
Angelernt?
Beruf gelernt!
Mit Fachkräften erfolgreich in die Zukunft.

Ein abschlussbezogenes Nachqualifizierungsprojekt der STAHLWERKE BREMEN
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Unser Unternehmen, das zum Stahlkonzern Arcelor mit
Sitz in Luxemburg gehört, ist ein modernes integriertes
Hüttenwerk. Alle Anlagen von der Roheisenerzeugung
bis zur Feinblechverarbeitung sind am Standort
Bremen vereint. Kurze Wege sorgen für einen optima-
len Produktionsablauf. In Bremen können kontinuier-
lich rund um die Uhr mehr als drei Millionen Tonnen
Stahl pro Jahr erzeugt werden. Dies geschieht in hoch
technisierten Anlagen. Ziel ist es, unseren Kunden Stahl
mit den von ihnen gewünschten Eigenschaften zu lie-
fern und damit im internationalen Wettbewerb erfolg-
reich zu sein und zu bleiben. Deshalb gehören die hohe
Qualität unserer Produkte, eine breite Produktpalette,
die damit verbundene hoch entwickelte Stahlproduk-
tion und ein einwandfreier Service zu unseren Stan-
dards. Dies ist nur mit exzellent ausgebildeten und
engagierten Fachkräften zu leisten – und zwar in allen
Positionen, vom Bereich Forschung und Entwicklung
bis hin zu Produktion, Instandhaltung, Verwaltung und
Service.

Als einer der großen industriellen Arbeitgeber der
Region bildet unser Unternehmen jedes Jahr mehr als
60 Auszubildende in technischen und kaufmännischen
Berufen aus. Unsere fast 4 000 Mitarbeiterinnen und
Mitarbeiter nehmen rund 3500 Qualifizierungsmaß-
nahmen pro Jahr in Anspruch. Berücksichtigt werden
dabei gleichrangig die ständig steigenden Anforde-
rungen durch technische Neuerungen und organisato-

rische Veränderungen und zugleich die Potentiale und
Entwicklungsmöglichkeiten unserer Beschäftigten. Für
spezielle Mitarbeitergruppen und auch einzelne Perso-
nen werden gezielte, individuell ausgelegte Qualifizie-
rungskonzepte entwickelt und realisiert, wie zum Bei-
spiel die Qualifizierung ganzer Schichtmannschaften in
unserem Hochofenwerk. Für wiederkehrende oder be-
reichsübergreifende Fragestellungen stehen Standard-
programme im Rahmen unseres Weiterbildungspro-
gramms zur Verfügung.

Unser Nachqualifizierungsprogramm „Verfahrens-
mechaniker/in Metallurgie“, das in dieser Broschü-
re eindrucksvoll beschrieben wird, ist dafür von beson-
derer Bedeutung. Ehemals angelernte Mitarbeiter/innen
erwerben Kompetenzen, mit deren Hilfe sie die kom-
plexen Prozesse ihres Aufgabengebietes souverän be-
herrschen lernen, und sie erarbeiten sich mit dem Be-
rufsabschluss zugleich einen wichtigen Baustein für die
Sicherung ihrer eigenen beruflichen Zukunft.

Die Betriebsparteien von STAHLWERKE BREMEN sind
sich absolut einig, dass nur mit einer auf die Prozesse
und Aufgaben ausgerichtete Personalentwicklung und
der ständigen umfassenden Weiterbildung der Be-
schäftigten die Zukunftsfähigkeit des Unternehmens
und die Beschäftigungsfähigkeit der Mitarbeiterinnen
und Mitarbeiter zu sichern ist.

Bremen, im Juli 2005

Zum Geleit

Uwe Schmidt Michael Breidbach
Mitglied des Vorstands Betriebsratsvorsitzender

Arbeitsdirektor
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Die Nachqualifizierung der STAHLWERKE BREMEN ist
ein gutes Beispiel dafür, wie eine Anpassung der Mitar-
beiterkompetenzen an die sich verändernden Arbeits-
prozesse, die technologische Entwicklung und die wirt-
schaftlichen Erfordernisse erfolgen kann. Eine geeigne-
te und passgenaue Qualifizierung sichert in effektiver
und effizienter Weise das Produktionsergebnis und die
geplanten Optimierungen.

Die Qualifizierung bei STAHLWERKE BREMEN setzt
dabei die Standards beruflicher Nachqualifizierung, die
sich im Rahmen der Modellversuchsreihe des Bundes-
instituts für Berufsbildung von 1995-2001 als zentra-
le Erfolgs- und Qualitätskriterien erwiesen haben, in
die betriebliche Praxis eines Großunternehmens um:

Flexible Gestaltung der Qualifizierung in modu-
larer Weise mit Bezug zum Berufskonzept;

Qualifizierung in enger Kooperation zwischen 
Betrieb und Bildungseinrichtung;

Hoher Anwendungsbezug durch arbeitsinte-
griertes Lernen und Nutzung des Arbeitsplatzes als
Lernort;

Abschlussorientierte Ausrichtung und Zertifizie-
rung, um Qualifizierungswege nachvollziehbar zu 
machen.

Die Modellprojekte des Bundesinstituts für Berufsbil-
dung zeigten Wege auf, wie eine (Re-)Integration
nicht-formal qualifizierter Gruppen in das Beschäfti-
gungs- und Bildungssystem gelingen kann. Sie wiesen
aber auch darauf hin, dass Koordination und Vernet-
zung zwischen Akteuren (vor allem Betrieben und Bil-
dungsanbietern) für dauerhafte Erfolge nötig sind.

Hier setzt das „Netzwerk Qualifizierungswege für
An- und Ungelernte“ an, zu dem sich kompetente
Partner mit langjähriger Erfahrung in abschlussorien-
tierter und betriebsnaher Qualifizierung zusammenge-
schlossen haben: Bildungswerk der Hessischen Wirt-
schaft e.V., bfz Bildungsforschung gGmbH und INBAS
GmbH. Die Arbeit des Projekts wird von 2003-2006
durch das Bundesministerium für Bildung und For-
schung im Rahmen des Programms „Kompetenzen för-
dern – Berufliche Qualifizierung für Zielgruppen mit
besonderem Förderbedarf“ (BQF-Programm) gefördert.

Das Projekt zielt auf die Verbesserung der Beschäf-
tigungs- und Arbeitsmarktchancen von nicht formal
qualifizierten Jugendlichen und jungen Erwachsenen
durch Kooperation und Vernetzung nationaler und re-

Chancen für die Zukunft – Nachqualifizierung in Unternehmen

Die berufsbegleitende Nachqualifizierung ist ein
besonderes Qualifizierungskonzept für nicht-for-
mal qualifizierte Jugendliche und junge Er-
wachsene zum nachträglichen Erwerb eines
Berufsabschlusses. Nicht-formal Qualifizierte sind
die Verlierer des Strukturwandels von der Indus-
trie- zur Wissensgesellschaft. Ihre Aufstiegschan-
cen in den Unternehmen und ihre Arbeitsmarkt-
chancen sind gering. Anlass für die Entwicklung
dieses Konzepts waren die alarmierenden Studien
Anfang der 90er Jahre, wonach rund 13-15 %
eines Altersjahrgangs dauerhaft ohne formale
Ausbildung bleiben. Auch wenn zwischenzeitlich
einige Erfolge verzeichnet werden konnten, bleibt
der Anteil von Personen ohne anerkannten
Berufabschluss weiterhin sehr hoch und nimmt,
vor dem Hintergrund fehlender Ausbildungsplätze,
in den letzten Jahren wieder zu.

Ausführliche Informationen zur beruflichen Nach-
qualifizierung finden sich im Internet unter:

www.berufsabschluss.de.

Das „Handbuch zur beruflichen Nachqualifizie-
rung. Neue Wege zum Berufsabschluss“ bietet
praxisorientierte Hilfe zur Durchführung entspre-
chender Qualifizierungen.
Erhältlich ist es bei:

INBAS GmbH
Herrnstr. 53
63065 Offenbach

Tel.: 069 / 2 72 24-0
Fax: 069 / 2 72 24-30
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gionaler Akteure ab, insbesondere von Betrieben und
Bildungsanbietern. Die Projektaktivitäten konzentrie-
ren sich auf drei Arbeitsschwerpunkte:

Aufbau regionaler Kooperationen aus 
Betrieben und Bildungseinrichtungen

Information und Beratung von Betrieben,
Bildungseinrichtungen und Multiplikatoren der
beruflichen Bildung über die Qualifizierung an-
und ungelernter Beschäftigter und Arbeitsloser
sowie zur betrieblichen Personalentwicklung,

Initiierung eines lokalen Angebots an Qua-
lifizierungsmodulen,

Aufbau und Pflege eines Informationsser-
vices und einer Internet-Präsenz

Entwicklung und Durchführung von Workshops
für das betriebliche und außerbetriebliche Aus-
bildungs-, Lehr- und Beratungspersonal

Evaluation der Kooperationsnetze und der
Qualitätsverbesserung in der betrieblichen
Nachqualifizierung junger Erwachsener mit
besonderem Förderbedarf 

Über die Aktivitäten und ihre Ergebnisse des Verbund-
projekts „Netzwerk Qualifizierungswege für An- und
Ungelernte“ informiert die Internet-Site:
www.qualifizierungswege.de.

Diese gemeinsame Broschüre von der Aus- und Wei-
terbildungsabteilung der STAHLWERKE BREMEN und
INBAS GmbH ist ein Ergebnis dieser Netzwerkarbeit.
Sie soll anderen Unternehmen und ihren Mitarbeiter-
innen und Mitarbeitern Mut machen, den Weg der
beruflichen Nachqualifizierung zu beschreiten. Dass 
es sich lohnt, diesen Weg einzuschlagen und darauf
voranzugehen, zeigen die Qualifizierungserfolge der
STAHLWERKE BREMEN.

Herbert Rüb
INBAS GmbH
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Mit der Bewilligung dieses vom Betriebsrat vorgelegten Antrags durch
den Vorstand der Stahlwerke begann 2000 die Arbeit an der Qualifizie-
rungsmaßnahme. Konzipiert wurde eine berufsbegleitende Qualifi-
zierung, an deren Ende die externe Facharbeiterprüfung vor der Han-
delskammer steht. Die Qualifizierung findet im Arbeitsbereich der Teil-
nehmenden statt und wird durch Fachunterricht, Aufarbeitung von
Wissenslücken und flankierende Betreuung durch ein Projektkernteam
ergänzt. Bisher wurden zwei Maßnahmen durchgeführt und insgesamt
28 Mitarbeiter erfolgreich qualifiziert. Eine weitere Gruppe mit 17 Teil-
nehmenden hat im Sommer 2004 mit der dritten Maßnahme begonnen
und wird 2006 die Prüfungen ablegen.

Der berufsbegleitende Qualifizierungsgang greift gleichermaßen die In-
teressen des Unternehmens als auch die der Mitarbeiter/innen auf. Dieses
Ineinanderwirken ist grundlegend für den Erfolg der Maßnahme. Dabei
geht der Bedarf des Unternehmens, an möglichst vielen Positionen
Beschäftigte mit umfassenden Fachkompetenzen einzusetzen, einher mit
dem Wunsch der Mitarbeiter/innen, ihre Tätigkeit fachlich fundiert
und verantwortlich auszuführen. Mit einer Nachqualifizierung werden
beide Ziele erreicht. Zum einen werden die technologischen und organi-

satorischen Veränderungen im Arbeitsprozess aufge-
griffen, die veränderte Qualifikationsanforderungen
zur Folge haben. Zum zweiten findet eine Kompensa-
tion der individuellen Qualifikationsdefizite für die Per-
sonen statt, die in der beruflichen Bildung z. B. einen
Bildungsabschluss nachholen wollen oder müssen, um
so ihre Beschäftigung im Unternehmen zu sichern,
oder bei einem Wechsel ihre Chancen auf dem Arbeits-
markt zu erhöhen. Eine Nachqualifizierung ermöglicht
einen anerkannten Berufsabschluss zu erreichen, ent-
weder im Rahmen einer Umschulung oder auf dem
Wege der Externenprüfung.

Das Projekt Nachqualifizierung Verfahrensmechaniker/in

» Es soll die Möglichkeit geschaffen werden, in einer externen Prüfung den Facharbeiterbrief für den Beruf
des Verfahrensmechanikers in der Hütten- und Halbzeugindustrie, Fachrichtung Eisen- und Stahl-
metallurgie zu erwerben. Diese Möglichkeit soll denjenigen Mitarbeitern offen stehen, die einschlägige
eisenhüttenmännische Arbeitsaufgaben wahrnehmen, ohne eine entsprechende Berufsqualifikation zu be-
sitzen. Die Stahlwerke sollen eine angemessene Qualifizierungsmaßnahme anbieten, um die interessierten
Mitarbeiter auf diese externe Prüfung vorzubereiten. «

Mitarbeiter-
bewerbung

für die Ausbildung

Prüfungs-
anforderungen

erfüllt?

Eignungstest

bestanden?

Ende

Ende

Persönliche
Eignung?

Ende
oder Warteliste

Auswahl
nach Ausbildungs-

kapazität
Warteliste

Einführungs-
veranstaltung

Selbsteinschätzung?
Akzeptanz Familie/
privates Umfeld?

Ende
oder Warteliste

Qualifizierungs-
vertrag

Ausbildungs-
abschnitt
Beginn

Blockunterricht

Lernfortschritts-
kontrolle

Sonder-
maßnahmen Ende

Ausbildungs-
aufträge

Ausbildungs-
versetzungsplan

Lernergebnisse Prüfungsaufgabe Wiederholung

Ausbildungs-
abschnitt

Ende

Prüfungsabschnitt
beendet

Schriftstück / Vertrag

Verzweigung

Endpunkt

Operation / Handlung

Beginn der Schleife

Unterprogramm

Ende der Schleife

„ja“/„erfolgreich“

„nein“/„nicht erfolgreich“
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Die Ziele und Motive – aus der Sicht der Stahlwerke

» Eine nachhaltige Höherqualifizierung des Personals in den Produktionsbetrieben wird angestrebt, um so-
wohl den gestiegenen Anforderungen in der Anlagentechnik, als auch den erhöhten Anforderungen an die
Produktivität und Produktqualität besser gerecht werden zu können. Qualifizierte Mitarbeiterinnen 
und Mitarbeiter arbeiten selbstständiger und haben ein besseres Verständnis für die Anlage und die
Produktion. «

Die erhöhten Innovationsgeschwindigkeiten bewirken,
dass in der beruflichen Bildung, speziell im technischen
Bereich, Gelerntes vielfach dann schon überholt ist,
wenn der Lernprozess abgeschlossen ist. Dem kommt
man am besten mit einer Verknüpfung von Erfah-
rungswissen und theoretischer Grundbildung
entgegen. Ein Abrunden der Wissensdynamik erfolgt,
wenn das Lernen mit der konkreten Alltagspraxis ver-
woben ist, indem der Wissensbedarf aus ihr resultiert
und Neugelerntes direkt wieder in den konkreten Ar-
beitszusammenhang einfließt. Dies wird in der arbeits-
begleitenden Qualifizierung der Stahlwerke auf effekti-
ve Weise aufgegriffen und erfolgreich umgesetzt.

Von Seiten der STAHLWERKE BREMEN

werden mit dem Weiterbildungspro-
jekt verschiedene personalpoliti-
sche Effekte angestrebt:

Beschäftigte der Produktions-
betriebe sollen angesichts deutlich
gestiegener Anforderungen durch die
modernisierte Anlagentechnik einerseits und durch die
erhöhten Anforderungen an Produktqualität und Pro-
duktivität andererseits nachhaltig höherqualifiziert
werden;

Die Kernkompetenzen von Beschäftigten der Pro-
duktionsbetriebe sollen auf den Gebieten Team-
fähigkeit und gemeinsame Prozessbetreuung in Ko-
operation mit den Instandhaltungsbelegschaften ver-
stärkt entwickelt werden;

Mitarbeiter/innen der Produktionsbetriebe sollen
zur weitgehend eigenständigen Anpassung an techno-
logische Innovationen, sich verändernde logistische

Anforderungen und ständig steigen-
de Anforderungen an die Qualitäts-
sicherung im Sinne lebensbegleiten-
den Lernens befähigt werden;

Beschäftigte der Produktions-
betriebe sollen zur Übernahme neu-
er eisenhüttenmännischer Arbeits-

aufgaben nach kürzester Einarbeitungszeit befähigt
werden, was mit einer deutlichen Erhöhung der Ein-
satzflexibilität verbunden ist;

Schaffung eines Berufsschutzes im sozialversi-
cherungsrechtlichen Sinn für die genannte Mitarbeiter-
gruppe.

Die fortschreitende Technisierung und der mit verstärk-
ter Kundenorientierung verbundene häufige Pro-
grammwechsel aufgrund der Vergrößerung der Pro-
duktvielfalt in der Stahlproduktion bewirken ein konti-
nuierlich steigendes Anforderungsniveau für Arbeits-
plätze in der Produktion. Die hochtechnisierten Anla-

» Man versteht vieles einfach besser. Wenn wir
hier Probleme haben, weiß man, dass der
Kollege drüben auch seine Sorgen damit kriegt,
wenn wir keine Qualität hinbekommen. Wenn
man jemand anruft, weil man schon mal mit
ihm zusammen gearbeitet hat, dann schnackt es
sich besser. Und das Verständnis bringt eine
ganze Menge weiter. Über Dinge, die man ge-
lernt hat, hat man schon ein anderes Verständ-
nis. Würde ich auf jeden Fall wieder machen. «

[Teilnehmer]
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gen bedingen außerdem steigende Anforderungen an
das Niveau der Arbeitssicherheit. Zudem hat die Ent-
wicklung im internationalen Wettbewerb dazu geführt,
dass die Personalstärke der Produktionsmannschaften
abgesenkt wurde, einhergehend mit einer Verflachung
der Hierarchien. Das brachte auch einen Trend zur
„Aufweichung“ der starren Grenze zwischen Instand-
haltung und Produktion in den Fertigungsbereichen
mit sich.

Die Konzeption der Qualifizierungsmaßnahme „Ver-
fahrensmechaniker/in Metallurgie“ greift diesen Bil-
dungsbedarf auf. Neben der lernfördernden Ergänzung
von beruflichen Praxiskenntnissen und Theorie wird als
zusätzliche Komponente im Rahmen der Nachquali-
fizierung eine Verbindung von beruflicher Kompetenz
und der Fähigkeit zum eigenständigen Lernen herge-
stellt. Die guten Erfahrungen mit den Maßnahme-
absolventen in Bezug auf ihr Engagement, ihre fach-
liche Versiertheit und die Weiterbildungsorientierung
bestätigen dies.

Der Aspekt der Beruflichkeit in der Stahlindustrie

Etwa bis Mitte der 80er Jahre orientierte sich die Personal-
politik in der Stahlindustrie auf den Einsatz ungelernter und
angelernter Arbeitskräfte in der Produktion. Demgegenüber
war der Einsatz von Facharbeitern in der Instandhaltung
immer selbstverständlich und unumstritten. Dies war und ist
durchaus in anderen verfahrenstechnischen Industrien auch
so (Chemieindustrie, Baustoffindustrie, Lebensmittelindustrie
etc.). Eine Ausnahme bildete hier schon immer die Papier-
industrie, wo der Beruf des Papiermachers seine tragende
Rolle in der Produktion beibehalten hat. Sehr früh (in den
70er Jahren) setzte auch in der Chemischen und Pharmazeuti-
schen Industrie (zumindest in den großen Unternehmen) ein
Paradigmenwechsel ein: Die Ausbildung zum Chemikanten
bzw. zur Chemikantin wurde stark ausgeweitet und das
Berufsbild laufend aktualisiert.

In der Stahlindustrie nahm in der zweiten Hälfte der 70er Jah-
re die Ausbildung zum Hüttenfacharbeiter/Verfahrensmecha-
niker zu. Die Bedeutung dieser Ausbildung blieb jedoch in den
verschiedenen Unternehmen der deutschen Stahlindustrie
sehr unterschiedlich. Allerdings ging man mehr und mehr da-
zu über, nur noch Mitarbeiter/innen mit einer abgeschlosse-
nen Berufsausbildung einzustellen. Ab etwa 1990 war dies
die Regel.

Diese Veränderungen stellen eine Abkehr dar von einer
Orientierung in der Stahlindustrie, die von einer unzutreffen-
den Entwicklungsvorstellung über diesen Industriezweig aus-
ging: Der klassische „Setup“ eines Hüttenwerks setzte auf
Konzentration des Fachwissens beim Führungspersonal
(Ingenieure Metallurgie und Werkstoffkunde, Hüttentechniker,
Hüttenmeister). Unter der Leitung dieser Führungskräfte
betrieb das Personal die Anlagen. Dabei gab es zwei globale
Hierarchieebenen: angelerntes Personal mit stark abgegrenz-
ten Teilaufgaben (Schmelzer, Bläser, Gießer) und ungelerntes
Hilfspersonal („Schaufeln und Fegen“). Die Anlernebene war

in sich noch einmal stark hierarchisiert (1. - 4. Schmelzer). Es
wurde also das Prinzip verfolgt: Qualifizieren – gerade so viel
wie unbedingt nötig. Dies führte dazu, dass die Anlern-
prozesse für besonders verantwortungsvolle Aufgaben (Ober-
schmelzer, Oberbläser) Jahre dauerten. Das ungelernte Perso-
nal wurde zunehmend aus Beschäftigten mit Migrationshin-
tergrund rekrutiert, die häufig ein geringes Bildungsniveau
mitbrachten. Sie wurden oft ohne weitere Personalentwick-
lungs-Maßnahmen in Arbeitsgruppen eingesetzt, in denen die
Beschäftigten mit Migrationshintergrund weitestgehend unter
sich blieben. Im Zuge der technologischen Entwicklung be-
stand die Erwartung, dass sich mit zunehmender Prozessauto-
matisierung eine weitere Polarisierung der Qualifikationspro-
file in der Produktion ergeben würde: Auf der einen Seite noch
weniger besonders verantwortungsvolle und komplexe Aufga-
benstellungen – konzentriert auf wenige Mitarbeiter/innen –
und auf der anderen Seite ein quantitativ verringerter, quali-
tativ aber unveränderter Bedarf an Hilfskräften.

Tatsächlich hat die Entwicklung jedoch ein anderes Szena-
rio hervorgebracht: Integriertes Qualitätsmanagement, Inte-
gration von Prozessautomatisierung und Produktionsplanung
sowie massive Anhebung der Arbeitssicherheitsstandards
haben zu einer allgemeinen Anhebung der Anforderungspro-
file geführt. Einfache Hilfstätigkeiten gehen in komplexeren
Aufgabenstellungen auf. Die starke Segmentierung von
Anlerntätigkeiten wird abgelöst durch horizontale und verti-
kale Aufgabenerweiterung. Die Nachqualifizierungsmaßnah-
me Verfahrensmechaniker/in ist durchaus als eine Reaktion
auf diese Entwicklung zu sehen.

In der gesamten Stahlindustrie der EU hat die beschriebene Entwicklung zu
massiven Personalentwicklungs-Kampagnen geführt, zusammengefasst in dem
EUROFER-Projekt „Bewältigung des Wandels und Personalmanagement“, das
1999 abgeschlossen wurde.
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Für die Projektgruppe, die die Initiative für diese Wei-
terbildungsmaßnahme aus der konkreten Arbeitspraxis
im Werk und dem daraus resultierenden Qualifizie-
rungsbedarf ableitete, standen verschiedene Aspekte
im Mittelpunkt: Wichtig waren zunächst die Anhe-
bung der beruflichen Qualifikation von Beschäf-
tigten ohne formalen Abschluss sowie die Sicherung
von Beschäftigungsmöglichkeiten für die Mitar-

beiterinnen und Mitarbeiter. Weiterhin wurden die
Möglichkeiten der Personalbindung und des pers-
pektivischen Personalerhalts mit einer solchen Qua-
lifizierungsmaßnahme verbunden. Aber auch jungen
Kolleginnen und Kollegen durch die Vertiefung ihres
Fachwissens und den Facharbeiterbrief eine fundierte
Beruflichkeit zu geben, war ein aus der eigenen Lei-
denschaft am Beruf und des Stolzes auf den Berufs-
stand resultierendes Motiv. Ein Funke, der durchaus
auf die Teilnehmer/innen übersprang.

Aus der eigenen Erfahrung als Bildungsverantwortliche
und Dozent(inn)en in der Weiterbildung resultierte der
Anspruch, Lernprozesse effizienter und zielgruppenge-
rechter zu gestalten. Aus der Arbeit mit Teilnehmer-
(inne)n anderer Qualifizierungsmaßnahmen entstand
der Wunsch der Verknüpfung von Arbeit und Ler-

nen zu einem ganzheitlichen Prozess, in dem durch
permanente Rückkopplung Wissen anwendungsbezo-
gen angeeignet wird und hierüber das Lernen im Ar-
beitsbezug beschleunigt werden kann. Angestrebt
wurde auch, das lebenslange Lernen durch die An-
leitung zum eigenständigen Herausfinden arbeitsbezo-
gener Fragestellungen aus der eigenen Alltagspraxis
und den zur ihrer Lösungsfindung erforderlichen Lern-
und Hilfsmitteln bei den Teilnehmenden in Gang zu
setzen. Als weiterer Aspekt wird eine schnellere
Wissensvermittlung erforderlich, unter Einbezieh-
ung von Qualitätssicherung und Teamfähigkeit. Die
Einbindung des Lernens in den Arbeitsablauf
und den kontinuierlichen Arbeitsprozess sollte nicht
nur die vorhandenen Arbeitsbeziehungen aufrecht er-
halten, sondern durch zeitweise Versetzungen in an-
dere Betriebsbereiche darüber hinaus Kooperations-
beziehungen und Teamarbeit erweitern und vertiefen.

Die Ziele und Motive – aus der Sicht der Projektgruppe

» Wir wissen, wie man Stahl erzeugt, wir können Anlagen steuern, wir können Maschinen bedienen und
dann noch das ganze Hintergrundwissen, was wir dadurch gelernt haben, das zahlt sich ja nur aus. Wir
sind kein Fege- und Schaufelpersonal mehr, wie es früher mal so üblich war, wo wir auch diesen Stempel
hatten – die dummen Schmelzer können ja fegen gehen – sondern wir sind qualifizierte Mitarbeiter. Wir
sind Verfahrensmechaniker der Hütten- und Halbzeugindustrie Fachrichtung Eisen- und Stahlmetal-
lurgie! « [Teilnehmer]

» Das, was wir bei der Maßnahme beabsichti-
gen, ist, die Kolleginnen und Kollegen dahin 
zu führen, dass sie selbst ihre Lernthemen ent-
wickeln. Dass sie sagen: ‚Ich sehe, dass hier
etwas gemacht werden muss, oder dass hier
etwas anders gemacht werden muss. Oder ich
sehe, dass ich an den Grenzen meiner Mög-
lichkeit bin zu verstehen, warum dieses Pro-
blem immer wieder auftritt. Jetzt muss ich, um
es zu bewältigen, dazu was lernen. Dafür gibt
es Ansprechpersonen, Kompetenzangebote usw.
und dann muss ich versuchen, es damit zu
bewältigen.‘ Das ist im Prinzip der Weg, den
wir sie führen wollen. «

[Projektleiter]
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Den interessierten Beschäftigten ermöglicht die erfolg-
reiche Teilnahme an der Qualifizierung eine fundierte
Facharbeitertätigkeit, die meist einhergeht mit einer
Erweiterung des Tätigkeitsspektrums sowie der Über-
nahme neuer Aufgaben. Eine Rolle dabei spielt auch
eine Tätigkeitsaufwertung und ein Ausgleichen der tra-
ditionell geringeren Bewertung von Produktionstätig-

keiten gegenüber Instandhaltungstätigkeiten („Mal
zeigen, dass Stahlmachen ebenso anspruchsvoll ist,
wie die zugehörigen Anlagen Instand zu halten!“).
Hinzu kommt die Möglichkeit des beruflichen Aufstiegs
und gegebenenfalls die Eingruppierung in eine höhere
Entgeltstufe. Wie die Ergebnisse der ersten beiden
Durchgänge zeigen, strebten etliche der Teilnehmen-
den nach Ende der Maßnahme eine weitere Qualifi-
zierung, z. B. zum Industriemeister, an. Ein weiterer,
nicht zu unterschätzender Anstoß für eine Teilnahme

ist aber auch die Sicherung des Arbeitsplatzes. Im Zu-
sammenhang mit dem Rationalisierungsprogramm FIT
wurde deutlich, dass eine möglichst gute Qualifikation
zukünftig ein wesentlicher Garant für eine hohe
Arbeitsplatzsicherheit sein wird. Dieser Umstand stei-
gerte die Attraktivität der Verfahrensmechaniker-
Nachqualifizierung erheblich. Bezüglich der Motivation
gibt es Unterschiede in den jeweiligen Gruppen und
zwischen den einzelnen Teilnehmenden. Zwar ist ein
Wandel der Einstellungen festzustellen, dennoch zei-
gen weiterhin viele Teilnehmer ein großes Interesse an
der Vertiefung ihres Berufswissens. Zusammenfassend
kann gesagt werden, dass das Interesse an Beruflich-
keit und Arbeitsplatzerhalt deutlich vor den Aufstiegs-
erwartungen rangiert.

Die Ziele und Motive – aus der Sicht der Teilnehmerinnen und Teilnehmer

» Also ich habe gedacht, weiterzulernen kann nicht schaden. Ob das nun hier im Werk ist oder draußen, das
ist völlig egal! Wenn man sich irgendwo neu bewirbt, falls hier wirklich mal Schluss ist, dann sieht das schon
ganz anders aus. « [Teilnehmer]

» Als ich vor 11 Jahren als 3. Schmelzer hier
angefangen habe, hatte ich keine Ausbildung.
Ich hatte mich schon immer weiter qualifiziert
und mir dann überlegt, ein Gesellenbrief ist
schöner! Irgendwann ist man soweit in seine
Arbeit vertieft, dass man das aus dem „Effeff“
beherrscht. Der Hochofen ist ja was ganz In-
teressantes, was da drinnen alles passiert, an
Chemie usw. Ich wollte einfach mehr darüber
wissen. «

[Teilnehmer]
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Auf der Grundlage von Bedarf, Erfahrung und Ziel-
setzung wurde eine über zwei Jahre laufende
Qualifizierungsmaßnahme konzipiert.

Ihr Hauptmerkmal ist die besondere Verknüpfung
von Theorie und Praxis durch die berufsbegleitende
Ausrichtung. Die Teilnehmenden bleiben ihrem bis-
herigen Arbeitsgebiet und ihrer angestammten
Schicht zugeordnet, d. h. sie arbeiten im Konti-
Schicht-Betrieb 2) jeweils in der Früh-, Spät- oder
Nachtschicht. Dieser Rhythmus wird unterbrochen
für Theorie-Phasen des Blockunterrichts, je sechs
Blockphasen à drei Wochen. Um eine ganzheitliche
Sicht der Prozesskette der Stahlerzeugung zu erhal-
ten, sowie um die Inhalte und Arbeitsweisen der
anderen Betriebsbereiche kennen zulernen, arbei-
ten die Teilnehmenden im Rahmen von Kurzzeit-
versetzungen in anderen Arbeitsbereichen. Hinzu
kommt eine Abordnung in eine andere Abteilung
des Stammbetriebs für mindesten 35 Tage sowie
ein Einsatz im Fremdbetrieb von 21 Tagen. Diese
betrieblichen Praktika dienen der Vertiefung
der metallurgischen Kenntnisse insgesamt. Eine zu-
sätzliche Erweiterung der praktischen Erfahrungen
ist eine Kurzzeitversetzung in den Instandhaltungs-
bereich von zwei mal fünf Schichtwochen, der so-
wohl den mechanischen als auch den elektrischen
Sektor umfasst. Weitere Tätigkeiten in anderen Ab-
teilungen können eingeplant und umgesetzt wer-
den, je nachdem, wie sie mit dem Schichtbetrieb
vereinbar und realisierbar sind. Zu Ausbildungs-
beginn wird für jeden Teilnehmenden in Anlehnung
an den Rahmenlehrplan ein Ausbildungsverset-
zungsplan erstellt, in dem die einzelnen Etappen
seiner Ausbildungseinsätze festgehalten sind.

1) Zusätzlicher Stütz- und Förderunterricht
2) Kontinuierliche, 24 Stunden laufende Produktion

Das Berufsbild
Verfahrensmechaniker/innen in der Hütten- und Halbzeug-
industrie, Fachrichtung Eisen- und Stahl-Metallurgie sind in
der Hütten- und Stahlindustrie tätig, z. B. in Hochofen- und
Stahlwerken. Dort arbeiten sie in vielen Fällen an Mess-,
Leit- und Steuerständen sowie an Betriebsanlagen für den
Transport von Kohle, Erz und flüssigem Metall. Ihre Ar-
beitsplätze befinden sich in großen Werkhallen oder an den
Schmelz- und Stahlöfen.

Verfahrensmechaniker/innen Metallurgie arbeiten als Fach-
leute in den Bereichen Roheisenerzeugung, Rohstahlerzeu-
gung, Sekundärmetallurgie (Legieren), Urformen (Gießen)
und Brammenendbehandlung (Flämmen). Sie überwachen,
steuern und regeln die Roheisen- und Stahlerzeugung. Dazu
gehört die Vorbereitung und Bereitstellung der Erze und
Zuschlagsstoffe, das Beschicken der Hochöfen, das Ziehen
von Proben, Messen der Temperaturen, Regeln der Luft-
zufuhr und die Durchführung des Abstichs zur Entnahme
des erschmolzenen Roheisens. Auch beschicken sie Gieß-
anlagen und verarbeiten die Eisenschmelze in unterschied-
lichen Verfahren zu Stahl weiter. Damit der gefertigte Stahl
über die gewünschten Eigenschaften verfügt, müssen die
für die Stahlproduktion vorgeschriebenen Anteile in der
Zusammensetzung an Kohlenstoff und anderen Substanzen
den Anforderungen entsprechen. Die Produktionsprozesse
laufen automatisiert und digital gesteuert ab, was für die
Überwachung und Kontrolle der Prozessabläufe die Über-
wachung und Bedienung von computergesteuerten Anla-
gen beinhaltet.

Daneben sind Verfahrensmechaniker/innen in der Me-
tallurgie auch für die Einrichtung, Umrüstung, Wartung und
Instandhaltung der Maschinen und Betriebsanlagen zustän-
dig sowie für Transport und Lagerung der Materialien und
Rohstoffe. Qualitätskontrolle ist ein wichtiger Bestandteil
ihrer Tätigkeit. Daher gehört zu jedem Produktionsgang das
vorherige Prüfen der Ausgangsmaterialien und der Zwi-
schenergebnisse sowie das Abgleichen mit den Arbeits-
vorbereitungen und den Plandaten. Zwingend gehört dazu
das strengste Beachten von Sicherheitsvorschriften und
Arbeitsschutzbestimmungen. Die Verfahrensmechaniker/
-innen gewährleisten, dass alle Sicherheits- und Schutz-
maßnahmen eingehalten werden und sorgen für den fach-
gerechten Einsatz der dazu erforderlichen Einrichtungen.

Quelle: www. berufenet.de

Der Qualifizierungsablauf

» Also einige gehen da hin, um mal rauszukommen. Aber das ist nicht die richtige Einstellung. Da gehört
schon was mehr zu. Man muss schon Initiative zeigen, mal losmarschieren und auf andere Leute zugehen.
Und es ist sehr viel mit Üben verbunden. Wenn man frei hatte und die anderen feiern gingen, dann ist man
zum Lernen gegangen. Oder man hatte Nachtschicht, ging nach Haus, schlief zwei drei Stunden und ging
dann wieder los zum Kontinuum 1). Das muss man wollen, da muss man dann raus aus dem Bett. Da muss
man sich einen Kopf drum machen. « [Teilnehmer]
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In den sechs Blockunterrichtsphasen werden neben
den berufsfachlichen Inhalten auch technisches Grund-
wissen und allgemeinbildende Kenntnisse vermittelt.
Ergänzt wird die Wissensvermittlung des betrieblichen
Ausbildungspersonals und der Dozent(inn)en durch die
Kooperation mit der Berufsschule. Die Lehrkräfte
der Berufsschule unterrichten die Fächer metalltechni-
sches Grundwissen, technische Allgemeinbildung,
Werkstoffkunde, Technische Kommunikation und
Grundlagenwissen für die Anlageninstandhaltung so-
wie Wirtschafts- und Sozialkunde. Sie entlasten da-
durch das betriebliche Ausbildungspersonal und die
verantwortlichen Tages- und Schichtmeister, die für 
die betrieblichen Ausbildungsteile zuständig sind.

Lehrgänge zur Vermittlung von Grundkennt-
nissen und -fertigkeiten der Metallbearbeitung, der
Elektro-Technik, der Mess-, Steuer- und Regeltechnik,
der Pneumatik und Hydraulik, verknüpfen Theorie und
Praxis. Hinzu kommen Spezialkurse im Bereich der
Produktionstechnik, wie z. B. die Bedienung der
Stichlochmaschinen an den Hochöfen. Zu Beginn der
Qualifizierung liegt ein Schwerpunkt darauf, an schuli-
sches Wissen anzuknüpfen, es zu reaktivieren und Wis-
senslücken zu schließen.

Zusätzlich können die Teilnehmer/innen sog. Konti-
nua besuchen, eine Möglichkeit zur Nach- und Aufbe-
reitung von Lerninhalten und als Stützunterricht bei
eventuellen Lücken. Dieses Angebot kann, je nach Fall
und Entscheidung des Projektkernteams, freiwillig oder
auch verpflichtend sein. Gemäß dem individuellen
Bedarf und speziell in Vorbereitung von Prüfungen
werden solche Kontinua auch unter den Teilnehmen-
den als gemeinsames und gegenseitiges Lernen privat
arrangiert.

Darüber hinaus erhalten die Teilnehmenden zwei
Ausbildungsaufträge, teilweise auch als Gruppen-
arbeit, für die Phasen zwischen den Unterrichts-
blöcken. Dieser Ansatz soll die Trennung von Theorie
und Praxis aufbrechen, selbstgesteuertes Lernen be-
fördern sowie dem Lernen von Erwachsenen gerecht
werden. Ein weiteres erwachsenengerechtes Element,
das altes Schülerverhalten überwinden und die Selbst-

verantwortung Erwachsener befördern soll, besteht
darin, dass die Teilnehmenden verpflichtet sind, minde-
stens zweimal im Monat auf Eigeninitiative ein Ge-
spräch über den Verlauf der Qualifizierung mit ihrer/m
Ausbildungskoordinator/in zu führen. So können auch
eventuelle oder sich anbahnende Probleme zeitnah
erkannt und nötige Schritte unverzüglich in die Wege
geleitet werden. Die gleiche Funktion haben Lern-
kontrollen nach den jeweiligen Qualifizierungsab-
schnitten.

Die einzelnen Phasen der Qualifizierung mit ihren zeit-
lichen Größenordnungen zeigt der folgende Plan. In
der Rückschau des Projektleiters zeichnet sich folgen-
der typischer Lernverlauf ab:

» In den ersten beiden Unterrichtsblöcken ma-
chen wir im Wesentlichen das Auffrischen 
schulischer Kenntnisse, das Reaktivieren von
Lernvermögen, auch die Auffrischung berufs-
fachlicher Grundkenntnisse, Teamentwicklung
und solche Dinge mehr. Das kommt ihnen (den 
Teilnehmenden, Anmerk. d. Verf.) schon relativ
schwer vor. Es werden umfangreiche Rechen-
übungen gemacht bis hin zum Lösen von Glei-
chungen mit zwei Unbekannten. Und dann
entsteht so eine Erwartungshaltung ‚So, jetzt
geht die Fachausbildung los, jetzt geht’s um
lauter Fakten, die ich schon kenne und von
denen ich eine Ahnung habe‘. Und dann stellen
sie erst fest, um wie viel tiefer in jeder Hin-
sicht die Anforderungen an die Beherrschung
dieser fachlichen Aufgaben sind, und dann 
wird es richtig schwer. Und dann müssen sie
diese ersten Erfahrungen und Übungen, wieder
ins Lernen zu kommen, verbinden mit der
Lösung sehr anspruchsvoller, sehr arbeitsinten-
siver Aufgaben. Das ist ein belastender Lern-
prozess. «
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Gesamt- Anteil an 
aufwand Gesamt-
(in Std.) arbeitszeit 

Tätigkeit Anmerkungen (in %)

1. Blockunterricht 6 Unterrichtsblöcke zu je 3 Wochen, 630 17,0
pro Woche 5 Tage Unterricht von Mo - Fr

2. Lehrgänge ■ E-Technik (einschl. Qualifizierung zur 84 2,3
(alle Teilnehmer/innen) „Elektrotechnisch unterwiesenen Person“)

■ MRS- oder Mess- und Regeltechnik
(MSR: messen, steuern, regeln)

■ Pneumatik
■ Hydraulik

3. Lehrgang Nur für Teilnehmer/innen ohne Vorberuf aus dem 105 2,8
Grundkenntnisse Feld Mechanik bzw. ohne unternehmensinterne
und -fertigkeiten der Qualifizierung zum „Wasserschlosser“
Metallbearbeitung

4. Kontinua In der Regel freiwillige Teilnahme, bei 0 - 108 0 - 2,9
(Stütz- und Förder- entsprechendemLeistungsbild teilweise  
unterricht) oder vollständige Teilnahmeverpflichtung

5. Instandhaltungs- 245 6,6
ausbildung Vorort

6. Monatsgespräch mit 2 mal im Monat jeweils ca. 30 Minuten 20 0,5
Ausbildungskoordinator/in

Tarifliche Tarifliche Gesamtarbeitszeit während 1084 - 1192 29,2 - 32,1
Jahresarbeitszeit Maßnahmelaufzeit (2 Jahre): 3712 Stunden
1856 Stunden

Anmerkung zu 1. - 3.:

Da bei STAHLWERKE BREMEN in Konti-Schicht gearbeitet wird, ergeben sich aufgrund des Schichtplanverlaufs immer wieder
freie Tage unter der Woche. Zu diesen Zeiten erfolgt die Teilnahme an den Qualifizierungsmaßnahmen aufgrund des
Qualifizierungsvertrags ohne Bezahlung. Arbeitsausfall entsteht dadurch naturgemäß nicht. Diese Umstände haben zur Folge,
dass nur etwa 2/3 der aufgeführten Zeiten bezahlungswirksam sind und zu einem Ausfall im regulären Arbeitseinsatz führen.

Anmerkung zu 4.:

Die Teilnahme an diesem Angebot muss prinzipiell in der Freizeit erfolgen.

Anmerkung zu 5.:

Hier arbeiten die Teilnehmenden zwar in der Instandhaltung aktiv und produktiv mit. Ihren Stammbetrieben stehen sie aber in
diesen Zeiten nicht für Produktionsaufgaben zur Verfügung.

Abschließender Hinweis:

Im Ausbildungseinsatz in der Produktion ist die Produktivität der Teilnehmer/innen dadurch eingeschränkt, dass sie dort u. a. in
neue Arbeitsaufgaben eingearbeitet werden, teilweise außerhalb ihres Stammbetriebes. Dies lässt sich nur schwer quantifizie-
ren, wird aber schließlich durch die auf diese Weise erreichte Erhöhung der Einsatzflexibilität ohnehin kompensiert.

Gesamtaufwand pro Teilnehmerin und Teilnehmer (2 Jahre)
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Die Qualifizierung ist prinzipiell offen für Produktions-
mitarbeiter/innen der Hauptbetriebe Hochofen und
Stahlwerk, soweit sie die persönlichen Voraussetzun-
gen zur Teilnahme an der externen Facharbeiterprü-
fung erfüllen. Außer dieser für die Prüfungszulas-
sung grundlegenden Bedingung ist weiterhin das 
bisherige Arbeits- und Leistungsbild von Bedeutung.
Wird dieses positiv bewertet, dann spielen auch die
vorangegangene Bereitschaft, an Qualifizierungsmaß-
nahmen im Stammbetrieb teilzunehmen, sich für
höherwertige Arbeitspakete zu qualifizieren und Ver-
tretungen zu übernehmen, eine Rolle. Als weitere
Zugangsvoraussetzung wurde mit der zweiten Maß-
nahme die erfolgreiche Teilnahme an einem Eig-
nungstest eingeführt.

Vielfach werden die Bewerber/innen von ihren Meis-
tern oder Dozent(inn)en vorangegangener Weiterbil-
dungsmaßnahmen auf die Möglichkeit der Qualifizie-
rung hingewiesen. Weitere betriebsinterne Medien der
Bekanntmachung des Angebots sind Ausschreibungen,
Aushänge und der „Hüttenfunk“.

Außer den persönlichen Voraussetzungen des Bewer-
bers oder der Bewerberin wird auch die Personal-
kapazität im Stammbetrieb betrachtet. Um zu 
vermeiden, dass personelle Engpässe im Besetzungs-
plan entstehen, bedarf es, bei einer Bewerbung mehre-
rer Mitarbeiter/innen aus einem Stammbetrieb, beson-
derer Vorkehrungen. Nur wenn der Personaleinsatz
gewährleistet ist, wird eine Teilnahme positiv beschie-
den. Ist dies nicht sicherzustellen, kommt die Be-
werberin bzw. der Bewerber mit Priorität auf die War-
teliste für die nächste Maßnahme.

Ein Lösungsweg, trotz Personalengpass eine Teilnahme
zu ermöglichen, besteht in der Versetzung in eine an-
dere Schichtgruppe. Das kann mitunter zu Problemen
führen, die sowohl die Arbeit des koordinierenden

Schichtmeisters, als auch die der Kolleg(inn)en betref-
fen. Schwierig ist dabei der organisatorische Aufwand
zur Erarbeitung eines neuen Schichtplans für einen
dreistufigen Konti-Schicht-Ablauf. Die Integration in
eine andere Schicht für die Laufzeit der Maßnahme
bedeutet eine diffizile organisatorische Leistung, die
gleichzeitig die Detail- und die Gesamtsicht berück-
sichtigen muss. Andererseits spielen sowohl bei der
Bewerberin bzw. dem Bewerber als auch beim abge-
benden oder aufnehmenden Team persönliche und
emotionale Faktoren eine große Rolle. Vorbehalte kön-
nen dabei von unterschiedlichen Seiten kommen. Da
die Mitglieder/innen einer Schicht meist über viele
Jahre zusammenarbeiten und sich eine vertraute und
schichttypische Arbeitsatmosphäre herausgebildet hat,
haben sich oft enge Gruppenzusammenhänge und
Freundschaften entwickelt, die schwer aufzubrechen
sind. Dies ist eine gruppendynamische Herausforde-
rung für die Teams und den Einzelnen, muss doch ein
gut eingearbeitetes Team ein bewährtes Mitglied ab-
geben und sich auf eine neue, nicht bekannte Ko-
operation einstellen. Die Bewerberin bzw. der Bewer-
ber wiederum verlässt ein vertrautes Team und muss
sich in ein anderes Team mit festgelegten Strukturen
einfinden. Die während der Qualifizierung praktizierten
Kurzzeitversetzungen stellen diesbezüglich eine gute
Gelegenheit dar, über die Maßnahme hinausreichend,
andere Teams kennen zulernen und durch vorüberge-
hende Zusammenarbeit den Grundstock für ein späte-
res Vertrauensverhältnis zu legen. Denn die Struktur
und die Anforderungen der Tätigkeit erfordern eine
starke Teamarbeit, und darauf basieren Effizienz und
Qualität der Arbeit und des Produkts.

Sind alle diese Voraussetzungen geklärt, müssen die
ausgewählten Bewerber/innen im weiteren Auswahl-
prozess einen Eignungstest durchlaufen. Sofern sie
diesen positiv absolviert haben, werden sie danach auf
einer halbtätigen Einführungsveranstaltung über die

Die Rahmenbedingungen

» Bei der Auswahl der Teilnehmenden gelten als ausgesprochen positive Aspekte in der Arbeitsbiographie,
wenn sie bisher schon eine hohe Bereitschaft hatten, sich in neue Arbeitsaufgaben einarbeiten zu lassen,
ebenso eine hohe Bereitschaft, an innerbetrieblichen Qualifizierungsmaßnahmen teilzunehmen und eine
hohe Bereitschaft, zusätzliche Tätigkeiten zu übernehmen, wie Vertretung im Krankheitsfall von Kollegen
und solche Dinge mehr. « [Projektleiter]
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inhaltlichen und organisatorischen Seiten der Qualifi-
zierung informiert. In einer anschließenden Diskussion
werden ihre Erwartungen den Anforderungen der Qua-
lifizierung gegenübergestellt und praktische Fragen der
Durchführung erörtert. Danach wird noch einmal eine
kurze Bedenkzeit eingeräumt, nach deren Ablauf eine
verbindliche Anmeldung zur Teilnahme erfolgen muss.

Im Auswahlprozess werden darüber hinaus die Ein-
schätzungen des Betriebsrates und der Personal-
abteilung berücksichtigt. Sind alle Faktoren geklärt,
findet zur letzten Abstimmung ein Gespräch zwischen
der zuständigen Hauptbetriebsleitung, der zuständigen
Ausbildungskoordination und der Projektleitung statt.
Die endgültige Auswahl erfolgt im Einvernehmen mit
allen Beteiligten. Dies ist bisher immer konfliktfrei ver-
laufen. Ebenso wurde noch keine Bewerbung aufgrund
unzureichender Arbeitsleistung oder Qualifizierungs-
bereitschaft abgelehnt.

Für die Laufzeit der Maßnahme wird ein Qualifizie-
rungsvertrag mit dem Unternehmen abgeschlossen.
Seit 2000 haben sich von 77 Bewerbenden insgesamt
50 für eine Teilnahme entschieden. Im Vertrag sind die
Laufzeit der Qualifizierungsmaßnahme sowie die
Rechte und Pflichten beider Seiten festgelegt. Die
Stahlwerke verpflichten sich, die Teilnehmenden
während der Laufzeit durch die kostenlose Bereit-
stellung von Lernangeboten, zusätzliche Förderaktivi-
täten und fachliche Betreuung zu unterstützen und zu
fördern. Das umfasst neben Aufwendungen für Un-
terricht, betriebseigenes Lernmaterial und Prüfungs-
gebühren auch die fortlaufenden Lohnkosten für die
Dauer der Qualifizierung. Den Teilnehmenden wird das
Einkommen für den aktuellen Arbeitsplatz in Höhe der
Sollarbeitszeit weitergezahlt. Fällt wegen der Unter-
richtsteilnahme Sollarbeitszeit aus, erfolgt ein Brutto-
Ausgleich der damit verbundenen Schichtzulage. Bei
ganztägigen Schulungen werden die Teilnehmenden
für die jeweilige Früh- oder Spätschicht bzw. die voran-
gegangene Nachtschicht befreit, bei Schulungszeiten
in den Freischichten erfolgt kein Ausgleich. Für den
Prüfungstag wird Urlaub genommen. Verfügungstage
und das Kontingent an gesetzlichem Bildungsurlaub
werden für die Qualifizierung eingesetzt. Der Jahres-

urlaub bleibt unberührt, muss jedoch verbindlich zum
Jahresbeginn festgelegt und darf nicht während der
Blockunterrichtsphasen genommen werden.

Zu den Verpflichtungen der Teilnehmenden ge-
hört es, aktiv und engagiert an den Lehrangeboten teil-
zunehmen, sowohl am Blockunterricht, den Lehr-
gängen und – wenn erforderlich – an den zusätzlichen
Bildungsangeboten. Auch die Teilnahme an Lernkon-
trollen ist verpflichtend. Bei Abbruch der Qualifizie-
rung, der nicht im Verschulden der Teilnehmenden
begründet liegt, sind keine Rückzahlungen vorgese-
hen, anders wenn die Maßnahme wegen Zuwider-
handlung oder wegen Verlassen des Unternehmens
beendet wird.
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Das Qualifizierungsprojekt wird durch ein Projekt-
kernteam gesteuert. Es besteht aus dem Projektleiter
und den Ausbildungskoordinatoren von Hochofen- und
Stahlwerk. Zu den Aufgaben des Teams gehört es,
regelmäßig die inhaltlichen Schwerpunkte gemäß der
Gesamtkonzeption festzulegen, wenn erforderlich über
konzeptionelle und didaktische Veränderungen zu ent-
scheiden und methodische Impulse zu geben.

Die Koordination der einzelnen Ausbildungsbestand-
teile und der dazugehörigen Lernorte obliegt dem
Projektleiter. Er stimmt mit der Ausbildungskoordi-
nation, der Betriebsleitung und der Ausbildungs-
werkstatt den Einsatzplan und die einzelnen Quali-
fizierungsabschnitte inhaltlich und terminlich ab. Da-
bei kooperiert er mit der Personalabteilung und der
Qualifizierungsabteilung. Ebenso ist er zuständig für
die Koordination des Lehrplans und den Einsatz der
Dozent(inn)en. Daneben steht er den Lehrkräften als
Ansprechpartner bei der Unterrichtsplanung und für
sonstige Belange zur Verfügung.

Die Koordination und Betreuung der Lehrkräfte er-
streckt sich sowohl auf die Dozent(inn)en aus dem
Unternehmen als auch aus der Berufsschule. Als Ver-
antwortlicher ist der Projektleiter zuständig für das
Controlling der Leistungserbringung der Berufsschule.
Darüber hinaus ist er selbst als Lehrkraft in der Durch-
führung von Unterricht sowie der Teilnehmerbetreuung
aktiv. Eine weitere Aufgabe ist die Vor- und Nachbe-
reitung, wie auch die Durchführung der halbjährlichen
Planungstreffen des Kernteams. Insgesamt ist für die
Projektleitung ein Stundenkontingent von 820 Stunden
veranschlagt. Unberücksichtigt bleibt dabei der Auf-
wand, der im Kontext von Prüfungen, für die Koope-
ration mit der Prüfungskommission, die Prüfungsvor-
bereitung wie die auch Prüfungsdurchführung anfällt.

Eine wichtige Rolle kommt in der Qualifizierung den
Ausbildungskoordinatoren der beiden Teilwerke
zu, dem Hochofenwerk und dem Stahlwerk. Sie er-

stellen, abgestimmt mit den Ausbildungsinhalten, den
Terminplan für die Ausbildungsversetzungen der Teil-
nehmenden und sind zuständig für deren Betreuung
im Arbeitsbereich. Dort informieren und unterstützen
sie die Tages- und Schichtmeister sowie die sonstigen
Verantwortlichen des Arbeitsumfeldes. Auch mit den
Dozent(inn)en stehen sie in engem Austausch und
übernehmen selbst Unterrichtstätigkeiten. Ihr Unter-
richtsanteil beträgt sechs Blöcke à 20 Stunden sowie
sechs Kontinua à sechs Stunden; plus der Unter-
richtsvorbereitung und -dokumentation. Hinzu kommt
die Mitwirkung am Projektkernteam und den halbjähr-
lichen Planungstreffen sowie deren Vor- und Nach-
bereitung. Insgesamt wird das Stundenkontingent der
Ausbildungskoordinatoren mit 650 Stunden veran-
schlagt, von denen allein 200 Stunden auf Unterrichts-
tätigkeiten entfallen.

Um die Betreuung der Teilnehmenden auf mehrere
Schultern zu verteilen und trotzdem intensiv, effektiv

Die Beteiligten – das Qualifizierungsteam

» Die Kollegen, die sich sehr stark engagiert haben und große Kompetenzträger waren, wie z.B. der da-
malige Ausbildungsmeister am Hochofen, die waren seit Beginn an der Konzeptentwicklung beteiligt und
waren auch Bestandteil des Teams. « [Projektleiter]

Aufgaben Projektleitung

(gesamt 820 Stunden)
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und ohne lange Wege zu gestalten, wurde im Qualifi-
zierungskonzept ursprünglich ein Patensystem veran-
kert. Dabei waren vor Ort fachkundige und gut zu-
gängliche Ansprechpersonen als Verbindung zu den
Tagesmeistern vorgesehen, die als Betreuer für drei
oder vier Teilnehmende zuständig waren. Aufgrund des
damit entstandenen, sehr hohen Abstimmungs- und
Koordinationsaufwandes hat man einerseits diese
Funktion in der Rolle des Ausbildungskoordinators ge-
bündelt und andererseits die Teilnehmenden zur regel-
mäßigen, eigeninitiativen Kontaktaufnahme mit die-
sem verpflichtet.

Die Tages- und Schichtmeister sind zuständig für
die Teilnehmer/innen im Arbeitseinsatz und teilen die
Schichten ein. Sie müssen die Personalkapazität im
Arbeitsbereich und in den Schichten während der Aus-
bildungsphasen sicherstellen, in denen die Teilneh-
mer/innen nicht in ihren Stammbetrieben sind.
Außerdem sind sie für die fachliche Unterweisung vor
Ort zuständig. Dazu erhalten sie von den Koordina-
toren für jede Ausbildungsphase speziell entwickelte
Handreichungen, in denen die jeweiligen Ausbildungs-
inhalte und die entsprechenden Bewertungsschwer-
punkte aufgeführt sind. Darüber hinaus werden sie
fachlich unterstützt und können auf schriftlich fixierte
Lösungshilfen für Fragen zurückgreifen, die über das
praktische Anwendungs- und Erfahrungswissen hin-
ausreichen.

In den betrieblichen Unterricht sind neben den Aus-
bilder(inne)n weitere Fachdozent(inn)en einbezo-
gen. Diese können Betriebsleiter/innen, Ingenieure/
Ingenieurinnen oder in der jeweiligen Materie kom-
petente Fachkräfte sein. Sie werden vom Projekt-
leiter angesprochen und auf ihre Unterrichtstätigkeit
vorbereitet. Ebenfalls aktiv im Projekt ist der Leiter 
der Qualifizierungsabteilung. Er übernimmt eine wich-
tige Rolle bei der Entwicklung der Kooperation mit 
der Handelskammer Bremen und der Berufsschule.

Eine Übersicht der Aufgaben und Kooperationen gibt
die Grafik auf der nächsten Seite, ein Fazit der erfahre-
nen Begleitung zieht ein Teilnehmer der ersten Qualifi-
zierungsmaßnahme:

Aufgaben Ausbildungskoordination
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» Wir wurden sehr gut unterstützt, muss ich
sagen. Wenn die Dozenten gemerkt haben,
Mensch, da hapert’s noch, ob das jetzt Chemie
war, technisches Zeichnen oder Mathe, da wur-
de empfohlen am Kontinuum teilzunehmen.
Und das hat dann auch eine Menge gebracht. «
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Übersicht der Aufgaben und Kooperationen

Abstimmungskoordination
Handelskammer

Projektleiter

Ausbildungs-
koordinator

Hochofenwerk

Ausbildungs-
koordinator
Stahlwerk

Teilnehmerbetreuung

Schichtmeister
Information

Unterstützung

Ausbildungsplanung/
-Organisation

Dozentenbetreuung/
-koordination

Unterstützung

Abstimmungs-
koordination

Hauptbetriebsleiter u.
Betriebsleiter

Abstimmungs-
koordination

Ausbildungswerkstatt
(Lehrgänge)

Abstimmungs-
koordination

Personalabteilung

Koordination
Auftragsspezifikation

Berufsschule

Controlling
Leistungserbringung

Berufsschule

Projektbetreuer
Betriebsrat

Berufsschule

Konzeption
Durchführung

Bewertung

Lernerfolgs-
kontrollen

Unterrichten

Projektleitung

Konzeptentwicklung
Gesamtkoordination

Idee Grafik: Alexander Schauenburg
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Die Maßnahme wird in Kooperation mit der Berufs-
schule für Metalltechnik Bremen durchgeführt, die
hierfür ein Lehrerstellenkontingent zur Verfügung
stellt. Die Lehrkräfte der Berufsschule entlasten damit
das betriebliche Ausbildungspersonal. Zum vermittel-
ten Wissen gehören, neben metalltechnischem Grund-
wissen und technischem Allgemeinwissen, auch Wirt-
schafts- und Sozialkunde. Der Unterricht findet in den
Blockphasen in den Schulungsräumlichkeiten der
Stahlwerke statt.

Die Finanzierung des Einsatzes der Lehrkräfte
erfolgt durch die Stahlwerke, die sich damit externe
Fachkompetenz einkaufen. Bei der ersten Maßnahme
stellte die Berufsschule für ein halbes Jahr die Unter-
richtsleistungen kostenfrei zur Verfügung. Danach
wurde ein Kooperationsvertrag mit dem Bremer
Senator für Bildung und Wissenschaft geschlos-
sen, in dem unter anderem die Finanzierung der Lehr-
tätigkeit geregelt wurde. Der von der Berufsschule er-
brachte Unterrichtsumfang lag bei Maßnahme I und II
bei 1/2 Stelle pro Jahr, seit Maßnahme III entspricht 
er 1/3 Stellenkontingent.

Einstellung und Engagement der Berufsschule waren
von Beginn an sehr positiv. Der Leiter der Berufsschule
war bereits beim ersten Kontakt mit dem Leiter der
Qualifizierung begeistert und hat das Projekt als Pro-
motor seit der Konzeptentwicklungs- und Gestal-
tungsphase unterstützt. Auch die eingesetzten Lehr-
kräfte sind mehr als zufrieden. Sie schätzen den Lern-
eifer und das motivierte Lernen der Teilnehmenden.
Das Unterrichten von Erwachsenen wird dabei als
erleichternd empfunden. Als Bereicherung wird nicht
nur der Kontakt und die Zusammenarbeit zu dem pra-
xiserprobten Ausbildungspersonal und Dozent(inn)en
eingeschätzt, sondern gleichermaßen der zu den Teil-
nehmer/innen der Qualifizierung, die den schulischen

Fachkräften einen lebendigen Eindruck über anwen-
dungsbezogene Kenntnisse sowie neueste Entwick-
lungen vermitteln.

Externe Kooperationspartner

» Die Mitarbeit in der Qualifizierungsmaßnahme hat für alle Beteiligten einen hohen Stellenwert. Für die
Lehrerinnen und Lehrer der Berufsschule, die in der Qualifizierungsmaßnahme unterrichten, ist die Arbeit
bei den Stahlwerken lehrreich und motivierend. Sie schätzen die hohe fachliche Kompetenz der Meister, das
Engagement der Teilnehmenden und die Chance, die betriebliche Realität kennen zu lernen. «

[Leiter der Berufsschule]

Die Berufsschule für Metalltechnik

» Am Anfang war alles neu, da geht man neu-
gierig drauf zu. Es war ja nicht nur für uns
neu, sondern für die Dozenten auch. Wobei wir
beide voneinander gelernt haben, die Dozenten
wie auch wir. Weil a) die Lehrer haben sich bei
uns erholt. Da waren Schüler, die haben zuge-
hört, die waren ruhig, da hat keiner mit dem
Handy gespielt. Und b) wir haben durch unse-
ren Beruf die ganzen Jahre auch was mitge-
bracht. Die Lehrer haben ja nicht viel über den
Hochofen und das Stahlwerk gewusst. Und da
wir aus verschiedenen Bereichen kamen, haben
die eine Menge dazugelernt. «

[Teilnehmer]
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Als weiterer externer Kooperationspartner hat die
Handelskammer Bremen das Projekt maßgeblich
unterstützt. Offen für Neuerungen, war man bereit,
nicht nur die Kooperation hin zur externen Prüfung
zum/zur Verfahrensmechaniker/in Metallurgie zu beför-
dern, sondern auch ein neues, progressives Prüfungs-
konzept zu erproben.

Nach Absolvierung der Qualifizierungsmaßnahme mel-
den sich die Teilnehmenden bei der Kammer zur ex-
ternen Prüfung. Voraussetzung ist, dass sie im Regel-
fall sechs Jahre einschlägige Berufspraxis nachweisen
können. Nach der Prüfungszulassung nehmen sie, wie
üblich, an den vorgeschriebenen Prüfungsklausuren
teil. Neuartig ist die fachpraktische Prüfung:

Die Teilnehmenden absolvieren insgesamt fünf Prü-
fungsaufgaben in Form solcher Arbeitsproben vor Ort –
sei es im Bereich Eisen- und Stahlproduktion oder in
der Instandhaltung. Alle Arbeitsaufträge resultieren
aus dem laufenden Arbeitsprozess und finden im
„Ernstfall“ statt – es wird dabei kein „Prüfungsstahl“,
sondern „Realstahl“ produziert. Zur allgemeinen Si-

cherheit wurde mit der Kammer eine spezielle Be-
setzung der Prüfungskommission vereinbart. Von der
insgesamt 24-köpfigen Prüfungskommission sind an
den praktischen Prüfungen jeweils drei Prüferinnen
bzw. Prüfer anwesend. Von diesen muss eine Person
über Fach- und Leitungskompetenz im zu prüfenden
Bereich verfügen, um, im Fall unvorhergesehner Zwi-
schenfälle, die Prüfung abbrechen und die zur Vermei-
dung oder Verminderung möglicher Schäden erforder-
lichen Maßnahmen einleiten zu können. Ein derartiges
Eingreifen war jedoch bislang in keiner Prüfung erfor-
derlich.

Die Handelskammer Bremen

» Der Ablauf ist so, dass der Verfahrensmecha-
niker zu einer bestimmten Zeit eingeladen
wird, das kann Früh- oder Spätschicht sein. Er
kommt auf die Schicht, dann sind drei Mit-
glieder des Prüfungsausschusses anwesend. Die
suchen aus den Arbeitsproben, die natürlich der
Prüfungsausschuss einmal prinzipiell konzi-
piert und zusammengestellt hat, eine aus, die in
der realen Situation im Betrieb gerade ansteht.
Dann hat der Teilnehmer einen kurzen Zeit-
raum von 15 Minuten um sich darauf vorzu-
bereiten. Und dann führt er die Arbeitsprobe
durch. Danach wird er an dem Arbeitsplatz
von einem Kollegen auf Schicht wieder abgelöst
und es gibt ein Fachgespräch. Es handelt sich
um einem Gesamtzeitraum von 2 bis 2 1/2

Stunden, dann ist es vorbei. «
[Projektleiter]

» Dann würde abgebrochen, wenn eine gefährli-
che Situation auftritt oder bevor ein schwerer
wirtschaftlicher Schaden auftritt. Praktisch
passiert ist es noch nie! Wir mussten noch nie
abbrechen. «

[Projektleiter]
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Herr Schauenburg, wie kamen Sie, als einer der
maßgeblichen Promotoren, auf die Idee mit der
Weiterbildungskonzeption?
Einer meiner Schwerpunkte in der Weiterbildungs-
abteilung war von Anfang an, die sogenannte anlagen-
und aufgabennahe Qualifizierung. Wir haben also
immer schon Formen von Qualifizierung in der Arbeit
oder ganz nah am Arbeitsvollzug praktiziert, insbeson-
dere im Hochofenbereich.

Was wollten Sie bewirken?
Eigentlich waren es zwei Sachen, die wir bewirken
wollten. Die eine war, dass sich in der Weiterbildungs-
qualifizierung im Hochofenwerk und im Stahlwerk
immer mehr abgezeichnet hat, dass die Anlernprozesse
zunehmend länger werden und dass sie immer häufi-
ger wiederholt werden müssen, bedingt durch die
Entwicklung in der Metallurgie, durch andere Verfah-
rensweisen, durch andere Produkte. Und da war ei-
gentlich der Gedanke naheliegend, die ohnehin länger
werdende Zeit effektiver zu nutzen und damit ein hö-
heres Qualifikationsniveau zu erreichen, als man es nur
über eine Anlernqualifizierung erreicht.

Was ist das besondere an dem Konzept?
Das besondere ist zunächst die Betonung des Lernens
in der Arbeit, das Lernen im Arbeitsprozess und das
Arrangement von Bestandteilen der Qualifizierungs-
maßnahme um diesen Kernpunkt herum. So ist der
Blockunterricht bei uns nicht die Theorie und das
Anlernen bei der Ausführung einer Arbeitsaufgabe
nicht die Praxis, sondern es gibt immer beide Seiten in
beiden Teilen der Maßnahme. Das andere ist, dass das
Lernen der Teilnehmer gegen Ende der Maßnahme
immer mehr zum Nutzen für den Betrieb und zu einer
deutlichen Erhöhung der Kompetenz des Teilnehmers
führt. Das heißt in der Praxis, dass wir in der zweiten
Hälfte der Ausbildung Ausbildungsaufträge mit den
Teilnehmern durchführen, deren Ziel die Prozessopti-
mierung und die Beseitigung von Schwachstellen ist,
die wir in der Arbeitsabwicklung, der Produktion und
der Instandhaltung haben. Da sagen wir dem Teil-
nehmer: „Betrachte es mal aus deinem Blickwinkel.
Probiere doch mal aus, ob du eine Verfahrensweise
oder eine Vorgehensweise findest, womit man in dei-

nem Einflussbereich Ursachen
für Mängel, die dort auftreten,
eliminieren kann.“ Das ist ein
Ausbildungsauftrag.

Die Prüfung ist ja auch etwas
besonderes in der Qualifizie-
rung.
Ja, wir prüfen im Arbeitsprozess, d. h. alles, was die
Verfahrensmechaniker in der Prüfung machen, ob in
der Produktion oder in der Instandhaltung, ist immer
eine tatsächlich anstehende Arbeitsaufgabe. Es ist
nicht zusätzlich, es ist nicht extra für sie arrangiert,
sondern es ist eine Arbeitsaufgabe, die ohnehin jetzt
zu erledigen wäre.

Wie sind Ihre Erfahrungen mit den Teilnehmern?
Die Erfahrungen sind in einigen Punkten ähnlich und in
anderen ausgesprochen individuell verschieden. Ähn-
lich ist, dass die Teilnehmer die außerordentlich hohe
Belastung durch die Teilnahme an der Qualifizierungs-
maßnahme durch die Bank unterschätzen. Obwohl sie
ein Bewusstsein davon haben, dass es sehr schwer
wird, haben sie keine konkrete Vorstellung davon. Und
deshalb gibt es immer im 2. Halbjahr, wenn die
Fachausbildung schon mit einer relativ großen Dichte
betrieben wird, unter allen Teilnehmern einen Durch-
hänger. Danach gibt es wieder eine Hochlaufkurve und
am entspanntesten sind die Teilnehmer, wenn sie ins
Prüfungshalbjahr kommen. Dann haben sie sich meis-
tens an die geänderte Situation gewöhnt, sie haben
selbst eine größere Verhaltenssicherheit und eine ge-
wisse Routine entwickelt.

Welche Erfahrungen haben Sie als Projektleiter
und Projektverantwortlicher gemacht? 
Also, das Konzept ist von Anfang an im Verbund von
Kollegen entwickelt worden. Das war eine ziemlich
intensive Teamarbeit, wo jeder das eingebracht hat,
was ihm am meisten liegt und was er am besten mit-
gestalten kann. Das war ein sehr schöner und von der
Realisierung her sehr unproblematischer Teil. Wichtig
war dann, den richtigen Weg zu finden, um alle an der
Durchführung beteiligten Kollegen im Rahmen des
Konzeptes richtig einzubinden. Also die zuständigen

Interview mit Alexander Schauenburg
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Schichtmeister, die zuständigen Tagesmeister. In vielen
Fällen auch die Betriebsleiter, damit sie auch ein Auge
drauf haben, dass bestimmte Aufgabenzuschnitte, per-
sonelle Maßnahmen, wie Versetzungen zwischen
Schichten usw. durchgeführt werden 

Was war anders als erwartet?
Wir haben in der Vorbereitungszeit der Maßnahme alle
Beteiligten informiert, was wir vorhaben und wie das
aussehen könnte. Es zeigte sich dann, dass es eine
große Gruppe von emphatischen Befürwortern gab,
aber auch eine große Gruppe von Kollegen, die gesagt
haben: „Was soll denn das? Wofür soll das gut sein?
Das haben wir bisher auch nicht gebraucht!“ Aufgrund
der großen Schar von emphatischen Befürworten war
ich ziemlich sicher, dass das im Alltag alles sehr glatt
läuft. Das hat sich aber nicht als richtig erwiesen. Es
hat sich gezeigt, dass viele begeisterte Fahnenträger
ganz schnell die Fahne auf Halbmast gesetzt haben.
Dagegen wurden einige große Skeptiker in der prakti-
schen Umsetzung zu ausgesprochen hilfreichen und
selbsttätigen Förderern der auf ihrer Schicht befindli-
chen Teilnehmer und der Maßnahme insgesamt.

Wenn Sie zurückblicken und an jemand denken,
der das Konzept übernehmen möchte. Was wür-
den Sie dem raten? Worauf muss er achten?
Was die Rahmenbedingungen angeht, bedarf eine sol-
che Maßnahme der uneingeschränkten Unterstützung
durch die Unternehmensleitung. Von dort muss das
eindeutige Signal gesetzt werden: „Wir wollen das und
wir befürworten alle Maßnahmen, auch ungewöhnli-
che, durch die eine Realisierung unbürokratisch beför-
dert wird“.

Nach innen gilt: Am aller wichtigsten ist, von Anfang
an drauf zu achten, dass einige – ganz wenige – wich-
tige Verpflichtungen der Teilnehmer unnachgiebig,
konsequent und zeitnah eingefordert werden. Dazu
gehört die Verpflichtung der Teilnehmer auf Eigen-
initiative. Das bedeutet z.B., auf eigene Initiative hin,
wenigstens zweimal im Monat mit ihrem Ausbildungs-
koordinator über den Verlauf ihrer Ausbildung zu
reden. Das ist für die Teilnehmer ungewöhnlich, das
kennen sie aus ihrem bisherigen Arbeitsleben so nicht.

Eine andere außerordentlich wichtige Sache ist, dass
es unbedingt notwendig ist, wenn die Teilnehmer ei-
nen Ausbildungsauftrag fertig gemacht haben oder
wenn die Teilnehmer irgendeine Leistung erbracht ha-
ben, die sie im Rahmen der Ausbildung als Erfolgs-
kontrolle zu erbringen haben, in jedem Fall und immer
mit jedem einzelnen über das Ergebnis seines Pro-
dukts, über seine Bewertung genau zu reden. Dabei ist
von Interesse, dass das Ergebnis ihm und uns zeigt, wo
er besondere Schwächen hat, wo er noch was dazuler-
nen muss, wo ihm bestimmte Fertigkeiten nicht vermit-
telt worden sind. Und deshalb ist das Gespräch viel
wichtiger als die Formalie der Prozentbewertung,
damit sie von der Schülerhaltung der durchschnitts-
orientierten Ergebnisbewertung wegkommen.

Noch eine Sache, die mir sehr wichtig ist: Es müssen
sich ja viele Kollegen auf den verschiedensten Ebenen
daran beteiligen, die Maßnahme durchzuführen. Wir
haben auch Betriebsleiter und Ingenieure, die unter-
richten. Dabei war immer wieder festzustellen, wenn
wir einen neuen Ansprechpartner suchten, dass beruf-
liche Qualifizierung offensichtlich sehr häufig mit der
Erwartung verbunden ist, jetzt müsste man etwas ganz
Besonderes machen, das sei ein ganz furchtbarer
Aufwand. Da wüsste man gar nicht so richtig Bescheid.
Ein sehr engagierter Ingenieur z.B., den wir als Fach-
dozenten schon lange einsetzen, hat zu Beginn seiner
Dozententätigkeit gesagt, damit er sich erst mal richtig
vorbereiten kann, solle ich ihm berufspädagogische
Bücher nennen, die er lesen kann. Und ich sagte ihm:
„So etwas machen wir nicht!“ Durch Beratung bei der
Vorbereitung und der praktischen Erprobung im Un-
terricht, hat er dann im Lauf der Zeit festgestellt, dass
er aus der Kombination von Engagement, Mitarbeiter-
orientierung und fachlicher Kompetenz genügend
Expertenwissen hat, um einen guten Unterricht zu ma-
chen. Er hat jetzt nach Abschluss der zweiten Maß-
nahme eine der besten Dozentenbewertungen über-
haupt gekriegt.

Herr Schauenburg,
vielen Dank für das Gespräch!

(Das Interview führte Carola Busch)
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In den drei bisherigen Maßnahmen lernten und lernen
insgesamt 50 angehende Verfahrensmechaniker/innen.
Bei den ersten beiden Gruppen waren dies ausschließ-
lich Männer, für den laufenden Kurs hat sich erstmals
eine Frau beworben. Die Gruppenstärke schwankt zwi-
schen 15 und 18 Teilnehmenden. Die Bewerberzahl pro
Kurs lag zwischen 22 und 28 Interessenten. Das Alter
der Teilnehmenden liegt zwischen 25 und 46 Jahren,
der Altersunterschied in den Gruppen ist teilweise
erheblich. Während in der ersten und der laufenden
Maßnahme der Anteil älterer Personen höher war und
bis 46 Jahre reichte, waren im zweiten Kurs mehrheit-
lich jüngere Teilnehmer bis maximal 40 Jahre vertreten.
Über berufliche Vorerfahrungen verfügten alle Teil-
nehmenden, schon bedingt dadurch, dass dies eine
Voraussetzung für die Prüfungszulassung ist. Die
Berufspraxis ist jedoch unterschiedlich lang und ver-
knüpft mit dem jeweiligen Lebensalter.

Fast alle bisherigen Teilnehmenden meisterten die Be-
lastung der Ausbildung, und die Ergebnisse sind über-
aus positiv. Alle zur Prüfung Angetretenen haben diese
erfolgreich abgeschlossen und von der Kammer den
Facharbeiterbrief erhalten. Die positive Lernerfah-
rung spornte einige Absolventen (9) so an, dass sie
eine Weiterqualifizierung zum Industriemeister
Metall anschlossen.

Nicht alle Bewerber/innen entschieden sich für eine
Teilnahme. Hierfür sind im wesentlichen vier Ursachen
zu nennen:

Der Eignungstest war nicht erfolgreich;
Aufgrund von Personalkapazität im Stammbe-
trieb wurde die Bewerbung zurückgestellt und
der Bewerbende kam mit Priorität auf die War-
teliste für die nächste Maßnahme;
Der/die Bewerber/in entschied sich nach der Ein-
führungsveranstaltung, doch nicht an der Maß-
nahme teilzunehmen;
Die Anforderungen der Prüfungsordnung an die
erworbene Berufserfahrung wurde nicht erfüllt.

Abbrüche während der Qualifizierung waren bisher
relativ selten. Sie wurden meist durch familiäre Be-
lastungen oder das Gefühl der Überforderung ausge-
löst. Kündigte sich ein möglicher Abbruch an, wurde
ein Gespräch zwischen dem Teilnehmenden und sei-
nem Betreuer geführt. Waren familiäre Gründe der
Auslöser, waren die Unterstützungsmöglichkeiten
meist begrenzt. Bei befürchteter Überlastung dage-
gen wurden die Fördermöglichkeiten erörtert.

Die Erfahrungen – Evaluation

» War nicht einfach, war mit ziemlich viel Stress verbunden, weil wir nebenher immer auch Schichtarbeiten
machten und ich Familie habe. Dann wieder in die Schule reinkommen, vor allem Mathe! Mein Sohn, der
ging damals in die 5. Klasse, der hat mir dabei geholfen. « [Teilnehmer]

Qualifizierungsbeteiligung und Verbleib

Quelle: Statistik Stahlwerke
(Stand Februar 2005 – die Grafik erfasst daher nicht die weitere Entwicklung der Teilneh-
menden der 3. Maßnahme, da diese erst 2006 abgeschlossen wird)

77

50

6

28

23

9

Bewerbungen

Teilnahmen

Abrüche

bestandene Prüfungen

daraus resultierende höherwertige Tätigkeiten

daraus resultierende Weiterbildungen zum Industriemeister

» Wenn die Teilnehmer kommen und ankündi-
gen, dass es zu großen Schwierigkeiten in ihrer
Familie führt, dann versuchen wir nie es
irgendwie abzubremsen. Wenn ein Teilnehmer
kommt und sagt, das ist ihm alles viel zu
schwer, er ist dem nicht gewachsen, er muss da
zuviel lernen, es ist ihm alles viel zu komplex
und dann auch noch alles in der Arbeit, dann
machen wir Hilfsangebote. Die Ausbildungs-
koordinatoren nehmen auch schon mal die
Belastung zurück für den entsprechenden
Teilnehmer. «

[Projektleiter]
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Verlassen Teilnehmer/innen aus Gründen, die nicht
selbst verschuldet sind, die Maßnahme, kehren sie in
ihre Arbeitsbereiche zurück. Dies ist der Fall bei fa-
milienbezogenen Problemen oder im Fall von nicht
leistbaren Anforderungen. Nehmen Teilnehmende die
Qualifizierung nicht ernst oder kommt es zu diszipli-
narischen Problemen, gilt die Ursache als selbstver-
schuldet. In einem persönlichen Gespräch mit den
Verantwortlichen für die Qualifizierung werden dann
zunächst die Konsequenzen von Zuwiderhandeln dar-
gelegt und die weitere Vorgehensweise wird abge-
stimmt. Erfolgt daraufhin keine Änderung, wird die
bzw. der Teilnehmende aus der Maßnahme gekündigt.
Zu einem solchen Ausscheiden aus der Maßnahme ist
es bisher erst einmal gekommen.

Von den 28 bisherigen Prüflingen haben 23 nach Ab-
schluss der Maßnahme eine höherwertige Position
übernommen, für einige ging mit der neuen Position
auch eine finanzielle Höhereinstufung einher. Die 
restlichen Absolventen arbeiten zwar formal in ihrem
bisherigen Einsatzbereich, sind jedoch mit interessan-
teren und verantwortungsvolleren Aufgaben betraut.
In jedem Fall füllen sie ihre Tätigkeit mit mehr Fach-
kenntnis und Kompetenz aus.

Hervorgehoben wird von allen Beteiligten die beson-
dere Bedeutung der Lernerfahrung für das Selbstbe-
wusstsein und die veränderte Herangehensweise an
sich im Arbeitsprozess stellende Fragen und Probleme.
Diese aus der Lernerfahrung resultierenden Kompeten-
zen, die über die fachlichen Kenntnisse hinausgehen,
prägen das gesamte weitere Berufsleben und die Zu-
kunftsperspektive. Sie zeigen sich in gestiegener Pro-
blemlösungskompetenz und Verantwortungsfähigkeit,
sowohl im Arbeitskontext als auch im Miteinander der

Kollegen. Sich als erwachsener Mensch der Heraus-
forderung einer berufsbegleitenden Qualifizierung ge-
stellt, sich neue Lernwege und Lernstrukturen aktiv
erarbeitet zu haben, ist unumkehrbar und prägt nicht
nur den beruflichen Bereich, sondern darüber hinaus
die gesamte Lebenseinstellung.

» Also wenn ich jetzt was sehe, eine Störung an
einer Maschine, dann kann ich mit den Schlos-
sern direkter in Fachsprache reden, als nur zu
sagen: ,Die läuft nicht!‘ Jetzt kann ich sagen,
da ist etwas Pneumatisches oder das ist mecha-
nisch. «

[Teilnehmer]

» Man ist ja vorher nie so sehr ins Detail gegan-
gen. Man wusste, was im Ofen so generell pas-
siert, und unsere Hauptarbeit liegt ja darin, bei
einer Reparatur oder Störungen sicherzustel-
len, dass der Ofen wieder läuft. Aber warum 
z.B. Proben in regelmäßigen Abständen gezo-
gen werden, warum die Temperatur so wichtig
ist, was es mit dem Druck auf sich hat und mit
Gegendrücken, das alles haben wir viel mehr
im Detail erfahren: So konnten wir das auch an
die Kollegen, die schon länger hier waren und
keine Schule mehr machen, weitergeben und es
lief einfach besser. Man hat viel mehr verstan-
den und man ist viel sorgsamer mit der Arbeit
umgegangen. «

[Teilnehmer]
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Die Konzeption der Qualifizierung basiert auf den
drei Prinzipien:

Lernen im Arbeitsprozess 
Hinführen zum selbstgesteuerten Lernen
Prüfen im Arbeitsprozess 

Die berufsbegleitende Ausrichtung der Maßnahme
erzielt verschiedene Effekte: Durch das Anknüpfen an
die bisherigen Tätigkeiten der Teilnehmenden im Un-
ternehmen fließt betriebsbezogenes Fachwissen
in die Lerninhalte ein und bildet den Anknüpfungs-
punkt für die theoretischen Inhalte. Sie erhalten somit
Praxisbezug und können direkt im Arbeitsalltag
umgesetzt werden. Für die Integration von theoreti-
scher und praktischer Ausbildung gilt als Grundsatz:
Gelernt wird jetzt und nicht später! Eine Trennung von
Theorie und Praxis wird bewusst verhindert, denn in
den Phasen des Blockunterrichts bildet die jahrelange
Berufspraxis eine Basis für die theoretische Wissens-
vermittlung und während der Praxisphasen werden vor
Ort die Ausbildungsaufträge erarbeitet.

Ein weiteres förderndes Element ist dabei die Durch-
führung der theoretischen Unterweisungsblöcke
im Stahlwerk, es wird selbst zum Lernort. Nach Ab-
schluss eines Unterrichtsblockes erhalten die Teilneh-
menden im betrieblichen Einsatz neue Ausbildungs-
aufträge, von denen bestimmte Aspekte im nächsten
Unterrichtsblock auch wieder aufgegriffen werden.
Diese Ausbildungsaufträge sind orientiert an real exis-
tierenden Arbeitsanforderungen in Produktion oder
Instandhaltung. Sie werden in diesen Aufgabenfeldern
bearbeitet und anhand der erzielten Ergebnisse bzw.
aufgetretenen Umsetzungsprobleme kritisch reflek-
tiert. Fehlende Theoriekenntnisse werden dabei mit
Unterstützung der Betreuungskräfte ergänzt. Diese
Herangehensweise ermöglicht es den Lernenden, ihre
Erfolge (aber auch Misserfolge) zeitnah zu erleben und
gemeinsam mit anderen kritisch zu reflektieren. Sie
erhalten Unterstützung, Hilfe und ein mehr an Wissen
dann, wenn es nötig ist. Dies erleichtert den erneuten
Einstieg ins Lernen und die Aneignung theoretischer 

Inhalte, vor allem für diejenigen, die lange nicht mehr 
in systematischen und strukturierten Lernzusammen-
hängen integriert waren. Durch die Notwendigkeit,
Probleme selbst zu lösen und aktiv das eigene Lernen
anzugehen, wird aber auch der Prozess des Lernen-
Lernens unterstützt, der für das zukünftige lebenslan-
ge Lernen unerlässlich ist.

Ein weiteres wichtiges Element der Qualifizierung bil-
det das selbstgesteuerte Lernen. Alle Unterwei-
sungsmaßnahmen, ob angelegt als Gruppenarbeit,
selbständige Ausarbeitungen oder Lernen in Lern-
gruppen, sind schwerpunktmäßig auf aktive Lern-
formen ausgerichtet. Dazu gehört ebenfalls das An-
gebot von Kontinua oder die Selbstorganisation
von zusätzlichen privaten Lernarrangements durch die
Gruppe.

Die im Qualifizierungsprojekt aktiven Fachkräfte be-
schreiben die Teilnehmerinnen und Teilnehmer als
wissbegierig, interessiert, ruhig und zurückhaltend.
Nach den bisherigen Erfahrungen sind sie motiviert,
aktiv und pflegen keine Konsumhaltung. Als weiteres
bedeutsames Moment wirkt, dass sie an dem Ort ler-
nen, mit dem sie sich identifizieren. Derartige Arbeits-
und Lernbedingungen bieten die Gewähr für eine lern-
förderliche Leistungsatmosphäre. Ergänzt durch die
praktischen Vorkenntnisse und die höhere Effizienz
aktiver Lernmethoden kann so eine Zeitersparnis in der
Dauer der theoretischen Unterweisung erzielt werden.
Die Voraussetzungen für das erfolgreiche Absolvieren
der externen Prüfung werden auf diese Weise in 24
Monaten sicher erreicht.

» Zum Üben musste man sich echt wieder zu-
sammensetzen. Wir haben dann immer Kon-
tinua privat gemacht, mal bei dem einen, mal
bei dem anderen. Das haben wir selbst orga-
nisiert. «

[Teilnehmer]

Was ist das Besondere?

» Die Arbeitsaufgaben aus der beruflichen Praxis bilden den Leitfaden für die theoretische Qualifizierung. «
[Projektleiter]
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Aufgrund der positiven Erfahrungen und der erzielten
Erfolge der Stahlwerke in Bremen mit der Qualifizie-
rung zur/zum Verfahrensmechaniker/in kann man eine
derartige Form der Qualifizierung durchaus auf andere
Unternehmen und Branchen übertragen. Die Reali-
sierung wird jedoch geprägt von Rahmenbedingungen
wie Branchenzugehörigkeit, Unternehmensgröße,
Standort sowie der Möglichkeit zur Kooperationen im
Verbund. Gegenüber den besonderen Gegebenheiten
und damit verbundenen Rahmenbedingungen, die in
einem Produktionsunternehmen im Konti-Schicht-Be-
trieb wie den Stahlwerken, berücksichtigt werden müs-
sen, sind die Bedingungen für eine Qualifizierung in
Zwei-Schicht-Betrieben oder in Dienstleistungsunter-
nehmen leichter umsetzbar und zu planen. Vorteile
ergeben sich für alle Arten von Betrieben durch die
Entwicklung der im Unternehmen vorhandener Poten-
ziale, weil bereits vorhandenes Betriebswissen arbeits-
bereichbezogen erweitert wird. Darüber hinaus erwer-
ben die Teilnehmenden eine Vielzahl überfachlicher
Kompetenzen, die ihre Einsatzmöglichkeiten in vielerlei
Hinsicht ausweiten und verbessern und die ins Unter-
nehmen zurückfließen.

Planung und Flexibilität

Es hat sich gezeigt, dass sich eine Qualifizierungs-
maßnahme, die sehr stark in den betrieblichen Ar-
beitsablauf integriert ist, umso besser gestalten und
durchführen lässt, je flexibler und problembezogener
die damit verbundenen Abstimmungen, Planungen
und Koordinationen gehandhabt werden können. Das
bedeutet wenige feste Termine für die Verantwort-
lichen und alle Beteiligten und viel flexible Abstim-
mung dort, wo sie konkret nötig ist. Das stellt hohe
Anforderungen an die Projektleitung.

Die Erfahrungen nach zwei Durchläufen haben gezeigt,
dass das ursprünglich konzipierte Patensystem ein zu
koordinierungsaufwendiges Instrument ist. Zwar wer-
den die individuellen Belastungen durch die Zustän-
digkeit mehrerer Personen reduziert, was jedoch ande-
rerseits durch einen hohen Abstimmungsaufwand wie-
der aufgehoben wird. Das nun praktizierte Modell der
Zuständigkeit von zwei Ausbildungskoordinatoren für
die gesamte Lerngruppe hat sich durch die Reduzie-
rung auf halbjährliche Teamtreffen, kurze Abstim-
mungswege sowie direkte Kommunikation und schnel-
le Information als ein förderliches System erwiesen. Die
damit verknüpfte Eigenverantwortung der Teilneh-
menden, mit den für sie zuständigen Ausbildungsbe-
treuern Gespräche zu vereinbaren, fördert deren Eigen-
initiative und das erwachsenengerechte Lernverhalten.

Information und Transparenz

Notwendig ist es, einerseits alle im Unternehmen rele-
vanten Akteure einzubinden sowie alle im Projekt
Aktiven – und dabei speziell die Zuständigen vor Ort –
mit den nötigen Informationen auszustatten, sie aber
andererseits freizuhalten von Inhalten, die sie für ihren
direkten Einsatz nicht benötigen. Dabei müssen die
Inhalte in überschaubarer Form und zeitnah weiterge-

» Wir haben allen Schichtmeistern, die einen
Verfahrensmechaniker hatten, alles zugeschickt.
Wie die gesamte Maßnahme über 2 Jahre ge-
plant war und welche einzelnen Ziele gesetzt
waren. Das hat zu dem Ergebnis geführt, dass
sie das, was sie alltäglich für ihren Verfahrens-
mechaniker brauchten, nämlich welche Tätig-
keiten er in welchem Zeitraum verrichtet und
kennen gelernt haben sollte, nicht mehr ge-
funden haben. Auf der anderen Seite haben 
wir zu wenig informiert, wenn wir an ent-
scheidenden Punkten waren oder worauf wir
Wert legen bei der Beurteilung und bei der
Durchführung von Ausbildungsaufträgen. Das
war für uns ein Lernprozess, bis wir darin 
das richtige Maß gefunden hatten. «

[Projektleiter]

Was kann man übernehmen? Was kann man empfehlen?

» Wir haben ein lebendes Curriculum. Wir wis-
sen, was die Kollegen zum Schluss können und
über welche Kompetenzen sie verfügen sollen.
Aber wir wissen nicht immer ganz genau, auf
welchem Weg wir dorthin kommen, das muss
man immer ein bisschen ausprobieren. «

[Projektleiter]
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geben werden. Um das sensible System von bedarfsge-
rechter und flexibler Handhabung der Konzeption, ori-
entiert an den unterschiedlichen Rahmenbedingungen
und Bedürfnissen der verschiedenen Akteure, immer
wieder auszurichten, müssen die Änderungen und
Neuerungen bis in alle Bereiche bekannt gemacht wer-
den, ohne dass dabei eine starre Bürokratie mit langen
und verschlungenen Informationswegen entsteht.

Fachkundige Anleitung

Informationsbedarf beim Ausbildungspersonal besteht
auch hinsichtlich der berufskundlichen Inhalte. Die im
Verlauf des Qualifizierungsprojekts entwickelten
Handreichungen zum Qualifizierungsverlauf geben den
Meistern in ihrer Ausbilderfunktionen präzise Hilfe-
stellung und dienen gleichermaßen als Nachschlage-
werk bei inhaltlichen und methodischen Fragen. Ein
lebendiger Austausch unterstützt den Kommunika-
tionsprozess und hilft, zusätzlichen Bedarf oder sich
eventuell anbahnende Interventionen frühzeitig zu
erkennen. Derartige fachliche Unterstützung ist in mit-
telständischen Betrieben mit kleinerer Belegschaft
auch wichtig, um bei der fachlichen Anleitung einzel-
ner oder übergreifender Abteilungen mehr Kräfte ein-
zubeziehen.

Versetzungen in
andere Betriebsbereiche

Alle Absolvent(inn)en betonen rückblickend, dass es
wichtig und aufschlussreich war, die einzelnen Pra-
xisbetriebe kennen gelernt zu haben. Sie erhielten
dadurch ein größeres Verständnis für die Prozesskette
und den Produktionsablauf im Gesamtprozess der
Stahlerzeugung. Dabei wird deutlich, was in den, dem
eigenen Tätigkeitsbereich vor- und nachgelagerten
Prozessschritten passiert, was die Kooperation fördert
und die Verantwortung für das Produkt erhöht. Diese
Versetzungen zu planen und zu organisieren ist höchst
diffizil, müssen doch die Komponenten unterschiedli-
cher Ebenen berücksichtigt werden. Ein solches in
Großunternehmen höchst komplexes Versetzungs-

oder Abordnungsprogramm lässt sich in mittelständi-
schen Betrieben mit weniger Abteilungen leichter or-
ganisieren.

Auswahl der Teilnehmerinnen 
und Teilnehmer

Wesentlich für eine erfolgreiche Qualifizierung sind
jedoch die Teilnehmenden selbst. In erster Linie sind
die Motivation und die Bereitschaft zur Übernahme
neuer Tätigkeiten, eine positive Einstellung zum Beruf
sowie Interesse an beruflicher Weiterentwicklung für
ein erfolgreiches Abschließen der Maßnahme aus-
schlaggebend. In der engen Verbindung von Lernen
und Arbeiten können fachliche Inhalte erwachsenen-
gerecht vermittelt und anwendungsbezogen gelernt
werden. Als weitere Lerneffekte, die über das Fachliche
hinausreichen, werden Managementkompetenzen,
Teamfähigkeit und – über das selbstgesteuerte Lernen
– Problemlösungskompetenz erworben. Die während
der Qualifizierung gewonnenen Erfahrungen und Er-
kenntnisse sind unumkehrbar und bilden das Funda-
ment für lebensbegleitendes Lernen. Dass derartige
Lerneffekte auch im Erwachsenenalter machbar sind,
ist ein wichtiges Ergebnis der fünfjährigen Erfahrun-
gen. So kann – bei Einsparungen von zeitlichen und
finanziellen Ressourcen auf der Basis vorhandener
Potentiale – der Qualifizierungsbedarf betriebs- und
praxisbezogen im Unternehmen gedeckt werden.

» Nicht die Länge der Berufserfahrung oder der
beruflichen Praxis ist ausschlaggebend für den
Erfolg der Teilnehmer, sondern der Biss! «

[Projektleiter]

» Wir vertreten den Grundsatz: Wenn jemand
will und das Prinzip beachtet, dass er zwar
immer, wenn er nicht weiterkommt, bei uns
Hilfe findet, sich aber selbst darum kümmern
muss, dann kriegt der diese Maßnahme auch
gebacken! Das ist der Grundsatz, den wir ver-
treten. «

[Projektleiter]
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Checkliste für die Planung

Beispiel Wochenplan Blockunterricht

Beispiel Ausbildungsauftrag: Hochofenabstich

Beispiel Arbeitsprobe: Roheisenentschwefelung (mit Bewertungsbogen)

Flyer „Wettbewerbsfähig durch erfolgreiche Qualifizierung Ihrer Mitarbeiter/innen“

Weiterführende Literatur und Internetseiten

Anhang
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Aufwand Zeitaufwand (Std.) Kosten (EUR) Kosten/Maßnahme (EUR) Erledigt (✓)

Personal

Projektleiter/in 820

Projektkoordinator/in 650

Ausbilder/in

Dozent/innen 249

Lehrkraft 345

Teilnehmende (TN)

Arbeitszeit 3712 Gehälter

davon Qualifizierungszeit 1192

Materialien 2.800,00

Gebühren 280,00/TN

Sonstiges

Räumlichkeiten

Verwaltung

allgemeine Koordination

Notizen

Checkliste für die Planung

Einträge = Aufwand am Beispiel der Ausbildung zum Verfahrenstechniker bei STAHLWERKE BREMEN
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Gruppenarbeit HOCHOFENWERK Nr. 1 

Abstich HO II 

Dieser Ausbildungsauftrag ist zu bearbeiten 

von Teilnehmer(inne)n aus dem Bereich THM
von Teilnehmer(inne)n aus dem Bereich THO 

von Teilnehmer(inne)n aus dem Bereich TS

Teilnehmer/in

Name: ____________________ Pers.-Nr.____________________

Name: ____________________ Pers.-Nr.____________________ 

Name: ____________________ Pers.-Nr.____________________ 

zu bearbeiten bis:________________ abgegeben am:_______________

„Pate“:__________________ 

Bewertung:

.........................................................................................................................................................

.........................................................................................................................................................

.........................................................................................................................................................

.........................................................................................................................................................

Anmerkungen:

...............................................................................................................................................

...............................................................................................................................................

...............................................................................................................................................

...............................................................................................................................................
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Bearbeitung 
BEWER-

TUNG 

1. 

Beschreibe die Arbeitsschritte eines Abstiches vom Vorbereiten über Abstich öff-

nen bis zum Schließen. Max. 3 Din A4 Seiten zur Bearbeitung

Welche Arbeitschritte umfasst der Abstichvorgang insgesamt?

.................................................................................................................................

..................................................................................................................................

..................................................................................................................................

..................................................................................................................................

..................................................................................................................................

..................................................................................................................................

..................................................................................................................................

..................................................................................................................................

..................................................................................................................................

..................................................................................................................................

..................................................................................................................................

..................................................................................................................................

..................................................................................................................................

..................................................................................................................................

..................................................................................................................................

..................................................................................................................................

..................................................................................................................................

..................................................................................................................................

..................................................................................................................................
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Bearbeitung 
BEWER-

TUNG 

2. 

3. 

Welche Arbeitschritte dienen der Abstichvorbereitung und was ist ihr Inhalt?

.................................................................................................................................

..................................................................................................................................

..................................................................................................................................

..................................................................................................................................

..................................................................................................................................

..................................................................................................................................

..................................................................................................................................

..................................................................................................................................

..................................................................................................................................

..................................................................................................................................

Welche Arbeitsschritte dienen der Gewährleistung der Arbeitssicherheit und was

ist ihr Inhalt?

..................................................................................................................................

..................................................................................................................................

..................................................................................................................................

..................................................................................................................................

..................................................................................................................................

..................................................................................................................................

..................................................................................................................................

..................................................................................................................................

..................................................................................................................................
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Bearbeitung 
BEWER-

TUNG 

4. 

5. 

Auf welchem Prinzip beruht die Trennung von RE und Schlacke in der Hauptrinne?

.................................................................................................................................

..................................................................................................................................

..................................................................................................................................

..................................................................................................................................

..................................................................................................................................

..................................................................................................................................

..................................................................................................................................

..................................................................................................................................

..................................................................................................................................

..................................................................................................................................

Welche Arbeitsschritte sind Prüfschritte ? Was wird geprüft? Mit welchen Mitteln 
wird geprüft? ......................................................................................................................

..................................................................................................................................

..................................................................................................................................

..................................................................................................................................

..................................................................................................................................

..................................................................................................................................

..................................................................................................................................

..................................................................................................................................

..................................................................................................................................
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Innovationen
brauchen qualifizierte

und
m

otivierte M
itarbeiter/innen

In
Ihrem

U
nternehm

en 

verändern
sich

Produktionsabläufe? 

sind
andere

Form
en

der
Arbeitsorganisation

geplant? 

w
erden

neue
Techniken

eingeführt? 

sind
neue

Produkte
oder

Dienstleistungen
in

Vorbereitung? 

Bei
diesen

Veränderungen
ist

die
Kom

petenz
Ihrer

M
itarbeiter/innen

von
besonderer

Bedeutung:

Eine
geeignete

Q
ualifizierung

sichert,dass
die

ge-
planten

Veränderungen
von

ihnen
um

gesetzt
und

akzeptiert w
erden.

So
können

sie
sich

kom
petent

den
neuen

Anforderungen
stellen.

Sichern
Sie

und
erw

eitern
Sie

jetzt
das

Kom
petenz-

profil
Ihrer

M
itarbeiter/innen!

Bew
ährte

Q
ualifizierungskonzepte

für
Betriebe

Im
N

etzw
erk

Q
ualifizierungsw

ege
haben

sich 
kom

petente
Partner

m
it

langjähriger
Erfahrung

in 
betriebsnaher

m
odularer

Q
ualifizierung

zusam
m

en-
geschlossen.

Die
Kernelem

ente
des

vom
N

etzw
erk 

vertretenen
Konzeptes

sind:

Q
ualifizierung

in
enger

Kooperation
zw

ischen
Betrieb

und
Bildungseinrichtung

Hoher
Anw

endungsbezug
durch

arbeitsintegriertes
Lernen

Flexible
G

estaltung
der

Q
ualifizierung

durch
ein

M
odulsystem

m
it

Bezug
zum

Berufskonzept

Zertifizierung
beruflicher

Q
ualifikationen,

um
Q

ualifizierungsw
ege

nachvollziehbar
zu

m
achen

Betriebe
Bildungs-
träger

Kam
m

ern

Arbeits-
agenturen

Kom
m

unen

Verbände

BW
HW

Regionale
Ansprechpartner

sind

bfz Bildungsforschung

Bildungsw
erk der Hessischen W

irtschaft (BW
HW

)

IN
BAS

A
n-

und
ungelernte

M
itarbeiter/innen

erfolgreich
qualifizieren

Besonders
die

an-
und

ungelernten
M

itarbeiter/innen 
Ihres

Betriebes
w

erden
den

sich
verändernden

betrieb-
lichen

Anforderungen
ohne

eine
zielgerichtete

und
effi-

ziente
Fort-

und
W

eiterbildung
nicht

gerecht.

Eine
passgenaue

Q
ualifizierung

–
ausgerichtet

auf 
die

betrieblichen
Erfordernisse

und
zugeschnitten

auf
die

individuellen
Voraussetzungen

des
Personals – hat

einen
doppelten

Effekt:

Die
W

ettbew
erbsfähigkeit

Ihres
U

nternehm
ens 

erhöht
sich.

Die
M

otivation
der

M
itarbeiter/innen

verbessert
sich,

da
durch

die
Q

ualifizierung
der

Arbeitsplatz
sicherer

w
ird

und
sich

neue
berufliche

Herausforderungen
ergeben

können.
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