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1 Analyse des Bedingungsfeldes

1.1 SITUATION DER LERNGRUPPE

Bei der ... handelt es sich um eine Berufsschulklasse (Teilzeit), die sich im ersten Jahr ihrer drei-
jahrigen Ausbildung zum Industriekaufmann / zur Industriekauffrau befindet. Sie setzt sich aus
zehn Schiilern und zehn Schiilerinnen* zusammen. Die Schiiler haben zum 01.08.2003 ihre Aus-
bildung begonnen; der Berufsschulunterricht findet montags und freitags statt.

Die Klasse ist zum einen auf Grund der Altersspanne, zum anderen auf Grund ihrer Vorbildung he-
terogen zusammengesetzt. Nahere Informationen zur Altersstruktur, den Bildungsabschliissen und
den Schulen, an denen diese erworben wurden, lassen sich folgenden Ubersichten entnehmen:

ZUSAMMENSETZUNG DER KLASSE ... NACH DER SCHULISCHEN VORBILDUNG2

HS RS HH KA Inf. FOS FG A. Gymn.
HA-A. 1 - - - - - -
Sek. |
RS i 5 4 i i i i
Erw. Sek. | - 2 2 1 1 1 1
FHSR - - - - 1 1 -
ZUSAMMENSETZUNG DER KLASSE ... NACH ALTER

Alter in Jahren 16 17 18 19 20 21

Anzahl der Schiler 3 6 5 3 2 1

Michael besitzt bereits eine abgeschlossene Berufsausbildung als Burokaufmann, Dennis lief3 sich
zum Fluggeratemechaniker ausbilden.

Die Schiller werden in unterschiedlichen Branchen ausgebildet: Zu den Ausbildungsbetrieben zéh-
len u.a. ein ortsansassiges Energieversorgungsunternehmen, ein Feuerbestattungsunternehmen,
die chemische und die Baustoffindustrie. Die Ausbildungsbetriebe bilden einen oder zwei Schiiler
der Grundstufe aus.

Das Leistungsvermdgen der Klasse insgesamt ist durchschnittlich. Hinsichtlich der mindlichen Be-
teiligung im Unterricht lasst sich die Klasse in drei Gruppen einteilen: Zur ersten Gruppe zahlen die
SchUIgr, die sich regelmafig am Unterricht beteiligen und zu den mindlichen Leistungstragern ge-
horen”.

Der zweiten Gruppe gehéren die Schiller an, die sich sporadisch am Unterricht beteiligen®.

In der dritten Gruppe sind die Schuler einzuordnen, die sich gar nicht bzw. nur nach Aufforderung
am miindlichen Unterrichtsgeschehen beteiligen.

L zur sprachlichen Vereinfachung steht die Bezeichnung ,Schiiler* im Folgenden fur Schiler und Schilerinnen.

2 Verwendete Abkirzungen: HA-A. = Hauptschulabschluss, Sek. | RS = Sekundarabschluss | Realschule, Erw. Sek | =
Erweiterter Sekundarabschluss I, FHSR = Fachhochschulreife, HS = Hauptschule, RS = Realschule, HH = Einjahrige
Berufsfachschule - Wirtschaft fir Realschulabsolventinnen und Realschulabsolventen , KA Inf. = Kaufmannische Assis-
tenten Informatik, FOS = Fachoberschule, FG = Fachgymnasium Wirtschaft, A. Gymn. = Allgemeinbildendes Gymnasi-
um.

% Zu dieser Gruppe zahlen Alexander, Inken, Jan, Julia, Michael und Philip.

* Dieser Gruppe gehéren Dennis, Joana, Jost, Maik, Annika und Carina an.




Auffallig ist, dass sich in der letztgenannten Gruppe die meisten Schiiler einordnen lassen. Weiter-
hin anzumerken ist, dass sich die Schiler bei Fragen der Lehrkraft zunéchst sehr passiv verhalten.
Es braucht einige Zeit, bis sich dann ein oder mehrere Schiler zu Wort melden. Die Leistungsbe-
reitschaft ist aus diesem Grund unterdurchschnittlich.

Es ist anzunehmen, dass die Vorkenntnisse der Schiler in Bezug auf das Stundenthema sehr ge-
ring bis gar nicht vorhanden sind. In Gesprachen mit den Schilern zeigte sich, dass kaum ein
Schiler im Ausbildungsbetrieb bereits in der Produktion eingesetzt wurde. Insofern wird von einer
nicht vorhandenen bis geringen Fachkompetenz ausgegangen.

Die Methodenkompetenz der Schuler ist durchschnittlich ausgepragt. Aus dem bisherigen Unter-
richt sind die Schuler bereits vertraut mit verschiedenen Unterrichtsmethoden und Medien. So ha-
ben sie haben gelernt, selbststdndig und zielgerichtet Informationen aus Texten zu enthnehmen.
Das Gruppenpuzzle ist den Schulern als Methode bisher unbekannt.

Die Schiler gehen freundschaftlich miteinander um. Hinsichtlich der Sozialkompetenz der Schiler
l&sst sich feststellen, dass sie bereits Erfahrung mit Sozialformen wie z.B. Gruppen- oder Partner-
arbeit gesammelt haben. Zu bemerken ist, dass einige Schuler in dieser Sozialform engagierter
sind als beispielsweise im Lehrer-Schiler-Gesprach.

1.2 SITUATION DER REFERENDARIN

Seit Beginn des Schuljahres 2003 / 2004 hospitiere und unterrichte ich im Rahmen meines Ausbil-
dungsunterrichtes in der ... . Im Rahmen des Lernfeldes 5 ,Leistungsprozesse planen, erstellen
und kontrollieren* unterrichte ich die Unterrichtseinheit ,Entstehung und Entwicklung eines Produk-
tes" sowie die sich anschlieBende Unterrichtseinheit ,Rahmenbedingungen der Leistungserstel-
lung®. Seit Ende November vertrete ich die Fachlehrerin aus Krankheitsgriinden.

Ich empfinde die Lernatmosphére als freundlich und angenehm und unterrichte daher sehr gern in
der Klasse. Ich fuhle mich von den Schilern sowohl fachlich als auch personlich akzeptiert. Wei-
terhin mochte ich anmerken, dass ich die Klasse, obwohl es sich um eine Berufsschulklasse, nach
Absprache mit den Schilern, duze. Ich habe mich dafiir entschieden, weil die Klasse von der
Fachlehrerin, die gleichzeitig auch Klassenlehrerin ist, ebenfalls geduzt wird.

Hinsichtlich des gesamten Themengebietes der ,Rahmenbedingungen der Leistungserstellung”
kann ich auf keine eigenen direkten Berufserfahrungen zurtickgreifen, da dieses Themengebiet
nicht Bestandteil meiner Ausbildung zur Speditionskauffrau war.

1.3 CURRICULARE VORGABEN

Grundlage fir die Stunde ist der ,Rahmenlehrplan fir den Ausbildungsberuf Industriekaufmann /
Industriekauffrau®, der am 01.08.2002 in Kraft getreten ist®. Ein schulinterner Lehrplan liegt fir die-
sen Ausbildungsberuf nicht vor. Allerdings ist dieser im Rahmen des Modellversuchs ,CULIK*’
guasi in Vorbereitung. Bestandteil dieses Modellversuchs ist die Ausarbeitung von Makrosequen-
zen und zugehdrigen Materialien fir die einzelnen Lernfelder. Fir das Lernfeld 5 ,Leistungserstel-
lungsprozesse planen, steuern und kontrollieren” liegen diese Makrosequenzen bisher jedoch
noch nicht vor.

Der Stoffverteilungsplan von Frau Frantzen fiir dieses Lernfeld entspricht den Vorgaben im Rah-
menlehrplan und die aufgefihrten Inhalte werden in der dort beschriebenen Reihenfolge unterrich-
tet.

Das Thema dieser Stunde lasst sich im Rahmenlehrplan, wie bereits beschrieben, im Lernfeld 5
.Leistungserstellungsprozesse planen, steuern und kontrollieren“ ansiedeln. In den Zielformulie-

¥ Dazu z&hlen Viola, Sven, Sarah, Sandra, Tim, Antonia, Nadine und Christin.
® Kultusministerkonferenz (Hrsg.), Stand: 14.06.2002.
" CULIK® steht als Abkurzung fur ,Curriculumentwicklungs- und Qualifizierungsnetzwerk Lernfeldinnovation fir Lehrkréaf-
te in Berufsschulfachklassen fir Industriekaufleute*.
3



rungen dieses Lernfeldes wird beschrieben, dass die Schiler das Produktions- oder Dienstleis-
tungsprogramm in Abhangigkeit vom Absatzmarkt und den Kernprozessen der Unternehmung,
den Fertigungs- oder Leistungserstellungsverfahren und der Kostenstruktur beschreiben und be-
grinden. Sie beurteilen die Fertigungs- und Leistungserstellungsverfahren unter dem Aspekt des
Gesundheitsschutzes®.

AbschlielRend werden im Rahmenlehrplan fiir dieses Lernfeldes methodische Ziele formuliert: Die
Schdler 16sen problemorientierte Aufgabenstellungen in Teams. Sie dokumentieren und prasentie-
ren ihrer Ergebnisse. Sie reflektieren Lernfortschritte und entwickeln Lernstrategien®.

2 Struktur der Unterrichtssequenz (Makrostruktur der Einheit , Rahmenbedingun-
gen der Leistungserstellung*)

Groblernziel L AIENS- U .
Stunde Thema . " Sozialform / |Medien
Die Schiiler sollen...
Methoden
» ... den Stundenverlauf mit der Me-
thode des Gruppenpuzzles be-
Einflhrung greifen.
in die Fer- | > ... informiert sein Uber die ver- > Gruppenkarten
tigungs- schiedenen Fertigungsverfahren, |> L-Vortrag™ bp
. o N » Methodenblatt
organi- die in den ndchsten Stunden be- | > L-S-G .
08.12.03 . » OHP / Folie
sation handelt werden. » Experten- .
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und indie | > ... in Expertengruppen zentrale gruppen
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. N eigene Notizen
Gruppen- senen Fertigungsorganisation i-
puzzle dentifizieren und diese formulie-
ren.
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tung der » eigene Notizen
Fertigungs- | > ... die einzelnen Mdglichkeiten der e E._rge_bnlslblatt
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» L-S-G > Papierstreifen
Gruppen-
puzzle
Fertigungs-
verfahren |> ... die Vor- und Nachteile der Fer- > L-Vortra
nach der tigungstypen Einzel-, Massen-, > L-S-G 9 » Lehrbuch
Wieder- Sorten-, Chargen- und Serienfer- » Arbeitsblatt
15.12.03 ; ; » Partner-
holung des tigung zusammenstellen und die . » Tafel
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®vgl. ebd., S. 13

% vgl. ebd.

% verwendete Abkiirzungen: L = Lehrerin, L-S-G = Lehrerin-Schiiler-Gesprach, S = Schiiler




Fertigungs- ) ) ) ) )
verfahren | > - Einsatzgebiete dieser Ferti- » L-Vortrag » Informations-
15.12.03 |nach dem gungsverfahren bestheiben _und » L-S-G texte
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3 Didaktisch-methodische Entscheidungen zur Unterrichtsstunde

3.1 ANALYSE DES THEMAS IN VERBINDUNG MIT DEN AUSWAHL- UND
REDUKTIONSENTSCHEIDUNGEN

Die Unterrichtsstunde ist durch zwei Schwerpunkte gekennzeichnet: ein Schwerpunkt liegt auf dem
Fachinhalt, ein anderer auf der Einfiihrung einer neuen Methode. Der fachliche Schwerpunkt be-
zieht sich auf die Erarbeitung der Fertigungsorganisation, der methodische auf der Einflihrung des
Gruppenpuzzle. Das nachstehende Mind Map verdeutlicht diese Zweiteilung:

rafische Darstellun,

Merkmale der Fertigungsorganisation

i Vorteile
FlieRfertigung Nachteile

Berechnun

Taktzeit

Fachinhalt
) Flieftbandabgleich

Methodenblatt (auf Folie)
Lehrervortrag

H s E Einfahrun

Fertlgungsorgamsatlon d
Informationen entnehmen und auswerten

Expertengruppen gemeinsame Zusammenstellung der Inform. fur die Mixgruppen
abschlielende Reflexion der Arbeit in den Mixgruppen

Informationsaustausch

Mixgruppen
ALpbe Beantwortung von Fragen

Methode

Klebepunkte
Durchfiihrungsméglichkeiten Blitzlicht
Papierstreifen

Lerneffekt
Gegenstand Expertenrolle
Zufriedenheit mit der Methode

Es lassen sich zahlreiche Vernetzungen der Besuchsstunde sowohl zu anderen Lernfeldern als
auch innerhalb des Lernfeldes 5 aufzeigen. Einige sollen hier exemplarisch genannt werden. Zu-
nachst ergeben sich Vernetzungen zur unmittelbar vorangegangenen Stunde, in der die Schiler in
den Expertengruppen die Fortfiihrung des Gruppenpuzzle vorbereiten. Des Weiteren ergeben sich
Vernetzungen innerhalb desselben Lernfeldes zu Fertigungsverfahren nach dem Grad der Beteili-




gung der menschlichen Arbeitskraft, den technischen Fertigungsverfahren, den Fertigungstypen™,
aber auch zur Rationalisierung. Es bestehen weiterhin Vernetzungen zum Lernfeld 7 ,Personal-
wirtschaftliche Aufgaben wahrnehmen“*?. Hier lassen sich beispielsweise Personalentlohnung so-
wie Personalbedarfsplanung nennen. Auch hieraus ergeben sich wiederum Vernetzungen, vor al-
lem zum Lernfeld 10 ,Absatzprozesse planen, steuern und kontrollieren“*®* sowie zum Lernfeld 11
LInvestitions- und Finanzierungsprozesse planen“*, denn die Entscheidung fiir eine Form der Fer-
tigungsorganisation hat u.a. Auswirkungen auf die Preiskalkulation der Produkte und die Investition
in neue Maschinen.

Weitere Vernetzungen sind zum Fach ,Politik“ zu erkennen. Die Einfilhrung einer neuen Ferti-
gungsorganisation wie z.B. der FlieRfertigung bedarf beispielsweise der Mitbestimmung des Be-
triebsrates™.

Durch die aufgezeigten Vernetzungen ergeben sich fiir das Thema der Unterrichtsstunde eine
Vielzahl von Schichten. Zum einen ist die betriebswirtschaftliche Schicht zu nennen: Die Entschei-
dung eines Unternehmens fiir eine Fertigungsorganisation stellt eine strategische Entscheidung
dar, die zum einen hohe Kosten verursacht und zum anderen nur unter hohen Kosten wieder kor-
rigiert werden kann. Fir eine bestimmte Fertigungsorganisation wird sich ein Unternehmen nur
entscheiden, wenn den Aufwendungen auch ausreichend hohe Ertradge gegenuber stehen.

Das Thema beinhaltet weiterhin eine mathematische Schicht, weil beispielsweise im Rahmen der
FlieRfertigung Taktzeiten berechnet werden kdénnen.

Des weiteren kann eine soziale Schicht identifiziert werden. Die Wahl der Fertigungsorganisation
hat Auswirkungen auf den einzelnen Arbeitnehmer, u.U. ergeben sich auch gesundheitliche Beein-
trachtigungen durch einseitige korperliche und geistige Arbeit.

Auch eine juristische Schicht kann durch den Bezug zum Betriebsverfassungsgesetz aufgezeigt
werden. In § 81 ist die Unterrichtungs- und Erorterungspflicht des Arbeitgebers gegeniiber dem
Arbeitnehmer geregelt. Hier wird beschrieben, dass der Arbeitgeber den Arbeitnehmer Uber die auf
Grund einer Planung von technischen Anlagen, von Arbeitsverfahren und Arbeitsabldaufen oder der
Arbeitsplatze vorgesehenen MalRnahmen und ihre Auswirkungen auf seinen Arbeitsplatz, die Ar-
beitsumgebung sowie auf Inhalt und Art seiner Tétigkeit zu unterrichten hat*®. Dieser Pflicht hatte
der Arbeitgeber im Falle einer Anderung der Fertigungsorganisation nachzukommen.

Das Stundenthema ,Fertigungsorganisation“ besitzt vornehmlich in beruflicher Hinsicht, aber so-
wohl gegenwartig als auch zukinftig eine hohe Bedeutsamkeit fur die Schiler. Als Auszubildende
lernen sie in ihrem Ausbildungsbetrieb die Produktion kennen, werden dort wéhrend der Zeit evt.
auch eingesetzt. Eine der behandelten Fertigungsorganisationen wird sich, zumindest in Ansatzen,
in ihrem Betrieb wieder finden.

Eine quantitative Reduktion®’ erfolgt in der Weise, dass ich mich bei der Behandlung der Ferti-
gungsorganisationen auf die FlieRfertigung, Gruppenfertigung, Baustellenfertigung und die Werk-
stattenfertigung beschranke. Die Werkstattfertigung wird nicht mehr explizit behandelt, weil sie in
Handwerksbetrieben vorherrscht und nicht in Industriebetrieben. AuRerdem ist diese Fertigungsor-
ganisation nicht so umfassend und kann daher an anderer Stelle durch mich kurz vorgestellt wer-
den. Ich verzichte in dieser Stunde ebenfalls auf die Berechnung von z.B. Taktzeiten, weil die
Schiler zu diesem Zeitpunkt lediglich einen Uberblick tber die Moglichkeiten der Fertigungsorga-
nisation erhalten und vergleichbare Kriterien bei ihrer Auswahl zu Grunde legen sollen.*®

Die im vorigen Abschnitt beschriebenen Vernetzungen nehme ich nur insofern auf als dass unmit-
telbare Vernetzungen zur Vorstunde bestehen. Das Thema Rationalisierung wird beispielsweise im
weiteren Verlauf des Lernfeldes 5 behandelt.

Das vorangestellte Mind Map verdeutlicht, dass sich durch die Benennung des Themas als ,Ferti-
gungsorganisation“ keine weiteren quantitativen Reduktionsméglichkeiten ergeben.

1 vgl. Gliederungspunkt 2, S. 4 und 5.

12 Vgl. Kultusministerkonferenz (Hrsg.), Rahmenlehrplan, S. 15.

B vgl. ebd., S. 18.

“vglebd., S. 19.

15 Vgl. Betriebsverfassungsgesetz BetrVG (Stand 25. September 2001), § 87
% vgl. ebd., § 81.

" Hier greife ich die Inhalte des Mind Map wieder auf, vgl. S. 5.

18 Vgl. Anhang ,Ergebnisblatt firr die Arbeit in den Expertengruppen”.



Eine qualitative Reduktion erfolgt in der Weise, dass ich auf Texte aus Fachblchern, die evt.
Fachausdriicke enthalten, verzichte. Ich mochte die Schuler hier in ihrer Rolle als Experte nicht
Uberfordern und ihnen die Mdglichkeit geben, ihren Mitschilern die ihnen zugewiesene Ferti-
gungsorganisation zu erklaren. Auch die vorstrukturierten Arbeitsblatter fur die Arbeit in den Exper-
ten- und in den Mixgruppen stellen eine qualitative Reduktion dar.

Des Weiteren reduziere ich qualitativ, indem die Schiiler eine Einfiihrung in den Ablauf des Grup-
penpuzzle von mir erhalten, so dass sie sich dariber nicht selbstandig mit Hilfe von Biichern oder
anderen Informationsquellen informieren missen. Ich mdéchte an dieser Stelle sichergehen, dass
die Schuler die Methode ,,Gruppenpuzzle* verstehen und mochte ggf. auf Probleme oder Schwie-
rigkeiten sofort reagieren konnen. Diese Auswahl erfolgt unter zeitlichen Gesichtspunkten. Die
qualitative Reduktion driickt sich auf3erdem in den von mir selbst erstellten Informationstexten in
Form von Dialogen bzw. Zeitungsartikeln aus. Lernschwierigkeiten kdnnten hier in der Weise auf-
treten, dass die Schiler Hemmungen haben, ihre Ergebnisse der Expertengruppe in Einzelvortra-
gen der Mixgruppe vorzutragen.

3.2 ZIELENTSCHEIDUNGEN

3.2.1 Groblernziele
Die Schiiler sollen die einzelnen Mdglichkeiten der Fertigungsorganisation nachvollziehen.

3.2.2 Feinlernziele
Die Schiiler sollen ...

= ... die in den Expertengruppen herausgearbeiteten Merkmale der Fertigungsorganisation im
Gespréch in den Mixgruppen austauschen.

... die erarbeiteten Vor- und Nachteile in den Mixgruppen aufzeigen.

... die Anwendbarkeit der von ihnen dargestellten Fertigungsorganisation auf die Produktion
der Fly Bike Werke beschreiben.

... ihre Eindriicke aus der Mixgruppenarbeit in den Expertengruppen schildern.

... eine subjektive Einschatzung der Unterrichtsform hinsichtlich des Lernerfolgs, ihrer Rolle
als Experte und der Methode Gruppenpuzzle vornehmen und diese erlautern.

Didaktische Reserve:

Die Schdler sollen...

= ... das gewonnene Wissen lber die Mdglichkeiten der Fertigungsorganisation auf die Situa-
tion in ihrem Ausbildungsbetrieb tGbertragen.

3.3 METHODISCHE ENTSCHEIDUNGEN

Zu Beginn der Vorstunde erfolgt die Einteilung der Schiler in vier Gruppen aus mehreren Griinden
nach dem Zufallsprinzip: Zum einen werden an dieser Stelle Diskussionen um Gruppenzugehorig-
keiten vermieden, zum anderen besitzen die Schiiler, wie bereits in der Klassenanalyse beschrie-
ben®®, keine bzw. sehr wenige Vorkenntnisse zum Thema, so dass keine besondere Zuordnung
bestimmter Schiler zu einer Gruppe notwendig ist. Des weiteren sehe ich hierin eine Mdglichkeit,

¥vgl. s. 3.



die Sozialkompetenz der Schiler weiter zu férdern, indem sie mit anderen Mitschllern zusammen
arbeiten, mit denen sie bisher nicht gemeinsam gearbeitet haben.?

Die Nummer auf der Gruppenkarte dient der Zuordnung zu den Expertengruppen, der Buchstabe
dient dann im weiteren Verlauf der Zuordnung zu den Mixgruppen®. Fiir die Methode des Grup-
penpuzzle habe ich mich entschieden, weil sich die Klasse im Unterricht, wie in der Klassenanaly-
se beschrieben?, sehr passiv verhalt. Auf diese Weise haben die Schiller die Méglichkeit, sich
wahrend des Gruppenpuzzle aktiv zu verhalten, denn jeder ist Experte und Wissensvermittler
zugleich, jeder Schiler muss mit seinen Mitschiller kommunizieren, weil jeder tUber eine der Ferti-
gungsorganisationen berichten muss. Ich sehe in dieser Methode eine Alternative zum lehrerin-
nenzentrierten Unterricht, die sich vor allem bei Themenbereichen anbietet, die stark von Fakten-
wissen gepragt sind und sich gut in mehrere gleichwertige Unterthemen aufteilen lassen?. Dies ist
beim Stundenthema ,Erarbeitung der Fertigungsorganisation“ der Fall.

Ich beschreibe den Verlauf und die methodischen Entscheidungen der Vorstunde an dieser Stelle
ebenfalls sehr ausfihrlich, weil die Vorstunde und die Besuchsstunde direkt miteinander verknipft
sind.

Die Schiler werden mit einem von mir erstellten Dialog in die Ausgangssituation zur Durchfihrung
des Gruppenpuzzle zum Thema ,Fertigungsorganisation” mit Hilfe einer Folie eingefuhrt. Ich bitte
drei Schiler, diesen Dialog mit verteilten Rollen vorzulesen. Ich wahle die Folie, weil auf diese
Weise gleichzeitig allen Schilern die Ausgangssituation visualisiert wird, ich es aber nicht als not-
wendig erachte, dass sie jedem Schiler in Schriftform vorliegt. Die Schiler werden aufgefordert,
sich in die Rolle von Daniel Schuhmacher, dem technischen Auszubildenden in der Produktion der
Fly Bike Werke GmbH zu versetzen. Ich habe mich an dieser Stelle bewusst fiir diesen Dialog ent-
schieden, weil ich denke, dass die beschriebene Situation der Realitat entspricht. Der Auszubil-
dende bekommt einen Erkundungsauftrag, um die Situation im Ausbildungsbetrieb hinsichtlich der
Fertigungsorganisation besser erfassen zu kénnen. Es wird von ihm jedoch nicht verlangt, dass er
Entscheidungsgrundlagen liefern soll, die dann anschlielend vom Produktionsleiter bzw. der Ge-
schéaftsfuhrung der Fly Bike Werke umgesetzt werden. Es ist meiner Meinung nach unrealistisch,
einen Auszubildenden mit derlei viel Verantwortung zu betrauen.?*

AnschlieRend erlautere ich den Schiilern die Methode Gruppenpuzzle anhand einer Folie®. Ich
wahle hier die Darstellungsform Folie, weil diese noch einige Minuten zur weiteren Orientierung fir
die Schuiler auf dem OHP liegen bleiben kann. AuRerdem erhalten die Schiiler in der Vor- und in
der Besuchsstunde einige Zettel mit Arbeitsauftragen und Informationen, die sie ohnehin schon
Lverwalten“ missen.

Dann erhalten die Schiiler die Arbeitsauftrage Teil | und das jeweilige Informationsblatt fir die Ar-
beit in den Expertengruppen. Ich habe mich bei den Informationsblattern fir eine andere Darstel-
lung als die eines reinen Sachtextes entschieden. Jedem Informationsblatt habe ich eine kurze Si-
tuation vorangestellt, die das Vorgehen des Auszubildenden Daniel Schuhmacher bei dem Zu-
sammentragen der Informationen beschreibt. Auf diese Weise werden die Schiiler in den Gedan-
kengangen des Auszubildenden mitgenommen und die Fortfilhrung der Einstiegssituation ist ge-
wabhrleistet. Die Darstellung der Informationen als Zeitungsartikel und als Dialog habe ich gewabhilt,
weil die Fertigungsverfahren in diesem Fall in einem konkreten Zusammenhang stehen und die
verwendeten Beispiele die Verfahren fir die Schiler lebendiger und anschaulicher machen.

Die Schiiler fiihren die Arbeitsauftrage aus und stellen die Merkmale, Vor und Nachteile sowie die
Anwendbarkeit des von ihnen bearbeiteten Fertigungsverfahrens auf die Produktion der Fly Bike
Werke zusammen. lhre Ergebnisse halten sie auf vorstrukturierten Ergebnisbléattern fest. Ich habe
mich fiir eine Vorstrukturierung entschieden, weil ich den Schilern so die Ergebnissicherung er-

20 |m Rahmen der Forderung von beruflicher Handlungskompetenz wird die Forderung der Sozialkompetenz im Rah-
menlehrplan ausdriicklich betont (vgl. Kultusministerkonferenz (Hrsg.), S. 4).
L vgl. Anhang ,Folie Ablauf Gruppenpuzzle®.
2 ygl. S. 3.
z Vgl. Lindemann, Meike: Kreative Bausteine fiir den kaufmannischen Unterricht. Rinteln: Merkur Verlag, 2000, S. 105.
 Diese Vorgehensweise wird u.a. im Lehrbuch von Zedlitz et.al.: Spezielle Wirtschaftslehre fiir Industriekaufleute, KéIn:
Stam Verlag, 2001, S. 165, gewahlt.
% Die Folie beinhaltet einen handschriftlichen und einen mit dem PC erstellten Teil. Hatte ich die Folie komplett mit dem
PC erstellt, waren die auf der linken Seite befindlichen Zeichnungen nicht mehr erkennbar gewesen.
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leichtere und Zeit gespart werden kann. Auf diesem Ergebnisblatt sollen die Schiler in der letzten
Zeile Fragen notieren, die ihnen in den Mixgruppen als Experte gestellt werden.

Der Wechsel von den Experten- in die Mixgruppen kiindige ich an, ebenso wie die Aufforderung an
die Schiler, sich jetzt in den neuen Mixgruppen mit Hilfe ihrer Gruppenkarten zusammen zu fin-
den. Zu Beginn der Besuchsstunde erhalten die Schiler die Arbeitsauftrage Teil Il fur den Aus-
tausch in den Mixgruppen. Ich fungiere in dieser Phase als Zeitnehmer und kiindige jedes Mal
nach ca. funf Minuten den Wechsel von einem Experten zum néachsten an. Die Schiler prasentie-
ren den anderen Gruppenmitgliedern als Experte fir ihr Fertigungsverfahren die Ergebnisse aus
den Expertengruppen. Ich weise vor dem Austausch der Ergebnisse nochmals ausdriicklich darauf
hin, dass sie die Ergebnisse mdglichst frei vortragen und nicht, wie im schlimmsten Fall moglich,
einfach diktieren. Damit beabsichtige ich, dass die Schiler in dieser Kleingruppe lernen, vor einem
kleinen Zuhorerkreis frei zu sprechen. Au3erdem mochte ich die Kommunikationsfahigkeit der
Schiler untereinander fordern und die passive Haltung der Schiller abbauen. Die anderen Grup-
penmitglieder notieren sich stichwortartig die Inhalte des Expertenvortrags auf einem ebenfalls
vorgefertigten Ergebnisblatt. Fir das Anfertigen von Notizen habe ich mich entschieden, weil so
gewadhrleistet ist, dass die Schiler einander zuhéren und verhindert wird, dass der Zuhorer zu sehr
mit seinem eigenem Vortrag im Kopf beschéftigt ist. Die Vorstrukturierung habe ich gewahlt, damit
eine Vergleichbarkeit der Notizen und eine Struktur gegeben ist.

Auftretende Fragen der Mitschiler sollen, wenn mdglich, von den Experten sofort beantwortet
werden und in jedem Fall notiert werden. An dieser Stelle wird dann deutlich, ob der Experte sein
Wissen verstandlich und vollstandig vermittelt hat und ob er sich in evt. weiterfiihrende Fragen hi-
neindenken und eine L6sung finden kann.

Nach der zwanzigmindtigen Austauschphase in den Mixgruppen gehen die Schuler zurlck in ihre
Expertengruppe. In der Reflexionsphase Teil | tauschen sie sich zehn bis flinfzehn Minuten lang
Uber den Verlauf der Einzelvortrage in den Mixgruppen aus. Unklarheiten und Schwierigkeiten so-
wie positive und negative Eindriicke sollen hier besprochen werden. Unbeantwortete Fragen wer-
den nach Mdglichkeit gemeinsam in der Expertengruppe beantwortet. Hier mdchte ich erreichen,
dass die Schiler noch einmal zuriickblicken und die Moglichkeit erhalten, inre Reflexionsfahigkeit
zu verbessern.

AnschlieRend werden die notierten Fragen der Mitschiler an die Experten in einem Lehrer-
Schiler-Gesprach thematisiert. Hier méchte ich zum einen einen Uberblick tiber die Fragen be-
kommen und zum anderen noch offene Fragen mit der Klasse beantworten.

Die Besuchsstunde schlie3t ab mit der Reflexionsphase Teil 1l (ca. 10 Minuten). Die Schiler er-
halten Papierstreifen, die sie zur subjektiven Beurteilung der Unterrichtsstunde hinsichtlich des
Lernerfolgs, ihrer Rolle als Experte und der Methode Gruppenpuzzle verwenden. Zu diesem
Zweck habe ich ein Wandplakat®® an der inneren Tafel vorbereitet, das drei Aussagen zu den zu-
vor beschriebenen Bereichen enthélt. In der Summe der Streifen, die die Schuler fur jeweils eine
Aussage erhalten, ergibt sich die Breite der Tafel. Die Schiler trennen von ihren drei Streifen zu
jeder Aussage gerade so viel ab, wie sie meinen, dass die an der Tafel vorbereitete Aussage auf
sie zutrifft?’. Ihre ggf. gekirzten Streifen befestigen sie dann an dem Wandplakat. Die Summe der
abgetrennten Papierstreifen verdeutlicht dann die kumulierte Meinung der Schiler. In diesem Ein-
schéatzungsverfahren sehe ich eine gute Mdglichkeit, alle Schilermeinungen auf einen Blick zu drei
zentralen Aussagen vor Augen zu haben. Ich fordere die Schiler anschlieend auf, ihre Meinun-
gen bezuglich der drei Aussagen zu erlautern.

Als didaktische Reserve ist ein Lehrer-Schuler-Gespréach tber die in den Ausbildungsbetrieben
vorherrschenden Fertigungsverfahren vorgesehen. Damit mdchte ich erreichen, dass die Schiler
den konkreten Bezug zu ihrem Ausbildungsberuf und —betrieb begreifen und das in der Unter-
richtsstunde gewonnene Wissen Uber die verschiedenen Fertigungsverfahren tbertragen.

%% siehe Anlage ,Wandplakat fiir die Reflexion des Gruppenpuzzle*.
2 Jeder Papierstreifen entspricht demzufolge 100 Prozent.



Flexibilitat:

Ist nach Beendigung der Reflexionsphase Teil | noch geniigend Zeit, behalte ich mir an dieser
Stelle vor, die Fertigungsorganisation aus Mitarbeitersicht noch einmal zu thematisieren.

Falls es aus zeitlichen Griinden nicht mdglich sein wird, die Reflexionsphase Il in der angegebe-
nen Weise durchzufihren, werde ich im Lehrer-Schiiler-Gespréach jeweils eine Meinung aus der
Expertengruppe zu den drei Aussagen einholen. Ich verzichte in dem Moment auf die Einschét-

zung aller Schiler mit Hilfe der Darstellung durch die Papierstreifen, werde diese Abfrage aber in
der Folgestunde nochmals aufgreifen.

4 Geplanter Unterrichtsverlauf

Phase / Zeit Geplante Lehrerin-Schuleraktivitaten Aktl_ons- u. Medien
Sozialform
Vorstunde:
Einstieg = L. legt die Folien mit dem Einstiegs-
dialog auf und bittet SuS, diese vorzule- |- L-Vortrag - OHP / Folie
8:10 — 8:15 Uhr
. sen. - Gruppenkarten
(5 Min.) = SuS ziehen Gruppenkarten.
Information .
Gruppenpuzzle » L. erlautert den SuS die Methode
. . und den Ablauf des Gruppenpuzzleund |- L-Vortrag |OHP /Folie
8:15 — 8:25 Uhr
) beantwortet Fragen.
(10 Min.)
= SuS erhalten Arbeitsauftrage Teil |, - Arbeitsauftrag
die jeweiligen Infotexte und das Ergeb- Teil |
Erarbeitung glrit;l;tetr:[]r die Arbeit in den Experten- - ijpeer:]en- - Infoblatter
8:25 — 8:55 Uhr ' o grupp Gruppe 1-4
, = SusS bearbeiten die vorliegenden Ar- | - Gruppen- | - vorstrukturierte
(30 Min.) beitsauftrage. arbeit Ergebnisblatter
SusS finden sich mit Hilfe der Gruppen- fur Experten-
karten in den Mixgruppen zusammen. gruppen
Beginn der Besuchsstunde:
= SusS tauschen die in ihrer Experten-
gruppe herausgearbeiteten Merkmale
der Fertigungsorganisation aus. - Gruppenkarten
. : . - Arbeitsauftrag
= SuS zeigen die herausgearbeiteten Teil I
Vor- und Nachteile der jeweiligen Ferti- )
Austausch gungsorganisation auf. Mixaruboen E}Infoblatlter A
8:55 - 9:15 Uhr » SuS untersuchen die Anwendbarkeit grupp fuppe % - _
(20 Min.) der jeweiligen Fertigungsorganisation |~ G"UPPeN- |- vorstrukturierte
auf die Produktion der Fly Bike Werke. | arbeit Ergebnisblatter

=  SuS beantworten Fragen der Mit-
schler zu ihrem Expertenthema.

= L. steht fur Fragen der SuS zur Ver-
figung.

fur Expertengr.

- vorstr. Ergeb-
nisblatter fur
Mixgruppen
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= L. leitet die zweite Expertengruppen-
phase ein und erklart das Vorgehen.

= SuS gehen zurick in ihre Experten- | -L-Vortrag
gruppen und berichten ihren Gruppen- | _ Experten- | - Arbeitsauftrag
Reflexion Teil | mitgliedern vom Ablauf der Einzelvortra- rupoen Teil 1Nl
] ) h ge aus der Mixgruppenarbeit und evt. grupp Kturi
9:15 - 9'39 Uhr Fragen bzw. Schwierigkeiten. - (Ergppen- -E\rloéitrrllijstg?é[fer:e
(10 - 15 Min.) = SusS tragen im Plenum sowohl die | 208!t ¢
beantworteten als auch die unbeantwor- |- L-S-G (s.0.)
teten Fragen zusammen und beantwor-
ten diese ggf.
= L. erklart den SuS die Vorgehens-
weise bei der Reflektion
* SuS nehmen eine subjektive Ein-
' _ schatzung der Unterrichtsstunde am
Reflexion Teil I Wandplakat hinsichtlich des Lernerfolgs, |- L-Vortrag | -Wandplakat
9:30 — 9:40 Uhr ihrer Expertenrolle und dem Gruppen- -L-S-G - Papierstreifen
(10 Min.) puzzle als Methode vor. - S-Vortrag
= L. fordert einige der SuS auf, ihre
Einschatzung hinsichtlich der 0.g. Punk-
te zu erlautern.
Didaktische L fordert die SuS auf, von den vorherr-
Reserve schenden Fertigungsverfahren in inrem |-[-S-G

Ausbildungsbetrieb zu berichten.
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3) Arbeitsauftrage allgemein fur alle Gruppen

4) Informationen fur Gruppe 1 zur Werkstattenfertigung
5) Informationen fir Gruppe 2 zur Fliel3fertigung

6) Informationen fir Gruppe 3 zur Gruppenfertigung

7) Informationen fur Gruppe 4 zur Baustellenfertigung

8) Ergebnisblatt fur die Arbeit in den Expertengruppen

9) Ergebnisblatt fur die Arbeit in den Mixgruppen
10)Erwartete Ergebnisse zum Thema Fertigungsorganisation auf einen Blick
11)Wandplakat fur die Reflexion des ,,Gruppenpuzzie®

12


http://www.learn-line.nrw.de/angebote/koedukation/fortbildung/for_methoden/hand1.htm
http://www.vib-bw.de/tp1/grppzz_3.htm

Einstiegsdialog zum Thema ,,Fertigungsverfahren

Daniel Schuhmacher, der technische Auszubildende der Fly Bike Werke

GmbH, betritt das Buro von Herrn Rother, dem Leiter der Produktion:

Daniel:

,Guten Morgen, Herr Rother!*

Herr Rother:

,Hallo, Herr Schuhmacher, was fuhrt Sie zu

mir?*“

Daniel:

»Ich wollte nur eben meinen Urlaubsantrag bei

Ilhnen abgeben.”

Herr Rother:

,Oh, dann wollen Sie also zwischen Weih-
nachten und Neujahr ein bisschen Urlaub ma-
chen. Wie gefallt es Ihnen denn eigentlich bei

uns?“

Daniel:

»,Danke, sehr gut! Ich habe in der letzten Zeit
auch die Entwicklungen rund um das Laufrad
mitverfolgt. Sehr interessant, was alles be-
dacht werden muss, wenn die Produktion fir

ein neues Produkt starten soll.*

Herr Rother:

,Da haben Sie allerdings recht. Das ganze
macht mir auch gerade ein wenig Kopfzerbre-
chen. Ich muss entscheiden, ob wir das Ferti-
gungsverfahren unverandert lassen und ob wir
insbesondere die Fertigungsorganisation in

dieser Weise beibehalten sollen...”
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Daniel:

»Fertigungsverfahren? Und Fertigungsorgani-
sation? Da kann ich mir im Moment nichts
Konkretes drunter vorstellen. In der Berufs-
schule haben wir das auch noch nicht behan-
delt.”

Herr Rother:

,»,Na, dann wirde ich vorschlagen, Sie machen
sich auf diesem Gebiet mal schlau. Und dann
berichten Sie mir, was Sie Uber Fertigungsver-
fahren herausgefunden haben. Beginnen Sie
doch einfach mit der Fertigungsorganisation
und ermitteln Sie, welche Mdglichkeit fur die
Produktion des Laufrads sinnvoll ware. Ich

bin gespannt!.*

Daniel:

.,Gut, Herr Rother, nachste Woche melde ich

mich wieder bei Ihnen.*

Herr Rother:

»ochon, Herr Schuhmacher, viel Erfolg!*

14



DAS GRUPPENPUZZLE

Arbeit in den Expertengruppen
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Arbeit in den Mixgruppen
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Jede Expertengruppe be-
arbeitet die Arbeits-
auftrdge Teil I.

Danach lésen sich die Ex-
pertengruppen auf und fin-
den sich in den Mixgruppen
zusammen.

3C

In den Mixgruppen wird je-
de Expertengruppe von ei-
nem Mitglied (=Experten)
vertreten.

Die Mitglieder in den Mix-
gruppen bearbeiten nun den
Arbeitsauftrag Teil IT.

Dann losen sich die Mix-
gruppen wieder auf und die
Gruppenmitglieder kehren
in die Expertengruppen zu-
rick.

Dort wird Arbeitsauftrag
Teil IIT bearbeitet.
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Arbeitsauftrage Teil 1 far die Arbeit in den Expertengruppen

1.

Lest das Informationsblatt Gber die von euch zu bearbeitende Fertigungsorganisati-
on aufmerksam durch und unterstreicht Begriffe und Aspekte, die eurer Meinung
nach wichtig sind.

Falls es Unklarheiten gibt, versucht diese in eurer Gruppe zu klaren.

Arbeitet zentrale Merkmale eurer Fertigungsorganisation sowie mogliche Vor- und
Nachteile heraus und Ubertragt diese auf das Ergebnisblatt.

Entscheidet, ob und ggf. inwiefern sich eure Fertigungsorganisation auf die Produk-
tion der Fly Bike Werke anwenden |&sst.

AnschlieBend erlautert bitte als Experte eurer Gruppe den anderen Teilnehmern in
den Mixgruppen eure Ergebnisse.

Hinweis: lhr habt fur die Arbeit in den Expertengruppen 30 Minuten Zeit!

Arbeitsauftrége Teil 11 fur die Arbeit in den Mixgruppen

1.

Informiert euch gegenseitig Uber die Ergebnisse, die ihr in den Expertengruppen
erarbeitet habt. Notiert stichwortartig die Informationen der anderen Experten.

Notiert euch die Fragen der anderen Gruppenmitglieder zu eurer Fertigungs-
organisation und versucht, ihnen diese Fragen zu beantworten.

Hinweis: lhr habt fur den Austausch in den Mixgruppen 20 Minuten Zeit.

Arbeitsauftrage Teil 111 fur die weitere Arbeit in den Expertengruppen

1. Berichtet euren Gruppenmitgliedern, welche Fragen euch in den Mixgruppen ge-

stellt wurden und ob ihr sie beantworten konntet. Falls nicht, versucht jetzt ge-
meinsam eine Antwort zu finden.

Tauscht euch Uber den Ablauf des Gruppenpuzzles in eurer Gruppe aus (z.B. was
ist gut gelaufen, womit hattet ihr Schwierigkeiten?).

Hinweis: lIhr habt dafiir 10 Minuten Zeit.
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Daniel Schuhmacher besucht seinem Onkel Ridiger Schulz, um ihm beim Aufbau einer Schrank-
wand zu helfen. Wéhrend der Arbeit ergibt sich folgendes Gesprach:

Herr Schulz:

,und, Daniel, was macht die Ausbildung? Du bist ja jetzt schon anderthalb
Jahre dabei. Macht’s dir denn noch SpaR?*

Daniel:

»Ja, doch, bisher kann ich wirklich nicht klagen. Nette Kollegen, der Leiter in
der Produktion ist auch in Ordnung. Der hat mir heute erst mal einen Erkun-
dungsauftrag Ubertragen. Das scheint ganz spannend zu sein, glaube ich.
Da fallt mir ein: Dabei kénntest du mir vielleicht sogar helfen! Das war ja
klasse: Ich helf dir beim Schrankzusammenbau und du kannst dich gleich
revanchieren...”

Herr Schulz:

.Na, dann schield mal los! Ich bin dir nattirlich gern behilflich. Wie sieht denn
dieser Erkundungsauftrag aus?"

Daniel:

,lch soll eine Ubersicht zum Thema Fertigungsverfahren erstellen und soll
mit den Moglichkeiten der Fertigungsorganisation beginnen. Unter anderem
muss ich dazu auch einige Informationen Uber die Werkstéttenfertigung zu-
sammentragen und aufbereiten. Sag mal, wie lauft das denn da bei euch bei
we-ef ab. Was macht ihr denn noch mal genau?”

Herr Schulz:

»Wir stellen Leuchten her. Und ich bin in der Konstruktion beschéftigt, das
heildt ich entwerfe und zeichne die Leuchten. Die Auftrage bekommen wir
von grof3en Auftraggebern aus der ganzen Welt. So haben wir zum Beispiel
auch den U-Bahnhof in Singapore mit unseren Leuchten ausgestattet.”

Daniel:

.Na, das hort sich ja interessant an! Jetzt bin ich auch wieder im Bilde. Aber
mal zurlck zur Fertigungsorganisation.”

Herr Schulz:

»Ach ja, genau. Am besten beschreib ich dir mal wie die Produktion bei uns
organisiert ist. Wir produzieren nach dem Prinzip der Werkstéttenfertigung.
In den Werkstétten sind alle artgleichen Fertigungseinrichtungen und Ferti-
gungsmaschinen zusammengefasst. Du musst dir das so vorstellen: Ich
entwerfe mit meinem Team eine Leuchte, zeichne sie. Dann, nachdem die
Entscheidung getroffen wurde, diese Leuchte auch in der Art und Weise
herzustellen, wird im Werkzeugbau die Leuchtenform daflr gebaut. An-
schlieBend werden in der Giel3erei die Formen fir die Leuchte gegossen.
uUnd dann gehen die Formen in die mechanische Bearbeitung. Dort werden
sie gebohrt, gefrast und geschliffen. Zeitgleich werden in der Vormontage
die Chassis montiert.”

Daniel:

»,Chassis? Die kenne ich aus der Autoproduktion. Gibt es so was bei Leuch-
ten auch?*

Herr Schulz:

»Ja, das kannst du dir ganz &hnlich vorstellen. Auf dem Chassis werden z.B.
die Vorrichtung fir das Leuchtmittel, also die Glihlampe sowie die Reflekto-
ren fixiert. Wenn du so willst, wird dort das Innenleben der Leuchte zusam-
mengebaut.”

Daniel:

JAha, verstehe.”

Herr Schulz:

»Ja, und die Leuchtenformen gehen nun nach der mechanischen Bearbei-
tung in die Pulverei. Dort werden sie mit UV-stabilisiertem, reinem Polyes-
terpulver beschichtet. Dieses Pulver weist eine extrem hohe Farbstabilitat
auf. Auf diese Weise ist gewdhrleistet, dass die Leuchten auch den hohen
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UV-Belastungen auf der sudlichen Erdhalbkugel gewachsen sind.”

Daniel:

,Puh, ganz schén kompliziert!!"

Herr Schulz:

.Na ja, jetzt fehlt ja nur noch die Endmontage. Dort werden dann die Chas-
sis und das Gehéduse montiert. Und dann geht das ganze in die Verpa-
ckung, anschliel3end in den Versand und ist damit auf dem Weg zum Kun-
den.”

Daniel:

,HmM, ein ganz schon weiter Weg, den so eine Leuchte dann bei euch zu-
ricklegt.”

Herr Schulz:

»Ja, das stimmt. Und du darfst nicht vergessen: Wir haben nicht nur zehn
Leuchten im Programm, sondern kénnen dem Kunde eine riesige Palette fur
unterschiedliche Zwecke anbieten. Und fir jede Leuchte wird eine andere
Form bendtigt, sind andere Tatigkeiten auszufthren.”

Daniel:

,Das bedeutet dann ja, dass die Arbeiter bei euch ganz schon was drauf
haben missen, denn jede Leuchte wird dann ja auch anders gebohrt, vor-
montiert und so weiter.”

Herr Schulz:

.Richtig. Es kann also gut sein, dass man jeden Tag eine andere Leuchte
montiert oder schleift, die Langeweile hélt sich also wirklich in Grenzen! Und
wenn ein Auftrag gerade im Werkzeugbau durch ist, kann ja schon ruckzuck
der nachste nachgelegt werden. Da bedarf es aber natirlich einer relativ
aufwéandigen Planung, damit das alles so klappt wie es soll.”

Daniel:

,Das kann ich mir vorstellen. Da muss dann ja vor allem auch darauf geach-
tet werden, dass ein Auftrag nicht irgendwo in diesem Prozess ins Stocken
gerat.”

Herr Schulz:

»~Ja, in dem Fall wiirden natirlich lange Liegezeiten, die ja letztendlich unno-
tig Kosten verursachen, anfallen.”

Daniel:

.,HmM, und wenn ein Arbeiter mal einen schlechten Tag hat und eben z.B.
nicht so viel montiert wie sonst, hat das ja auch Auswirkungen auf den ge-
samten Produktionsprozess.”

Herr Schulz:

.Klar, dann wiirden sich die Durchlaufzeiten erhéhen. Das sind auf der einen
Seite Kosten, die hier unerwartet auftreten kbnnen, andererseits sind aber
die Maschinen, aul3er vielleicht die Pulveranlage, relativ niedrig in der An-
schaffung. Bei den Bohr- und Frasmaschinen handelt es sich z.B. um Uni-
versal-, keine Spezialmaschinen.”

Daniel:

.Puh, ich merke schon, wenn man sich fur ein Fertigungsverfahren ent-
scheidet, muss man schon genau abwagen bei der Entscheidung und viele
Gesichtspunkte einbeziehen. Fir mich war das schon mal sehr hilfreich.
Vielen Dank, dass du mir geholfen hast!"

Herr Schulz:

.Kein Problem! Jederzeit wieder! Aber jetzt wollen wir mal sehen, dass wir
den Schrank hier heute noch aufgebaut bekommen! Auf geht’s!”
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Daniel Schuhmacher berichtet seinem Vater abends von dem Erkundungsauftrag, den er von
Herrn Rother bekommen hat. Daniel's Vater erinnert sich, dass er vor kurzem einen Zeitungsartikel
Uber Henry Ford, den Erfinder des FlieBbands gelesen hat. Ebenfalls dort abgedruckt ist ein Tage-
buchauszug eines Ford-Mitarbeiters. Nach einigem Suchen zeigt er Daniel beide Artikel:

Henry Ford baute 1913 das erste FlieRband

Henry Ford wurde 1863 auf einer Farm in Dearborn
nahe Detroit geboren. Schon sehr friih entdeckte
Henry seine Leidenschaft fur Mechanik. Spielzeug
wurde bei den Fords stets mit der Warnung ver-
schenkt: ,Zeig’ s nicht Henry. Er nimmt's auseinan-
der.” Mit sechzehn ging Henry Ford nach Detrotit,
um Mechaniker zu werden. Er begann als Hilfskraft
im Maschinenbau. In wechselnden Anstellungen
erwarb er sich einen Ruf als Experte fir Dampfma-
schinen und Gasmotoren. 1893 wurde er Chefin-
genieur der Edison lllumination Company. Um die-
se Zeit beschloss er, ein Fahrzeug zu bauen, das
wenig wiegt und seinen Treibstoff selbst mitfiihrt.
Im Kohlenschuppen des Mietshauses, in dem er
wohnte, richtete er eine Werkstatt ein Nach drei
Jahren, im Morgengrauen des 4. Juni 1896, war
sein Vehikel zur Jungfernfahrt bereit. 1903 griinde-
te er die Ford Motor Company und konzentrierte
sich fortan auf die Mittelklasse. Die Geschaftsstra-
tegie: Wagen, die einfach zu bauen, einfach zu fah-
ren und einfach zu warten waren. Niitzlichkeit pur
zum erschwinglichen Preis! 1908 kostete der Wa-
gen 850 US-Dollar, immerhin das Zweieinhalbfache
des US-Pro-Kopf-Einkommens in diesem Jahr. Bis
1913 wurde die wurde die Produktion von Jahr zu
Jahr mindestens verdoppelt. Ab 1909 produzierte
Ford nur noch diesen Typ, ab 1914 im Drei-
Schicht-Betrieb und nur noch in schwarzer Farbe —
sie trocknete am schnellsten. Die Produktion muss-
te aber nicht nur beschleunigt werden. Facharbei-
termangel zwang auch dazu, sie zu vereinfachen.
Die Ford-Ingenieure verkiirzten die Aufgabenzyk-
len, erfanden narrensichere Spezialmaschinen und
Schablonen, die auch ungelernte Krafte in die Lage
versetzten, Prazisionsarbeit abzuliefern. Die Pro-
duktivitatsschlacht landete fast zwangslaufig beim
FlieBband. 1913 entstanden erste, einfache Fliel-
montagelinien.

Ende 1914 waren fast alle Montageabteilungen im
Ford-Werk durch Rollenbahnen, Schwerkraft-
Gleitbahnen, Uberkopf-Forderbahnen und FlieR-
bander zu einer riesigen Zwangslauffertigung ver-
kettet. Urspriinglich wurde der Motor bei Ford von
einem Mann zusammengebaut, der dabei zahlrei-
che, verschiedene Handgriffe ausfilhren musste.
Henry Ford zerlegte die Arbeit in 84 Verrichtungen
und lie den Motorblock an den Arbeitern vorbei-
wandern. ,Das Werkstiick soll zum Arbeiter kom-
men“, so sein Grundsatz.

In Henry Fords Erinnerungen heifl3t es, ihm sei im
Schlachthof von Chicago, wo Rinderhéalften mit
Héngebahnen transportiert wurden, der Einfall ge-
kommen, Autos am laufenden Band zu produzie-
ren. Aber das ist wahrscheinlich eine Legende.

Mitte der 20er Jahre stellten sich Probleme bei
Ford ein: Die Amerikaner waren inzwischen wohl-
habender geworden. Sie wollten nun ein Auto, das
mehr war als ein Transportmittel, es sollte auch den
Nachbarn ein bisschen imponieren. Ab 1924 ging
der Absatz von Ford zuriick, mitten in der Hochkon-
junktur und trotz Preissenkungen. Henry Ford wur-
de klar: ein neues Modell musste her.

Nun zeigte sich, dass Ford durch seine Monokultur
in die Spezialisierungsfalle geraten war. Als das
Nachfolgemodell entwickelt war, stellte sich heraus,
dass die Produktionsanlage dafiir grundlegend um-
gestaltet werden musste. Die Folge: Von Mai bis
Dezember 1927 lagen die Ford-Betriebe in Detroit
still. Der neue Wagen wurde wieder ein groRer Er-
folg. Aber Ford war seitdem nur noch die Nummer
zwei im weltweiten Automobilgeschaft.

Quelle: Die Zeit, 22.05.2003
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Tagebuchauszug von David Miller (1914)

Eine Frau arbeitete mich ein. Linke Wagentur 6ff-
nen. Scharniersaule nachstreichen. Das abgeschlif-
fene Scharnier neu streichen. Griff fiir die Kihler-
haube herausziehen. (Er klemmt oft.) Kithlerhaube
aufklappen. Wagennummer mit Lack auslegen.
Rechte Wagentur wie bei der linken. Kofferraum
offnen und nach eventuellen Lackfehlern suchen.
Zusatzlich noch auf sonstige Lackfehler achten, die
bei sorgfaltiger Priifung immer zu finden sind.

Die Bandarbeit ist wie das Schwimmen gegen ei-
nen starken Strom. Man kann ein Stiick dagegen
anschwimmen: Das ist erforderlich, wenn man ein-
mal zur Toilette muss oder in der gegeniberliegen-
den Kantine einen Becher Cola oder heif}en Kaffee
kaufen will.

Drei, vier Wagen kann man vorarbeiten. Dann wird
man unweigerlich abgetrieben. Das Zermirbende
am Band ist das ewig Eintonige, das Nichthaltma-
chenkénnen, das Ausgeliefertsein. Die Zeit vergeht
qualend langsam, weil sie nicht ausgefilllt ist. Sie
erscheint leer, weil nichts geschieht, was mit dem
wirklichen Leben zu tun hat.

Mir ist der Zusammenhang des Produktionsablauf
fremd. Ich weil3, dass in der Y-Halle Tausende von
Arbeitern beschéftigt sind. Wo und wie sie einge-
setzt sind, weif3 ich nicht. Ich weil} nicht einmal,
was unmittelbar vor mir am Band geschieht. Durch
Zufall habe ich jetzt denjenigen kennen gelernt, von
dem ein Teil meiner Arbeit abhangt.

Quelle: Die Zeit, 22.05.2003
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Daniel Schuhmacher berichtet seinem Berufsschulkollegen Thomas Heise, der bei der STILL
GmbH zum Industriemechaniker ausgebildet wird, am nachsten Berufsschultag von dem Auftrag,
den er fur Herrn Rother erledigen soll.

Daniel:

Thomas:

Daniel:

Thomas:

Daniel:

Thomas:

Daniel:

Thomas:

Daniel:

Thomas:

Daniel:

Thomas:

,Hey Thomas, na, wie sieht’s aus? Ist bei euch auch gerade Flaute angesagt?
Bei uns konnte wirklich mehr los sein. Na ja, damit keine Langeweile aufkommt,
hab ich einen Erkundungsauftrag von meinem Chef bekommen, der gar nicht
mal so uninteressant zu sein scheint...”

,Och, ich kann nicht klagen. Aber erzahl mal, worum geht es denn da?*

»ich soll mich Uber das Thema Fertigungsverfahren informieren und habe jetzt
mal begonnen, mir die verschiedenen Fertigungsorganisationen vorzunehmen.
Aber mit dem Thema ,Gruppenfertigung“ komme ich nicht so recht voran. Ich
hab schon mal im Internet gesucht, blicke im Moment aber noch nicht so richtig
durch.”

.Na, was flr ein Glick, dass der Experte zu diesem Thema direkt vor dir steht!
Unsere Gabelstapler werden doch in Gruppenfertigung produziert!”

»Stimmt! Ich erinnere mich! Dann mal los, ich bin ganz Ohr. Ich hol eben schnell
Stift und Zettel und mach mir ein paar Notizen.”

»Also, Hintergrund dieser ganzen Geschichte ist der, dass diese Form der Ar-
beitsorganisation dazu dienen soll, die Zufriedenheit der Mitarbeiter zu erhéhen
und die hohen Fehlzeiten der Mitarbeiter zu verringern. Hm, ich hab da so mei-
ne Zweifel, ob diese Rechnung aufgeht...”

»<Aber Moment mal, bevor du jetzt gleich mittendrin anfangst: Was genau ist
denn jetzt Gruppenfertigung?*

,Gar nicht so einfach, das kurz und knapp zusammen zu fassen. Lass mich U-
berlegen... Mein Ausbilder hat mir das damals so erklart, dass bei der Gruppen-
fertigung Elemente der Werkstatt- und der FlieRRfertigung kombiniert werden, in-
dem der Montageablauf in genau definierbare Arbeitsabschnitte gegliedert wird.
Es werden sozusagen Fertigungsinseln fir diese Arbeitsabschnitte gebildet.”

.Das geht mir jetzt zu schnell. Ich muss mich Uber die anderen Fertigungsver-
fahren ja auch noch informieren, weil3 aber bisher so gut wie gar nichts dartber.
Also mal bitte ein Beispiel.*

,Na, du hast jetzt bei der Gruppenfertigung z.B. kirzere Transportwege als bei
der Werkstattenfertigung. Alle Maschinen, die du zur Montage einer Produkti-
onseinheit bendtigst, sind bei der Gruppenfertigung raumlich zusammenhén-
gend. Und bei der Werkstéttenfertigung sind eben in einer Werkstatt gleiche
Fertigungsmaschinen und Fertigungseinrichtungen zusammengefasst.”

»+Aha, und wie geht das mit diesen Produktionseinheiten? Ich brauch mal kon-
krete Beispiele!"

Okay, sollst du kriegen. Bei uns erfolgt die Montage der Stapler in acht Produk-
tionseinheiten: Fahrgestellmontageeinheit, Gabelgestellmontageeinheit, Motor-
einheit, Armatureneinheit, Scheiben/Innenausstattung-, Turenmontage und Ab-
schlussmontageeinheit. Und die jeweilige Gruppe der Mitarbeiter ist zustandig
fur ihren Teil des Produktionsprozesses. Und wie die Arbeit innerhalb dieses
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Daniel:

Thomas:

Daniel:

Thomas:

Daniel:

Thomas:

Daniel:

Thomas:

Abschnitts erledigt wird, entscheidet kein Einzelner, sondern die Gruppe im Ein-
vernehmen.*

»Ach, dann stehen also alle Gruppenmitglieder auf einer Stufe? Das hort sich
gut an.”

Na, ganz so ist es nicht. Ich glaube auch, dass das auf Dauer wohl gar nicht
funktionieren wirde. Die Gruppe wahlt schon einen Gruppensprecher, der das
Verbindungsglied zur nachst héheren Ebene ist. Dieser Posten wird dann auch,
soweit ich das mitbekommen habe, besonders bezahlt. Ist ja auch nicht immer
nur Zuckerschlecken, sich vor anderen zu rechtfertigen und die Verantwortung
zu Ubernehmen...”

»Ja, S0 hab ich das noch gar nicht gesehen.”

»Aber einen wichtigen Aspekt hab ich noch vergessen: bei der Gruppenfertigung
ist es dann auch so, dass der Aufgabenbereich der Mitarbeiter erweitert ist. Wir
mussen uns auch um die Bestellung und Besorgung des benétigten Materials
kiimmern, die Maschinen, soweit moéglich, warten, wir sind flr eine erste Quali-
tatskontrolle zustandig usw.”

,Oh, das ist ja eine ganze Menge. Hort sich spannend an!

»Ja, ich bin ganz zufrieden mit der Gruppenfertigung, hab aber ja auch noch
kein anderes Verfahren kennen gelernt. Mich wiirde dann schon interessieren,
was du bei deinem Erkundungsauftrag noch so raus findest.”

.Klar, dann revanchier ich mich und werde, wenn ich alle Informationen bei-
sammen hab, mal berichten. Ist schon spannend, wie unterschiedlich die Pro-
duktion in den Unternehmen organisiert ist. Dank dir erst mal fur deine Hilfe!*

,Gern geschehen, jederzeit wieder!"
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Daniel Schuhmacher recherchiert unter anderem im Internet zum Begriff ,Baustellenfertigung”“, um den Er-
kundungsauftrag zum Thema Fertigungsorganisation auszufiihren. Er findet im Emsanzeiger folgenden Arti-

kel:

Luxusliner “Serenade of the Seas” abgeliefert

Taufe in New York durch Whoopi Goldberg

Papenburg, 31.07.2003 - Das neue
Kreuzfahrtschiff der Papenburger
Meyer Werft, die 90.090 BRZ groRe
“Serenade of the Seas”, wurde am
Mittwoch, den 30. Juli an Royal
Caribbean International (RCl) ab-
geliefert.

Bei der '"Serenade of the Seas"
handelt es sich um den dritten Lu-
xusliner der Radiance-Klasse, den
die Werft fur Royal Caribbean In-
ternational gebaut hat. Der Meyer-
Neubau wird die fuhrende Markt-
stellung der amerikanischen Reede-
rei Im globalen Kreuzfahrtmarkt
weilter starken.

Die Radiance-Klasse gehdrt zu den
innovativsten und komfortabelsten
Kreuzfahrtschiffen weltweit. Neben
einem sehr schlanken, yachtahn-
lichen Schiffsdesign mit vielen
glasernen Fassaden bietet dieser
Luxusliner dem Passagier eine
Vielzahl von Besonderheiten und
einen extrem hohen Komfort im In-
nenbereich. Knapp 80% der Kabinen
sind AuBlenkabinen. Von den Aulen-
kabinen haben 90% einen eigenen
Balkon. Weiterhin sorgen die Gas-
turbinenanlage, modernste Buhnen-
technik und iInteraktive Kommunika-
tionssysteme an Bord fur Komfort,
Unterhaltung, Sicherheit nach den
neuesten technischen Standards.

Der Bau des Luxusliners erstreckte
sich Uber einen Zeitraum von 17
Monaten und erfolgte in Papenburg
bei der Meyer Werft. Zwar sind fiur
eine derartige Baustellenfertigung
nur relativ geringe Produktions-
flachen notig, allerdings ist der
Koordinationsaufwand bei einem
Projekt dieser Grole betrachtlich,
bestatigte Swen May, der Projekt-
leiter. ,Das A + O bei unserer Ar-
beit 1ist eine genaue Terminpl-
anung‘“, so May, ,,nur so kénnen wir
die Einhaltung des Auslieferungs-
termins gewahrleisten.

Hier musste jeder Hand in Hand und
unter hohem Termindruck arbeiten,
sein Bestes geben. Aber wir haben
es mal wieder geschafft.“ Allein
die Planung dieses Schiffes nahm
mehrere Monate in Anspruch und
die Arbeitskrafte mussten wahrend
der Produktionsphase zur richtigen
Zeit iIn der richtigen Anzahl am
richtigen Ort zur Verfigung ste-
hen. Aber dieses Problem teilen
wir uns mit diversen anderen Un-
ternehmen, die ebenfalls nach dem
Prinzip der Baustellenfertigung
produzieren, wie z.B. im Bricken-
oder StraRenbau. Hier haben wir ja
immerhin den Vorteil, dass das
Produkt direkt bei uns vor Ort ge-
fertigt wird und dann zum Kunden

geht.“ Als weiterhin besonders
wichtig beschreibt May die Rolle
der Zuliefererindustrie: »EIN

GroRteil der benoétigten Teile er-
reicht uns hier bereits vormon-
tiert, sozusagen als Baukasten zu-
sammen gesetzt, so dass diese dann
nur noch im Schiff endmontiert
werden mussen. Das vereinfacht und
beschleunigt die Produktion fir
uns.“

Nach der Ablieferung verlasst die
"Serenade of the Seas™ am 4. Au-
gust 2003 Amsterdam mit dem Ziel
Boston, USA. Der neue Luxusliner
wird am 22. August 2003 in New Y-
ork von der Schauspielerin Whoopi
Goldberg getauft. Im Herbst kreuzt
das Schiff, das in New York star-
tet, vor Kanada und New England.
Das Schiff wird dann ab November
2003 Kreuzfahrten in der sudlichen
Karibik unternehmen.
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Bezeichnung der Fer-
tigungsorganisation

Merkmale

Vorteile

Nachteile

Anwendbarkeit auf
die Fly Bike Werke
GmbH

Fragen, die mir als
Experte gestellt wur-
den
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Bezeichnung der
vorgestellten Fer-
tigungs-
organisation

Merkmale dieser
Fertigungs
organisation

Vorteile

Nachteile

Anwendbarkeit
auf die Fly Bike
Werke GmbH




Bezeichnung der
vorgestellten Ferti-
gungsorganisation

Werkstattenfertigung

FlieRfertigung

Gruppenfertigung

Baustellenfertigung

Merkmale des Ver-
fahrens

- in den Werkstatten sind alle artglei-
chen Fertigungseinrichtungen und Fer-
tigungsmaschinen zusammengefasst

- ein Produkt durchl&uft wahrend seiner
Fertigung verschiedene Werkstatten

- in jeder Werkstatt wird eine Tétigkeit
ausgefiihrt

- das Werkstiick gleitet am Arbeiter
vorbei und jeder Arbeiter nimmt nach-
einander unterschiedliche Verrichtun-
gen daran vor

- Kombination der Elemente der Werk-
statt- und der FlieRfertigung, indem der
Montageablauf in genau definierbare
Arbeitsabschnitte gegliedert wird

- Bildung von Fertigungsinseln fiir die-
se Arbeitsabschnitte

- alle Maschine, die fiir eine Produkti-
onseinheit bendtigt werden, sind raum-
lich zusammen gefasst

- wird bei Grol3projekten angewandt

- Fertigung von unbeweglichen Teilen
- Personal und Betriebsmittel miissen
transportiert werden (trifft im Schiffbau
weniger zu)

- es wird wenig Produktionsflache be-
nétigt

Vorteile

-abwechslungsreiche Tatigkeiten auf
Grund der unterschiedl. Auftrdge

- hohe Flexibilitat, es kann relativ
schnell auf Kundenwiinsche reagiert
werden

- niedrige Anschaffungskosten f. Ma-
schinen

- auch ungelernte Arbeitskrafte kénnen
hier eingesetzt werden

- hohe Produktivitat

- Einsatz schneller Spezialmaschinen
maglich

(- geringfiigige Umrlistungen der Ma-
schinen notwendig)

- kurze Transportwege

- héhere Motivation und Zufriedenheit
der Mitarbeiter

- Verringerung der Fehlzeiten

- erweiterter Aufgabenbereich der Mit-
arbeiter

- keine Transport-/Versandkosten des
fertigen Produkts

- individuelle Kundenwiinsche kdénnen
beriicksichtigt werden

- Produkt ist ein Unikat

Nachteile

- aufwéndige Planung erforderlich

- evt. lange Liege- und Durchlaufzeiten
- Vorankommen der Produktion ab-
hangig vom Tempo der Arbeiter

- Maschinen sind nur fir ein Produkt
geeignet -> Spezialisierungsfalle

- teure Umrlist-/Reparaturkosten

- Maschinenausfall -> Produktionsausf.
- hohe Monotonie

- hohe korperliche und seelische Be-
lastungen

- geringe geistige Beanspruchung

- kein Bezug zum Endprodukt

- kein Sinn in der Tétigkeit

- evt. fiihlen sich einige Mitarbeiter U-
berfordert

(- Ubersicht kann durch Fertigungsin-
seln verloren gehen)

- sehr grof3er Planungsaufwand

- aufwéndige Terminplanung

- hoher Termindruck

- Abhéngigkeit von Zuliefererindustrie

Anwendbarkeit auf
die Fly Bike Werke
GmbH

Ja, Anwendbarkeit ist gegeben, denn
die Rahmen, die die Fly Bike Werke
selbst produzieren, missen auch meh-
rere Werkstéatten bei der Produktion
durchlaufen.

Die Fly Bike Werke produzieren viele
verschiedene Fahrradmodelle, so dass
FlieRfertigung, auch auf Grund der zu
geringen Auflagezahlen, nicht prakti-
kabel wére.

Nicht gegeben, da das Erzeugnis nicht
stark genug untergliedert ist und die
meisten Teile fremd bezogen werden.

Nicht gegeben, da die Fly Bike Werke
die Fahrrader immer im Werk produ-
ziert und nicht vor Ort beim Kunden.
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Wandplakat zur Reflexion des Gruppenpuzzles

1. Zum Lerneffekt:

Durch die Weitergabe des Unterrichtsstoffes in meiner Rolle als Experte konnte ich mir die Inhalte besser einpra-
gen.

2. Zur Expertenrolle:

Ich wurde von den anderen Gruppenmitgliedern in meiner Rolle als Experte gut verstanden.

3. Zum ,,Gruppenpuzzle**

Ich bin der Meinung, dass das Gruppenpuzzle im heutigen Unterricht eine gute Mdglichkeit war, die einzelnen Or-
ganisationstypen der Fertigung nachzuvollziehen.
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