.1). In ihnen kénnen die Lernenden
feststellen, dass ihr bisheriges Wissen und Kénnen nicht zur Lésung der Problemsituation
ausreicht. Wenn der Lernbedarf erkannt wird, erfolgt der weitere Lernprozess insofern

motiviert, als dass klar ist, ,wofiir’ gelernt wird.

Die Handlungssituationen werden so gestaltet, dass sie typische Problemsituationen aus der
beruflichen Lebenswelt der Lernenden thematisieren. Hierflir ist eine intensive
Auseinandersetzung mit der aktuellen Berufswelt der Lernenden notwendig. Aufgrund der

oftmals jahrelangen Erfahrungen in einem Berufsfeld, wird den Dozenten das
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Auffinden/Gestalten entsprechender Handlungssituationen erleichtert. Dennoch bleibt es
flir die Dozenten wichtig, sich darliber hinaus Uber Verdanderungen im Berufsfeld zu
informieren. Aussagekraftige Quellen der Informationsgewinnung konnen fir Ausbilder
Zeitschriften und Weiterbildungen sein—vor allem aber der Kontakt zu Betrieben,
Auszubildenden, anderen Ausbildern und Lehrenden sowie die Erfahrungen der Lernenden
tragen zur Aktualitat der Unterweisung bei.

Bei der Lehrplangestaltung macht es zudem Sinn, eine Strukturierung der
Handlungssituation anhand des Geschaftsprozesses (z. B. gemals eines Kundenauftrages31)
vorzunehmen, da Ulber diese Herangehensweise die Einordnung in den Gesamtprozess
entwickelt wird. So sollten bei der Planung zundchst alle Prozessschritte in einem
Kundenauftrag beriicksichtigt werden. Es ist dann unter Berlicksichtigung der zur Verfligung
stehenden Zeit unter Umstanden abzuwadgen, welche Prozessschritte fokussiert werden.
Wenn der Gesamtprozess nicht in Ganze durchlaufen wird, ist eine Einordnung des
Teilprozesses in den Gesamtprozess wichtig fiir die Kompetenzentwicklung. Fiir ULUs bietet
sich ggf. auch eine Kooperation mit der Berufsschule an, so dass die Prozessschritte

lernortibergreifend durchlaufen werden.

Die zur Bewaltigung der jeweiligen Lernsituation notwendigen Kompetenzen werden in der
Lehrplangestaltung Uber Prozessbeschreibungen prazisiert und Inhalte den Kompetenzen

zugeordnet.*?

Auch wenn bei der Gestaltung der Lehrplane das eigenstandige Handeln der Lernenden im
Vordergrund steht, so steht dem Dozenten das gesamte Methodenrepertoire zur Verfliigung.
Auch fachtheoretische Inputs (Vortrag) stehen nicht im Widerspruch zur Logik der
Handlungsorientierung, wenn sie im Gesamtlehrprozess punktuell zur SchlieBung von
erkannten Wissensliicken dienen. Im Rahmen der Handlungs- und Kompetenzorientierung
lassen sich diese Methoden durchaus im Unterricht integrieren, sofern die Fachinhalte ihren
unmittelbaren Bezug zu der Lernsituation nicht verlieren®’, Erfahrungen der Lernenden

beriicksichtigt werden und die Méglichkeit des Ubens seitens der Lernenden gegeben ist.

%" Die Situationen kénnen dann beispielsweise lauten , Kundenwiinsche ermitteln und Rahmenbedingungen
analysieren”, ,Losungen erarbeiten und planen”, ,LOosungen anbieten und Vertrag schlielen”,
,Umsetzung des Kundenauftrags planen”, ,Leistung fiir den Kunden erstellen” und ,Leistung an den
Kunden tbergeben”. Gegebenenfalls kénnen die Prozessschritte auch noch weiter unterteilt werden.

32ygl. Buschfeld/Rehbold 2012, S. 33-35 sowie Lilienthal/Rehbold 2011, S. 16.
3 Vgl. Buschfeld/Heinsberg 2014, S. 21.
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Eine Variante, die das eigenstandige Handeln der Lernenden nicht unterbricht und dabei die
unterschiedlichen Erfahrungshorizonte der Lernenden berlicksichtigt, ist die unterschiedliche
Ausdifferenzierung von Problemsituationen mit unterschiedlichen Niveaus. Diese
unterschiedlichen Niveaus kdnnen beispielsweise Gber den Umfang der Hilfestellungen im
Losungsprozess justiert werden. In Abhdngigkeit des theoretischen Kenntnisstandes der
Lernenden werden dem Lernenden zusatzliche Materialien zur Verfligung gestellt, die ggf.
sogar einzelne Schritte des Gesamtprozesses vorgeben und nachvollziehen lassen. Die
Notwendigkeit, Lernende vorab auf denselben Kenntnisstand bringen zu missen, ware auf
diese Weise nicht mehr gegeben. Lernende mit unterschiedlichen Erfahrungshorizonten

kénnten so denselben Kundenauftrag bearbeiten.

Unter Berlcksichtigung, dass eine Problemsituation den Startpunkt eines Kurses markiert,
sollte als entscheidender Lernort die Werkstatt fur die Durchfihrung des Unterrichts
gewadhlt werden, d. h. klassische Unterrichtsraume sollten nach Mdglichkeit vermieden
werden. Die Werkstatt besitzt das Potenzial in Verbindung mit einem authentischen Auftrag
den Rahmen fir unstrukturierte und damit authentische komplexe Lernsituationen zu bieten
(vgl. Kapitel 2.1). Zudem fiihrt die Ndhe zu den Geraten, Anlagen, Maschinen und
Werkstoffen in den Werkstatten dazu, dass sich Lernende ganzheitlich, d. h. sowohl kognitiv,
affektiv. als auch in der Werkstatt insbesondere psychomotorisch, mit den
prozessorientierten Handlungssituationen auseinandersetzen kdnnen. Als ein weiteres
wichtiges Merkmal fir eine handlungsorientierte didaktische Gestaltung in den

Bildungsstatten des Handwerks kann somit die Nahe zu den Objekten bestimmt werden.

Ein weiterer wichtiger Aspekt, den es bei der Umsetzung des handlungsorientierten
Unterrichts zu beachten gilt, ist die Tatsache, dass der Lernprozess als ein
sozialkommunikativer Prozess verstanden wird (siehe Kapitel 2.1). In Kapitel 2.2 wurde
bereits darauf eingegangen, dass heterogene Gruppen die Kurse der Bildungsstatten
besuchen. Die Zusammensetzung der Lernenden besitzt im Hinblick auf
Handlungsorientierung ein besonderes Potenzial, weil die Lernenden aus unterschiedlichen

betrieblichen Kontexten stammen.

Die Unterschiedlichkeit der Lernenden fiihrt zu einer besonderen Dynamik innerhalb der
Lerngruppe, die fiir den Lernprozess genutzt werden kann. Férderlich ist eine Lernumgebung
zu gestalten, welche einen Austausch zwischen den Lernenden anregt. Werden

arbeitsgleiche oder arbeitsteilige Aufgaben in der Gruppen gestellt, so schaffen die Dozenten
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damit Lernsituationen, in denen die unterschiedlichen Arbeitsweisen der Lernenden
untereinander sichtbar werden. Moglicherweise kommen die Auszubildenden Uber die
verschiedenen Herangehensweisen miteinander ins Gesprach und kénnen untereinander
innovative Techniken austauschen, die sie wiederum ihren eigenen Betrieben zeigen
kénnen. Eine Lernumgebung, in der sich die Lernenden frei im Raum bewegen kdnnen, ist
eine Grundvoraussetzung fiir einen produktiven Austausch. Erst wenn die Lernenden sich bei
ihrer Arbeit gegenseitig beobachten kdnnen, kann Uber einen Vergleich ein produktiver
Wettbewerb oder eine produktive Kooperation innerhalb der Gruppe entstehen.** Die
Werkstatt ist in diesem Zusammenhang den Schulungsraumen vorzuziehen, weil in den
Werkstatten keine Distanz Uber Tisch- und Stuhlreihen unter den Lernenden entstehen
kann. Die Ndhe der Lernenden untereinander stellt somit ein weiteres Merkmal zur

handlungsorientierten didaktischen Gestaltung in den Bildungsstatten des Handwerks dar.

Die didaktische Umsetzung von Kompetenz- und Handlungsorientierung an Bildungsstatten

des Handwerks kann zusammenfassend auf vier relevante Merkmale verdichtet werden:

1. Merkmal: Die Nahe zu typischen Problemsituationen aus der beruflichen Lebenswelt und
zum Erfahrungshorizont der Lernenden

2. Merkmal: Die Nahe zum Objekt
3. Merkmal: Die Ndhe der Lernenden zueinander

4. Zusatz ULU: Beziige zu anderen Lernorten

Die Nahe zur
beruflichen
Lebenswelt

Die Néihe der
Lernenden
zueinander

Handlungs-

orientierung
in handwerklichen

Bildungsstatten

Zusatz ULU:
Bezige zu
anderen
Lernorten

Die Ndhe
zum Objekt

3 Vgl. Buschfeld/Heinsbereg 2014, S. 21.
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3 Empirische Erhebung

Fir die Erfassung der didaktischen Vorgehensweise am Bildungszentrum wird ein
qgualitativer Zugang Uber mehrere offene, teilnehmende Beobachtungen und
halbstrukturierte® Befragungen gewadhlt. Fir die exemplarische Erfassung an der
Bildungsstatte in der Region Brandenburg wurden Beobachtungskategorien, eine Vorlage zur
Dokumentation der Hospitation sowie Leitfragen entwickelt (vgl. Kapitel 3.1), die als Rahmen
der Beobachtungen und Befragungen dienten.*® Grundlage dafiir waren die theoretischen

Voriberlegungen (vgl. Kapitel 2).

Uber die Kombination von Beobachtung und Befragung werden sowohl Informationen tber
sichtbare Verhaltensweisen®” als auch subjektive MeinungsiuBerungen der Befragten
gesammelt und in Verbindung gebracht. Durch diese Vorgehensweise kann ein
ganzheitliches Bild Uber die didaktische Umsetzung von Handlungsorientierung an der

Bildungsstatte erfasst werden.

3.1 Entwicklung von Leitfragen

Mit der Fokussierung auf die Umsetzung von Handlungsorientierung bei der
Lehrplanentwicklung sowie bei der Gestaltung des Lehr-Lernprozesses wurden zugleich auch
die Untersuchungsfelder festgelegt: Lehrplanentwicklung bzw. Lehrplanadaption und
Umsetzung von Handlungs- und Kompetenzorientierung.

In der Hauptkategorie ,Lehrplan“ stellt sich die Frage, wie die Ausbilder die ggf.
vorhandenen Lehrplanvorgaben auf die konkrete Arbeitswoche in der Bildungsstatte
ibertragen. Dabei stellen im Bereich der ULU die HPI-Lehrpldne die curriculare Vorgabe dar.
Hier wird eruiert, inwieweit diese ibernommen adaptiert und ausgestaltet werden und
welche Abweichungen ggf. vorgenommen werden. Der Grad der Orientierung an einem
kompletten Kundenauftrag bzw. einzelnen Phasen des Kundenauftrags, im Gegensatz zu
einer reinen theoriebasierten Einlibung von Fertigkeiten, wird ebenfalls betrachtet. Dariiber
hinaus sind speziell in den Unterweisungsplanen des HPI lGber zeitbezogene Prozentangaben

inhaltliche Schwerpunkte fiir die ULU angegeben. Die Frage an die Ausbilder an dieser Stelle

% Bei halbstrukturierten Interviews werden Fragen in einem Leitfaden vorbereitet, missen bei der

Durchfiihrung jedoch nicht in der Reihenfolge abgearbeitet werden. Vielmehr bietet sich durch die
Moglichkeit, auf die Aussagen des Befragten einzugehen und von der Reihenfolge abzuweichen, mehr
Flexibilitat als bei standardisierten Befragungen, wodurch der Gesprachsverlauf flissiger wird.

% Vgl. Lamnek 2010, S. 509.
37 Vgl. Lamnek 2010, S. 506.
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ist, ob sie sich an die zeitlichen Prozentangaben halten oder nicht und welche Griinde sie fir

ihre Vorgehensweise nennen.

In der zweiten Hauptkategorie ,Umsetzung im Unterricht bzw. der Unterweisung” liegt der
Fokus starker auf der konkreten didaktischen Umsetzung. Zu erkunden ist, ob der Kurs auf
einer problemhaltigen berufliche Handlungssituation aufbaut und falls nicht, welche Griinde
die Ausbilder fir ihre didaktischen Entscheidungen nennen. Des Weiteren soll die Frage
beantwortet werden, ob die Aufgaben mit einem Problem eingefiihrt werden, welches die
Lernenden I6sen missen, und wie komplex die Probleme sind. Auch der Bezug zur aktuellen
beruflichen Praxis wird hinterfragt. Im Hinblick auf die Authentizitdit sowie die
Selbststeuerung des Lernprozesses wird auch beobachtet, inwieweit die Lernenden mit einer
unstrukturierten Lernsituation konfrontiert werden, in welcher sie sich Informationsquellen
und Hilfsmittel zur Lésung des Problems selbststandig beschaffen miissen. Zudem stellt sich
die Frage, inwiefern die Lernenden sich wahrend der Arbeitswoche austauschen. Findet ein
Austausch statt? Wenn ja, wie findet der Austausch statt? In Abbildung 1 wird auszugsweise

eine Liste von Fragen dargestellt, welche fir die Untersuchung vor Ort relevant waren:
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1. Lehrplan (-entwicklung/-adaption)

Welcher Lehrplan liegt dem Kurs zu Grunde?

Wurde ein Lehrplan neu entwickelt?

Wurde ein HPI-Unterweisungsplan teilweise oder komplett adaptiert oder neuinterpretiert?
Wurden Lernsituationen entwickelt?

Wo ist der Startpunkt und wo ist der Endpunkt des Kurses im betrieblichen Geschaftsprozess?
Wo werden Schwerpunkte in der Umsetzung des Lehrplans gesetzt?

Wie werden die zeitlichen Prozentangaben in den HPI-Unterweisungspldanen interpretiert?

2. Umsetzung im Unterricht bzw. in der Unterweisung

* An welchem Ort im Bildungszentrum findet der Kurs statt?
* Inwiefern wird tber die Lernumgebung der Lernprozess und eigenstandiges Handeln angeregt?
*  Finden im Unterricht theoretische Vermittlungen oder Unterweisungen statt?

2.1 Problemorientierung

*  Beginnt der Kurs mit einer problemhaltigen Handlungssituation?
* Welche Relevanz besteht fir die aktuelle berufliche Lebenswelt der Lernenden?

2.2 Grad der fehlenden Vorstrukturierung der Problemlésung

*  Wie hoch ist der Grad der Strukturierung der Lernumgebung?
* Inwieweit befinden sich Informationsquellen und Hilfsmittel zur Bewaltigung des Problems vor Ort oder
missen beschafft werden?

2.3 Austausch der Lernenden

* Tauschen sich die Lernenden untereinander aus?
*  Ermoglicht die Gestaltung der Lernumgebung einen Wettbewerb oder eine Kooperation der Lernenden
untereinander?

2.4 Bezug Uberbetriebliche Lehrlingsunterweisung: Inhaltlich Beziige zu den anderen Lernorten

Wird in der Bildungsstatte ein inhaltlicher Bezug zu den zwei anderen Lernorten Berufsschule und Betrieb
hergestellt?

Wenn ja, wie findet der Bezug statt?

Wenn nein, was sind die Faktoren, die eine inhaltliche Bezugnahme/Zusammenarbeit verhindern?

Abbildung 1: Leitfaden fiir Beobachtungen und Interviews
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3.2 Stichprobe und Untersuchungszeitraum

Der Erhebungszeitraum lag im November 2014. Zum Zeitpunkt der Erfassung wurden drei
Kurse im Rahmen der ULU in der Bildungsstitte angeboten. Bei den Kursen handelt es sich
um Unterweisungen in den Bereichen Maler- und Lackiererhandwerk,
Kraftfahrzeugtechnikerhandwerk und Metallbauerhandwerk. Alle drei Kurse richten sich an
Auszubildende des 2. Ausbildungsjahres. Wahrend der Erhebung werden die Kurse von einer

Anzahl zwischen 7 bis zu 16 Teilnehmern besucht.

3.3 3.3 Bemerkungen zur Durchfiihrung

Die didaktische Umsetzung in den drei ULU wird—wie in Kapitel 3.1 erwihnt - Gber
Beobachtungen und Befragungen erfasst. Da alle drei Kurse innerhalb der Arbeitswoche
parallel durchgefihrt werden, findet die Erhebung U(ber wechselnde teilnehmende
Beobachtungen in den drei ULU Kursen statt. Die Datenerfassung wurde durch Interviews,
die taglich mit den Ausbildern gefiihrt wurden, ergidnzt. Um den Ablauf der ULU-Kurse
innerhalb der Arbeitswoche nicht zu unterbrechen, wurden Interviews mit den Ausbildern
nur dann gefliihrt, wenn sich die Ausbilder aus dem Unterrichtsgeschehen zuriickziehen

konnten.

3.4 3.4 Beschreibung der Beobachtungen

Kurs 1
Lehrplanentwicklung bzw. -adaption

Der erste Kurs richtete sich an Auszubildende aus dem Maler- und Lackiererhandwerk und
kann ab dem 2. Ausbildungsjahr absolviert werden. Thema der Unterweisung war die
Instandsetzung eines Fahrzeugteiles zur Vorbereitung einer Lackierung. Der HPI-Lehrplan
sieht 20% flr die Planung von Kundenauftragen, 73% fiir die Bearbeitung und 7% fir die
Kontrolle und Dokumentation vor.>® Im Gesprach mit dem Ausbilder wurde deutlich, dass
sich der einwodchige Kurs an einem einzelnen Kundenauftrag orientierte. Bei dem
Kundenauftrag handelte es sich um eine eigene Konzeption des Ausbilders in Anlehnung an
Lehrmaterial des Malerbildungszentrums in Bielefeld®. Angeregt durch die Teilnahme an

einer Weiterbildung sowie ein vertiefendes Selbststudium hatte der Ausbilder es sich zur

3 Vgl. Heinz-Piest-Institut 2015a, Kurs FL3/04.
% Vgl. Gesprachsdokumentation FL3/04.
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Aufgabe gemacht, seinen eigenen Unterricht handlungsorientiert zu gestalten und hatte zu
diesem Zweck das Konzept eines schilerorientierten Kundenauftrages auf seinen eigenen
Unterricht Gbertragen. Sein Kundenauftrag gliederte sich in die Handlungsschritte Planung,
Bearbeitung, Kontrolle und Dokumentation und stimmte damit mit den Vorgaben des
Unterweisungsplanes FL3/04 des HPI unter Punkt 3 ,Inhalte” (iberein. Ergdnzend zu den
Vorgaben des HPI-Unterweisungsplanes hatte der Ausbilder die Arbeitsanweisung
»lnstandsetzung eines Fahrzeugteiles” um ,die Lackierung eines Fahrzeugteiles” erweitert.
Zusatzlich hat der Ausbilder eine kreative Gestaltungsaufgabe in seinem einwdéchigen Kurs
integriert. Wahrend die Fahrzeugteile nach dem Lackieren trocknen, dirfen die Lernenden
metallische Oberflachen mit Lackfarben kreativ bemalen und mit angelernten Techniken
graphisch gestalten. Es findet somit eine inhaltliche Erweiterung des Kurses von der

Instandsetzung eines Fahrzeugteils hin zur Lackierung eines Fahrzeugteils statt.
Umsetzung im Unterricht bzw. der Unterweisung

Der Kurs findet ausschlieflich in der Werkstatt statt. Bei dem Fahrzeugteil, welches in dem
Kurs instand gesetzt werden sollte, handelte es sich um eine Fahrzeugtiir, die an der Mulde
am Fahrzeuggriff beschadigt wurde. Jedem Auszubildenden stand eine Fahrzeugtir zur
Verfligung, deren Mulde am Fahrzeuggriff geglattet, gecleant und decklackiert werden
sollte. Ziel des Kurses war es, eine Reparatur am Turgriff so vorzunehmen, dass die

Beschadigung am Ende der Woche optisch nicht mehr zu erkennen ist.

Am Anfang der Woche begriiRte der Ausbilder zunichst seine Lehrlinge. Uber ein
ungezwungenes Gesprach informierte sich der Ausbilder Uber das Befinden seiner
Teilnehmer und aktuelle Erlebnisse aus deren Berufsalltag. Daraufhin belehrte der Ausbilder
die Lernenden iiber die Unfallverhiitung und stellte in einem Uberblick die Arbeitswoche vor.
Er stellte sowohl den Kundenauftrag als auch die kreative Gestaltungsaufgabe vor und
besprach zusammen mit den Lernenden die Handlungsschritte Planung, Durchfiihrung,

Kontrolle und Dokumentation.*®

Danach folgte die Planungsphase. In der Planungsphase waren die Lernenden aufgefordert,
eigenstandig ihre Arbeitsschritte flir den Kundenauftrag und die Kreativaufgabe zu planen.
Sie sollten sich selbststandig die Informationen mithilfe von Blichern oder des Internets
beschaffen und fiir jeden Arbeitsschritt eine Material-, Gerate- und Werkzeugliste anlegen.

Fachbiicher lagen auf einem Tisch in der Werkstatt aus und Werkzeuge waren an den dafir

40 Vgl. Hospitationsprotokoll FL3/04.
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vorgesehenen Orten im Werkraum verteilt. Auch ein Internetarbeitsplatz stand in der

Werkstatt zur Verfligung.

Neben der selbststandigen Beschaffung der Arbeitsmittel sollte ein erster Entwurf fir die
kreative Gestaltungsaufgabe sowie ein Zeit- und Arbeitsplan, sowohl fir den Kundenauftrag
als auch fur die Gestaltungaufgabe, angefertigt werden.** Wahrend der Planungsphase griff
der Ausbilder nicht in die Handlungsschritte der Lernenden ein, sondern lieB sie ihre Planung
selbststdndig durchfiihren. Durch seine Anwesenheit in der Werkstatt oder dem dort
ebenfalls integrierten Blro, bot er sich allerdings als Ansprechpartner bei Fragen an und
konnte gleichzeitig seiner Aufsichtspflicht nachkommen. Bezogen auf die Arbeitsform wurde
die Aufgabe arbeitsgleich angelegt: Jeder Auszubildende hatte die gleichen Aufgaben
innerhalb der Arbeitswoche zu I6sen. Ob die Aufgabe in Einzel- oder Gruppenarbeit
bearbeitet wurde, lag in der Entscheidungsfreiheit jedes einzelnen Lernenden.* Der erste

Arbeitstag endete mit der Beendigung der Planungsphase.

Der zweite Arbeitstag begann mit der Durchfiihrungsphase. Die Teilnehmenden brachten die
Fahrzeugtiiren in die Werkstatten, zerlegten und entfetteten sie. Die Lernenden bereiteten
die Oberflache der Tir fir den nachsten Arbeitsschritt vor. Fiir die Gestaltungsaufgabe
fertigten die Lernenden Schablonen an, schnitten diese zu und libertrugen sie auf ein Blech.
Die Lehrlinge begannen die Metallplatte kreativ zu gestalten. Wahrend der Beschichtungs-
und Gestaltungsarbeiten konnten sie ihre Arbeit auf Qualitdt hin Gberprifen und das

fachliche und das zeitliche Vorankommen auf einem Arbeitsblatt dokumentieren.*

Der Ausbilder lieB die Teilnehmer weiterhin die Aufgaben selbststandig durchfiihren. Ein
Austausch untereinander fand statt und war erwiinscht, allerdings horte der Ausbilder, wenn
moglich, die Gesprache aktiv mit und griff ein, falls Sachverhalte nicht richtig erklart

wurden.**

Am dritten Tag wurde die Durchfiihrungsphase fortgefiihrt. Die Unebenheiten an der
Oberflachenstruktur der Fahrzeugtiren konnten nun behoben werden. Dazu spachtelten die
Lernenden die Oberflache der Fahrzeugtiiren und beschichteten diese mit einem Filler. Die

Werkstoffe bendtigten Zeit zum Trocknen, weshalb die weitere Bearbeitung der

“1 Vgl. Lehrmaterialien FL3/04.
42 Vgl. Hospitationsprotokoll FL3/04.
3 Vgl. Lehrmaterialien FL3/04.
4“ Vgl. Hospitationsprotokoll FL3/04.
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Fahrzeugtiiren auf den nachsten Tag verlegt wurde. Den restlichen Arbeitstag verbrachten

die Schiiler mit der Gestaltung der Metallplatte.

Am vierten Arbeitstag beendeten einige Lernende die Beschichtung der Fahrzeugtiir mit dem
Filler und begannen damit, die Fahrzeugtilr zu lackieren. Nach der Lackierung bendtigten
die Werkstoffe wieder Zeit zum Trocknen. Die Schiler konnten wieder die

Gestaltungsarbeiten an ihren Metallplatten aufnehmen.

Am finften und letzten Arbeitstag beendeten alle Lernende ihre Lackierarbeiten. Die
Oberflache der Fahrzeugtir wurde von allen Lernenden poliert und gereinigt. Die
Durchfiihrungsphase war beendet und die Kontrollphase begann. In einer kleinen Halle
neben der Werkstatt wurden alle Fahrzeugtiiren nebeneinander an dafiir vorgesehenen
Standern aufgebaut. Die Auszubildenden kamen in der Gruppe zusammen und betrachteten
mit dem Ausbilder jede einzelne Fahrzeugtir. Der Ausbilder bewertete die Lackierung jeder
Autotir anhand der Kriterien Oberflachenstruktur, Spiegelung der Oberflaiche und anhand
des Lacks. Die Arbeitsergebnisse konnten bei der Riickmeldung nicht den einzelnen Schiilern

zugeordnet werden, da der Ausbilder darauf verzichtete, Namen zu nennen.”

AnschlieBend wahlte der Ausbilder einen Schiiler aus, der zusammen mit ihm ein
Kundengesprach durchfiihrte. Der Ausbilder nahm die Rolle eines Kunden ein und der
Schiler Gbernahm die Rolle des Experten als Fahrzeuglackierer. Im Rollenspiel wollte der
Kunde Uber die einzelnen Handlungsschritte informiert werden, um nachvollziehen zu
konnen, wie seine Fahrzeugtlir repariert wurde. Der Lernende reflektierte noch einmal alle

Handlungsschritte und stellte diese dem Kunden adressatengerecht vor.

Nach dem Kundengesprach ging der Ausbilder die Bewertung der Arbeit anhand eines
Bewertungsbogens mit jedem Schiiler einzeln durch, die Werkstatt wurde aufgerdaumt und

der Kurs war beendet.

4 Vgl. Hospitationsprotokoll FL 3/04.
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Kurs 2
Lehrplanentwicklung bzw. -adaption

Der zweite Kurs  richtet  sich reguldr an  Auszubildende aus dem
Kraftfahrzeugtechnikerhandwerk ab dem 2. Ausbildungsjahres. Im Beobachtungszeitraum

besuchten Auszubildende aus dem 3. Ausbildungsjahr den Kurs.

Thema der Unterweisung waren Diagnosetechniken von vernetzten Fahrzeugsystemen. Mit
einem Zeitanteil von 10% sollen gemal HPI-Lehrplan Arbeitsabldufe geplant und vorbereitet
werden. Zu 65% soll der Kurs sich inhaltlich mit der Fehlersuche und Fehlerlokalisierung in
verschiedenen Fahrzeugsystemen befassen. Mit 10% der Zeit sollen Messergebnisse
ausgewertet und beurteilt werden. Und 15% der Kurszeit sollen nach Angaben des HPI-
Unterweisungsplanes dafiir verwendet werden, betriebliche und technische Kommunikation
einzusetzen.”® Der Ausbilder konzentrierte sich in seinem Kurs vor allen Dingen auf die
Fehlersuche, die er theoretisch mit den Schiilern erarbeitete und praktisch in seiner
Werkstatt durchfuhren lie. Fir das Training der Fehler- und Ursachenanalyse hatte der
Ausbilder sechs Stationen in seiner Werkstatt aufgebaut und passende Arbeitsblatter fir die
Stationen konzipiert. Fir den Theorieteil hatte der Ausbilder Arbeitsblatter und Folien
entwickelt, welche Ubungen und theoretische Zusammenfassungen enthielten. Der Kurs
orientierte sich nicht an einem Kundenauftrag. Die einzelnen Lernaufgaben orientierten sich

vor allen Dingen an dem Handlungsschritt der Durchfiihrung.
Umsetzung im Unterricht bzw. der Unterweisung

Die Arbeitswoche begann mit einer BegriBung der Schiler und einer Einweisung zur
Unfallverhitung. Der Ausbilder teilte seine Arbeitsblatter aus und bearbeitete zusammen
mit den Lernenden die ersten Folien seiner Prdsentation. Die Arbeitsaufgaben
thematisierten defekte Wischeranlagen (vier Folien), defekte Bremsschaltungen (zwei
Folien) und defekte Fensterheber (zwei Folien).” In einem Ausbilder-Schiiler-Gesprich
wurden Lésungsansatze diskutiert. Flr den Theorieteil wurde eine Infoecke in der Werkstatt
eingerichtet, d. h. in der Werkstatt befand sich eine integrierte Schulungsecke mit Stuhl- und
Tischreihen flr die Lernenden. Fur theoretische Impulse setzte sich der Ausbilder zusammen
mit den Schiilern in die Infoecke, um theoretische Inhalte durchzugehen. Nach dem

theoretischen Input wies der Ausbilder die Lernenden in die sechs Stationen des

46 Vgl. Heinz-Piest-Institut 2015a, Kurs K6/10.

4 Vgl. Lehrmaterial K6/10 Vortragsfolien.
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Stationsbetriebs ein, welche innerhalb der Arbeitswoche von den Lernenden bearbeitet

werden sollten:

Erste Station: Fehlerhafte Standheizung: Die erste Station befasste sich mit der
Fehleranalyse bei einer Standheizung. Ein Standheizungssystem mit einer Anzeige war an
einem Computerarbeitsplatz angeschlossen. Auf dem Computer war eine
Diagnosesoftware installiert, mit deren Hilfe die Schiler den Fehler in der Anzeige
lokalisieren konnten. Der Ausbilder hatte zuvor einen Fehler in die Anzeige eingebaut.*®
Zweite Station: Fehleranalyse digitale Steuer- und Regelungstechnik: Eine Technikwand
mit eingebauten Sensoren, digitaler Steuer- und Regelungstechnik und Aktoren stand
neben einem Internetarbeitsplatz mit einer installierten Demosoftware. Uber die
Demosoftware wurde das Fahren in einem PKW simuliert. Es konnten Werte am PKW
durch die Software verdandert werden. Die Auswirkungen auf die digitale Steuer- und
Regelungstechnik, die Gber die Veranderungen am PKW verursacht wurden, wurden
Uber Leuchten an der Technikwand angezeigt. Die Schiler mussten unterschiedliche
Arbeitsauftrige zu diesem Thema l6sen.*

Dritte Station: Fehleranalyse Klimaanlage: Eine Klimaanlage wurde aus einem Fahrzeug
ausgebaut und an eine Diagnosesoftware angeschlossen. Es handelte sich bei der
Software um ein Programm, welches bevorzugt in den 6rtlichen Betrieben genutzt wird.
Die Schiiler mussten unterschiedliche Fehler mit der Diagnosesoftware lokalisieren.
Vierte Station: Fehleranalyse an einem PKW: Der PKW eines Schiilers stand in der
Lehrwerkstatt. Die Lernenden erhielten die Mdglichkeit, eine Fehlerdiagnose an dem
PKW durchzufiihren.

Fiinfte Station: Schaltplaniibung: Eine Elektrowand mit Schaltplanen stand in der
Lehrwerkstatt. Der Ausbilder konnte nach Belieben zehn Defekte in die Elektrowand
einbauen. Die Lernenden mussten die Defekte lokalisieren und beheben.”!

Sechste Station: Fehlerlokalisierung an defektem PKW-Zubehoér: Eine defekte
Anhangerlampe, die durch den Ausbilder bereitgestellt wurde, sollte mit Messgeraten

auf Fehler hin analysiert werden. >

8 Vgl. Lehrmaterial K6/10 Ubungsaufgaben Station 14.

49 Vgl. Lehrmaterial K6/10 Ubungsaufgaben, Station 16.

0 Vgl. Lehrmaterial K6/10 Ubungsaufgabe, Station 1.

51 Vgl. Lehrmaterial K6/10 Ubungsaufgaben, Station 15.

2 Vgl. Hospitationsprotokoll K6/10.
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Nach der Einweisung wurde der Stationsbetrieb am zweiten Arbeitstag aufgenommen. Die
Schiler sollten sich selbststiandig in Gruppen aufteilen und nach keiner bestimmten
Reihenfolge die Stationen bearbeiten. Der Ausbilder stand den Lernenden als standiger

Lernbegleiter zur Verfligung.

Am dritten Arbeitstag des ULU-Kurses wurde der Stationsbetrieb fortgesetzt. Nach zwei
Stunden rief der Ausbilder seine Schiiler in die Infoecke zusammen, um gemeinsam in der
Gruppe eine Fallstudie zu bearbeiten. Arbeitsgrundlage der Fallstudie war die Folie 20 aus
den Arbeitsunterlagen.53 Der Ausbilder beschrieb die Situation, dass ein Kunde zum Backer
fahren wollte, aber auf dem Weg dorthin sein Wagen nicht ansprang. Der Ausbilder nannte
als mogliche Ursache ein Problem mit dem Motorsteuergerat oder dem Hallgeber. Der
Ausbilder forderte seine Schiiler dazu auf, eine Ursachenanalyse durchzufiihren. Ein Schiiler
identifizierte als Ursache das Motorsteuergerat. Der Ausbilder reagierte auf die Antwort des
Schiilers. Er ging einmal durch die Werkstatt und kam mit einem Spannungsgerat zu den
Lernenden zurlick. Er fuhrte ein Experiment am Spannungsgerat durch, welches zeigte, das
die Ursache nicht am Motorsteuergerat liegen konnte. Daraufhin tauschte der Ausbilder die
Hallgeber aus. Das Problem konnte durch den Wechsel nicht behoben werden, wodurch
auch der Hallgeber als Ausldsers des Problems ausgeschlossen werden konnte. Der Ausbilder
nannte die Losung fiir das Problem. Der Grund fiir das Nichtanspringen des Wagens war ein
Signalabbruch. Um den Lernenden den Lésungsweg zu verdeutlichen, holte der Dozent ein
Gerat aus der Werkstatt nach vorne, welches lber Kabel an den Beamer angeschlossen
wurde. Uber das Gerit konnte ein wellenartiger Signalverlauf iiber den Beamer an die Wand
projiziert werden. Der Ausbilder adnderte das Fallbeispiel ab und veranderte den
Signalverlauf tGber das Umstecken der Kabel am Gerat. Die Schiiler verfolgten den Vortrag
interessiert.” Danach ging der Ausbilder dazu tiber, die nichste Fallstudie auf Folie 21 mit
den Schiilern zu besprechen. Ein Kunde kam bei den Schiilern in die Werkstatt, weil sein
Rickfahrlicht nicht mehr funktionierte. Fiir eine Ursachenanalyse gab der Ausbilder als
Antwort zwei Moglichkeiten vor. Entweder musste die Spannung mit einer Priflampe
gemessen werden oder die Sicherung musste gezogen werden. Anhand zwei konkreter
Beispiele verdeutlichte der Ausbilder, dass die Sicherung nicht bei allen Fahrzeugen gezogen
werden kann. So ist es bei einem Fort Mondeo beispielsweise grundsatzlich nicht moglich,

die Sicherung zu ziehen. Bei einem Mercedes ist dies jedoch méglich. Aufgrund dessen, dass

3 Vgl. Lehrmaterialien K6/10 Vortragsfolien, Folie 20.

4 Vgl. Hospitationsprotokoll K6/10.
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eine Fehleranalyse Uber die Sicherung herstellerabhangig ist, empfahl der Ausbilder eine
Diagnose Uber das Messen der Spannung vorzunehmen. Der Arbeitstag endete mit der

Bearbeitung der Fallstudie.

Der vierte Arbeitstag begann mit der Aufnahme des Stationsbetriebes in der Werkstatt. Am

Nachmittag wurde das Thema ,, Kundengesprach” theoretisch durchgearbeitet.

Am letzten Arbeitstag wurde der Stationsbetrieb ein letztes Mal aufgenommen und beendet.
Am Nachmittag wurde das Thema ,Kundengesprach” ein zweites Mal besprochen. Der
Ausbilder wies auf eine adressatengerechte Kommunikation hin und grenzte bei der
Kundenansprache PKW-Kunden von LKW-Kunden voneinander ab. Fir ein Kundengesprach
gab der Ausbilder folgende relevanten Handlungsschritte an: Bei einer Kundenbeanstandung
ist es empfehlenswert, sich Notizen zu machen, beim Kunden nachzufragen und und
zusammen mit dem Kunden das Kraftfahrzeug zu begutachten. Wenn Defekte durch
Anwendungsfehler des Kunden entstanden sein sollten, darf der Kunde im Gesprach nicht
offen kritisiert werden. Durch intensives Nachfragen beim Kunden kann der Fehler
eingegrenzt werden. Fir eine korrekte Fehleranalyse ist es deshalb notwendig, so viele
Informationen wie moglich zu beschaffen. Auf Folie 19 stellte der Ausbilder eine gelungene
und misslungene Kundenansprache gegeniiber.”> Am Ende des letzten Arbeitstages wurden
die Schiler mit einem schriftlichen Test geprift und der Ausbilder stellte Zertifikate fir die

Schiler aus.

% Vgl. Lehrmaterialien K6/10 Vortragsfolien, Folie 19.
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Kurs 3
Lehrplanentwicklung bzw. -adaption

Der dritte Kurs richtete sich an Auszubildende aus dem Metallbauerhandwerk, Behalter- und

Apparatebauerhandwerk und Konstruktionsmechaniker des 2. Ausbildungsjahres.

GemalR des HPI-Unterweisungsplans sollen die Inhalte Fligen zu 5%, maschinelles Bearbeiten
zu 30%, das Herstellen von Metall- und Stahlkonstruktionen zu 50% und das Befestigen von
Bauteilen und Bauelementen an Bauwerken zu 15% behandelt werden.’® In seinem Kurs
setzte der Ausbilder zwei thematische Schwerpunkte. Er wahlte zum einen die ,Bearbeitung

Ill

von Edelstahl”, womit er die Themenpunkte des Fligens, maschinellen Bearbeitens und der
Herstellung von Metall- und Stahlkonstruktionen abdeckte, und zum anderen behandelte er
das Thema ,Befestigungstechniken”. Das Thema ,Befestigen von Bauteilen und
Bauelementen an Bauwerken” wurde vom Ausbilder somit starker behandelt als es im HPI-
Unterweisungsplan vorgegeben wird. Das Lehrmaterial, welches der Ausbilder fiir das Thema
,Bearbeitung von Edelstahl“ wahlte, bestand aus zwei Planzeichnungen fir ein Segment
eines Treppengelanders und eine Halterung fiir ein Schreibset.>’ Zudem hatte der Ausbilder
eine Power-Point-Prasentation flir das Thema erstellt, fir deren Konzeption er auf die
Internetquelle edelstahl-und-rostfrei.de und Ubungsmaterial des Bundesinstituts fiir
Berufsbildung zurilickgegriffen hat. Fiir die Vermittlung des Themas ,Befestigungstechnik”

hatte der Ausbilder ebenfalls eine Power-Point-Prdasentation erstellt, fir deren Konzeption

der Ausbilder auf eine CD der Fischer Akademie zuriickgegriffen hat.”®
Umsetzung im Unterricht bzw. der Unterweisung

Der erste Tag der Arbeitswoche beinhaltete die BegriiBung der Teilnehmer (insgesamt 7),
eine Belehrung Uber die Unfallverhiitung und eine Einweisung in die Betriebsanweisungen
der Maschinen. Der erste Arbeitstag fand in einem Unterrichtsraum nahe der Werkstatt

statt, der Platz fiir 18 Teilnehmer bot.

Der zweite Arbeitstag begann mit einem Theorieteil im selben Unterrichtsraum zum Thema
,Bearbeitung von Edelstahl”. Der Ausbilder hielt einen Vortrag liber die unterschiedlichen

Edelstahle und ihre Bearbeitungsmethoden. Nach dem Vortrag ging der Ausbilder zusammen

%6 Vgl. Heinz-Piest-Institut 2015a, Kurs METKT2/04.
57 Vgl. Lehrmaterialien METKT2/04.
%8 Vgl. Gesprachsdokumentation METKT2/04.
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mit den Lernenden in die Werkstatt, wo eine kurze Planungsphase stattfand: Der Ausbilder
teilte die Planzeichnungen fiir die zu erstellenden Produkte, das Geldandersegment, die
Halterung und das Schreib-Set, aus und besprach zusammen mit den Lernenden in einem
Klassen-Gesprach, wie die Plane zu lesen sind. Die Teilnehmer sollten einen Arbeits- und
Zeitplan erstellen. Der Ausbilder gab vor, dass bis zum Ende der Woche die zwei Werkstiicke

hergestellt werden mussten.>

Nach der Besprechung der Planzeichnungen schloss die Durchfiihrungsphase direkt an die
Planungsphase an. Fir die Herstellung der zwei Produkte ging der Ausbilder mit den
Auszubildenden in einem Rundgang in der Werkstatt zu allen notwendigen Betriebsmitteln
und demonstrierte die Arbeitsschritte an den Maschinen. Zur Anfertigung der Produkte
mussten die Schiiler das Blech bohren, schweillen, schleifen, drehen und biegen.
Dementsprechend wurden die Handgriffe am Bohrer, der Schweifmaschine, der
Schleifmaschine und dem Dreher einmal vorgemacht. Nachdem die Handgriffe erklart und
gezeigt wurden, begannen die Lernenden an den Stationen die einzelnen Arbeitsschritte

nachzumachen.

Der Ausbilder hielt sich in der Werkstatt oder seinem dort ebenfalls integrierten Biiro auf,
wodurch er sowohl als Ansprechpartner bei Fragen der Schiilern zur Verfliigung stand also
auch seiner Aufsichtspflicht nachkommen konnte. Der zweite Arbeitstag endete.Der dritte
Arbeitstag begann mit der Fortfihrung der Arbeiten in der Werkstatt. Wiederum
unterstltzte der Ausbilder die Teilnehmer auf Nachfrage. Aufgrund der haufigen
Nachfragen rief der Ausbilder die Teilnehmer in der Werkstatt zusammen. Zu
Demonstrationszwecken nahm der Ausbilder ein Werkstuick eines Teilnehmers und machte
auf optische Mangel am Werkstlick aufmerksam. Er meldete zurilick, dass die Pldne nicht
korrekt gelesen wurden. Er benannte den Fehler und zeigte den Teilnehmenden
Losungswege auf, wie die Mangel am Werkstick behoben werden kénnten. Nach der
Rickmeldung des Ausbilders verlied die Lerngruppe die Werkstatt und ging in den
bekannten Schulungsraum. Der Ausbilder fihrte einen Test mit den Lernenden durch. Die
Lernenden mussten innerhalb von 40 Minuten Fragen zum Theorieteil des Vortages zum

Ill

Thema ,Bearbeitung von Edelstahl” beantworten. Der Ausbilder sammelte die Testblatter
ein. Im Anschluss folgte ein Vortrag Uber , Befestigungstechniken®. Der Vortrag gliederte sich

in die Punkte Baustoffe, Bohrverfahren, Montagearten und Belastungsarten. Nach dem

9 Vgl. Hospitationsprotokoll METKT2/04.
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Vortrag ging der Ausbilder zusammen mit den Schiilern wieder in die Werkstatt und der
Stationsbetrieb wurde fortgesetzt. Am Ende des dritten Arbeitstages wechselte der
Ausbilder noch einmal zusammen mit den Schilern den Lernort und setzte im

Schulungsraum seinen Vortrag liber ,Befestigungstechniken” fort.

Am vierten Arbeitstag begann der Ausbilder mit dem Stationsbetrieb in der Werkstatt. Nach
ca. zwei Stunden wechselte der Ausbilder den Lernort und ging zusammen mit den
Lernenden in den bekannten Schulungsraum. Der Ausbilder setzte seinen Vortrag Uber
»Befestigungstechniken” ein letztes Mal fort und brachte den Vortrag dann zum Ende. Im
Anschluss an den Vortrag fiihrte der Ausbilder einen zweiten Test mit den Lernenden durch.
Danach sollten die Teilnehmer Fragen zum Thema ,Befestigungstechniken® beantworten.
Der Ausbilder teilte die Fragebdgen aus und sammelte diese nach 40 Minuten wieder ein.
Nach dem Test im Schulungsraum ging die Lerngruppe in eine andere Werkstatt, die fir das
Training von Befestigungstechniken vorgesehen war. In der Werkstatt lagen mehrere
unterschiedliche Baustoffarten aus. In der Mitte des Raums stand ein Tisch, auf dem
verschiedene Bohrmaschinen und unterschiedliche Arten von Schrauben auslagen. Der
Ausbilder gab die Anweisung, dass einer der Teilnehmer die Betonwand durchbohren sollte.
Einer meldete sich, wahlte den Schlagbohrer, versuchte die Betonwand mit dem
Schlagbohrer zu durchbohren, was ihm jedoch nicht gelang. In einem Klassen-Gesprach
versuchten die Lernenden zusammen mit dem Ausbilder zu erdrtern, weshalb der Versuch
nicht funktioniert hat. Der Ausbilder gab den Hinweis, die Bohrmaschine zu wechseln. Er
schlug den Bohrhammer vor. Ein anderer Lernender nahm den Bohrhammer, versuchte die
Betonwand zu durchbohren und schaffte es. Nach der erfolgreichen Durchfiihrung erklarte

der Ausbilder, warum das Durchbohren der Wand mit dem Bohrhammer funktioniert hatte.

Der Ausbilder teilte danach die Gesamtgruppe in drei kleinere Gruppen auf und erteilte drei

Arbeitsauftrage:

* Arbeitsauftrag Nr. 1: Durchbohren Sie den Gipskarton. Wahlen Sie die richtige
Bohrmaschine und die richtige Schraube aus.
* Arbeitsauftrag Nr. 2: Befestigen Sie einen Anker mit einer Glashiilse im Backstein.

* Arbeitsauftrag Nr. 3: Befestigen Sie einen Anker mit einer Kartusche im Beton.

Der Ausbilder hatte bereits drei Stationen mit den notwendigen Arbeitsmaterialien
vorbereitet und forderte die drei Lerngruppen dazu auf ,zu den Stationen’ zu gehen. In der

ersten Phase sollten die Lernenden in der Gruppe gemeinsam ihre Durchfiihrung planen.
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Nach der Planungsphase rief der Ausbilder sie wieder in der Gesamtgruppe zusammen und
forderte die Gruppen dazu auf, ihre Losungswege den anderen Schiilern vorzustellen. Die
erste Gruppe war zu keiner Lésung gekommen. Der Ausbilder gab den Hinweis, im
Herstellerkatalog nachzusehen. Zusammen mit dem Ausbilder wahlten die Lernenden die
richtige Bohrmaschine und die richtigen Schrauben aus. Ein Auszubildender versuchte den
Gipskarton mit der Bohrmaschine zu durchbohren und schaffte es. Danach anderte der
Ausbilder den Arbeitsauftrag ab. Er wollte, dass die Schiler den Gipskarton mit einem
Akkuschrauber durchbohren. Ein Schiler der Gruppe nahm den Akkuschrauber, welcher auf
dem Tisch lag, und versuchte, den Gipskarton zu durchbohren. Es funktionierte nicht. Der
Ausbilder gab den Hinweis, die richtige Drehzahl sowie den Anpressdruck neu zu wahlen und
der Schiler folgte seiner Anweisung und schaffte es, die Gipswand mit dem Akkuschrauber

zu durchbohren.

Danach stellte die zweite Gruppe ihren Losungsweg vor. Ein Gruppenmitglied fiihrte den
kompletten Prozess einmal mit den Materialien in der Werkstatt vor. Er setzte eine
Schutzbrille auf, bohrte mit einer Bohrmaschine ein Loch in den Beton, sauberte das Loch
mit einer Blrste und einer Luftpumpe, fihrte eine Glashilse in das Loch ein und zerstorte
die Glashilse im Loch mit der Bohrmaschine. Durch die Zerstoérung der Glashilse wurden
Chemikalien in dem Loch frei gesetzt, durch welche ein Anker in der Betonwand angebracht

werden konnte.®°

Im Anschluss stellte die dritte Gruppe ihr Ergebnis vor. Ein Lernender setzte eine Schutzbrille
auf, bohrte ein Loch in den Beton, sdauberte das Loch mit einer Biirste und einer Luftpumpe,
fUhrte eine Kartusche in das Loch ein und platzierte danach den Anker im Loch. Am Ende des
vierten Arbeitstages wechselte die Lerngruppe noch einmal den Lernort und ging in die
andere Werkstatt. Sie setzten dort die Herstellung der zwei Werkstiicke fort. Am letzten
Arbeitstag wurde ein letztes Mal die Arbeit an den Werkstiicken aufgenommen. Im Laufe
des Vormittages beendeten die Lernenden ihre Arbeit. Der Ausbilder reflektierte kurz
zusammen mit den Teilnehmern die Arbeitswoche anhand der Arbeitsergebnisse und

forderte die sie dazu auf, die Werkstatten aufzurdumen. Der Kurs war damit beendet.

e Vgl. Hospitationsprotokoll METKT2/04 sowie Gesprachsdokumentation METKT2/04.
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3.5 Analyse der Beobachtungen

Kurs 1

Lehrplanentwicklung bzw. -adaption

Der Ausbilder des Kurses hat den Aufbau und die Inhalte des HPI-Unterweisungsplans
Ubernommen und um eigene Inhalte erganzt. Seine Unterrichtsmaterialien orientierten sich,
wie der HPI-Unterweisungsplan, an den Handlungsschritten Planung, Durchfiihrung,
Kontrolle und Dokumentation von Kundenauftragen. Er hatte Lehrmaterialien in Anlehnung
an einen Kundenauftrag aus dem Lehrmaterial des Malerbildungszentrums Bielefeld
konzipiert.®* Die Auszubildenden befanden sich im 3. Lehrjahr und standen kurz vor ihrer
Abschlussprifung. Der Ausbilder hatte sich fiir einen Kundenauftrag entschieden, weil er mit
dem Kurs seine Lehrlinge auf die Abschlussprifungen vorbereiten wollte. Die
Lehrmaterialien bestanden aus Handlungsanweisungen zur Planung, Bearbeitung, Kontrolle
und Dokumentation eines Kundenauftrages. Der Ausbilder wollte Gber seinen Kurs vor allen
Dingen eine eigenstandige Arbeitsweise unterstiitzen, welche auch in der Abschlussprifung
von den Lernenden gefordert wird. In der Abschlusspriifung missen Auszubildende eine
minutengenaue Planung und Dokumentation ihrer Arbeitsschritte vornehmen, weshalb die
Lehrlinge auch im Kurs einen Arbeitsplan, Werkzeug- und Geratelisten fiir die gesamte
Woche anlegen mussten. Darliber hinaus hatte der Ausbilder, abweichend vom HPI-
Unterweisungsplan, die Tatigkeit des Lackierens in seiner Durchfiihrungsphase hinzugefigt,
um die Lernenden auf die Abschlussprifung hinreichend vorzubereiten. Durch die
eingeschrankte ortliche Auftragslage, erlernen die Schiiler in ihren Betrieben oftmals nicht
die Tatigkeit des Lackierens. In der Abschlussprifung allerdings wird die Tatigkeit des
Lackierens vorausgesetzt. Der Ausbilder wollte mit seinem ULU-Kurs einen Lernraum
anbieten und den Schilern die Mdglichkeit bieten, die Tatigkeit des Lackierens intensiv zu

trainieren.

Zudem fligte der Ausbilder eine kreative Gestaltungsaufgabe hinzu, die im HPI-
Unterweisungsplan nicht aufgefiihrt ist. Bei dieser Lernaufgabe durften die Lernenden
eigenstandig eine Metallplatte kreativ bemalen. Der Ausbilder hatte festgestellt, dass bei
den Lackierarbeiten Wartezeiten anfielen, die er mit dieser Aufgabe Uberbriicken konnte.
Zudem motivierte die Aufgabe die Schiiler zusatzlich, weil sie eigenstandig eine Metallplatte

produzieren und am Ende des ULU-Kurses mit Hause nehmen durften.

o1 Vgl. Gesprachsdokumentation FL3/04.
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Eine Kontrollphase fand am letzten Arbeitstag des ULU-Kurses statt. Der Ausbilder gab zu
jeder Fahrzeugtir eine Rickmeldung. Zudem fand eine Reflexion des gesamten
Arbeitsprozesses Uber ein Kundengesprach in einem Rollenspiel statt. Die Auszubildenden
wurden zu Experten gemacht und der Ausbilder nahm die Rolle des Kunden ein. Im
Kundengesprach sollte ein Schiler ihm als interessierten Kunden den Arbeitsvorgang

adressatengerecht in der Gruppe vortragen.
Umsetzung im Unterricht bzw. der Unterweisung

Der Kurs FL3/04 orientierte sich an einem Kundenauftrag, der innerhalb von funf Tagen zu
bearbeiten war. Die Lehrlinge mussten eigenstandig die Instandsetzung und Lackierung einer
Fahrzeugtiir planen, durchfiihren und kontrollieren. Fir die Reparatur der Mulde an der
Fahrzeugtiir, mussten die Fahrzeugtiiren zuerst zerlegt und die Oberflache fiir die weitere
Bearbeitung entfettet werden. Nachdem die Oberflachenstruktur vorbereitet war, musste in
einem ndchsten Arbeitsschritt die Beschadigung an der Fahrzeugtir mit Spachtelarbeit
behoben werden. Danach wurde die Mulde an der Fahrzeugtlr mit einem Filler beschichtet,
mit Farbe lackiert, poliert und dann gereinigt. Die Arbeitsschritte konnten nicht beliebig
gewdhlt werden, sondern folgten einer bestimmten Reihenfolge. Dadurch, dass der
Ausbilder alle Arbeitsmaterialen in ausreichender Menge in der Werkstatt vorliegen hatte,
wurde gewahrleistet, dass jeder Auszubildende in seinem individuellen Arbeitstempo den
Kundenauftrag durchfiihren konnte. Bei der Reparatur und Lackierung der Fahrzeugtir
handelt es sich um ein authentisches Problem aus dem beruflichen Alltag der
Auszubildenden. Reale Fahrzeugtiiren mehrerer PKW wurden in die Werkstatt des
Bildungszentrums gebracht. Der Ausbilder hatte durch intensive Schweillarbeiten die
Mulden an den Fahrzeugtiiren beschadigt, so dass der Komplexitatsgrad der Arbeitsaufgabe
Uber dem Niveau der Abschlussprifung lag. Die Arbeitsaufgabe forderte die Lernenden dazu
auf, eigenstandig in der Werkstatt tatig zu werden. Fur die Planung mussten Informationen
selbst beschafft werden. Den Lehrlingen standen Informationstrager wie Fachblicher oder
ein Internetarbeitsplatz zur Verfliigung. Die Losungswege mussten eigenstdndig hergeleitet
werden. Fir Rickfragen stand der Ausbilder als Ansprechpartner lber die ganze Woche zur
Verfiigung. Es wurde den Teilnehmern frei gestellt, die Arbeitsaufgabe in Einzelarbeit oder in
einer Gruppe zu ldsen. Relevant war, dass der Kundenauftrag arbeitsgleich von allen
bearbeitet wurde und am Ende der Arbeitswoche jeder Teilnehmer dem Ausbilder eine
reparierte Fahrzeugtlir prasentieren konnte. Wahrend der Planung, Bearbeitung und

Kontrolle des Auftrages befanden sich sowohl der Ausbilder als auch alle Auszubildenden in
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denselben Arbeitsraumen. Der Ausbilder signalisierte durch seine standige Anwesenheit in
der Werkstatt seine Bereitschaft fiir eine offene Ansprache. Er beobachtete die
Arbeitsablaufe und unterstiitzte auf Nachfrage oder bei Bedarf die Lernenden bei ihren
Tatigkeiten. Die offene Arbeitsweise in der Werkstatt machte die Arbeitsergebnisse jedes
einzelnen sichtbar. Die Lernumgebung fuhrte dazu, dass die Lernenden ihre Einzelleistungen
miteinander verglichen und sich gegenseitig unterstitzten, in Konkurrenz traten oder ins
Gesprach Uber die unterschiedlichen Arbeitsweisen kamen. Fir die kreative Gestaltung der
Metallplatten stand ein Tisch in der Werkstatt zur Verfiigung, an dem alle Lernenden ihre
Metallplatten gestalteten. An den Wanden der Werkstatt hingen bereits bunte, kreativ
bemalte Metallplatten, welche vorherige Jahrginge gestaltet hatten. Sie dienten den
Lernenden zur kreativen Anregung und Motivation fir ihre eigene Arbeit. Am Ende der
Woche wurden die Arbeitsergebnisse kontrolliert und vom Ausbilder bewertet. Alle
Fahrzeugtiren wurden zu diesem Zweck in einer Halle direkt neben der Werkstatt
nebeneinander aufgehdngt, so dass die Tiiren von allen Seiten beurteilt werden konnten.
Der Ausbilder ging zusammen mit allen Teilnehmern zu jeder Fahrzeugtiir und beurteilte die
Lackierung der Tiiren anhand der Oberflachenstruktur und der Spiegelung der Oberflache.
Der Ausbilder ging einmal um jede Fahrzeugtiir herum, um die Tlren hinreichend bewerten
zu kénnen. In seinem offenen Feedback nannte der Ausbilder keine Namen, sondern ging bei
seiner Bewertung nur auf das Arbeitsergebnis ein. Dem Ausbilder war es wichtig, seine
Lehrlinge in der Gruppe nicht offen zu kritisieren, sondern ein konstruktives Feedback der
Lerngruppe zu geben. Mit seiner Vorgehensweise sorgte der Ausbilder weiterhin flr eine
angenehme Arbeitsatmosphéare innerhalb der Lerngruppe. Am Ende der Feedbackrunde
verglich der Ausbilder die Fahrzeugtiiren miteinander und benannte die besten drei
Arbeitsergebnisse. Seine Kontrollphase ergdnzte er um ein Kundengesprach. In einem
Rollenspiel nahm er die Rolle eines interessierten Kunden ein und wollte von einem seiner
Teilnehmer Uber die Vorgdnge der Instandsetzung und Lackierung seiner PKW Fahrzeugtur
informiert werden. Uber das Kundengesprich sollten die Lernenden noch einmal {ber ihre
Arbeitsschritte reflektieren und adressatengerecht die Arbeitsschritte wiedergeben. Es fiel
auf, dass der Ausbilder dazu neigte, von der Rolle des Kunden in seine Rolle als Ausbilder zu
wechseln, infolgedessen das Rollenspiel in eine Wissensabfrage Uberging. Nicht mehr die
adressatengerechte Kommunikation stand im Vordergrund, sondern die Vermittlung von

Fachwissen wurde geférdert.
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Kurs 2
Lehrplanentwicklung bzw. -adaption

Der Ausbilder des Kurses hielt sich an die inhaltlichen Vorgaben seines HPI Unterweisungs-
plans und konzentrierte sich dabei vor allen Dingen auf den Handlungsschritt der Durchfiih-
rung. Der Unterweisungsplan sieht vor, dass zu 10% Arbeitsablaufe geplant und vorbereitet
werden, dass zu 65% der Gesamtzeit eine Fehlersuche und Fehlerlokalisierung durchgefiihrt
werden, dass 10% der Gesamtzeit fur die Auswertung und Beurteilung von Messergebnissen
verwendet werden und zu 15% betriebliche und technische Kommunikation genutzt werden
sollen.®® Der HPI-Unterweisungsplan orientiert sich somit an den Handlungsschritten Pla-
nung, Durchfiihrung und Kontrolle. In dem ULU-Kurs wurde deutlich, dass der Schwerpunkt
vor allen Dingen auf der theoretischen Auseinandersetzung und dem intensiven Training
moglichst unterschiedlicher Diagnosetechniken lag. Der Ausbilder hatte im Bereich der
Diagnosetechnik sechs Ubungsblatter mit den dazugehérigen Stationen entwickelt, um un-
terschiedliche Fille der Fehlerdiagnose in seinem ULU-Kurs zu simulieren. Ergdnzt wurde der
Praxisteil durch theoretische Phasen, die zeitlich in den Stationsbetrieb integriert wurden
und in einer Infoecke in der Werkstatt stattfanden. Die Ausbildung im Kraftfahrzeug-
technikerhandwerk ist inhaltlich gepragt von einem hohen kognitiven Anspruch. Der Ausbil-
der wollte mit seiner Vorgehensweise gewahrleisten, dass alle Schiler das Handwerk der

> Eine

Fahrzeugtechnik sowohl theoretisch als auch praktisch durchdringen kénnen.®
Planungsphase und Kontrollphase wurde vom Ausbilder nicht aktiv gestaltet. Allerdings
durchliefen die Schiiler selbststandig die Stationen des Stationsbetriebes, woraus in der Be-
arbeitung der einzelnen Arbeitsaufgaben eine Planungsphase entstehen konnte. Eine Kon-
trolle der erfolgreichen Diagnose konnte an vereinzelten Stationen Uber das Aufleuchten von
Kontrollleuchten oder durch die erfolgreiche Behebung des Fehlers am Gerat gewahrleistet

werden.

Bei der Gestaltung der Arbeitsblatter, Stationen und Vortragsfolien war der Ausbilder sehr
flexibel. Er hat langjahrige Berufserfahrung als Elektroniker und Mechaniker sammeln kon-
nen und steht noch in Kontakt zu ehemaligen Kollegen. Bei der Entwicklung seiner Arbeits-
unterlagen nutzte der Ausbilder seine noch bestehenden Kontakt zur Praxis und passte seine
Arbeitsblatter auf aktuelle Fragestellungen an.®* Er besaR eine Graphiksoftware, mit der er

Schaltpldane in den Vortragsfolien immer wieder neu zusammenstellen konnte. Zudem passte

62 Vgl. Heinz-Piest-Institut 2015a.
&3 Vgl. Gesprachsdokumentation K6/10.
o4 Vgl. Gesprachsdokumentation K6/10.
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der Ausbilder seinen Stationsbetrieb den Bediirfnissen der Lernenden an und integrierte
zudem authentische Probleme, indem er defektes Fahrzeugzubehor aus seiner Heimwerk-

statt mitbrachte.®
Umsetzung im Unterricht bzw. der Unterweisung

Der Kurs konzentrierte sich auf das Training von Diagnosetechniken. Uber einen Stationsbe-
trieb mit sechs Stationen wurden die Schiiler dazu aufgefordert, selbststiandig unterschied-
liche Fehleranalysen durchzufiihren. Die Stationen standen in keinem inhaltlichen Zusam-
menhang zueinander, sondern simulierten unterschiedliche Defekte, welche an einem
Kraftfahrzeug auftreten kdonnen. Bei der Bearbeitung des Stationsbetriebes mussten die
Schiler deshalb keine bestimmte Reihenfolge beim Durchlaufen der Stationen einhalten. Bei
den Stationen handelte es sich um technisch sehr aufwandige Gerate, welche realitatsnah
elektronische Fehler am Kraftfahrzeug nachbildeten und damit gewahrleisteten, dass die
Lernenden sich mit authentischen Problemen befassen. Die Auszubildenden bearbeiteten
die einzelnen Stationen in einer Gruppe. Es stand ihnen frei, ihre Arbeitsschritte zu planen. ®
Die Ubungsblitter der einzelnen Stationen beinhalteten vor allen Dingen Hinweise zur
Durchfiihrung.®” Alle Stationen befanden sich in einer Werkstatt. Der Stationsbetrieb wurde
um einen Theorieteil ergdnzt. Innerhalb der Werkstatt befand sich ein integrierter
Schulungsraum. Wahrend der Stationsarbeit kamen die Schiiler in Absprache mit dem Aus-
bilder in der Infoecke zusammen, um (iber die theoretischen Inhalte zu sprechen. Dadurch,
dass die Infoecke integrativer Bestandteil der Werkstatt war, war es dem Ausbilder wahrend
des Gespraches mit den Lernenden moglich, theoretische Inhalte durch praktische Hilfsmit-
tel zu zeigen. Hinzu kam, dass der Ausbilder die intensiven Theoriephasen mit praktischen
Beispielen aus seinem Berufs- und Privatleben ergdnzte, was zu einer positiven Lern-
atmosphdre beitrug. Zudem nutzte er unterschiedliche Unterrichtsmedien wie ein White-
board oder laminierte Folien, um den Unterricht abwechslungsreich zu gestalten. Der Aus-
bilder schaffte es, iber diese Methoden die Schiiler immer wieder neu zu aktivieren und ihre
Motivation und Konzentration zu gewinnen. Der Ausbilder stand den Schiilern wahrend der

gesamten Arbeitswoche als Ansprechpartner zur Verfligung.

& Vgl. Gesprachsdokumentation K6/10.
e Vgl. Hospitationsprotokoll K6/10.

o7 Vgl. Lehrmaterialien K6/10 Ubungsaufgaben.
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Kurs 3
Lehrplanentwicklung bzw. -adaption

Der Ausbilder orientierte sich thematisch im Beobachtungszeitraum an den Vorgaben des
HPI-Unterweisungsplans und legte seine Schwerpunkte auf die Themen ,Bearbeitung von
Edelstahl” (Inhalte 3.2 und 3.3 aus dem HPI-Unterweisungsplan) und , Befestigungstechnik”
(Inhalt 3.4).

Ergdnzt wurde der Praxisteil um theoretische Phasen. Um zu gewahrleisten, dass alle Schiiler
auf dem gleichen Kenntnisstand sind, wurden die Themenbereiche ,Bearbeitung von
Edelstahl” und ,Befestigungstechniken” (iber Power-Point-Prdasentationen noch einmal
theoretisch vorgetragen. Die Theoriephasen wechselten sich im Verlauf der Woche mit den

Praxisphasen ab.

Die Lehrmaterialien sahen keine Planungsphase und Kontrollphase vor und orientierten sich

an keinem Kundenauftrag.
Umsetzung im Unterricht bzw. der Unterweisung

Im Kurs wurden die beiden Themenschwerpunkte , Bearbeitung von Edelstahl” und
»Befestigungstechnik” vermittelt. Fir beide Themenbereiche griff der Ausbilder auf
Planzeichnungen zuriick, welche er den BIBB-Unterlagen ,,Handfertigkeiten Metallarbeiten —
Ubungen fiir Ausbilder” entnommen hat. Bei der verwendeten Informationsquelle handelte
es sich nicht um eine aktuelle Quelle, weshalb ein unmittelbarer Bezug der herzustellenden

Werksticke zur beruflichen Lebenswelt der Lernenden nicht garantiert werden konnte.®®

Der Themenschwerpunkt ,Bearbeitung von Edelstahl” fand im Wechsel sowohl im
Unterrichtsraum als auch in der Werkstatt statt. Der Ausbilder hatte in Absprache mit den
Teilnehmern festgestellt, dass die Bearbeitung von Edelstahl in der Berufsschule theoretisch
noch nicht durchgenommen wurde. Mit einer theoretischen Unterrichtssequenz im
Schulungsraum wollte der Ausbilder die Lernenden zuerst in das Thema einfiihren. Danach
ging er zusammen mit den Teilnehmern in die Werkstatt. Aus Griinden der Sicherheit fur
Mensch und Maschine wies der Ausbilder die Schiiler in die Unfallverhiitung ein und machte
die Tatigkeiten an Schweillmaschine, Bohrer, Drehmaschine und Schleifmaschine einmal vor.
Aufgrund ihrer Vorbildung besallen die Teilnehmern nur wenig Erfahrung mit den

Maschinen. Der Ausbilder hielt eine Unterweisung deshalb fir notwendig. Nach der

&8 Vgl. Gesprachsdokumentation METKT2/04.
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Einweisung teilte der Ausbilder die Planzeichnungen fiir die Werkstlicke aus und erklarte,
wie die Planzeichnungen zu lesen sind. Es folgte darauf eine kurze Planungsphase. Die
Lernenden sollten ihre Woche planen, indem sie sich einen Zeit- und Arbeitsplan erstellten.
Der Ausbilder legte fest, dass bis zum Ende der Woche die zwei Werkstiicke herzustellen
sind. Danach begannen sie mit der Herstellung der Produkte. Flr die Herstellung der
Produkte mussten sie keine bestimmte Reihenfolge der Arbeitsschritte einhalten, sondern
konnten die Betriebsmittel nutzen, welche gerade frei waren. ® Die Bearbeitung der
Werkstlicke folgte keiner festen Abfolge von Arbeitsschritten, allerdings bestand die
Moglichkeit, die Herstellung prozessorientiert zu gestalten. Missten die Lernenden eine
bestimmte Reihenfolge bei der Herstellung der Werkstiicke einhalten, hatte dies den
Nachteil, dass Wartezeiten durch die unterschiedlichen Bearbeitungszeiten an den
Maschinen und Geraten entstehen. Der Ausbilder entschied sich deshalb gegen eine
vorgegebene Reihenfolge der Handlungsschritte im prozessorientierten Stationsbetrieb.”
Wahrend der Durchfiihrung wies der Ausbilder auf optische Mangel an den Werkstlicken
hin. Es zeigte sich, dass die Teilnehmer noch nicht in der Lage waren, die Planzeichnungen
richtig zu lesen, wodurch Fehler wahrend der Durchfiihrung entstanden. Die Riickmeldung
des Ausbilders erfolgte offen in der Gruppe. Die Auszubildenden wurden direkt auf die
Mangel an ihren Werkstiicken hingewiesen. Nach der Riickmeldung verliel3en sie gemeinsam
mit dem Ausbilder zusammen die Werkstatt und fihrte einen Test mit ihnen im Klassenraum
durch. Die Testfragen bezogen sich auf den Theorieteil ,Bearbeitung von Edelstahl®. Der
Ausbilder wollte mit dem Test Uberprifen, ob die Teilnehmer das theoretische Wissen
bereits verinnerlicht hatten. Nach dem Test blieb der Ausbilder zusammen mit dem Kurs im
Unterrichtsraum und fihrte das Thema ,Befestigungstechnik” mit einem weiteren
Theorieteil ein. Durch den vorherigen Test waren die Auszubildenden unkonzentriert und
mude. Einige fielen durch Unterrichtsstorungen wahrend des Vortrages auf. Der Ausbilder
ignorierte die Unterrichtsstérungen und konzentrierte sich auf die Prdsentation seines
Vortrages. Da der Unterrichtsraum flr doppelt so viele Personen Platz bot, blieben die
ersten Sitzreihen ungenutzt, wodurch eine raumliche Distanz zwischen dem Ausbildern und
den Lernenden entstand. Durch die Entfernung war es zeitweise schwierig, den Ausbilder
akustisch zu verstehen. Der Ausbilder registrierte, dass die Teilnehmer unkonzentriert waren

und wechselte daraufhin den Lernort. Er ging mit den Auszubildenden in die Werkstatt, um

69 Vgl. Hospitationsprotokoll METKT2/04.
0 Vgl. Gesprachsdokumentation METKT2/04.
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sie wieder zu aktivieren.”* Am Nachmittag setzte der Ausbilder seinen Vortrag dann im
Schulungsraum fort und beendete den Arbeitstag im Klassenraum. Urspriinglich war geplant,
den Praxisteil ,Befestigungstechnik” im Anschluss an den Theorieteil durchzufiihren,
allerdings musste ein Lernender den Kurs an diesem Tag friihzeitig verlassen, weshalb der
Ausbilder den Praxisteil auf den nachsten Tag verlegt hatte.”” Am nachsten Tag setzte der
Ausbilder den Vortrag noch einmal fort. Es folgte nach dem Theorieteil ein Test tGber den
Themenbereich ,Befestigungstechnik”. Nach dem Test wechselte der Ausbilder dann in eine
andere Werkstatt zum Training fir die Befestigungstechniken. Der Ausbilder hatte die
Gruppe bereits vorher in drei Gruppen aufgeteilt und mindlich drei Arbeitsauftrage verteilt.
Bei den Arbeitsauftragen handelte es sich thematisch um zwei unterschiedliche Arten der
Befestigungstechnik und ein Bohrverfahren, welches die Gruppen durchfiihren sollten. Der
Ausbilder hatte fir die drei Arbeitsauftrage drei Stationen in der Werkstatt mit dem
dazugehdorigen Arbeitsmaterial bereits vorbereitet. Eine Phase der Informationsbeschaffung
fand demnach nicht statt, weil Informationstrager den Arbeitsauftragen offen zugeteilt
worden sind. In der Gruppe sollten die Auszubildenden ihre Vorgehensweise planen und
nach der Planungsphase im Plenum den Arbeitsauftrag durchfiihren. Es lagen keine
Arbeitsblatter vor. Wahrend der Planungs- und Durchfliihrungsphase ging der Ausbilder von
Station zu Station. Er horte die Gesprache zwischen den Auszubildenden mit und half bei
Nachfragen weiter. Er gab bei Bedarf Hilfestellung. Wahrend der Durchfiihrung griff der
Ausbilder nicht in das Geschehen ein. Die Auszubildenden wahlten wahrend der
Durchfiihrung teilweise nicht den richtigen Bohrer und nicht die richtigen Schrauben. Durch
die fehlerhafte Wahl der Arbeitsmaterialien gelang ihnen nicht, den Arbeitsauftrag korrekt
durchzufuhren. Der Ausbilder unterstitzte die Auszubildenden in solchen Situationen. Durch
seine Hinweise wahlten sie selbststandig den passenden/richtigen Losungsweg und
schafften es, die Werkstoffe zu durchbohren. Um den Auzubildenden mdgliche Unterschiede
zwischen den Bohrverfahren und Befestigungstechniken zu verdeutlichen, dnderte der
Ausbilder die Arbeitsauftrage nach der ersten Durchfihrung ab. Wahrend der
Gruppenarbeiten erklarten sich die Auszubildenden die Sachverhalte untereinander. Der
Ausbilder lieR diese Gesprache zu, weil er feststellte hat, dass die Auszubildenden sich die

Sachverhalte adressatengerechter erklaren konnten.”> Eine Kontrolle und Reflexion der

& Vgl. Hospitationsprotokoll METKT2/04.
2 Vgl. Gesprachsdokumentation METKT2/04.

& Vgl. Hospitationsprotokoll und Gesprachsdokumentation METKT2/04.
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Arbeitsauftrage fand in der Gruppendiskussion im Plenum statt: In einem gemeinsamen
Gesprach wurde erortert, warum die vorgefiihrten Techniken funktioniert haben und warum

nicht.

Nachdem die drei Arbeitsauftrage in der Gruppe geplant, durchgefiihrt und kontrolliert
wurden, war der Themenbereich ,Befestigungstechnik” beendet und der Ausbilder
wechselte zusammen mit den Lernenden die Werkstatt und setzte die Herstellung der
Werkstlicke fort. Am letzten Arbeitstag wurde die Herstellung der Werkstlicke beendet und

die Arbeitswoche in einem Ausbilder-Auszubildenden-Gesprach kurz reflektiert.
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4 Identifikation von Starken, Herausforderungen und

Handlungsempfehlungen

Bei den Kursen, welche im vorgegebenen Zeitraum erfasst wurden, handelte es sich um drei

ULU. In diesem Kapitel werden hinsichtlich der vier Merkmale

e ,die Ndhe zu typischen Problemsituationen aus der beruflichen Lebenswelt und zum
Erfahrungshorizont der Lernenden“best ,

e ,, die Ndhe zum Objekt”,

e ,die Ndhe der Lernenden zueinander” und

e ,Bezlige zu anderen Lernorten”

Best Practices und Entwicklungsmoglichkeiten herausgearbeitet sowie

Handlungsempfehlungen gegeben.

Die Ndéhe typischen Problemsituationen aus der beruflichen Lebenswelt

Um eine Nahe zur beruflichen Lebenswelt der Lernenden im Kurs zu schaffen, ist vor allen
Dingen das Auffinden einer typischen Problemsituation aus der Berufswelt der Lernenden
relevant. Uber die Beobachtungen wurde festgestellt, das sich die drei Kurse hinsichtlich
ihrer realitdtsnahen Gestaltung an unterschiedlichen Entwicklungspunkten befanden. Dies
war zum einem auf den unterschiedlichen Strukturierungsgrad der HPI-Unterweisungspldane
zuriickzufiihren, welche die inhaltliche Grundlage der Kurse bilden. Zum anderen scheint der
Austausch mit der aktuellen beruflichen Lebenswelt, welche die Ausbilder zur Praxis pflegen,

ebenfalls Einfluss auf den Praxisbezug zu nehmen.

Zwei der drei HPI-Unterweisungspldne waren bereits nach einem prozessorientierten
Geschaftsprozess mit den Handlungsschritten Planung, Durchfliihrung und Kontrolle
strukturiert. Ein Ausbilder hatte diese Struktur auf die Arbeitswoche im Bildungszentrum
ubernommen und einen Arbeitsauftrag konzipiert, welcher sich an den drei
Handlungsschritten orientierte. Hinzu kam, dass der Ausbilder die bestehende HPI-
Unterweisung um eigene Inhalte erweiterte. Er fligte Tatigkeiten hinzu, welche die
Lernenden durch die Spezialisierung des eigenen Betriebes nur wenig trainieren konnten,
womit das Bildungszentrum der Aufgabe, die betriebliche Ausbildung zu erganzen, nachkam.
Zusatzlich fugte der Dozent eine kreative Gestaltungsaufgabe hinzu, womit der Ausbilder

Wartezeiten im Arbeitsprozess Uberbrickte. Er schuf damit fir die Lernenden eine
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zusatzliche Moglichkeit, ihre Fahigkeiten in der kreativen Gestaltung zu schulen und die
Lernenden in ihrem Lernprozess zu motivieren. Im Austausch mit der Berufspraxis, durch die
Teilnahme an einer Weiterbildung, gelang es dem Ausbilder eine problemhaltige
Handlungssituation zu finden, welche den Startpunkt fiir die Arbeitswoche markierte. Der
Ausbilder GUbernahm die prozessorientierte Strukturierung des Lehrplans und passte den
Ablauf seiner Arbeitswoche an einen Kundenauftrag an. Eine Annaherung an die berufliche

Lebenswelt der Lernenden wurde Uber diese Vorgehensweise somit hergestellt.

Ein weiterer HPI-Unterweisungsplan eines erfassten Kurses ist ebenfalls prozessorientiert
gestaltet und gliedert sich in die Handlungsschritte Planung, Durchfihrung und Kontrolle
gemald eines Kundenauftrages. Der Ausbilder des Kurses konzentrierte sich bei der
Umsetzung des Lehrplanes im Besonderen auf das Training der Durchfihrung. Grund fir
seine Vorgehensweise war der hohe kognitive und praktische Anspruch, welcher in seinem
Fachbereich in der Durchfiihrung gefordert wird. Der Ausbilder bot den Lernenden einen
Lernraum an, in dem sie sich vertiefend mit den Handwerkstechniken in der Durchfiihrung
auseinandersetzen konnten. So entwickelte der Ausbilder zum intensiven Training sechs
Ubungsblatter fir die Arbeitswoche mit den dazugehérigen Stationen, die sich mit
unterschiedlichen Fallen der Fehlerdiagnose befassten. Erganzt wurde der Praxisteil um
theoretische Phasen, die zeitlich in den Stationsbetrieb integriert waren und in einer
Schulungsecke in der Werkstatt stattfanden. Durch seine langjahrige Berufserfahrung in
seinem Handwerk und durch seinen noch bestehenden Kontakt zu ehemaligen Kollegen,
sorgte der Ausbilder dafiir, dass seine Arbeitsmaterialien sich stetig an aktuellen
Fragestellungen orientierten. Eine Planungs- und Kontrollphase wurden in der Gestaltung
des Unterrichts vom Dozenten weniger berucksichtigt. Fiir eine Anndherung an das
auftragsgebundene Lernen im Betrieb und im Sinne einer erfolgreichen
Prifungsvorbereitung ware eine intensivere Gestaltung einer Planungs- und Kontrollphase

hilfreich.

Grundsatzlich orientierte sich auch dieser Kurs an der beruflichen Lebenswelt der
Lernenden. Der Ausbilder pflegte einen intensiven Kontakt zur Berufswelt und
gewadhrleistete damit, dass die Arbeitsmaterialien und Problemsituationen der beruflichen
Lebenswelt der Lernenden entnommen wurden. Wahrend der Arbeitswoche durchliefen die
Lernenden im Schwerpunkt allerdings nur die Phase der Durchfiihrung. Die Arbeitswoche
kdonnte sich starker an einen Kundenauftrag orientieren und die prozessorientierte Struktur

des HPI-Lehrplans lbernommen werden.
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Der dritte HPI Unterweisungsplan orientiert sich nicht an den Handlungsschritten Planung,

Durchfiihrung und Kontrolle und nicht an einem Kundenauftrag.

Der HPI-Unterweisungsplan zdhlt Fachinhalte hintereinander auf, welche innerhalb der
Arbeitswoche trainiert wurden. Infolge der fehlenden Vorstrukturierung des
Unterweisungsplans wadre eine Neustrukturierung notwendig. Bei einer Neuentwicklung
eines Lehrplanes ist darauf zu achten, aktuelle Problemsituationen aus der Berufswelt der
Lernenden aufzufinden und anhand eines Geschaftsprozesses mit den Lernenden zu
durchlaufen. Bei der Erfassung des Kurses wurde deutlich, dass solche beruflichen
Handlungssituationen noch nicht aufgefunden wurden. Der Kurs orientierte sich an
Arbeitsmaterialien, welche keiner aktuellen Informationsquelle entnommen wurden. Um die
Aktualitat der Arbeitsmaterialien und das Auffinden problemhaltiger Handlungssituationen
zu gewabhrleisten, ist es hilfreich, eine intensive Auseinandersetzung mit der Berufswelt der
Lernenden zu betreiben. Aussagekraftige Quellen kénnen der Kontakt zu Betrieben,
Auszubildenden, anderen Ausbildern oder Lehrenden sein. Auch Fachzeitschriften,
Weiterbildungen oder die Erfahrungen der Lernenden tragen zur Aktualitat der

Unterweisung bei.

Zudem ist es hilfreich, alle Phasen eines Kundenauftrages mit den Lernenden innerhalb der
Arbeitswoche zu durchlaufen. Da die Lernenden eine stark heterogene Lerngruppe bildeten,
setzte der Ausbilder den Schwerpunkt der Arbeitswoche auf die praktische Durchfiihrung
und die theoretische Unterweisung. Der Ausbilder verfolgte damit das Ziel, den Lernenden
viele praktische Erfahrungen mit den Betriebsmitteln zu ermdglichen. Die Planungs- und
Kontrollphase riickten dadurch allerdings in den Hintergrund, so dass den Lernenden nicht
mehr die Vollstindigkeit ihrer Handlungen klar war. Uber eine ausgiebigere Planungsphase
kénnen Handlungen in der Durchfiihrung bereits vorher durchdacht werden und Fehler
bereits durch die Planung vermieden werden. Eine erweiterte Kontrollphase erlaubt es den

Lernenden zusatzlich, im Nachgang Gber ihre Handlungen der Arbeitswoche zu reflektieren.

Eine weitere Variante, die es dem Ausbilder erméglichen wirde, einen Kundenauftrag
zusammen mit den Lernenden handlungsorientiert durchzufiihren, ware einen
Kundenauftrag zu konzipieren, welcher einen unterschiedlichen Grad an Ausdifferenzierung
aufweist. In der Lerngruppe trafen Lernende mit unterschiedlichen fachtheoretischen
Kenntnissen aufeinander. Anstelle das Ziel zu verfolgen, alle Lernende Uber theoretische

Unterweisung auf den selben Kenntnisstand zu bringen, kdonnten den Lernenden als
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Arbeitsmaterial Kundenauftrage fiir die Arbeitswoche zur Verfligung gestellt werden, welche
sich, in Abhangigkeit von den theoretischen Vorkenntnissen, in ihrer Ausgestaltung an
Informationen voneinander unterscheiden. So kénnten Lernende mit einem niedrigeren
Lernniveau Kundenauftrage mit mehr Hinweisen zur Losung des Problems erthalten als

Lernende mit einem hdheren Lernniveau.

Die Ndhe zum Objekt

Die Ndhe zu den Betriebsmitteln, welche in Kombination mit einer authentischen,
problemhaltigen Lernsituation die Grundlage fir handlungsorientierten Unterricht darstellt,
wird Uber die Wahl des Lernortes bestimmt. Zwei der drei erfassten Kurse fanden

ausschlieBlich in der Werkstatt statt. Ein Kurs wahlte als Lernort

sowohl die Werkstatt als auch einen Schulungsraum. In einem Kurs, der ausschlief3lich in der
Werkstatt durchgefiihrt wurde, befanden sich die Lernenden die gesamte Arbeitswoche in
unmittelbarer Ndhe zu den Handlungsobjekten und arbeiteten auch mit diesen.
Informationsquellen fir die Planungsphase wurden fir den gestellten Kundenauftrag nicht
gesondert ausgelegt, weshalb die Lernenden bereits zu Beginn der Woche aufgefordert
waren, eigenstandig die Arbeitsmittel zu beschaffen. Fir die Durchfiihrung standen in der
Werkstatt genligend Arbeitsmittel zur Verfiigung. Fir jeden Lernenden wurde eine
Fahrzeugtiir angeschafft, so dass jeder Lernende in seinem individuellen Arbeitstempo
wahrend der Arbeitswoche die Instandsetzung und Lackierung der Fahrzeugtiir eigenstandig

vornehmen konnte.

In einem Kurs wurde ebenfalls die Werkstatt als Lernort gewahlt. In Abgrenzung zum
anderen  Kurs fanden allerdings neben  praktischen  Ubungsphasen  auch
Unterrichtssequenzen der theoretischen Unterweisung statt. Zwar befand sich die
Lerngruppe auch wadhrend der theoretischen Unterweisung in der Werkstatt, allerdings
entstand durch Tisch- und Stuhlreihen eine Distanz zwischen den Lernenden und den
Betriebsmitteln, so dass wadhrend des Vortrages nicht unmittelbar mit den
Handlungsobjekten gearbeitet werden konnte. Die Lernenden vollzogen keine eigenen
Handlungen mit den Betriebsmitteln mehr, wodurch der psychomotorische Lernprozess,
welcher gemaR der Handlungsorientierung zum ganzheitlichen Lernen gehort, nicht méglich
war. GemaR einer handlungsorientierten Ausrichtung sollte zwar im Unterricht auf

theoretische Unterrichtseinheiten moglichst verzichtet werden, allerdings zeigt die Praxis,
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dass Fachbereiche existieren, welche durch den hohen kognitiven Anspruch die
Unterweisung von Fachinhalten notwendig machen. Der Ausbilder fand an dieser Stelle
einen Kompromiss in der Gestaltung der Lernumgebung. Er integrierte einen Schulungsraum
in der Werkstatt, wodurch bei der theoretischen Vermittlung die Ndhe der Objekte weiterhin
genutzt werden konnte. Uber die Verlagerung des Lernortes wurde es ihm méglich,
theoretische Erkenntnisse Giber Objekte an Objekten erkldren zu kénnen. Das Verstandnis fur

die theoretischen Fachinhalte konnte liber den praktischen Zugang erleichtert werden.

Die Nahe zu den Betriebsmitteln wurde in dem zweiten Kurs zusammenfassend hergestellt.
In den praktischen Ubungsphasen befanden sich die Lernenden im direkten Kontakt zu
Betriebsmitteln, in theoretischen Unterrichtssequenzen nutzte der Ausbilder die Nahe der

Objekte und bezog sie in seine Vortrage mit ein.

Der dritte Kurs fand sowohl in zwei unterschiedlichen Werkstatten als auch in einem
Schulungsraum statt. Die Werkstatten wurden zur Herstellung von zwei Werksticken und

zur Durchfiihrung von Arbeitsauftragen in der Befestigungstechnik genutzt.

Fiir die Herstellung der Werkstiicke standen in einer Werkstatt alle Betriebsmittel zur
Verfiigung. Sachlogisch folgte die Herstellung der Werkstiicke einem bestimmten Prozess.
Allerdings wurde auf die sachlogische Reihenfolge der Arbeitsschritte verzichtet, so dass
Lernende sich fiir die Herstellungsschritte entscheiden konnten, flir deren Durchfiihrung die
Betriebsmittel gerade auch frei standen. Der Ausbilder verhinderte mit diesem Vorgehen
Wartezeiten. Allerdings zeigte sich in der Durchfiihrungsphase, dass der ganzheitliche
Lernprozess an den Betriebsmitteln nicht im vollen Umfang genutzt werden konnte. Durch
eine zu kurze Planungsphase war den Lernenden der Gesamtprozess der Herstellung der
Werkstlicke nicht bewusst, weshalb in der Durchfiihrung Fehler passierten. Hilfreich ist es in
einer ausgiebigeren Planungsphase alle Handlungsschritte einmal mit den Lernenden
folgerichtig durchzugehen, so dass die Lernenden in der Durchfiihrung nicht zwingend mit
dem ersten Arbeitsschritt beginnen missen, ohne dabei den Blick fiir den Gesamtprozess zu

verlieren.

In der zweiten Werkstatt hat der Ausbilder fiir die Durchflihrung der Befestigungstechniken
bereits das Arbeitsmaterial den drei Arbeitsauftragen und den drei Stationen in der
Werkstatt zugeordnet. Im Sinne einer handlungsorientierten Gestaltung kann es
empfehlenswert sein, eine Zuordnung des Arbeitsmaterials vorher nicht vorzunehmen. Eine

unstrukturierte Lernumgebung ist authentischer und erhéht den Komplexitatsgrad.
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Die Ndhe der Lernenden zueinander

Ein weiterer relevanter Punkt, der eine handlungsorientierte Gestaltung des Unterrichts
bestimmt, ist die Zusammenarbeit der Lernenden. Lernumgebungen sollten deshalb so

gestaltet sein, dass Lernende miteinander kommunizieren.

Ein Ausbilder verzichtete wdhrend der Arbeitswoche auf den Einsatz von theoretischen
Vortragen. Uber diese didaktische Entscheidung vermied der Ausbilder, dass die Lerngruppe
die Arbeitswoche in einer starren Sitzordnung verbrachte, sondern ermdglichte, dass sich die
Lernenden wadhrend der Arbeitswoche frei in der Werkstatt bewegen konnten. Die
Lernenden konnten sich deshalb gegenseitig bei der Arbeit beobachten. Da alle Lernende
den Kundenauftrag arbeitsgleich bearbeiteten, konnten sie ihre Leistungen und Ergebnisse
miteinander vergleichen. Der offene Umgang mit den Arbeitsergebnissen fihrte unter den
Lernenden zur Zusammenarbeit und zu einer produktiven Konkurrenz, die forderlich fir den

Lernprozess war.

Die anderen zwei Kurse fiihrten phasenweise theoretische Unterweisungen durch, wodurch
die Lerngruppe sich zeitweise in einer Sitzordnung befand. Theoretische Vortrage
verursachen nicht nur eine Distanz zwischen den Lernenden und den Betriebsmitteln,
sondern auch zwischen den Lernenden untereinander. Ein Austausch der Lernenden
beschrankt sich in den Kursen deshalb hauptsichlich auf die praktischen Ubungsphasen in

den Werkstatten.

Neben der Tatsache, dass die Lernenden im Schulungsraum nicht unmittelbar miteinander
lernten, sorgte aber auch die Infoecke, mit den Tisch- und Stuhlreihen, dafiir, dass die
Lernenden sich untereinander nicht austauschen konnten. Uber theoretische Vortrige
kommen Lernende nicht in ein eigenstandiges Handeln, wodurch kein ganzheitlicher
Lernprozess gemadll der Handlungsorientierung stattfinden kann. Theoretische
Vermittlungen sind auf die notwendigsten Inhalten zu reduzieren und werden bestenfalls in

der Werkstatt abgehalten.

In den Werkstatten hingegen wurde deutlich, dass sich die Gruppenarbeit bei der
Bearbeitung der Befestigungstechniken positiv auf die Gruppendynamik auswirkte. Die
Schiler kamen in Kontakt zueinander und tauschten ihre Erfahrungen bei der Durchfiihrung
miteinander aus. Es taten sich Experten in der Gruppe hervor, die den anderen Lernenden

Fachinhalte adressatenorientiert erklaren konnten. In den zwei anderen Kursen wurde somit
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eine Nidhe zu den Lernenden in den praktischen Ubungsphasen in den Werkstitten

hergestellt und genutzt.

Zusatz ULU: Beziige zu anderen Lernorten

Die Erhebung hat zudem offengelegt, das nur wenig Kontakt zwischen dem Bildungszentrum
und der ortlichen Berufsschule und den regionalen Betrieben besteht. Durch die streng
reglementierten Wochenzeiten der ULU und die individuellen Arbeitsgeschwindigkeiten an
den drei Lernorten ist eine vollstindige inhaltliche Abstimmung zwischen den
unterschiedlichen Lernorten nicht moglich. Allerdings stellt sich die Frage, ob inhaltliche
Bezlige zu den Handwerksbetrieben und zu der ortlichen Berufsschule denkbar waren.
Theoretische Vortrage konnten durch die in Bezugnahme von Fachinhalten der Berufsschule
minimiert werden. Die Lernzeit in den handwerklichen Bildungsstatten konnte sich starker
auf das Arbeiten in der Werkstatt fokussieren. Eventuell wdre dariber hinaus die

Entwicklung von lernortiibergreifenden Lernsituationen zwischen den Lernorten vorstellbar.
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Zusammenfassung: Handlungsempfehlungen
far die didaktische Umsetzung von Handlungsorientierung
an Bildungsstatten des Handwerks

Didaktische Ebene Handlungsempfehlung

Lehrplanentwicklung | Eine Nahe zur beruflichen Lebenswelt der Lernenden schaffen:

* durch das Auffinden relevanter problemhaltiger
Handlungssituationen Uber die eigene berufliche Erfahrung und den
intensiven Kontakt zur Praxis

* einen intensiven Austausch zur aktuellen Berufswelt tGiber Lehrende,
Kollegen oder Lernende aufbauen und pflegen

* unter Berlicksichtigung des Strukturierungsgrades eines eventuell
empfohlenen Lehrplanes: Neugestaltung oder Adaption einer
berufstypischen Problemsituation nach einem Geschaftsprozess wie
einen Kundenauftrag (Planung, Durchfiihrung, Kontrolle)

* einen unterschiedlich stark ausdifferenzierten Kundenauftrag in
Abhangigkeit zum Kenntnisstand der Lernenden konzipieren (wenig
Vorkenntnisse = mehr Informationen zur Lésung des Problems
vorgeben, viele Vorkenntnisse = weniger Informationen zur Losung
des Problems vorgeben)

Umsetzung Eine Nahe zu den Betriebsmitteln schaffen:

* die Werkstatt als den entscheidenden Lernort wahlen, da sie die
Lernsituation unstrukturiert und komplex werden ldsst und die
Lernenden an den Betriebsmitteln arbeiten kdnnen

* die Lernenden mit einer unstrukturierten Lernumgebung
konfrontieren, d. h. Hilfsmittel zur Losung des Problems, wie
Werkzeuge oder Informationstrager, nicht den Lernenden sofort zur
Verfligung stellen

Eine Nahe der Lernenden untereinander schaffen:

* Lernende in der Werkstatt frei bewegen lassen, so dass die
Arbeitsweise und Arbeitsergebnisse untereinander beobachtet
werden kdnnen

* Kommunikation der Lernenden untereinander anregen

* Konkurrenzsituation tber arbeitsgleiche Kundenauftrage schaffen,
was zu einem produktiven Wettbewerb fiihren kann

* Kooperationsverhalten liber arbeitsteilige Kundenauftrage férdern, so
dass eine produktive Zusammenarbeit der Lernenden méglich wird

Fir die ULU: Einen inhaltlichen Bezug zu anderen Lernorten herstellen:

* mit anderen Lernorten kommunizieren

* eine gegenseitige Transparenz zum Vermittlungsstand schaffen, so
dass inhaltliche Bezlige zu den anderen Lernorten moglich werden

* evtl. lernortlibergreifenden Kundenauftrag konzipieren (z. B.
theoretische Einfiihrung in der Berufsschule, Durchfiihrung in der
handwerklichen Bildungsstatte, Reflexion in der Berufsschule)
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