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Grundannahme des ICSAS-Projekts 

Jedes Berufsbild kann als Aneinanderreihung einzeln abgrenzbarer Handlungsfelder beschrieben 
werden. Unsere Forschungsaktivitäten in unterschiedlichen Sektoren und Ländern haben gezeigt, 
dass die Anzahl dieser Handlungsfelder zwischen acht und 16 variieren kann, je nach dem konkreten 
Beruf und je nach den Maßgaben seitens der Forscher und weiterer involvierter Personen, beispiels-
weise aus den Betrieben. Es gibt also keine generelle Festlegung der Anzahl der Handlungsfelder in 
einem Berufsfeld. 
Handlungsfelder beschreiben die Arbeit einer ausgebildeten Fachkraft in Form von Themenblöcken, 
die im Kontext der Tätigkeit definiert werden können. Die Gesamtheit der Handlungsfelder be-
schreibt alle Aufgaben, die ein bestimmtes Berufsbild ausmachen. 
Ein Vorläuferprojekt von ICSAS hatte neun typische Handlungsfelder für den Beruf des Schuhferti-
gers identifiziert, wobei zwischen vier Kern- und fünf Peripheriefeldern unterschieden wurde.  Als 
Kernfelder wurden Zuschnitt, Vorrichten und Stepperei (als ein Block), Montage und Finish definiert; 
Design (Entwurf), technisches Modellieren, Produktionsplanung, Materialien und Produktionspro-
zesse (wiederum als ein Block) und Qualitätssicherung wurden der Peripherie zugerechnet. 
Diese Überlegungen wurden im Rahmen des ICSAS-Projekts prinzipiell bestätigt. Nur in Bezug auf 
zwei Handlungsfelder gab es leichte Verschiebungen gegenüber dem Vorgängerprojekt: 
 

Kernfelder 

Vorgänger-
projekt 

Zuschnitt Vorrichten 
und Stepperei 

 Montage Finish 

ICSAS Zuschnitt Stepperei Zwicken Montage Finish 

Peripheriefelder 

Vorgänger-
projekt 

Entwurf Technisches 
Modellieren 

Produktions-
planung 

Materialien 
und Organisa-
tion der Pro-
duktionspro-
zesse 

Qualitäts-siche-
rung 

ICSAS Entwurf Technisches 
Modellieren 

Produktions-
planung 

 Qualitäts-siche-
rung 

Tab. 1: Aktualisierte Handlungsfelder des Berufsbildes des Schuhfertigers nach den Erkenntnissen 
des ICSAS-Projekts 
 

Alle drei Länder, in denen Lernstationsanalysen durchgeführt wurden (Deutschland -DE, Portugal – 
PT und Rumänien – RO), fanden es sinnvoll, „Montage“ in „Zwicken“ und „Montage“ zu unterteilen 
und „Produktionsplanung“ und „Materialien und Organisation der Produktionsprozesse” unter dem 
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Oberbegriff „Produktionsplanung“ zusammenzufassen. So beschreiben nun also neun Handlungs-
felder (fünf Kern- und vier Peripheriefelder) den Beruf des Schuhfertigers auf transnationaler Ebene. 
Dies bedeutet aber nicht, dass alle beteiligten Produktionsbetriebe alle neun Felder abdecken (aus 
Gründen der Arbeitsteilung zwischen verschiedenen Werken). Es bedeutet auch nicht, dass alle Pro-
duktionsbetriebe ihre Abläufe nach diesen Handlungsfeldern organisieren oder dass die nationalen 
Lehrpläne nach diesen Handlungsfeldern aufgebaut sind. 
Bei Gabor in Rosenheim trifft letzteres allerdings zu; die Handlungsfelder und Lernstationen sind mit 
den Berufsbildpositionen (Teil A des deutschen Ausbildungsrahmenplans für den Berufs des Schuh-
fertigers) fast identisch, wie die folgende Tabelle zeigt: 
 

Kernfeld Lernstation 
bei Gabor 

Berufsbildposition Peripherie-
feld 

Lernstation bei 
Gabor 

Berufsbildposition 

Zuschnitt Zuschnitt A 2 Zuschneiden und 
Stanzen von Werk-
stoffen für die 
Schaft-herstellung 

Technisches 
Modellieren 
(I) 

Technische Mo-
dellabteilung 
Schaft 

A 8 Ausarbeiten von 
Modellen 
 

Stepperei Stepperei A 3 Vorrichten von 
Schaftteilen 
A 4 Herstellen von 
Schäften 

Technisches 
Modellieren 
(II) 

Technische Mo-
dellabteilung 
Boden 

A 5 Beurteilen und 
Vorbereiten von Bo-
denteilen für die 
Herstellung und 
Weiterverarbeitung 

Zwicken Zwicken A 6 Vorbereiten und 
Montieren von 
Schäften und Boden-
teilen 

Technisches 
Modellieren 
(III) 

Schaftkoordina-
tion 
 

A 1 Beurteilen und 
Einsetzen von Werk- 
und Hilfs-stoffen für 
die Schaftherstel-
lung 

Montage Montage A 6 Vorbereiten und 
Montieren von 
Schäften und Boden-
teilen 

Produktions-
planung 

Arbeitsvorbe-
reitung 

B 5 Planen und Vor-
bereiten von Ar-
beitsabläufen 

Finish Finish A 7 Finishen und Ver-
kaufsfertigmachen 
von Schuhen 

Qualitätssi-
cherung 

Forschung und 
Ent-wicklung 
(F&E) 

B 8 Durchführen  
qualitätssichernder 
Maßnahmen  

Tab. 2: Schuhfertiger-Ausbildung bei Gabor in Rosenheim: Entsprechungen der Handlungsfelder im 
Betrieb mit den Berufsbildpositionen des Ausbildungsrahmenplans für die duale Ausbildung 
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Das Werk von Carité in Portugal hat eine andere Arbeitsorganisation; beispielsweise ist die Arbeit 
im Handlungsfeld “Zuschnitt” auf zwei Abteilungen verteilt, und zwar “Automatischer Zuschnitt” 
und “Herkömmliches Stanzen”; allerdings lässt Tabelle 3 erkennen, dass dieser Betrieb ein ganz ähn-
liches Lernpotenzial bietet wie das Gabor-Werk in Rosenheim. Ob und welche Entsprechungen die 
Lernpotenziale bei Carité mit dem portugiesischen Berufsschullehrplan haben, wird aktuell in Ar-
beitspaket IO2 untersucht. 
 

Kernfeld Lern-station 
@ Carité 

Kernfeld Lern-station 
@ Carité 

Peripherie-
feld 

Lernsta-
tion @ Ca-
rité 

Peripherie-
feld 

Lernstation 
@ Carité 

Zuschnitt 
(I) 

Auto-mati-
scher Zusch-
nitt 

Zwicken 
(II) 

Zwicken Design / 
Entwurf 

Design / 
Entwurf 

Produk-
tions-pla-
nung (III) 

Supply 
Chain Ma-
nagement 

Zuschnitt 
(II) 

Herkömm-li-
cher Zusch-
nitt 

Montage Sohlen se-
tzen 

Technisches 
Modellieren 

Entwic-
klung 

Qualitäts-si-
cherung (I) 

Qualitäts-
kontrolle 

Stepperei 
(I) 

Vorrichten Finish (I) Finish Produk-
tions-pla-
nung (I) 

Planung Qualitäts-si-
cherung (II) 

Qualitäts-
manage-
ment 

Stepperei 
(II) 

Stepperei Finish (II) Ein-packen Produk-
tions-pla-
nung (II) 

Produk-
tions-ma-
nage-ment 

    

Zwicken (I) Vorberei-
tung zum 
Zwicken 

            

Tab. 3: Lernpotenziale im Werk von Carité in Portugal 
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Für das Werk von Papucei in Rumänien ist die Situation ähnlich wie bei Carité; die Arbeitsteilung 
zwischen den einzelnen Abteilungen ist im Vergleich zu Deutschland in kleinere Einheiten unterteilt; 
beispielsweise ist die Arbeit im Kernfeld „Zuschnitt“ auf drei Abteilungen verteilt: „Manueller Zu-
schnitt“, „Zuschnitt mit Stanzmaschinen“ und „Automatischer Zuschnitt“. Aber, wie Tabelle 4 zeigt, 
bietet das Werk ein ähnliches Lernpotenzial wie der Betrieb von Gabor in Rosenheim. Ob und wel-
che Entsprechungen die Lernpotenziale bei Papucei mit dem rumänischen Berufsschullehrplan ha-
ben, wird aktuell in Arbeitspaket IO2 untersucht. 

 

Kernfeld Lernstation @ 
Papucei 

Kernfeld Lernstation @ Pa-
pucei 

Peripheriefeld Lernstation @ Pa-
pucei 

Zuschnitt (I) Handzuschnitt   Zwicken (II) Heat setting Design Design 

Zuschnitt (II) Zuschnitt mit 
Stanzmaschinen   

Montage (I) Vorbereitung zum 
Zwicken 

Technisches Mo-
dellieren 

Technisches Zeich-
nen 

Zuschnitt 
(III) 

Automatischer 
Zuschnitt   

Montage (II) Sohlensetzen Produktionspla-
nung (I) 

Produktions-pla-
nung 

Stepperei (I) Vorrichten Finish (I) Finish Produktionspla-
nung (II) 

Organisation des 
Produktions-
prozesses 

Stepperei 
(II) 

Stepperei Finish (II) Qualitätskontrolle 
und Einpacken 

Qualitätssicherung Qualitäts-siche-
rung 

Zwicken (I) Zwicken         

Tab. 4: Lernpotenziale im Werk von Papucei in Rumänien 
 

Eine detaillierte Beschreibung der Durchführung der „Lernstationsanalysen” ist in den einzelnen 
Länderreports zu finden.  
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