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Im August 1985 wurde das Institut fir Sozialwissenschaftliche
Forschung vom Bundesministerium fir Forschung und Technologie
mit der Untersuchung "Emotionale Komponenten von Arbeit" beauf-
tragt. In dem hiermit vorgelegten AbschluBbericht werden die Er-
gebnisse dieser Untersuchung dargelegt. Entgegen der urspringli-
chen Absicht, die mit dieser Untersuchung angegangene For-
schungsperspektive primir empirisch-induktiv zu entwickeln und
darzulegen, hat es sich im Verlauf der Untersuchung als sinnvoll
und notwendig erwiesen, eine stédrkere theoretisch-konzeptuelle
Fundierung zu erarbeiten. Unter anderem ergaben sich hierfir An-
stdBe aus der Auflage der Gutachter, zur Prazisierung des Unter-
suchungsdesigns "mit Vertretern der angrenzenden psychologischen
Disziplinen” ein Fachgesprdch durchzufithren. Die in der wvorlie-
genden Untersuchung dargestellten Ergebnisse beruhen auf Grund-
lagen- und Vorarbeiten, die im Rahmen des Sonderforschungsbe-
reichs 333 der Universitdt Minchen durchgeflihrt wurden. Die em-
pirischen Erhebungen im Rahmen der Untersuchung richteten sich
schwergewichtig auf Facharbeitertdtigkeiten im Maschinenbau und
erganzend auf un- und angelernte T&tigkeiten in der Elektroin-
dustrie. Bei der Auswertung der empirischen Befunde und ihrer
Darstellung hat sich in Absprache mit dem Projekttrdger eine
Konzentration auf die Entwicklungen im Bereich von Facharbeiter-

tdtigkeiten als sinnvoll erwiesen.

Die Verfasser danken dem Projekttrdger fir eine kooperative Be-

treuung und Abwicklung der Untersuchung.

Wir weisen darauf hin, dad mit dieser Untersuchung ein For=-
schungsfeld angegangen wird, zu dem bislang kaum ausgearbeitete
Konzepte und Erfahrungen vorliegen. Dies wurde auch nachdrick-
lich in dem im Rahmen der Untersuchung durchgeflhrten Fachge-
sprdch bekrdftigt. Wir gehen davon aus, dab mit dem hier vorge-
legten Abschluldbericht thecretisch-konzeptuelle und empirische
Fundierungen sowie Perspektiven dargelegt werden, die eine Wei-
terentwicklung dieser Forschungsperspektive sinnvoll und mdg-

lizh erscheinen lassen.
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An der Durchfihrung der Untersuchung war bis Juli 1986 Herr Dr.

Peter Binkelmann beteiligt.

Das Institut beabsichtigt, die mit dem Abschluffibericht vorgeleg-

ten Ergebnisse im Campus-Verlag zu verdffentlichen.

INSTITUT FOR SOZIALWISSENSCHAFT-
LICHE FORSCHUNG E.V., MUNCHEN
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I. Einleitung

1. Neue Anforderungen an die Wissenschaft

(1} Trotz einer breiten Diskussion Uber "Neue Technologien" ist
gegenwdrtig noch kaum abschdtzbar, in welcher Weise sich durch
sie Arbeitsanforderungen und -bedingungen verdndern. Bislang vor-
liegende praktische Erfahrungen und wissenschaftliche Untersu-
chungen werfen hier mehr fragen auf als sie beantworten. Sie ver-
weisen auf Entwicklungen, die auch die wissenschaftliche Ausein-

andersetzung vor neue Probleme stellt.

(2> Im Zusammenhang mit dem Einsatz neuer Technologien zeichnen
sich gegenwdrtig neue StoBrichtungen betrieblicher Rationalisie-
rung ab, aus denen sich auch neue Spiel- und Gestaltungsrdume fiir
die Arbeitsorganisation ergeben, Stichworte hierzu sind: breitere
.und flexiblere Nutzung von Arbeitskraft; neue Produktionskonzep-
te; unterschiedliche Formen der Arbeitsorganisation bei gleicher
Technik; Vernetzung und neue Strategien der Flexibilisierung und
Okonomisierung betrieblicher Produkticns-, Administrations- und
Distributionsprozessei). Die in der Vergangenheit gewonnenen Epr-
fahrungen und Erkenntnisse zu technischen und arbeitsorganisato-
rischen Verdnderungen missen angesichts dieser neuen Entwicklun-

: s o 2
gen erginzt und modifiziert werden. )

{3) Betrachtet man die bislang vorliegenden Befunde Uber die Aus-
wirkungen dieser neuen Entwicklungen, ergibt sich keine eindeuti-
ge, sondern eher eine widerspriichliche oder zumindest ambivalente

Einschdtzung: In den Arbeits- und Sozialwissenschaften wurden -

1) Vgl. hierzu z.B. Altmann u.a. 1%82; Xern, Schumann 19384; Lutz,
Schultz-Wild 1982; Altmann u.a. 1986. Speziell zu Entwicklun-
gen im Angestelltenbereich: Baethge, Oberbeck 1986, Littek,
Heisig 1986.

2) Dies betrifft z.B. insbesondere Erkenntnisse, wie sie im Zusam-
menhang mit der Durchsetzung tayloristischer Prinzipien der
Arbeitsorganisation und des Personaleinsatzes zu Merkmalen be-
trieblicher RationalisierungsmaBnahmen (wile Arbeltsvereinfa-
chung, Reduzierung von Qualifikationsanforderungen, Standardi-
sierung von Arbeitsabldufen etc.) gewonnen wurden.
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gerade auch in den Forschungen zu einer Humanisierung der Arbeit
- vielfdltige Erfahrungen zu Belastungen und Restriktionen im Ar-
beitsprozeR gesammelt, insbesondere zur kdrperlichen Beanspru-
chung, Gefdhrdung der (physischen) Gesundheit und zur Reduzierung
von Qualifikationsanforderungen. Auf diesem Hintergrund er&ffnen
neue Stofrichtungen betrieblicher Raticonalisierung auch neue und
erwelterte Mdglichkeiten, Belastungen und Restriktionen im Ar-
beitsproze abzubauen. Diese Erfahrungen haben u.a. dazu gefiihrt,
von einer Synthese zwischen betrieblichen Interessen einerseits
und einer menschengerechten Gestaltung der Arbeit andererseits

Zu sprechen.

Herausgestellt werden hier insbesondere Entwicklungen, die zu ei-
ner Requalifizierung von Industriearbeit im Zusammenhang mit neu-
en Produktionskonzepten und zu einem Abbau k&rperlicher Belastun-
gen durch den Einsatz neuer Produktionstechniken fiihren.

(4) Es liegen aber auch Erfahrungen zu neuen Belastungen und Pro-
blemen im Arbeitsprozef vor. Sie werden gegenwdrtig jedoch liber-
wiegend nur ansatzwelise wahrgenommen und sind bislang kaum pr&zi-
se erfaflt und bestimmt. Stichworte hierzu sind: neue mentale,
nervliche und psychische Belastungen:; Techno-Stref, Verdnderungen
von Kommunikations- und Interaktionsformen sowie soziale Isola-
tion; Anpassung desg Denkens an die Prinzipien und die Logik der

Computersprache; Entsinnlichung von Arbeit.

Ferner zeigen Erfahrungen in der betrieblichen Praxis, dab tech-
nisch-organisatorische Verdnderungen, durch die kdrperliche Bela-
stungen und qualifikatorische Restrikticnen abgebaut werden, bei
den Arbeitskridften keineswegs zwangsldufig und generell zu einer
positiven Einschdtzung ihrer Arbeit fﬁhren.l) Wie solche Erfah-
rungen zeigen, beurteilen dabei die Arbeitskrdfte ihre Arbeits-
situation durchaus kritisch. Sie setzen aber teilweise andere

Prioritdten,als dies nach der "objektiv" wissenschaftlichen Beur-

1) Siehe hierzu am Beispiel der Ausweitung von Qualifikationsan-
forderungen im Bereich von Un- und Angelerntentdtigkeiten ins-
besondere die empirischen Befunde in den Untersuchungen von
Altmann u.a. 1981, Band I, S. 877 ff. sowie GSrres u.a. 1983,
Band II, S. 513 ff.
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ey Solche Reak-

tionen und Einschdtzungen der Arbeitskridfte lassen sich nicht oh-

teilung ihrer Arbeltsbedingungen zu erwarten wire.

ne weiteres auf eine Belastungsverschiebung (wie z.B. Reduzierung
k&rperlicher Beanspruchung beil gleichzeitiger Steigerung der Leil-
stungsintensitdt) oder auf Unwissenheit, Qualifikationsdefizite

usw. der Arbeitskridfte zurilckfithren.

(5) Die Auseinandersetzung mit den Auswirkungen neuer Entwicklun-

gen im Arbeitsbereich ist gegenwdrtig durch ein Dilemma geprdgt:
Orientiert sich die Diskussicen an bislang vorhandenen, gesicher-
ten wissenschaftlichen und praktischen Erkenntnissen, so kann sie
sich zwar als sachlich fundiert ausweisen, unterliegt aber der
Gefahr, diese neuen Entwicklungen nur in einem verengten Blick-
winkel zu betrachten; folglich sind auch Fehleinschdtzungen in
einer Gesamtbeurteilung nicht zu vermeiden. Offnet sich hingegen
die Diskussion und erweitert die Perspektive auf bislang nicht
bekannte, neuartige Belastungen und Restriktionen im Arbeitspro-
zeB, so begibt sie sich auf ein ungesichertes Terrain und erweist

sich gegenliber ersterem als weit weniger fundiert und teilweise

spekulativ.2)

1) Vgl. hierzu z.B. die in der Untersuchung von Binkelmann 1985
dargestellten empirischen Befunde.

2} Dies zeigt sich gegenwdrtig z.B. daran, daB bei kritischen
Auseinandersetzungen mit den Auswirkungen von Informations-
und Steuerungstechnologien auf das menschliche Denken und die
Auseinandersetzung mit der Umwelt insgesamt, auf menschliche
F&higkeiten und Kompetenzen rekuriert wird, wie z.B. Kreativi-
tdt, intuitives und assoziatives Denken, Gefiihle usw., ohne
daB diese aber genauer bestimmt und deren Bedeutung filir die
individuelle und gesellschaftliche Gestaltung der Lebenspraxis
gekldrt wird. Daher setzen sich solche kritischen Auseinander-
setzungen auch sehr leicht dem Verdacht einer pauschalierenden
und diffusen Technik- sowie Kulturkritik aus. Dies trifft z.B.
auch zu flr die ohne Zweifel sehr wichtige und anregende Dis=-
kussion der Auswirkungen neuer Technologien bel Weizenbaum
1978; Volpert 1986D oder Turich 1985.
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2. Konsequenzen fiir die Forschung

(1) Die hier vorgelegte Untersuchung geht davon aus, daB sich ge-
genwdrtig Probleme der Arbeitsgestaltung abzeichnen, die sich
nicht mehr allein mit den bisher entwickelten arbeitswissen-
schaftlichen, arbeitspsychologischen und industriesoziocleogischen

Konzepten erfassen und beurteilen lassen.

(2) Stdrker als bislang ist die Aufmerksamkeit darauf zu richten,
daB neue Prcbleme nicht nur aus neuartigen Anforderungen und Be-
anspruchungen entstehen (z.B. durch Erhdhung des Arbeitstempos,
Ausweltung kdrperlicher cder geistiger Anforderungen); sie kdnnen
sich auch daraus ergeben, daB - oft unbeachtet und ungeplant -
fiir die Arbeitskrdfte wichtige Merkmale und Bestandteile der Ar-
beiltssituation wegfallen. Xaum beachtet wurden bislang solche
Auswirkungen bei Verdnderungen, durch die Belastungen und Re-
striktionen im ArbeitsprozeB abgebaut werden, und die - in dieser
Perspektive - zu einer Verbesserung der Arbeltssituation beitra-
gen. Um solche Auswirkungen zu erkennen,ist es notwendig, Aspekte
von Arbeit zu berlicksichtigen, die bisher zumeist verdeckt blie-
ben und in der wissenschaftlichen Analyse wie auch der prakti-
schen Arbeitsgestaltung weitgehend ausgegrenzt wurden. Es sind

dies vor allem emotional-gefilhlsmédfige Komponenten des Arbeits-

handelns und die sinnliche Erfahrung im Arbeitsprozef. Unsere

These ist, daB sich speziell hier gegenwdrtig neue Probleme fur
die Avrbeitskridfte und Anforderungen an die Arbeitsgestaltung er-

geben. Sie k&nnen jedoch nur dann addquat erfaBt und eingeschdtzt

werden, wenn die bisher vorliegenden Konzepte des Arbeitshandelns

erweitert werden.

(3) In den Arbeits- und Sozialwissenschaften ist in den vergange-
nen Jahren zunehmend das Zusammenwirken und der wechselseitige
Zusammenhang von unterschiedlichen Aspekten der Arbeitssituation
insgesamt (also Belastungen, Qualifikationsanforderungen, Kommu-
nikationsformen, Kontrolle etc.) lerausgestellt worden. Dement-
sprechend ist es auch notwendig, die Aufmerksamkeit beil tech-
nisch-organisatorischen Veré&nderungen nicht nur isoliert auf be-

stimmte Anforderungen oder reduzilierte Belastungen zu richten,
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sondern auf die Verdnderung der Arbeitssituation insgesamt und

somit auch auf Neben—Wirkungen.l)

Ferner haben neuere Untersuchungen gezeigt, in welcher Weise die
Wahrnehmung und Beurteilung von Belastungen im ArbeitsprozeR
nicht nur von den {(objektiven) Arbeitsbedingungen abhdngen, son-
dern auch durch "subjektive Faktoren', soziokulturelle Werte und
Deutungsmuster sowie die Existenz-~ und Lebensbedingungen insge-

samt beeinfluBt werdenz).

Diese Forschungen haben ohne Zweifel zu einem umfassenderen und
differenzierteren Verstdndnis von Entwicklungen im Arbeitsbereich
sowie der Anforderungen an die Arbeitsgestaltung beigetragen. Sie

erweitern damit jedoch nicht die Perspektive, in der das Arbeits-

handeln - die Ausfihrung von Arbeitsvollziigen und die Bewdltigung

von Arbeiltsanforderungen - untersucht und gesehen wird. So werden

auch der "subjektive Faktor" und sozickulturelle Einfliisse u.d.
als Bedingungen begriffen, durch die das Arbeitshandeln zwar
iberformt und die individuelle wie kollektive Wahrnehmung, Deu-
tung und Interpretation der Arbeitsbedingungen beeinfluft werden,
ihrer Redeutung fir das Arbeitshandeln selbst wird jedoch nicht

welter nachgegangen.3)

(4) Die in dieser Untersuchung entwickelte Forschungsperspektive
richtet sich demgegeniber gerade auf "subjektive™ Komponenten des
Arbeitshandelns. Sie greift damit Ph&nomene auf, die in der neue-
ren Diskussion - speziell im Zusammenhang mit dem Einsatz neuer

Informations—~ und Steuerungstechnologien - zur Frage nach der

1) Zu berilicksichtigen sind somit nicht nur Belastungsverschiebun-
gen, sondern etwa auch der EinfluB betrieblicher Rahmenbedin-
gungen (wie z.B. Entwicklungen des Arbeitsmarktes, gesetzliche
und tarifvertragliche Regelungen in der betrieblichen Praxis).
Vgl. z.B. Binkelmann 1982.

2) Vgl. hierzu z.3. Brock, Vetter 1982; Volmerg u.a. 13983 sowi=
wie Marstedt, Mergner 1986,

3) Besonders deutlich wird dies auch daran, daB z.T. explizit
zwigchen einer "Arbeitskraft"- und einer "Subjektperspektive®
unterschieden wird. Vgl. hierzu exemplarisch die Untersuchung
von Schumann uv.a. 19872,
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"Subjektivitit von Arbeit"l) gefithrt haben. Angesprochen werden

damit Fdhigkeiten und Kompetenzen der Arbeitskrdfte, die mit Be-
griffen wie "Erfahrungswissen", "intuitiv-assoziatives Denken™,
Gefilhl flir Material und Maschinen, "technische Sensibilitdt" u.4d.
bezeichnet werden; u.a. werden derartige Qualifikationen auch mit
Begr%ffen wie "tacit skills" oder "tacit knowledge' umschrie-
ben..

Mit der hier wvorgelegten Untersuchung werden solche Qualifikatio-

nen als Bestandteile eines '"subjektivierenden Arbeitshandelns"

systematisch erfaBt und ihre Grundlagen, Voraussetzungen sowie
ihre Bedeutung flr die Arbeitskrdfte und den betrieblichen Pro-
duktionsprozel aufgezeigt. Damit riicken Probleme des Arbeitspro-
zesses und der Anforderungen der Arbeitsgestaltung ins Blickfeld,
die sich den traditionellen Kriterien flir die Beurteilung von Ar-
beitsbedingungen entziehen, die aber angesichts der sich gegen-
wdrtig abzeichnenden Entwicklungen im Arbeitsprozef zunehmend vi-
rulent werden, da sie zu neuartigen, insbesondere psychisch-men-

talen Belastungen sowie Arbeitsproblemen fihren.

3. Aufbau der Untersuchung

Die Arbeiten im Rahmen dieser Untersuchung sind bewuBt explorativ

angelegt.

Egs erfolgt eine theoretisch-konzeptuelle Bestimmung und Begrin-

dung der praktischen Bedeutung von Geflihlen und der sinnlichen

Erfahrung im Arbeitsprozel. MaBgeblidh ist hierbei die Entwick-

lung des Konzepts subjektivierenden Handelns. Die Ergebnisse die-

ser theoretisch-konzeptuellen Arbeiten werden in Kapitel II dar-

gestellt.3) Dabei werden auch die sich hieraus ergebenden Konse-

quenzen fir die Analyse des Arbeitshandelns ndher prdzisiert.

1) Vgl. hierzu z.B. Schimank 198% und D&rr 1885,

2) Vgl. hierzu z.B. die Ausfiihrungen bei Wood 1886, S. 85 f.;
Schimank 1986.

3) Es ist darauf hinzuweisen, dal die hier dargelegten Ergebnisse
auf theoretischen Grundlagen und (Vor-)Arbeiten aufbauen, die
im Rahmen des Sonderforschungsbereichs 333 an der Universitdt
Milnchen, Teilprojekt A 2, durchgefilhrt wurden.
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Auf dieser Grundlage werden Verdnderungen von Facharbeitertdtig-
keiten beim Einsatz von CNC-gesteuerten Werkzeugmaschinen im Ma-

schinenbau untersucht,

Es wird zundchst aufgezeigt, in welcher Welse "subjektivierendes
Arbeitshandeln" ein wichtiger Bestandteil der Qualifikation von
Facharbeitern an konventionellen Werkzeugmaschinen ist. Auf die-
ser Basis werden Merkmale und Erscheinungsformen éines solchen
Arbeitshandelns, seine Rolle im betrieblichen Produktionsprozef
und seine Bedeutung flr die Arbeitskrdfte systematisch bestimmt
und dargelegt (Kapitel III).

Danach wird gezeigt, daB sich beim Einsatz von CNC-gesteuerten
Werkzeugmaschinen die Grundlagen flir ein subjektivierendes Ar-
beitshandeln verdndern und sich hieraus wesentliche Ursachen flr
neuartige Belastungen sowie Anpassungs- und Arbeitsprobleme erge-
ben. Sie resultieren daraus, daB ein subjektivierendes Arbeits-
handeln flir die Bewdltigung der Arbeitsanforderungen nach wie vor
notwendig ist, zugleich aber dessen Voraussetzungen beeintrdch-
tigt und gefdhrdet werden (Kapitel IV).

Hieraus ergeben sich auch Konsequenzen flr die Arbeitsgestaltung.
Auf dem Hintergrund der empirischen Befunde werden generelle Per-
spektiven flir die Arbeitsgestaltung sowilie konkrete Ansatzpunkte
und MaBnahmen beil Tdtigkelten an CNC-gesteuerten Maschinen darge-
stellts; ebenso auch Folgerungen fir die weitere Forschung (Kapi-
tel V).

Die Ergebnisse dieser Untersuchungen beruhen auf eigenen empiri-
schen Erhebungen; es wurden Fallstudien in vier Betrieben des Ma-
schinenbaus durchgefiihrt; dabei erfolgten jeweills Expertengespri-
che mit Vertretern des betrieblichen Managements, qualitative In-
terviews mit Arbeitskriften sowie eine Beobachtung des Arbeits-

handelns und der Arbeitssituation, die teilweise durch Videoauf-

zeichnungen unterstitzt wurde. bErgi&nzend wurden, soweit fir unse-
re Fragestellung nutzbar, Ergebnisse aus anderweltig vorliegenden
Untersuchungen sowie institutsinternes Fallstudienmaterial hinzu-

gezogen.
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Dem explorativen Charakter der Untersuchung entsprechend wurden
die konzeptuellen, methodischen und empirischen Arbeiten eng mit-
einander verzahnt durchgefihrt. Erkenntnisse bel den empirischen
Erhebungen gingen sowchl in die Ausarbeitung der konzeptuellen
Grundlagen sowie der methodischen Instrumente ein. Ebenso aber
bildeten die theoretisch-konzeptuellen Arbeiten die "heuristi-

schen" Grundlagen filir die empirischen Erhebungen.

Die Darstellung der Ergebnisse dieser Untersuchung entspricht dem
explorativen Charakter der Untersuchung. Absicht ist, mit dieser
Untersuchung zugleich Grundlagen flr weitere konzeptuelle, metho-
dische und empirische Arbeiten sowile die praktische Arbeitsge-

staltung zu entwickeln.
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II. Subjektivierendes Arbeitshandeln - konzeptuelle Grundlagen

A. Geftihl und sinnliche Wahrnehmung - Grenzen bisheriger Konzepte

(1) Die vorherrschende wissenschaftliche Beschidftigung wie auch
ein weit verbreitetes "Alltagsverstdndnis" begreifen geflihle pri-
mdr als intrapsychisches Geschehen und individuelle Erlebniszu-
stidnde im Sinne von Wohlbefinden/MiBbefinden, Lust/Unlust. Da-
durch erhalten sie eine Auvra des "ganz Privaten" bzw. der "sub-
jektiven Innerlichkeit", die der wissenschaftlichen Beobachtung

nicht zugdnglich ist.i)

Diesem Verstidndnis von Geflthl entspricht der in psychologischen
Theorien verwendete Begriff der Emotion. Mit Emotionen werden
primé&r individuelle Gefihlszustdnde und Ausdrucksformen bezeich-
net., Gefllhle stehen dabeil dem logisch-rationalen Denken und ent-
sprechenden kognitiven Prozessen gegeniiber und sind der Rationa-
1it&t hierarchisch untergeordnet; sie bilden quasi den "archai-
schen Urgrund"”, der den "h&heren" geistigen bzw. kognitiven Funk-
tionen in ihrer Rolle flr die Handlungsorganisation unterlegen

und tendenziell hinderlich ist.

Die Konzente in der Arbeitspsychologie, den Ar-
beitswissenschaften und der Arbeitssocziologie sind wesentlich

durch ein solches Verstdndnis der Geflihle geprdgt. Sie tauchen

1) Charakteristisch hierflir ist das Verstdndnis von Geflihlen in
den vorhevrrschenden Forschungszweigen der Psychologie: der
Ausdruckspsychologie, in der einzelne Geflihlszustdnde (z.B.
Angst, Freude, HaB) unter deren physiognomischer Typisierung
erfaBt werden; der phyvlogenetischen Theorien, in denen primir
der Frage nach den Anteilen angeborener und erlernter Gefihls-
duBerungen nachgegangen wird; der Psychophysiologie, in deren
Mittelpunkt Korrelationen von Gefilihlszustidnden und -JuBerungen
mit neurophysioclogischen Begleiterscheinungen stehen; der ko-
gnitiven Theorien, die der Rolle von Gefilhlen bei Prozessen
der Wahrnehmung, der Informationsverarbeitung und der Hand-
lungsregulation nachgehen; der Lerntheorien, die die Entste-
hung und Entwicklung von Gefilhlen untersuchen, sowie der psy-
choanalytischen Ansdtze, in denen Gefihle im Zusammenhang mit
Triebstruktur und Affektkontrolle erforscht werden (vgl. als
Uberblick hierzu auch Ulich 1882).
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einzig als Faktoren auf, die dem praktischen Handeln zeitlich
vorausgehen, sein Ergebnis sind oder es begleiten.i) Die prakti-
sche Bewdltigung von Arbeitsanforderungen (Ausfiihrung von Ar-
beitsaufgaben) wird vorrangig dem kognitiv-rationalen Handeln zu-
geordnet. Gefllhle gelten dabel als untergeordnete, wenn nicht
stdrende Elemente. Soweit sie beriicksichtigt werden, erfolgt dies
unter dem Aspekt der (Arbeits-)Motivation und der (Arbeits-)Zu-

friedenheit bzw. des psychischen Wohlbefindens,

(2) Diesem Verstidndnis von Arbeitshandeln entspricht auch die

vorherrschende wissenschaftliche Auffassung der sinnlichen Wahr-

nehmung. Im medizinischen Modell werden die einzelnen Sinne (Au-
ge, Ohr etc.) als physisch-materielle Gegebenheiten erfaft, durch
die Reize aufgenommen und physiclogische Prozesse ausgeldst wer-
den. Tir eine angemessene Auseinandersetzung mit der Umwelt mis-
sen die einzelnen Sinnescrgane jewelils eine funktionsgerechte
Konstitution aufweisen, die aber durch interne oder externe Ein-
flisse beeintrdchtigt wie auch korrigiert werden kann. Eine sol-
che Sichtweise ist z.B. 1in der Arbeiltsmedizin vorherrschend.
Sinnlich erfahrbare Komponenten der Arbeitssituation,wie z.3B.
k&rperliche Beanspruchung, Umgebungseinflisse durch Temperatur,
Lidrm, Licht etc., werden lberwiegend unter dem Aspekt der damit
verbundenen physischen Belastung und Gefdhrdung erfaBt (Gehdr-
schddigungen durch L&rm etc.). In psychclogischen Theorien werden
die einzelnen Sinnesorgane - dem medizinischen Modell entspre-
chend - ebenfalls wie technische Apparaturen (z.B. Auge als Kame-
ra) gesehen. Gefragt wird hier jedoch nach ihrer Erkenntnis- und
Orientierungsfunktion. Die Sinne sind in dieser Sicht primdr Me-
dien, die dem Gehirn Informationen zuflhren, deren neurophysiclo-
gische Erregungen kognitiv-rational interpretiert werden. Bel

dieser Rolle der Sinnesorgane wird davon ausgegangen, daf jeder

1) Vgl. hierzu auch die Darstellung beil Holzkamp-Osterkamp 1978.
Auch bei Versuchen, Aspekte der Zielbildung, Motivation und
Emotion in die Theorie der Handlungsregulation (Hacker, Vol-
pert) einzubeziehen, bleibt diese Akzentuierung bestehen (vgl.
z.B. Usterreich 1981). Gleiches gilt auch filir neuere Ansitze
in der StreBforschung (Lazarus, Greilif, Freese sowie den Uber-
blick in Nitsch 1981), in denen Geflhle bzw. emotionale Zu-
stédnde als wichtige Einfluffaktoren auf die Entstehung der Be-
wdltigung von Stref beriicksichtigt werden.,
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(Wahrnehmungs-)Gegenstand (objektive) Eigenschaften fir eine ob-
jektive sinnliche Wahrnehmung anbietet. Jedes Sinnesorgan emp-
fingt die ihm addquaten Reize, die von den Objekten ausgehen. Dem
entspricht die Annahme, daB die Objekte aus einzelnen isolierba-
ren Elementen bestehen, die visuelle, akustische, optische, olfak-
torische Stimuli darstellen, die jeweils auf die entsprechenden
Sinne treffen. Die Sinnesorgane sind somit in diesen Konzeptionen
Sensoren, die akustische, visuelle etc. Reize der Umwelt regi-
strieren und an das informationsverarbeitende Gehirn weiterlei-
ten. Ein Zusammenwirken der Sinne wird in diesem Konzept additiv
in Form gegenseitiger Ergidnzung dargestellt. (Der Tastsinn kann
beispielsweise der Uberpriifung der visuellen Wahrnehmung dienen.)
Sinnliche Wahrnehmung kann - nach diesen Konzepten - zwar Gefiuhle
ausldsen, diese sind aber fiir die objektive Wahrnehmung selbst std-
rend und fiihren eher zu subjektiven Verzerrungen.lj Dies findet

seinen Niederschlag in der Abtrennung der sinnlichen Wahrnehmung

vom "subjektiven Empfinden”. Diese Auffassungen haben maBgeblich

die Arbeitswissenschaften und die Arbeitspsychologie beeinflufit.

Charakteristisch hierfliir sind die arbeitsphysiologisch ausgerich-
teten Untersuchungen und Messungen von Umwelteinfllissen (Hitze,
Ldrm) und die Gestaltung der Arbeit (Licht, taktil-haptische Be-
schaffenheit von Arbeitsgegenstidnden) sowle eher psychologisch
ausgerichtete Konzepte und Methoden, die sinnlich erfahrbare Kom-
ponenten primdr unter dem Aspekt einer eindeutigen Informations-
aufnahme (visuelle und akustische Signale) ausgerichtet sind so-
wie auf Phi&nomene der Reizlberflutung oder Reizarmut.?

Seinen besonderen Ausdruck findet dies im Begriff der Sensu-

Motorik bzw. sensu-motorischer Fertigkeiten,wie sie im Konzept

1) Im einzelnen unterscheiden sich hierbei die verschiedenen
theoretischen Konzepte im wesentlichen dadurch, ob die Wahr-
nehmungsprozesse als physiologische (Abbildungs-)Vorginge
oder durch kognitive Prozesse geformt und mitkonstituiert
begriffen werden, Vgl, als Uberblick Gibson 1973; Schmidt
1977 sowie die Darstellung bei Prinz 1984,

2) Vgl. hierzu als Uberblick u.a. Schmale 1983 sowie Hacker 1887;
Reohmert, Rutenfranz 1986; Frieling, Sonntag 1987.
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der Handlungsregulation erfaht werden. Sensu-motorische Prozesse
werden als unterste Regulationsebene des Handelns begriffen, die
ohne Verbindung mit kognitiv-rationalen Prozessen primdr nicht
bewuftseinspflichtig sind und nach einem Reiz-Reaktions-Schema
verlaufen und zu habitualisierten, automatisierten, quasi mecha-

1)

nisch ablaufenden Handlungsvollzigen filhren.

(3) Diese Konzepte von Gefllhl und sinnlicher Wahrnehmung liefern
wichtige Erkenntnisse Uber die Organisation von Handlungsabldufen
und speziell Uber das Arbeitshandeln. Dies sei hier nicht in Fra-
ge gestellt. Sie beziehen sich aber auf praktisches Handeln nicht
grunds&dtzlich, sondern nur auf eine Handlungsform, die als objekti-

vierendes Handeln bezeichnet werden kann.

Grundlegend flr diese Handlungskonzeptionen sind spezifische An-
nahmen Uber die Beziehung zu Gegensté&nden und Personen sowie den
Umgang mit ihnen, die zumeist implizit einfliefen und quasi als
"naturgegeben" vorausgesetzt werden., Kennzeichnend ist die Distanz
zwischen Subjekt und Umwelt; diese ist dem Subjekt duBerlich. Hand-
lungsrelevant sind objektive, in ihrer Bedeutung und Funktion vom
Subjekt unabhdngig existierende Merkmale. Dem entspricht eine Aus-
einandersetzung mit der Umwelt, bei der entweder einseitig auf sie
eingewirkt (sie verdndert, manipuliert etc.) wird oder passiv-re-
aktiv Einflisse und Informationen aufgenommen und verarbeitet wer-
den. Die kognitive und praktische Handlungsorientierung erfolgt
dabei nach objektivierbaren, in ihrer Existenz und Gﬁitigkeit Vo
(handelnden} Subjekt unabhdngigen Kriterien; charakteristisch hier-
fliir sind logisch-rationale und quantifizierbare Verfahren, wie sie

in den Naturwissenschaften vorherrschend sind.

Das in den Sozialwissenschaften (Psychologie wie Soziologie) als
kognitiv-rational, zweckrational oder instrumentell bezeichnete
Handeln ist durch solche Merkmale objektivierenden Handelns bzw.

einer objektivierenden Auseinandersetzung mit der Umwelt gekenn-

1) Vgl. hierzu Hacker 1878, S. 118 sowie Volpert 1874, Eine kri-
tische Parstellung in dieser Perspektive: vgl. Krell 1984, ins-
besondere S. 143 f.
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zeichnet. Dies gilt im speziellen auch fir die Konzepte des Ar-

beitshandelns.

Zu wenlg beriicksichtigt, ausgeblendet und unterschlagen wird, daB

objektivierendes Handeln nur eine Variante bzw. ein Ausschnitt

mglicher Formen praktischen Handelns ist. Damit wird auch die
handlungspraktische Bedeutung des Gefilihls und der sinnlichen

Wahrnehmung nur verkiirzt und einseitig erfabt.

(4) Die hier entwickelte Forschungsperspektive geht demgegeniber
davon aus, da® Gefllhl ein wichtiger Bestandteil praktischen Han-
delns ist. Damit kniipfen wir an neuere psychologische und sozial-
psychologische Forschungsansdtze an, die Uberwiegend aus der Kri-
tik an der einseitigen Gewichtung der kognitiv-rationalen Hand-
lungsorientierung in psychologischen und sczialpsychologischen
Theorien hervorgegangen sind.l) Unser Ansatz begreift jedoch Ge-
fiihl nicht isoliert, sondern in seinem Zusammenwirken mit anderen
Komponenten des Handelns. Er richtet sich daher weder iscliert
auf subjektive Gefithlszustidnde oder subjektive Empfindungen, noch
auf intrapsychische Prozesse der gefithlsmiBigen Verarbeitung von
Umwelt ("Erleben"). Er begreift Geftihle im Kontext und als Be-
standteil der aktiven Auseinandersetzung des Menschen mit der Um-

welt und richtet sich daher in erster Linie auf Tormen des Han-

delns und Verhaltens, bei denen Gef{lhl - in diesem Sinne - ein

wichtiges Element praktischen Handelns ist. Daraus ergibt sich,

daB Gefiihl auch im ArbeitsprozeB als wichtige Komponente der

praktischen Bewdltigung von Arbeitsanforderungen sowie der Orien-

tierung im ArbeitsprozeB zu begreifen ist.

Diese Rolle des Gefiihls flir das praktische Handeln wird jedoch

nur erkennbar, wenn auch die sinnliche Wahrnehmung (bzw. die

sinnliche Auseinandersetzung mit der Umwelt) in einer anderen
Weise als in vorhervschenden wissenschaftlichen Konzepten geschen wird,

Wie neuere scozialwissenschaftliche Untersuchungen zeigen, bezieher. sich diese

1) Vgl. hierzu als Uberblick Ulich 1982; Mandl, Huber 1383.
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1h
Xonzepte der sinnlichen  %ahrnehmung auf elnen
spezifischen, gesellschaftlich geformten Ge-
brauch der Sinne, ohne dies jedoch genauer zu reflektieren.

Entsprechend bleiben andere Formen sinnlicher Wahrnehmung ausge-
blendet oder im individuellen wie gesellschaftlichen Entwick-

1)

lungsprozeB als geschichtliche Vorformen eingestuft.

Der Akzent unserer Forschungsperspektive liegt jedoch - im Unter-
schied zu diesen Untersuchungen - darauf, gerade die handlungs-
praktische Bedeutung und Notwendigkeit solcher Formen sinnlicher
2)

Wahrnehmung aufzuzeigen, die hierdurch nicht erfaBt werden?

(5) Grundlegend fir die hier umrissene Perspektive ist die Unter-

scheidung zwischen einem objektivierenden und einem subjektivie-

renden Handeln. In dieser Unterscheidung werden zwel Pole des
Subjekts deutlich: Im objektivierenden Handeln milssen subjektive
Besonderheiten ausgegrenzt werden; handlungsrelevant sind objek-
tive, verallgemeinerbare Eigenschaften der Umwelt. Demgegeniiber
sind flir subjektivierendes Handeln gerade die subjektiven Beson-
derheiten sowie Eigenschaften und Bedeutungen der Umwelt, die
nicht unabhdngig vom Subjekt existieren und die durch das Handeln

des Subjekts mitkonstituiert werden, wichtig. Das Konzept subjek-

tivierenden Handelns verdeutlicht ganzheitliche bzw. prédsentative

Formen der Wahrnenmung und Denkformen, wie z.B, assoziatives, in-
tuitives Denken sowie geflhlsmiBige Handlungsorientierung, die in

einem systematischen Zusammenhang stehen und Bestandteile einer

spezifischen Form nraktischen Handelns sind. Ein solches (subjek-

1) Untersuchungen, in denen die gesellschaftliche Formung sinnli-
cher Wahrnehmung aufgezeigt wird, erfassen jedoch jene Formen
der sinnlichen Wahrnehmung, die hierdurch zurlckgedrdngt wer-
den, nicht n&her konzeptusll; es bleibt bei historischen Be-
schreibungen einzelner Erscheinungsformen oder pauschalen oder
vagen Hinweisen. Vgl. hierzu etwa Hoffmann-Axthelm 19845 Mat-
tenklott 1982; Lippe 1981; Lippe 1983/84; Schivelbusch 1879.

2) Ansdtze fiir eine solche theoretische Fundierung und Prdzisie-
rung finden sich im Rahmen phdnomenoclogisch orientierter Theo-
rien sinnlicher Wahrnehmung. Aus ihnen ergeben sich wichtige
Hinweise flr unseren Forschungsansatz.
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tivierendes} Handeln ist nicht vorschnell als "irrational"” zu be-
werten. Vielmehr ist von unterschiedlichen Formen und Auspridgun-
gen raticnalen Handelns auszugehen. Subjektivierendes Handeln
vollzieht sich demnach in einer anderen Logik und Rationalitétl)
als objektivierendes Handeln. Es ist daher in gleicher Weise als
handlungspraktisch wichtig zu betrachten wie cobjektivierendes

Handeln.Z)

Bislang vorliegende Arbeiten zu subjektivierenden Handlungsformen

beschrdnken deren individuelle und gesellschaftliche Bedeutung

auf bestimmte Lebensbereiche (soziokulturelle Sphdre im Unter-
schied zu 8konomisch-materiellen Sph&re) und Funktionen (Identi-
tdtsstiftung, psychische Verfassung, Sinngebung)3). Nach dem hier

vertretenen Konzept kommt es aber darauf an, gerade auch in jenen

Bereichen (und hier speziell im Arbeitsbereich), in denen bislang

objektivierendes Handeln als ilberlegen und dominierend angesehen

wird, die gleichermaBen wichtige Bedeutung subjektivierender

Handlungsformen aufzuzeigen.

Terner erfassen Forschungsansdtze, die sich auf einzelne Elemente
subjektivierenden Handelns beziehen, diese jeweils isoliert.u>
Demgegenliber ist es nach dem hier vorgelegten Konzept entschei-

dend, diese als Komponenten einer bestimmten Handlungsform (sub-

jektivierendes Handeln) und somit in ihrem Zusammenwirken und ih-

1) Vgl. insbesondere die hierzu richtungsweisende Arbeit von Lan-
ger 1984,

2) Die Unterscheidung zwischen objektivierendem und subjektivie-
rendem Handeln stlitzt sich auf neuere Forschungsansdtze, die
Handlungsformen, die vom Konzept kognitiv-raticnalen Handelns
ausgegrenzt werden, aufgreifen und sie als wichtige individu-
elle und gesellschaftliche Voraussetzungen der Lebensbewdliti-
gung herausstellen {(vgl. Boesch 1980; Oertner 1983; Lorenzer
1981).

3) So verbleibt z.B. auch Habermas' "Theorie des kommunikativen
Handelns" in der gdngigen Aufspaltung von Zustd&ndigkeiten
zweier verschiedener Handlungsformen: kommunikatives Handeln
erfolgt demnach im sozio-kulturellen Kontext und instrumen-
tell-strategische Verfahren im Umgang mit der gegenstdndlich-
natiirlichen Umwelt (vgl. Beier 1986).

4) Vgl. hierzu neben den zuvor zlitierten neuen Ansdtzen zur Rolle
von Geflhl und sinnlicher Wahrnehmung auch Watzlawick 1982;
Goldberg 1985; Berman 1985.
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rer wechselseitigen Abhdngigkeit zu begreifen. In dieser Perspek-
tive sei im folgenden subjektivierendes Handeln in seinen wesent-
lichen Merkmalen n&her umrissen und bestimmt. Es wird ein theore-
tisch-konzeptueller Rahmen dargelegt, der primdr als heuristische
Grundlage flir die empirische Untersuchung und darauf aufbauende
weitere theoretische Pundierungen dient. Damit wird eine For-
schungsperspektive entwickelt, in der theoretisch wie empirisch

der Frage nachgegangen werden kann, in welcher Weise

o das Zusammenwirken von Gefihl und sinnlicher Wahrnehmung fir

das praktische Handeln bedeutsam ist und

o dementsprechend auch als ein wichtiger Bestandteil des Arbeits-

handelns zu begreifen ist.

B. Subjektivierendes Handeln

Subjektivierendes Handeln 1l&Rt sich in vier Dimensionen charakte-
risieren, in denen sich zugleich wichtige Unterschiede zum objek-
tivierenden Handeln zeigen. Es sind dies: die Beziehung zur Um-
welt%) der Umgang mit 1hr, die Besonderheiten der sinnlichen Wahr-
nehmung und die Rolle des Geflihls. Diese vier Dimensionen bilden
einen untrennbaren Zusammenhang, sie stellen vier Aspekte ein- und-

derselben Handlungsweise dar.

Im folgenden werden diese Dimensionen ndher erldutert, wobel sich
die Darstellung primidr an einer thesenhaften Zusammenstellung
wichtiger Merkmale orientiert, die sich aus unseren bisherigen

2)

Arbeiten hierzu ergeben haben.’ Auf dieser Grundlage erfolgt
dann eine auf Arbeitshandeln bezogene empirisch orientierte Ana-

lyse des Arbeitshandelns im Bereich von Facharbeitertdtigkeiten.

1) Es ist nochmals darauf zu verweisen, daf mit der Umwelt hier
sowohl materielle wie auch soziale Gegebenheiten (Dinge und
Personen) gemeint sind, weobei im folgenden die materiellen
Gegenstifnde besonders akzentuiert sind.

2) Die im folgenden dargestellten Ergebnisse beruhen auch auf theo-
retischen Arbeiten und Vorarbeiten, die im Rahmen des Sonder-
forschungsbereichs 333 der Universitdt Minchen "Entwicklungsper-
spektiven von Arbeit™ im Teilprojekt A 2?2 durchgefiihrt wurden.
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1. Beziehung zur Umwelt

Fir subjektivierendes Handeln ist eine Beziehung der Nihe zwi-
schen handelndem Subjekt und Handlungsobjekt Voraussetzung. Sach-
liche Gegenstdnde wie auch Personen sind dem Subjekt nicht &uBer-
lich, sondern ihm durch sympathetische Verbundenheit zugehdrig:

Die Welt existiert nicht unabhingig vom Subjektl).

Der Mengch bezieht sich dabei auf seine Umwelt als "holistisches
Subjekt”, als Ganzheit.2)

nur partielle Zugidnge zur Umwelt unter Einsatz isolierter subjek-

Das heiBt, es erdffnen sich s¢ nicht

tiver Handlungskomponenten, sondern in der Einheit von K&rper,
Intellekt und Gefiihl (als sog. "leib-seelische Einheit") entsteht
eine Beziehung. Geflihl ist dabei ein Medium, in dem sich die sub-

jektivierende Beziehung zwischen Subjekt und Objekt herstellt.

Das Handeln richtet sich darauf, sich mit der Umwelt zu ver-

schmelzen, eine Einheit zu bilden, sich mit ihr zu synchronisie-

ren. Dazu wird die Umwelt "vermenschlicht", d.h. auch unbelebte
Cbjekte werden gquasi wie Subjekte wahrgenommen. Durch die Entdek-
kung "menschlicher”™ Eigenschaften auch an sachlichen Gegensténden
bzw. von Ahnlichkeiten zwischen Subjekt und Objekt entsteht eine

exklusive, einzigartige Beziehung.

1) Merleau-Ponty spricht in diesem Zusammenhang z.B. bei seiner
Analyse von Empfindung von der "Kommunion", der "Koexistenz™
von empfindendem Subjekt und empfundenem Objekt. Wirde sich
das Subjekt nicht in irgendeiner Weise mit dem Objekt synchro-
nisieren, vereinen, bliebe nach Merleau-Ponty die Wahrnehmung
nichts als eilne vage neurophysioclogische Erregung: "Empfinden-
der und empfundenes Sinnliches sind nicht zwei duBerlich ein-
ander gegeniiberstehende Terme und die Empfindung nicht die In-
vasion des Sinnlichen in den Empfindenden. Die Farbe lehnt
sich an an meinen Blick, die Torm des Gegenstandes an die Be-
wegung meiner Hand oder vielmehr mein Blick paart sich mit der
Farbe, meine Hand mit dem Harten oder Weichen, und in diesem
Austausch zwischen Empfindungssubjekt und Sinnlichem ist keine
Rede davon, daf das eine wirkte, das andere litte, das eine
dem anderen einen Sinn gibe" (Merleau-Ponty 1866, S. 251).

2) In dem Sinne, wie die Gestaltspsychologie dies beschreibt:
"Das Ganze ist mehr als die Summe seiner Teile™, lautet be-
kanntlich die Leitthese der gestaltspsychologischen Wahrneh-
mungslehre,
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Es erfolgt eine Orientierung an Merkmalen und Eigenschaften der
Umwelt, deren handlungsrelevante Bedeutung jedoch nicht vom Sub-
jekt unabhdngig und in diesem Sinne objektiv gegeben ist; in der
subjektivierenden Reziehung werden Eigenschaften und Bedeutungen
virulent und relevant, die nur in bezug auf das handelnde Subjekt

1)

zur Erscheinung kommen. Dieser Sachverhalt zeigt sich z.B. an
der Unterscheidung zwischen einem subjektiven und einem objekti-
ven Raum.z) Entsprechend treten im subjektivierenden Handeln Ei-
genschaften und Bedeutungen der Umwelt flr das Subjekt nicht un-
abhdngig von dessen Befindlichkeit, Interessen und Winschen sowie
im mit diesem verflochtenen biographisch-sczialisatorischen Er-

fahrungshintergrund auf.

Umgangssprachlich wird dies zumeist "persdnliche Beziehung" ge-

nannt. Entscheidend ist, daB die hier umrissene Beziehung zu Din-
gen und Personen keine "bloB subjektiv eingebildete” (d.h., in die
Unmwelt projizierte) oder dulere Zusammengehdrigkeit ist. Das
heiRft, diese Zuordnung erfolgt nicht im Sinne von "Besitzverhdlt-
nissen', sondern ist vielmehr Inhalt und Struktur einer solchen
Beziehung selbst. Sie ist auf die Herstellung einer Einheit und

Zusammengehdrigkeit zwischen handelndem Subjekt und Umwelt ausge-
richtet. In dieser Hinsicht wird die Umwelt zu einem Teil des
handelnden Subjekts und umgekehrt. |

2. Umgang mit der Umwelt

Die subjektivierende Beziehung zur Umwelt ist Grundlage fiir einen

sympathetischen Umgang mit Gegenstdnden und Personen, deren tra-

gende Elemente Empathie und subjektive Invelviertheit im Sinne

von "sich einlassen', "sich einfilhlen'" sind. Es handelt sich um

einen Umgang mit Gegenstdnden und Personen im Sinne eines mime-

1) So kann z.B. ein Gegenstand, der in tausendfacher Ausfertigung
*k&duflich erwerbbar ist, als einzigartiger Gegenstand wahrge-
nommen werden, der nicht durch ein "gleiches" Exemplar ersetzt
werden kann.

2} Vgl. hierzu Xruse, Graumann 1978: Der subjektive Raum, auch
"Lebensraum” oder "psychologische Umwelt"™ genannt, ist der im
Erleben und Handeln erschlossene, der objektive, der physika-
lische bzw. geographische Raum.
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tisch-identifikatorischen Nachvollzugs ven Bewegungsabliufen und
Gestalten.l) MaRgeblich ist dabeil der Austausch zwischen Subjekt
und Objekt, das "™iteinander-.Umgehen". Umgangssprachlich ist die

Redewendung geldufig, man miisse sich "in die Materie hineinknien".

Ein sclcher Umgang mit der Umwelt ist sowohl durch Bedlirfnisse,
Interessen, Wiinsche des Subjekts bestimmt als auch durch die Ei-
genheiten, Forderungen und Wirkungen der Uhwelt. Charakteristisch

hierfiir sind dialogisch-interaktive Handlungsweisen, bei denen

das Subjekt nicht einseitig auf die Umwelt einwirkt cder rea-
giert, sondern in elnem ProzeB wechselseltigen Austauschs "ge-
meinsam" ein bestimmtes Ergebnis bzw. Ziel angestrebt wird. Auch
hier ist wesentlich, daB eine solche Handlungsweise nicht nur im
Umgang mit Personen, sondern auch Gegenstinden erfolgt. Ein Bei-
spiel hierflir ist der Umgang mit Werkzeugen, bel dem diese zur
Verlingerung des eigenen Kdrpers werden, sc daB gemeinsam mit dem
Werkzeug gehandelt wird. Dies beinhaltet eine Offenheit flr die

in den Gegenstdnden und Personen enthaltenen und von ihnen ange-

botenen Mdglichkeiten, die sich erst im Umgang mit diesen er-

2
schlieBen bzw., erschlossen werden k3nnen. )

1) Empathie und subjektiver Nachvollzug wird in vorherrschenden
Theorien auf interpersonelle Interaktions- und Kommunikations-
prozesse, insbesondere auf therapeutisches Handeln bezogen. Es
1st aber davon auszugehen, da® dies nicht nur gegenlber Perso-
nen, sondern auch im Umgang mit Gegenstdnden mdglich ist und
praktiziert wird (vgl. hierzu insbesondere Boesch 1883).

2) Illustrieren 1EBt sich ein solcher Umgang am Belspiel des Un-
terschieds zwischen den Verfahrensweisen von Bastler und Inge-
nieur, wie er z.B. von Lévi-StrauR dargestellt wird. Das Ver-
h&ltnis zu Werkzeug, Werkstlick sowie die Verfahrensweise un-
terscheiden sich beim Bastler vom Vorgehen des Ingenieurs, und
zwar auch dann, wenn der Bastler in gleicher Welse bestrebt
ist, ein Produkt herzustellen wie der Ingenieur. Der Ingenieur
verfidhrt planmidBig: Zu Beginn seines Vorhabens wird ein Plan
entworfen, dann die Mittel und Instrumente beschafft, die das
Vorhaben in der effizientesten und perfektesten Form realisie-
ren lassen. Das heift, die Mittel und Handlungen stehen immer
im direkten Bezug zum Projekt. Der Bastler hingegen "ist in
der Lage, eine grofe Anzahl verschiedenartigster Arbelten aus-
zufilthren; doch im Unterschied zum Ingenieur macht er seine Ar-
beiten nicht davon abhidngig, ob ihm die Rohstoffe oder Werk-
zeuge errelchbar sind, die je nach Projekt geplant und be-
schafft werden mliBten: Die Welt seiner Mittel ist begrenzt,
und die Regel seines Spiels besteht immer darin, jederzeit mit
dem, was ihm zur Hand ist, auszukommen... . Die Mittel des
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In diesem dialogischen Umgang findet der Handelnde die addquate

Vorgehensweise in einem "Schritt-filir-Schritt-Verfahren”, bel dem

die "Glelchzeitigkeit" von Aktion und Reaktion, Wirkung und Rick-

wirkung erfahren wird sowie handlungs- und orientierungsleitend

ist. Dies sind Vorgehensweisen, die man auch als "experimentie-
rende Anndherung'" an ein Ergebnis bezeichnen kann. PlanmdBiges
Handeln steht einer solchen Vorge@ensweise nicht im Wege, wenn
Spielriume flr die erwihnte Einheit von aktiver und reaktiver
Handlung erhalten bleiben. Der dialegische Umgang mit Personen
und Gegenstidnden ist eine Handlungsorganisation, bei der Ziele
und Ergebnisse ebenso wie das konkrete Vorgehen sich erst im Pro-
zeB entwickeln. Dabei nimmt der Handelnde EinfluB auf seine Um-

welt, indem er deren Bewegungen und Gestalten nachvollzieht, mit-

geht, sich einldBt.

Fortsetzung Fulnote 2:

Bastlers sind also nicht im Hinblick auf ein Projekt bestimm-
bar ..., sie lassen sich nur durch ihren Werkzeugcharakter be-~
stimmen - anders ausgedriickt und um in der Sprache des Bast-
lers zu sprechen: weil die Elemente nach dem Prinzip 'das kann
man immer noch brauchen' gesammelt und aufgehoben werden. Sol-
che Elemente sind also nur zur HElfte zweckbestimmt. Zwar ge-
nigend, daB der Bastler nicht die Ausriistung und das Wissen
aller Berufszweige n&tig hati; jedoch nicht so sehr, dal jedes
Element an einen genauen und fest umrissenen Gebrauch gebunden
wdre. Jedes Element stellt eine Gesamthelt von konkreten und
zugleich m&glichen Bezilehungen dar; sie sind Werkzeuge, aber
verwendbar flir beliebige Arbeiten innerhald eines Typus." (Lé&-
vi-Strauss 1973, S. 30 f.) Die jeweilige Verwertbarkeit der
Elemente seiner Ausristung findet der RBastler in einem dialo-
gischen Verfahren heraus: "Sehen wir ihm beim Arbeiten zu: Von
seinem Vorhaben angespornt, ist sein erster Schritt dennoch
retrospektiv: Er muB auf eine bereits konstituierte Gesamtheit
von Werkzeugen und Materialien zurlickgreifen; eine Bestands-
aufnahme machen oder eine schon vorhandene umarbeitens
schlieflich und vor allem muf er mit dieser Gesamtheit in eine
Art Dialog treten, um die mdglichen Antworten zu ermitteln,
die sie auf das gestellte Problem zu geben vermag." (Ebd.
1973, S. 31.)
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3. Sinnliche Wahrnehmung

Subjektivierende Sinnlichkeit ist eine flihlende, splirende Sinn-

lichkeit, bei der die einzelnen Sinne nicht fragmentiert sind,

)

sondern im und durch den Leib1 wirken. Leib meint den sensiblen,

empfindenden K&rper. Er bildet die lebendige Einheit der Sinne

2) Zwischen den

mit anderen Dimensionen menschlicher Existenz.
Sinnesorganen wird keine scharfe Trennung gezogen, sondern die

Sinne sind wirksam in ihrer Komplexitdt und Verflechtung.

Dieser subjektive Kdrper (Leib)} integriert die Sinnesmodalititen

)

zu einer Einheit (sensorium commune)3 und ist notwendige Voraus-—
setzung flr die Wahrnehmung der umgebenden Dinge, Menschen und
des eigenen X&8rpers. Leib und sinnliche Wahrnehmung sind zwel
Seiten ein- und desselben Aktes: ohne Leib keine Wahrnehmung und
chne Wahrnehmung kein Leib (vgl. Merleau-Ponty 1966). Sinnliche
Wahrnehmung beruht hier nicht auf der Distanz, sondern der Ein-
heit von Subjekt und Umwelt. Dies kommt im (leiblichen) Kdrper-
schema deutlich zum Ausdruck: Alles, was sich innerhalb des Kdér-
perschemas befindet, wird als dem Subjekt zugehdrig empfunden.
Das K&rperschema konstituiert eine eigene, subjektive Rdumlich-
keit, den "Lebensraum'". Das Subjekt erfihrt die Umwelt nicht als
fremde, &ufBere Objekte, sondern als Teil bzw. Verlingerung seiner
selbst.

In der sinnlichen Wahrnehmung werden Eigenschaften etc. der Um-

welt nicht nur registriert, sondern sie verhdlt sich zur Umwelt

1) Wir wd&hlen hier diesen Begriff, um ihn von dem des Kdrpers ab-
zusetzen, der auch auf Gegenstdnde wie z.B. geometrische Kér-
per anwendbar ist.

2} Vgl. hierzu auch Buytendijk 1965.

3) Vgl. hierzu Pligge 19870. Nach Pligge ist das Sensorium Commune
Reserveoir und Ergebnis aller Erfahrungen des Leibes und der
Welt als stédndige gegenseitige Interpretation der einzelnen
Sinne.

43 Merleau-Ponty spricht in diesem Zusammenhang von einem "ande-
ren Ich", das sich mit der Umwelt synchronisiert, mit ihr eins
wird.
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1)

teilnehmend (partizipierende Wahrnehmung). Dem entspricht ein

anschauendes, betrachtendes Sehen oder ein H8ren, das sich "hin-

2) )

einh&rt". Jedem Wahrnehmungsvorgang ist ein Gefihl ("sentir")3
beigeordnet, eine Qualitdt, die jeden Wahrnehmungsmodus, jede Si-
tuation, Intention des wahrnehmenden Subjekts in vielen Nuancen
beeinfluBt. Diesen Gebrauch der Sinne beschreibt die umgangs-
sprachliche Redewendung als "Gesplir" oder "Splren". Im Erspiiren
betdtigt sich die komplexe, nicht auseinanderdividierbare und
nicht vom K&rper abl&sbare Sinnlichkeit als Empfinden.u) Dazu ge-

hért auch der Bewegungs- oder kindsthetische Sinn.

Praktische Wahrnehmung erfolgt Uber komplexe Sinnlichkeit und Be-

wegung des ganzen Kérpers. Hierin unterscheidet sich z.B. das an-

schauende Sehen erheblich vom fixierenden Sehen: Im einen Fall
handelt es sich um einen starren, Signale und Zeichen registrie-
renden Blick; im anderen Fall um einen das Wahrnehmungsfeld als
Ganzes umfassenden, schweifenden Blick, der den Gegenstand an-
schaut und bel dem sinnliche Wahrnehmung untrennbar verbunden ist
mit Bewegung des Kdrpers. Dies besagt gleichzeitig, daf der sub-
jektivierende Gebrauch der Sinne sich nicht vollstdndig generali-

sieren ldBt, sondern individuell gestaltet wird.

Eine weitere Besonderheit subjektivierender Sinnlichkeit ist die

Rhythmisierung von Handlungen. Rhythmisierte Bewegungsverldufe

stellen ein wichtiges Moment der Handlungsregulation dar, in dem
sie Tdtigkeiten nicht nur Skonomisch gestalten, sondern auch die

Energieressourcen des handelnden Subjekts bewahren: Im Rhythmus

1) Diese partizipierende Wahrnehmung basiert auf einer sinnlichen
Identifizierung mit der Umwelt. Vgl. hierzu auch die Darstel-
lung bei Berman 1985, S. 11 ff.

2) Vgl. hierzu auch die Darstellung bei Kickelhaus 1878.
3) Vgl. hierzu Buytendijk 19865.

1) Zur Unterscheidung von Wahrnehmung und Empfindung vgl. u.a.
Tellenbach 1970; Straus 1956. Mit Wahrnehmung wird objektive
Wahrnehmung, die Distanz zum Objekt voraussetzt, bezeichnet.

Empfinden meint Wahrnehmungsprozesse, die Ndhe zum Objekt vor-
aussetzen.
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stellt sich eine Art "Gleichzeitigkeit” von Aktion und Reaktion,

Aktivitdt und Passivitdt her, und einzelne Phasen des Handlungs-

vollzugs verschmelzen zu einer Einheit von Wiederholungen.l)

1) Anschaulich wird eine solche Rhythmisierung wvon zur Lippe in
der folgenden Beschreibung eines Arbeitsvollzugs geschildert:
"Allein entwickeln bei der Arbeit Zimmerleute, friiher auch
Schmiede, mit dem Hammer einen solchen Rhythmus. Dabel wech-
seln immer 'velle' und 'leere' Zeiten miteinander, d.h. nicht
jeder Schlag treibt den Nagel tiefer in den Balken. Dazwischen
dienen leichtere Schldge dazu, sich zu versichern, daB Schwung
und Richtung des Armes der Stellung des Nagels noch Rechnung
tragen, daB der Arm sich nicht verkrampft und seine Kr&fte
frei zum Zuge kommen. In einem sclchen Wechselrhythmus wvon
Einwirken und sich Vergewissern kann die Energie eines Schla-
ges nach dem harten Treffen des Nagels in das leichte Zurlick-
schwingen auslaufen. Die Energie flr das ndchste Zuhauen kann
im Zwischenschwung vorbereitet werden. Dies ergibt auf die
Dauer eine pendelartige Wirkung, in der ein Schwung auf den
vorigen aufbauend gefihrt, ein Ausholen vom ganzen Rhythmus
getragen wird" {(vgl. Lippe 1983, 8. 87). Vgl. hierzu auch die
in der - wenn auch v3llig anders ausgerichteten - Untersuchung
von Biicher enthaltene Schilderung der Rhythmisierung von Arbeits-
handlungen (Bicher 1808); sowie dle Ausflhrungen in der Untersu-
chung von Leroi-Gourhan 1888, 3. 384 ff. In dem obigen ange-
fiihrten Beispiel wird auch die handlungscrganisierende Funk-
tion des K&rpers und der Einheit der Sinne wie auch die herge-
gstellte Verbindung zwischen Subjekt und Objekt sichtbar: Der
Hammer ist als Werkzeug Verldngerung des Kdrpers, iiber den
Hammer splrt der Zimmermann den Nagel wie auch den Balken,
synchronisiert seine Aktivitdt mit den Eigenschaften von Ham-
mer, Nagel und Balken. Position, Einschlagtiefe, H3rtegrad,
Widerstand etc. werden sehend, h&rend, tastend und in der Be-
wegung wahrgenommen. Und in der Wiederholung der Hammerschlige
ergibt sich ein Rhythmus zwischen Nagel/Holzgrund und Hammer/
Zimmermann, der nicht nur das fachgerechte Einschlagen des Na-
gels in den Balken, sondern auch den Energiestrom des Arbei-
tenden organisiert.

Es ist darauf zu verweisen, daBR auch in den Arbeitswissen-
schaften diese Ph&nomene nicht unbekannt sind. Sie sind jedoch
bislang nicht systematisch fundiert worden. So beschreibt auch
Hacker diese Gegebenheit, jedoch im objektivierenden Schema.
Er nennt dies "Afferenzsynthesen des Typs 'Hand und Werkzeug''™
"Dabei ist es praktisch wesentlich, daB bei gelibtem Gebrauch
von Werkzeugen oder Maschinen nicht (mehr) die Bedienung des
Arbeitsmittels durch die Hand reguliert wird, sondern unmit-
telbar der ProzeB am Arbeitspunkt von Werkzeug und Arbeitsge-
genstand. Dementsprechend werden nicht Eindriicke Uber Wider-
stdnde, Lagen oder Bewegungsformen des Arbeitsmittels in der
Hand rickgemeldet und erlebt, sondern entsprechend der Eigen-
schaften am Material.” (Vgl. Hacker 1878, S. 256.)
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4. Gefiihl und Erfahrung

Gefiihl und Denken lassen sich im subjektivierenden Handeln nicht
voneinander trennen. Flr die subjektivierende Auseinandersetzung

mit der Umwelt ist vor allem die Gegenstandsbezogenheit des Ge-
1)

fithls hervorzuheben. Es bildet das Medium, in dem sich die Ver-

bindung von Subjekt und Umwelt herstellt.

Gefiihl ist ein wichtiger Faktor des Erkennens von Eigenschaften
und Qualitdten der Umwelt. Dementsprechend stellt es Orientie-

rungswerte filir subjektiv und objektiv richtiges Handeln und Ver-
halten dar. Es erzeugt aufgrund seiner Verbindung mit den Dingen
subjektive Handlungs- und Verhaltenssicherheit. Dem geflhlsmdBi-
gen Erkennen entspricht ein intultives, empathisches Denken, bei

dem Denken und Geflilhl zwei Aspekte desselben Vorgangs sind.z)

Dieses gefiihlsmdfige Erkennen baut nicht nur auf einem theore-
tisch bzw. kognitiv erlernten Wissen auf, sondern bildet sich in
der aktiven Interaktion mit der Umwelt heraus: Es i1st Resultat

der Praxisa)

und wird im praktischen Handeln gelernt. Subjekti-
vierende Aneignung von Wissen, K&nnen, Fdhigkeiten, Qualifikatio-
nen erfolgt nicht mittels einzelner spezialisierter, isolierter
psychischer Funktionen (wie Kognition, Wahrnehmung, Gefilhl etc.),
sondern vermittels der ungeschiedenen Einheit aller Funktionen.
Das auf diese Weise angeeignete Wissen ist kein kognitives Wis-
sen, sondern eine subjektive GewiBheit, die auf einem Wissensmo-

dus beruht, den man umgangssprachlich Erfahrungswissen nennt.

1) Gefithle sind hier keine intrapsychischen Zustédnde, sondern ha-
ben ilmmer eine Richtung: z.B. HaB 1st HaR gegen jemand; Liebe
ist Liebe zu jemand. Vgl. hierzu auch die Darstellungen bel
Heller 1980 sowie Sartre 1871..

2) Vgl. hierzu die Untersuchung von Goldberg 1985,
3) Vgl. hierzu auch die Darstellung beili Bourdieu 1979.
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Erfahrungswissen wird in Schritten gelernt, die nicht auf kogniti-
ve Prozesse reduzierbar sind. In der aktiven dialeogischen Kommuni-
kation mit der Umwelt werden Kenntnisse "einverleibt"™, gehen in

"Fleisch und Blut ﬂber“.i)

seiner praktischen Erfahrung im Umgang mit der Umwelt Dispositio-

Es bilden sich so im Subjekt aufgrund

nen heraus, die das Handeln, Wahrnehmen, Urteilen, Fihlen organi-
sieren und strukturieren, ohne einer Regulierung und Kontrolle

des objektivierenden BewuBtseins und Denkens zu unterliegen. Dies
besagt aber nicht, daB sie vom Handelnden nicht wahrgenommen wer-
den und ginzlich "unbewuBt" sind; ihre bewuBtseinsmdBige Wahrneh-

mung und Gestaltung vollziehen sich, indem sie erlebt werden.

Eigenschaften und Bedeutungen bilden Erfahrungen und entstehen
zugleich aus vorhergehenden, "gemachten™ Erfahrungen. Sie kdnnen
nicht nur mechanisch gelernt werden, sondern mlissen im Umgang mit

den Dingen prozeBhaft erfahren werden. Ein solches Handeln wird

sowohl in der Praxis gelernt als auch in ihr erweitert. Es ver-
kiimmert, wird '"verlernt", wenn die Praxis so gestaltet ist, daB
sie die Ausiibung dieser Handlungsformen nicht gestattet. Die Dif-
ferenziertheit der Deutungsmdglichkeiten und die Intensitdt sei-
ner Interpretationskraft ist gebunden an Ausmaf und Vielfalt der
Erfahrungen dhnlicher und verschiedener Situationen und Gegen-

stdnde. Im Vollzug subjektivierender Auseinandersetzung mit der

23

Unwelt wird die gelernte bzw. erlebte Erfahrung in die ver-

3)

schiedenen Objekte "hineingetragen". Damit korrespondieren -

1) "Wenn eiln 'Handgriff' in ‘Fleisch und Blut' Ubergeht, d.h. kei-
ner je neuen Aufmerksamkeit bedarf, um treffsicher zu bleiben,
kann dies dadurch geschehen, daf alle Vermdgen des Menschen
durch Ubung in h&chster Sensibilitdt auf Phasen eines vertrau-
ten Rhythmus, einer vertrauten Gestalt reagieren. Sie spielen
sich dann sogar auf jeweilige Verschiebungen in den Teilgestal-
ten ‘von selber' ein - anderen Boden beim Laufen, hdrteres Holz
beim S&#gen usw. Das ermdglicht uns, mit mehr und tieferen Di-
mensionen des Erlebens beteiligt zu sein als blof mit dem 'Auf-
passen', also einer verstandesmifigen Kontrolle" (Lippe 1883,
S. 100). Vgl. hierzu auch die Ausfilhrungen bei Ciompi 1982.

2) Hierzu geh®vren auch Traditionen als Bilindelung Uberlieferter Er-
fahrung.

3) "Unterstellt, daB die Wahrscheinlichkeilt gering ist, daf inner-
hallb dessen, was eher Universum der Praxis - denn des Diskurses
- genannt werden mul, zwel sich widersprechende Anwendungen der
gleichen Schemata zur Xonfrontation geraten, kann demnach ein-
und dasselbe Ding in verschiedenen Praxisbevreichen verschiedene
Dinge als Xomplementdr haben und je nach Bereich unterschiedli-
che, ja selbst entgegengesetzte Eigenschaften erhalten.” (Bour-
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wie erwdhnt - Denkformen, die als intuitives, emphatisches Denken
bezeichnet werden sowie BewuBtseinsformen, die sich mit dem Be-

griff "Erleben'" umschreiben lassen.

Auf diesem Hintergrund der Beteiligung von Gefidhl und Erfahrung
beli der Ausfihrung von Tdtigkeiten wivrd deutlich, daB die Formen

des Handelns immer auch auf das Subjekt riickwirken. Der Umgang

mit der duBeren Umwelt ist also gleichzeitig auch ein Umgang des
Subjekts mit sich selbst. In diesem ProzeB entwickeln sich Fer-
tigkeiten, F&Zhigkeiten und Kompetenzen. Diese bilden einen "Sinn"
("Sinn" hier in seiner Doppeldeutigkeit als sinnliche Erfahrung
und als Bedeutung der Gegenstidnde) und Fundus, aus dem der Han-
delnde schdpft, den er "parat" hat. Dies ist eine wesentliche

Grundlage dessen, was umgangssprachlich als "Kénnen" bezeichnet wird.

Der wissenschaftliche Brfahrungsbeériff unterscheidet sich we-
sentlich von der hier beschriebenen Erfahrung. Er setzt eine sy-
stematische, Uberprifbare, wiederhclbare, situations- und sub-
jektunabhéngige "Laborsituation" voraus, um das Kriterium wissen-
schaftlicher Objektivitdt zu erflillen und daraus abgeleitete Pro-
gnosen erstellen zu k¥nnen. Praktische Erfahrung jedoch findet

unter vielgestaltigen Bedingungen statt und verlangt daher den

ganzen Menschen einschliefBlich seiner Sinne und seines Gefﬁhls.i)

1) Diese Art von Erfahrung schildert anschaulich z.B. Gehlen:
"Wipr erfahren die Wirklichkeiten nur, indem wir uns praktisch
mit ihnen auseinandersetzen oder dadurch, daB wir sie durch
die Mehrheit unserer Sinne hindurchziehen: Die Gesehenen beta-
sten, beflihlen oder endlich, indem wir sie ansprechen und so
eine dritte Art rein menschlicher Aktivitdt gegen sie setzen.
Wenn wir ihnen so elne selbst erschaffene Gestalt - ein Wort -
entgegenwerfen oder, eine andere Art des Bewdltigens, indem
wir sie aus einer Sphdre in die andere ziehen, behandeln, an-
sprechen, 'im Auge behalten', 'begreifen', mit einem Wort: ih-
re Vieldeutigkeit entwickeln, dann erfafit sich der Geist sel-
ber in seinen eigenen Moglichkeiten, in der Erfassung der Sa-
che, dann erschlieft er sich aus seinem dunklen Hintergrunde
in immer neuen belebten Eindriicken und Impulsen, in der ganzen
Flille des vitalen Bereichs: der Phantasmen und Bewegungsent-
wirfe, Empfindungen, Geflihlsvorgriffe und 'Anspriche’. Wir ha-
ben eben die Dinge nicht 'selbst', sondern nur als assimilier-
te und angeeignete, eingeschmolzen in die Vielfalt unserer Td-
tigkeiten, mit der wir das Gesehene betasten, das Erwartete
aussprechen, das Erinnerte 'begreifen' und das Bewegliche be-
handeln" (Gehlen 1986, S. 34).
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Sie erfordert ein "Sich-Einlassen" auf Ungewisses, Unbestimmbares

("Sich-In~Gefahr-Begeben').

Beflihl, Denken und sinnliche Wahrnehmung bilden im subjektivie-
renden Handeln eine Einheit. Die Gegenstandsbezogenheit des Ge-
flihls macht dessen Wirksamkeit im praktischen Handeln deutlich
und zeigt, daB es nicht auf innere Zustinde reduzierbar ist. Ge-
f#thl ist somit wesentlich an der Erkenntnis der Umwelt, der
Orientierung in ihr sowie der Handlungscrganisation beteliligt.
Das Erspiren und Erfihlen von Gegenstandsbedeutungen und Sinnzu-
sammenhdngen sind grundlegendes Element subjektivierenden Erfas-

sens und Begreifens der Umwelt.

C. Subjektivierendes Handeln im ArbeitsprozeB - Dimensionen der

Analyse

(1) Subjektivierendes Handeln - wie es zuvor bestimmt wurde -
darf nicht a priori (d.h. bereits theoretisch-konzeptionell) be-
stimmten Lebensbereichen zugeordnet bzw. aus bestimmten Lebenshbe-
reichen ausgegrenzt werden. Auf diesem Hintergrund ist es auch

fragwlirdig, Arbeit bzw. das Arbeitshandeln ausschlieflich unter

den Prémissen objektivierenden Handelns (s.c.) 2zu betrachten und
hiervon abweichende Phdnomene als Randerscheinungen oder stdrende
irraticnale Elemente einzuschdtzen. Vielmehr ist auch danach zu
fragen und aufzuzeigen, in welcher Weise sich die Bewdltigung wvon
Arbeitsanforderungen lber subjektivierendes Handeln vollzieht und
worauf die praktische Bedeutung eines solchen Handelns im Ar-
beitsprozed beruht. Subjektivierendes Handeln ist dabei nicht als
ein bloBes "subjektives Bedlrfnis™ der Arbeitskrdfte zu sehen,
sondern muf im Zusammenhang mit den Gegebenheiten und Anforderun-

gen des Produktionsprozesses erfaft werden. In diesem Sinne ISt
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es als eine in den ArbeitsprozeB eingebrachte und von den Ar-

beitskrdften geforderte Arbeitsqualifikation zu begreifen. Ent-

sprechend ist auch aufzudecken, welche Folgen und Probkleme sich
ergeben, wenn in konkreten Arbeitsprozessen eine subjektivierende
Bewdltigung von Arbeitsanforderungen ausgegrenzt oder behindert

wird.

(2) Ferner riickt das Konzept subjektivierenden Handelns sog. "so-
ziokulturelle™ Aspekte von Arbeit ins Blickfeld, die iber das Ar-
beitshandeln (im Sinne der Bewdltigung von Arbeitsanforderungen)
hinausgehen. Diese Phinomene (wie z.B. berufliche Identitdt,
sinnstiftende Funktion der Arbeit etc.) k&nnen ohne Beriicksichti-
gung subjektivierenden Handelns nicht adiquat erfalt und erkldrt

1)

werden

(3) Die vorliegende Untersuchung konzentriert sich auf die Bedesu-

tung subjektivierenden Handelns fiir die Bewdltigung von Arbeits-

anforderungen (im Sinne einer Arbeitsqualifikation). Es sei dar-

auf hingewiesen, daf sich aus einer solchen Analyse auch Einsich-
ten 1n sozickulturelle Aspekte, insbesondere die Konstitution
perscnaler und sozialer Identitdt, ergeben. Diese werden jedoch

in dieser Untersuchung nicht eigens aufgegriffen und ausgefilihrt.

(4) Im folgenden werden Entwicklungen im Bereich von Facharbeil-

tertdtigkeiten aufgezeigt. Der Schwerpunkt liegt auf Veridnderun-

gen im Zusammenhang mit dem Einsatz von CNC-gesteuerten Maschinen

im Maschinenbau.

1) Ein zentraler Mangel bisher vorliegender Forschungsans&tze,
die soclche Phi&nomene aufgreifen und damit die bisherigen ar-
beitswissenschaftlichen und arbeitspsychologischen und indu-
striesozioclogischen Konzepte, besteht darin, dal sie entweder
auch solche Phdnomene prim&r nach Mabgabe kognitiv-rationalen
Handelns untersuchen oder keine ausgearbeiteten Konzepte fir
die Analyse "nicht-rationaler" Handlungsformen vorhanden sind
(wie dies z.B. der im Sinne einer Residualkategorie verwende-
te Begriff des "affektiven” oder "expressiven" Handelns
zeigt). Vgl. hierzu exemplarisch die Unterscheidung zwischen
Arbeitskraft- und Subjektperspektive und die damit verbundene
Berlcksichtigung der Bedeutung personaler und sozialer Ilden-
titdt im Arbeitsprozef bei Schumann u.a. 1982, Zur Xritischen
Analyse der wissenschaftlichen Konzeptualisierung von Identi-
tdt vgl. Steinbeifl 1981 sowle Berr 198%, insbes. S. 88 f.
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(5) Zunidchst wird am Beispiel traditioneller Facharbeitertdtipg-

keiti) exemplarisch subjektivierendes Arbelitshandeln, seine Be-

deutung filir die Bewdltigung von Arbeitsanforderungen und seine
Auswirkungen auf die Arbeitskrifte anhand empirischer Befunde
dargestellt. Der Akzent liegt hier auf einer Ergdnzung und teil-

welsen Reinterpretation bislang vorliegender Analysen.

(6) Auf diesem Hintergrund werden Verdnderungen und Probleme beim

Einsatz von CNC-gesteuerten Maschinen untersucht. Es soll gezeigt

werden, in welcher Weise diese Verdnderungen vor allem die sub-
jektivierende Bewdltigung von Arbeitsanforderungen betreffen; es
dndern sich hierdurch sowohl die Anforderungen an ein solches Ar-
beitshandeln wie auch die technischen und arbeitsorganisatori-
schen Voraussetzungen. Hieraus ergeben sich neuartige Probleme
flir die Arbeitskridfte wie auch fiir die betriebliche Gestaltung
von Produktions- und Arbeitsprozessen. Im einzelnen wird gezeigt,

dabh

o mit dem Einsatz von CNC-gesteuerten Werkzeugmaschinen subjekti-
vierendes Arbeitshandeln zurlickgedrdngt und beeintridchtigt

wird; zugleich aber auch

o Anforderungen an ein solches Arbeitshandeln bestehen bleiben

und sich in neuer Form srgeben und dies

o zu tendenziell widerspriichlichen Entwicklungen und Arbeitssi-

tuationen fiihrt: Finerseits ist auch weiterhin fiir die Bewdlti-

1) Zu berilicksichtigen ist, daB sich die Bezeichnung "traditio-
nell™ auf den Vergleich mit Tdtigkeiten an CNC-gesteuerten Ma-
schinen bezieht (vgl. hierzu im einzelnen Kap. III). Es han-
delt sich hier also weder um Uberwiegend vorindustriell bzw.
handwerklich geprdgte Arbeitsformen noch um Formen industriel-
ler T&tigkeit, die einem l&ngst Uberholten Stand der betrieb-
lichen Organisation und Arbeit entsprechen. Es handelt sich um
Tatigkeiten, die auf einer langen Tradition industriell orga-
nisievrter Arbeit und Technisierung beruhen. Es sind somit Ar-
beitsformen, die maBgeblich nach den Prinzipien technischer
und Skonomischer Rationalit&t gestaltet sind bzw. deren Prd-
missen und Anforderungen unterliegen. Absicht dieser Untersu-
chung ist es aufzuzeigen, daB gerade auch bei solchen indu-
striell organisierten und den Bedingungen von Lohnarbeit un-
terliegenden Arbeitsformen subjektivierendes Handeln eine
wichtige Rolle spielt.
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gung der Arbeitsanforderungen ein subjektivierendes Arbeitshan-
deln notwendig und wird gefordert, andererseits werden jedoch
die Voraussetzungen flr ein solches Arbeitshandeln beeintrich-

tigt und gefidhrdet.

o Anpassungs- und Akzeptanzprobleme bei den Arbeitskridften ebenso
wie neue psychische und mentale Belastungen, qualifikatorische
Risiken und Arbeitsprobleme sind wesentlich in diesen Entwick-

lungen begriindet.

Hieraus ergeben sich Konsequenzen flir die Arbeitsgestaltung und

Perspektiven fllr eine menschengerechte Gestaltung der Arbeit,

{(7) Methodisch ist es flir die empirischen Erhebungen und ihre In-
terpretation notwendig, die allgemein Dbestimmten Merkmale subjek-
tivierenden Handelns (s.o.) auf Dimensionen des Arbeitshandelns
und des Arbeiltsprozesses zu beziehen. Die hierzu erforderliche
analytische Umsetzung und Operationalisierung wird im folgenden
nicht eigens ausgefiihrt, sondern geht unmittelbar in die Darstel-
lung der empirischen Befunde ein. Es ist aber darauf hinzuweilsen,
daB beim gegenwdrtigen Stand der Forschung eine eigenstdndige
theoretisch-analytische Ausarbeitung subjektivierenden Arbeits-
handelns erst geleistet werden kann, wenn nicht nur theoretische,
sondern insbesondere empirische Untersuchungen hierzu weiterge-

fiihrt und vertisft werden.

(8) Das zuvor umrissene theoretische Konzept schlieft nicht aus,
subjektivierendes Arbeilitshandeln anhand objektiv feststellbarer
Indikatoren und entsprechend durch eine "HuBere" Beobachtung und
Beschreibung des Arbeitshandelns zu erfassen. Es ist aber zu be-
riicksichtigen, daR hier die Beschreibung des Arbeitshandelns
durch die Arbeitskrdfte selbst nicht nur ein mdglicher, sondern
auch ein notwendiger methodischer Zugang ist. Gerade die Analyse
subjektivierenden Arbeitshandelns richtet sich darauf, nicht von
bestimmten theoretischen Konzepten auf das konkrete Arbeitshan-
deln zu schliefen, sondern umgekehrt: aus der Perspektive der
Arbeitskridfte selbst zu erschlieBen, wie sich die Bewdltigung

von Arbeitsanforderungen vollzieht; das Konzept subjektivieren-
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den Handelns berlicksichtigt gerade solche omente, die mit
den bisher vorherrschenden Konzepten zur Analyse des Arbeitshan-
delns nicht angemessen aufgenommen werden und zur Sprache kommen
kdnnen. In gleicher Welse aufschluBreich sind auch Einschdtzungen
und Erfahrungen der Vorgesetzten und Vertreter des Managements,
die direkt und indirekt mit einem solchen Arbeitshandeln prak-
tisch konfrontiert sind. Wir haben in der Darstellung der empiri-
schen Befunde daher bewuBt die Beschrelibungen eines solchen Ar-
beitshandelns durch die Arbeitskrdfte und Vorgesetzten selbst in
den Text Ubernommen, da sie Nuancierungen, Umschreibungen und Er-
lduterungen ausdriicken, fiir die - zumindest beim gegenwdrtigen
Stand - vielfach eine addquate wissenschaftliche Begrifflichkeit
(noch) fehlt. Die ausgewdhlten Zitate sind inscofern als unmittel-
bare, integrale Bestandteile der Darstellung unserer Untersu-
chungsergebnisse zu verstehen. Sie haben nicht nur den Charakter
von Belegen und Illustraticnen, sondern sind ein wichtiger Be-
standteil in der sprachlichen Erfassung und Darstellung der in
dieser Untersuchung aufgegriffenen Phinomene. Entsprechend wurden
Zitate unmittelbar in den Text integriert) und sie wurden von uns
nicht verdndert, jedoch - im Interesse einer Dbesseren Lesbarkeit
- von sprachlichen Fillseln, Pausen, Wiederholungen etc. "gerei-

nigt".l)

1) Die im Anschlu® an die Zitate jewells in Klammern angegebene
Zentralzahl kennzeichnet das Interview bzw. Expertengesprdch,
aus dem das Zitat entnommen wurde.
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III. Subjektivierendes Arbeitshandeln als Qualifikation =

Facharbeitertdtigkeit bei konventioneller Technik

Wir beziehen uns im folgenden auf gualifizierte Facharbeitertid-

tigkeiten an konventionellen Werkzeugmaschinen im Maschinenbau.

Flir unsere Analyse ist es hilfreich, zundchst allgemein einige
wichtige Merkmale dieser Tdtigkeiten zu umreifen. Dies sei hier

kurz vorweggestellt,

A. Qualifizierte Facharbeitertdtigkeit an konventionellen Werk-

zeugmaschinen

1. Bedeutung im Rahmen industrieller Produktion

Qualifizierte Facharbeitertitigkeiten an konventionellen Werk-
zeugmaschinen waren (und sind es teilweise gegenwdrtig immer
noch) vor allem im Maschinenbau eine typische Form industrieller

Produktionsarbeit.

Der deutsche Maschinenbau ist ein auBerordentlich heterogener In-
dustriezweigi). Er umfaBft u.a. Hersteller von Fertigungs- und
Montagetechnik (z.B. Werkzeugmaschinen, Handhabungseinrichtungen,
Apparate), Transportmitteltechnik (z.B. Spezialfaﬁrzeuge, Férder-
einrichtungen, Lokomotiven) und diversen technischen Aggregaten
{z.B. Getriebe, Motoren, Pumpen). Gemeinsames Merkmal ist, daB es
sich in der Regel um relativ komplexe Investitionsglter aus Me-
tall handelt, die unter hohen Qualitdtsanforderungen als Einzel-

2)

stiicke oder in kleinen bis mittleren Serien gefertigt werden

1} Folgende Darstellung zur Entwicklung im Maschinenbau ist ent-
nommen aus: XK8hler 1886, S. 1-4. Es wurden hier Ergebnisse aus
mehreren emnirischen Untersuchungen zur Produktionsorganisa-
tion und Arbeitsstrukturen im Maschinenbau ausgewertet.

2) Vgl. hierzu und zu folgendem auch VDMA 1986.
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Der Maschinenbau spielt fir die Wirtschaft der Bundesrepublik

Deutschland eine entscheidende Rolle. Sowchl in der Beschdftig-
tenzahl (1,03 Millionen) als auch im Umsatz (161 Milliarden) und
im Export (93 Milliarden) lag er 1985 an erster Stelle aller In-

dustriezweige.

Im Verhiltnis zu anderen Branchen {(z.B. Automobil-, Elektroni-
schen- und Chemischen Industrie) dominieren Klein- und Mitt_elbe-°
triebe. Von den 1984 insgesamt gezihlten 5.108 Betriebsstidtten
mit 20 und mehr Beschdftigten hatten 92,3 % weniger als 500 Ar-

0

beitskridfte. In diesen Betrieben sind immerhin 63,8 % aller Ar-

beitnehmer des Maschinenbaus tdtig.

Die Branche 1st besonders arbeits- und qualifikationsintensiv.
Etwa zwel Drittel aller Arbeiter sind in Facharbeiterlohngruppen

eingestuft.

Bezogen auf die Fertigungl) lassen sich im Maschinenbau grob drei
Arbelitsbereiche unterscheiden, Einmal handelt es sich um die Pro-
duktion im engeren Sinne. Dominierendes Produktionsmittel ist die
alleinstehende Werkzeugmaschine. Direkt zugeordnete Aufgaben sind
das Einrichten, Beschicken und Uberwachen. Der zwelite Arbeitsbe-
reich umfaBt Servicefunktionen der Produktion wie Werkzeug- und
Vorrichtungsbau, Instandhaltung und Reparatur, Qualitdtskontrol-
le, Reinigung und Transport. Beim dritten Arbeitsbereich handelt
es gich um den Funktionskreis der Arbeitsvorbereitung (Ferti-
gungsplanung, Fertigungssteuerung). Es finden sich sehr unter-
schiedliche und vielf&ltige Formen der Arbeitsteilung zwischen
den Arbeitsbereichen (funktionale Arbeitsteilung) und innerhalb
der Arbeitsbereiche (fachliche Arbeitsteilung). Die Arbeitsstruk-
turen sind eng verknipft mit bestimmten Formen der Rekrutierung,
Qualifizierung und Gratifizierung; sie sind Bestandteil eines Ar-

beitssystems.

1) Die Komplexitdt des Montageprozesses im Maschinenbau hat sich
bigher als harte Automatisierungssperre erwliesen. Es gibt kaum
systematische Analysen dieses Bereichs. Aus diesen Griinden
wird die Montage im folgenden weltgehend aus der Betrachtung
ausgeschlossen.
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Im Maschinenbau lassen sich "traditionell" - etwas vereinfacht -

zwei Typen von Arbeitssystemen ausmachen: die Angelerntenferti-

gung (vgl. Schultz-Wild u.a. 1986) und die Facharbeiterfertigung

(vgl. Wiedemann 13867). In der Angelerntenfertigung sind Arbeits-

organisation und Arbeitskridftestrukturen durch eine starke funk-
tionale und fachliche Arbeitsteilung gekennzeichnet. Den Arbeits-
vorbereitungs- und Servicefunktionen zugeordnete technische Blros
und Dienstleistungsabteilungen fir Terminsteuerung, Instandhal-

tung, Qualitdtskontrolle etc. spielen die entscheidende Rolle beil

f=0-4
der Planung, Steuerung und Uberwachung des Produktionsablaufs.
Innerhalb der Werkstdtten wird die Mehrheit der Beschdftigten von
Maschinenbedienern gestellt, deren Anlernqualifikation jeweils
nicht nur auf bestimmte Fertigungsverfahren (wie Bohren, Drehen,
Fridsen) spezialisiert ist, sondern oftmals auch auf bestimmte Ma-
schinentypen und den diesen zugeordneten Ausschnitten aus den Produk-
ticnsprogramm der Werkstdtten. Diese horizontale Spezialisierung
wird durch eine ausgeprigte vertikale Arbelitsteilung ergidnzt, vom
Werkhelfer Uber unterschiedlich qualifizierte Maschinenbediener,
Springer und Einsteller bis zum Vorarbeiter. Die Arbeitsteilung
Zwischen Maschinenbediener und Einsteller ist flieBend: In Rou-
tinefdllen richten die Bediener ihre Maschinen selber ein, kom-

plizierte Arbeiten {ibernehmen die Einrichter.

In der TFacharbeiterfertigung ist die funktionale sowie die hori-

zontale und vertikale Arbeitsteilung in der Werkstatt weniger
ausgeprigt. Die Maschinenbediener ibernehmen kleinere Aufgaben
aus dem Funktionszusammenhang der Arbeitsvorbereitung und des
Servicebereichs. So bestimmen sie in der Regel selbstdndig die
Reihenfolge der Abarbeitung eines Auftragsbestandes, sie setzen
Arbeitspldne in Bearbeitungsschritte um und k&nnen auch kleinere
Instandhaltungsaufgaben durchfiihren. Innerhaldb der Produktions-
funktion gibt es kaum Formen der vertikalen Arbeitsteilung. Die
Fachkrdfte fithren alle zur Produktion erforderlichen Arbeiten -
auch das Einrichten bei komplizierten Teilen der Maschinen - sel=-
ber durch. Sie beherrschen in der Regel eine Vielzahl von Maschi-

nen unterschiedlicher Verfahrensspezialitdten.

Beide Arbeitssysteme sind in gewisser Weise aufeinander bezocgen.

Die Facharbeiterfertigung entlastet die Angelerntenfertigung von
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kleinen Serien. Erstere dominiert bei Einzelfertigung und kleinen
Stlickzahlen, letztere in der Serienproduktion. Teilwelse sind bel
nach SeriengrdBe und Komplexitdt der Produkte differenzierten
Fertigungsprozessen beide Arbeitssysteme nebeneinander in einem
Betrieb anzutreffen. Die Angelerntenfertigung gewinnt ihr hohes
und flir die Bundesrepublik spezifisches Anpassungspotential u.a.
aus der Besetzung der Schliisselpositionen {(Meister, Vorarbeiter,
Einrichter) mit Arbeitskréften, die in Arbeitssystemen vom Typ

der Facharbeiterfertigung qualifiziert wurden.

Facharbeitertdtigkeiten an konventionellen Werkzeugmaschinen -
wie wir sie im folgenden niher untersuchen - sind (bzw. waren)
typisch flir die als Facharbeiterfertipgung bezeichnete Form der
Arbeitsorganisation und des Perscnaleinsatzes. Zu beriicksichtigen
ist, daB vielfach auch in der "Angelerntenfertigung" Facharbeiter
eingesetzt sind. Daher sprechen wir im folgenden - zur genaueren
Unterscheidung - bei den von uns untersuchten Arbeitsprozessen

von qualifizierten Facharbeiteprtdtigkeiten.

2. Merkmale der Tétigkeitl)

(1) Die Arbeitsaufgaben umgreifen unterschiedliche Funktionen,

sie beinhalten arbeitsvorbereitende, bearbeitende und kontrollie-

rende Tdtigkeiten.

Zu den arbeitsvorbereitenden Funktionen gehdren vor allem die
Auswahl und Zusammenstellung der erforderlichen Werkzeuge sowie
das Einrichten der Maschine. Zur Bearbeitung zZhlt das manuelle
Steuern der maschinellen Bearbeitungsvorgdnge mittels Handkurbeln
oder/und -hebeln. Zur Kontrolle zihlen das Beobachten der Arbeits-
vorgdnge und das Uberpriifen (Nachmessen etc.} der Werkstiicke.

Ferner obliegen dem Arbeiter auch die Aufgabe der Wartung der Ma-
schine sowle die Identifikation von Fehlern und Stérquellen und

die Ausfiihrung kleinerer Reparaturarbeiten.

1) Vgl. zu den im folgenden beschriebenen Merkmalen der Tdtigkeit
und insbesondere der Qualifikationsanforderungen die Darstel-
lung in den Untersuchungen von Weltz u.a. 1974, insbes. 5. 52;
Binkelmann u.a. 1975, S. 124 ff.; Mickler 1981, S. 32; Benz~
Overhage u.a. 1983, 3. 284,
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(2) Die Dispositionsgspielriume sind bei der Ausfiihrung vergleichs-

weise groB; die zeitlichen und inhaltlichen Vorgaben erm®glichen
individuelle Variationen bei der Gestaltung der Arbeitsweise und
des Arbeitsablaufs. Das Arbeitstempo, Arbeitsunterbrechung und
kurze Pausen k#nnen durch den Arbeiter selbst bestimmt werden;
ebenso - auch bei vorgegebenem Arbeitsplan - die konkreten Vorge-

hensweisen.

(3) Die Arbeitsorganisaticn und Kooperation sind zum einen nach

Prinzipien der Einzelarbeit gestaltet, d.h. eine vorgegebene ap-
beitsbedingte Kooperation mit vor-, nach~ und nebengeordneten Ar-
beitsplitzen existiert nicht. Zum anderen besteht jedoch eine in-
formelle, lese kooperative Zusammenarbeit in Ausnahmesituaticnen
und bei Schwierigkeiten am einzelnen Arbeitsplatz. Ferner beldft
die Arbeitsorganisation Spielrdume flr Kontakte und Gesprédche mit

Kollegen widhrend der Arbeit.

(4) Die Anforderungen an die Qualifikation der Arbeitskridfte

richten sich auf ein vergleichsweise breites Spektrum an Fertig-
keiten, Kenntnissen und sog. "sozlalen Qualifikationen™ (Arbeits-
tugenden etc.). In bislang hierzu vorliegenden Untersuchungen

werden insbesondere hervorgehoben:

o Praktische Fertigkeiten im Umgang mit der Maschine und dem Ma-
terial. Insbesondere eine manuelle Geschicklichkeit sowie die
pridzise optische und akustische Wahrnehmung bei der manuellen
Steuerung und Einstellung der Maschine, der Positionierung der
Werkstlicke und Anwendung von MeBinstrumenten ("Sensumotorische -

Tadtigkeiten™).

o Xenntnisse Uber das Material, die Maschine und Wirkungsweise
der anzuwendenden Werkzeuge, der Umsetzung von Xonstruktions-
zeichnungen in Arbeitsabldufe und Bearbeitungsvorginge. Dabel
muB der Facharbeiter in der Lage sein, an Hand der Arbeitsvor-
gaben die jeweils optimale Ausfiihrung der einzelnen Bearbei-
tungsschritte selbstdndig herauszufinden (hinsichtlich Genauig-

keit, Zelit-Ukonomie, Material- und WerkzeugverschleiB etc.).

Bohle/Milkau (1987): Sinnliche Erfahrung und Gefihl



"ISFMUNCHEN
38

o Soziale Qualifikationen und Arbeitstugenden, wie insbesondere
Zuverldssigkeit bei der Ausfithrung der Arbeitsaufgaben und Ein-
haltung von Qualitdtsnormen (Genauigkeit, Prdzision); Arbeits-
disziplin im Sinne von Gewissenhaftigkeit, Plinktlichkeit, Lei-
stungsbewuBtsein u.4. sowie eine "Identifikation" mit dem be-
trieblichen ProduktionsprozeB, womit vor allem das Interesse an
der Arbeit, die Einsatzbereitschaft und Verantwortung liber Pro-

duktionsmittel und Material angesprochen werden.

{(5) Neben den Qualifikationsanforderungen (im engeren Sinne) er-

geben sich besondere Anforderungen an die k&rperliche Leistungs-

fdhigkeit. Die T&tigkeit an konventionellen Werkzeugmaschinen ist
eine "kdrperliche Arbeit”; der Arbeitsprozel erfordert bestdndige

manuelle Eingriffe und physische Anstrengung.

(6) Im Vergleich zu Angelerntentdtigkeiten sind - nach bislang
vorliegenden Untersuchungen - bei qualifizierten Facharbeiterti-

tigkeiten an Werkzeugmaschinen die Belastungen geringer. Zu be-

rliicksichtigen sind aber auch hier Zelastungen durch die kdrperli-
che Beanspruchung; sie beinhaltet oft den Zwang zu einer "unbe-
quemen K8rperhaltung” und einseitigen Beanspruchungen (vor allem
bei gr3Beren Stiickzahlen). Dies hat zur Folge, daB nach mehrjidh-
riger Tdtigkeit wvielfach Fuf~- und Rlickenschmerzen auftreten. Fer-
ner wird teilweise auch auf psychische Belastungen, vor allem
durch die hohen Anforderungen an die Genauigkeit und Qualitdt,

hingewiesen.

Weitere Belastungen entstehen durch die Arbeitsumgebung (Schmutz

und insbesondere Lirm).

In vorliegenden Untersuchungen werden beil der Analyse der Quali-
fikationsanforderungen (und teilweise auch der Belastungen)
durchaus Ph&nomene, wie sie in unserer Perspektive bedeutsam
sind, angesprochen. So z.B. wenn differenzierte Anforderungen an

sensumotorische Fertigkeiten, Geschicklichkeit, praktigsche Intel-

ligenz oder auch die "Identifikation mit der Arbeit"” herausge-

stellt werden. Die hiermit angesprochenen Erscheinungsformen der

Qualifikationsanforderungen werden teilweise auch detaillierter
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beschrieben (so z.B. die Kontrolle durch die akustische Wahrneh-

mung von Gerduschen der Maschine und der Bearbeitungsvorginge,

das notwendige Materialgefihl u.4.). Diese empirische Identifika-

tion und Beschreibung sclcher Bestandteile der Qualifikation und
Qualifikationsanforderungen werden jedoch zugleich durch die bisg-
lang angewendeten wissenschaftlichen Kategorien und Konzepte un-
zureichend abgedeckt und erfaBt; entsprechend bleiben auch die em-

pirische Beschreibung und Darstellung unsystematisch.

Als charakteristische Beispiele seien die folgenden Beschreibun-
gen angefiihrt, die sich im speziellen auf die Anforderungen an
Qualifikation, Fertigkeiten und Kenntnisse von Facharbeitern be-
ziehen. In ihnen werden Bestandteile der Qualifikation und Quali-
fikationsanforderungen angesprochen, die in unserer Betrachtung

und Analyse wichtig sind. Wir heben sie deshalb besonders hervor:

"Zwar hat die Fixierung der Werkzeuge an der Drehbank die hand-
werklichen Spielrdume des ehemaligen Manufakturarbeiters, der mit
der Felle die Rotationsteile an der einfachen Drehbank bearbeite-
te, eingeengt, es hat jedoch insgesamt eine Erweiterung seiner
Fdhigkeiten in technisch=-organisatorischer Hinsicht stattgefun-
den, ohne daf} der Dreher auf Fingerspitzengefihl verzichten kdnn-
te. Der Anstellwinkel der Werkzeuge und die richtige Maschinenge-
schwindigkeit, die iiber die Wahl der geeigneten Zahnrdder be-
stimmt wird, muf jetzt berechnet und die passenden Werkzeuge aus-
gewdhlt, mit richtigem Schnittwinkel versehen und geschdrft wer-
den. Das maBgenaue Anbringen der stets wechselnden Werkstlcke auf
dem Spannfutter und das Einrichten von Werkzeugen nach Zeichnung
verlangt groBe Erfahrung. Er kennt die Stirken und Schwdchen sei-
rner Maschine genau und weill, wie er bestimmte MdEngel mit einfa-
chen Mitteln korrigieren kann. Es stellen sich ihm bei der Arbeit
immer wieder Probleme, die er mit Initiative und technischer Kom-
petenz zu 1l6sen hat. Auch ist der Kontakt zum Material, das er
bearbeitet, eng. Er muf das Verhalten der verschiedenen Metall-
sorten kennen und braucht ein erhebliches MaB an Sensibilitdt, um
die geforderte Toleranz und Oberfldchenglite durch bestdndiges Zu-
stellen des Werkzeugs und Nachregulieren einhalten zu kdnnen."
(Entnommen aus Hammer 1959, S. 10.)

"Die Auslibung der Arbeit ist mit vielfdltigen und differenzierten
Anforderungen an die sensumotorischen Fertigkeiten verbunden. Un-
erldBlich ist ein weit entwickeltes Geschick in der Kombination
von Hand- und K8rperbewegungen, z.B. beim Bedienen der HandriZder,
beim Pesitionieren von Werkstilicken, beim Umgang mit den MeBin-
strumenten sowie bei der Nachbearbeitung der Oberfldchen. Dem be-
sonderen Geschick korrespondieren ausgeprdgte Anforderungen an
die Wahrnehmungsfdhigkeit, die vor allem als Materialgefihl und
technische Sensibilit&t gefordert werden. Sco hat der erfahrene
Dreher zu erkennen, ob das Material '"hart oder sgschwierig" ist,
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welcher Drehstahl fir ein bestimmtes Material genutzt {(Hirtegrad}
und wie er angeschliffen werden muf. Er weib auch, mit welcher
Drehgeschwindigkeit die verschiedenen Materialien zu bearbeiten
sind, damit sie nicht zu heiB werden. Am SpanfluB und an den Ge-
réduschen beim Zerspanvorgang hdrt er, ob der Vorschub richtig
eingestellt ist, z.B. nicht vibriert, und die richtige Schneide-
kante hat, ob die Drehzahl stimmt, ob das zu bearbeitende Mate-
rial und die Drehzahl nicht durch eine abgenutzte Spannvorrich-
tung vibrieren. Neben diesen akustischen Wahrnehmungsleistungen
ist der Bearbeitungsvorgang optisch zu kontrollieven, zu beurtei-
len und ggf. zu unterbrechen.

Voraussetzung flir die technisch sensible Ausfihrung dieser Anfor-
derungen sind weitgehende Kenntnisse liber die technischen und or-
ganisatorischen Bedingungen der jeweiligen Bearbeitungen,

So verlangt die beobachtete Tdtigkeit an Drehmaschinen einen
weltreichenden Set von technisch-organisatorischen Kenntnissen,
die Wissen Uber die Maschine und ihre Funktionsweise, das Mate-
rial sowie die Materialbeschaffenhelt und Wirkungswelse der anzu-
wendenden Werkzeuge einschlieBen. Gleichzeitig erforderlich sind
Erfahrungen und Kenntnisse 1m Umgang mit verschiedenen MeBinstru-
menten. In reduziertem MaBe sind auch Kenntnisse {iber die zu er-
stellende Anlage vonndten. Dieg gilt insbesondere dann, wenn .
Schwierigkeiten spezifische Probleml&ésungen erfordern, die nur
bei XKenntnis der Tunkticon des jeweiligen Arbeitsobjekts fir die
Gesamtanlage gefdllt werden k&nnen, oder wenn es zu beurteilen
gilt, ob bestimmte, eventuell fehlgelaufene Arbeitsoperationen
durch nachfolgende Arbeitsgdnge mitbearbeitet werden kdnnen.

Bedingt durch die Einzelfertigung ist der Facharbeiter an der
konventionellen Werkzeugmaschine einem stdndigen Wechsel komple-
xer Arbeitsaufgaben ausgesetzt. Die geringe Determiniertheit der
auszufiihrenden Arbeiten durch die Zeichnung und den Arbeitsplan
verlangen vom Facharbeiter ein hohes MaB an technischer und crga-
nisatorischer Intelligenz, um eine funktionsrichtige und arbeits-
Skonomisch optimale Bearbeitung sicherzustellen.

In den beobachteten Fillen hatten die Facharbeiter Jjeweils selb-
stdndig Verfahren entwickelt, auch eine zeitoptimale Bearbeitung
mit m&glichst wenig Umspannungen des Werkstiicks und optimaler
Schnittiefe zu realisieren.”

(Entnommen aus Benz-Overhage u.a. 1883, S. 284.)
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B. Formen und Bedeutung subjektivierenden Arbeitshandelns

Im folgenden sei gezeigt, daR® bel qualifizierten Facharbeiterté&-
tigkeiten - wie sie zuvor beschrieben wurden - das Arbeitshandeln
auf einer subjektivierenden Bewdltigung der Arbeitsanforderungen
beruht und hiervon abhd&ngig ist. Dies ist vor allem bei der
"Arbeit mit der Maschine und dem Material" der Fall. Wir konzen-
trieren uns daher im folgenden hierauf. Wir stellen zundchst wich-
tige Merkmale des subjektivierenden Arbeitshandelns dar. Daran an-
schliefend behandeln wir wichtige Zusammenh&nge zwischen den be-
trieblichen Anforderungen an die Arbeitskrifte und dem subjekti-
vierenden Arbeitshandeln (Abschn. 2) sowie die Auswirkungen eines
solchen Arbeitshandelns flr die Arbeitskr&dfte (Abschn. 3). Auf
diesem Hintergrund werden auch technische und arbeitsorganisatori-
sche Voraussetzungen fiir ein solches Arbeitshandeln aufgezeigt
(Abschn. ).

1. Subjektivierende Bewdltigung von Arbeitsanforderungen

Im einzelnen zeigt sich die subjektivierende Bewdltigung von

Arbeitsanforderungen in

a) der Beziehung der Arbeitskrdfte zur Maschine und zum Material,

b} der Art des Umgangs mit der Maschine,

¢) der sinnlichen Wahrnehmung und Auseinandersetzung mit dem Ar-
beitsprozel und den Arbeitsmitteln sowie

d) den Kenntnissen, dem Wissen und der Erfahrung, die von den Ar-

beitskrdften im Arbeitsprozel bendtigt und eingesetzt werden.

Dabei 1st zu berilicksichtigen, da® in der Realitdt diese Aspekte
des Arbeitshandelns miteinander verbunden sind und sich wechsel-

seitig bedingen; sie sind somit zwar in der wissenschaftlichen

Analyse und Darstellung, nicht aber faktisch iscolierbar.
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a) Beziehung zur Maschine

Das Verhdltnis der Arbeitskridfte beli qualifizierten Facharbeiter-
tdtigkeiten an konventionellen Werkzeugmaschinen wird in der be-
trieblichen Praxis mit unterschiedlichen Begriffen bzw. Bildern
und Vergleichen umschrieben. Ihnen ist gemeinsam, daR sie eine

besondere persdnliche Verbundenheit, Zusammengehdrigkelit und da-

mit eine besondere persdnliche Beziehung zum Ausdruck bringen. So

wird davon gesprochen, daB Facharbeiter mit der Maschine “ver-
wachsen" oder "verheiratet" sind, der "Mann mit der Maschine eine
Einheit™ bildet und die Arbeitskrifte von "meiner Maschine" spre-
chen (14, 16).

Eine wichtige Rolle spielt dabei, daB die Beziehung zur Maschine

fir die Arbeitskridfte eine gewisse Exklusivitdt und Einzigartig-

keit hat; d.h. niemand anderer darf sich einmischen oder diese
stdren. Ein sichtbares Zeichen hierfir ist z.B. die Ordnung am
Arbeitsplatz; in ihr drickt sich auch eine persdnliche Gestaltung
des Arbeitsplatzes aus. Exemplarisch hierfilr ist die Aussage ei-~
nes Facharbeiters: "Das 1st schon ein Bedlirfnis, daf jeder seinen
Arbeitsplatz hat. Jeder Griff, jedes Werkzeug sollte an dem Flatz
sein, wie man es selber haben will (...). Die Sachen und die
Werkzeuge mlissen an einem bestimmten Platz liegen. Das ist wie

mit dem Geschirr in der Kliche zu Hause' (17).

Diese persénliche Beziehung findet auch ihren Ausdruck in beson-
deren {(hierauf bezogenen) Aktivitdten. Aus der Sicht der Vorge-~
setzten zeigt sich dies vor allem daran, daf und wie die Arbeits-
kr4dfte ihre Maschine "putzen" und darauf achten, daf ihr Arbeits-
platz ordentlich ist und daB sie ihn auch persdnlich gestalten
(16). In welcher Weise daher das Putzen als Ausdruck einer beson-
deren persdnlichen Beziehung verstanden wird, zeigt sich deutlich
z.B. daran, daB bei dieser Einschidtzung Facharbeiter ihre Maschi=-

ne "putzen und h&tscheln® (15).
Weder die Arbeitskridfte selbst noch die betrieblichen Vorgesetz-

ten sehen dabei die persdénliche Beziehung zum Arbeitsplatz und

zuy Maschine nur als Ausdruck eines individuellen 3edirfnisses.
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Es wird nachdriicklich betont, daf es sich um einen wichtigen und
notwendigen Bestandteil des Arbeitshandelns und =-verhaltens han-
delt. Hervorgehoben wird, dak bei der Arbeit an konventiocnellen
Werkzeugmaschinen "intime" Kenntnisse der Maschine erforderlich
sind. Die Facharbeiter miissen die besonderen "Mucken" und Eigen-
schaften der jeweiligen Maschine kennen, um mit ihr optimal zu
arbeiten. Eine wichtige Voraussetzung hierfiir ist die pers&nliche
Beziehung, ein pers&nliches Verhdltnis zur Maschine. In den Wor-
ten eines Facharbelters: "Ein persdnliches Verhdltnis ist notwen-
dig, denn die hat ja Mucken (...) und die Genauigkeit ist nur
m&glich, wenn man die Maschine kennt'" (32); und dhnlich ein Mei-
ster: "Man muf die Maschine kennen, eine pers&nliche Beziehung
zur Maschine braucht man auf jeden Fall" (17). Exemplarisch hier-
fir auch die folgende Aussage eines Meisters: "Jeder Mann hat
seine Maschine, denn er paBbt besser auf seine Maschine auf, wenn
was nicht in Ordnung ist. Der merkt das sofort. Ein Fremder weil
das nicht, denn z.B. die Temperaturveridnderung verdndert die MaBe
des Werkstiicks. Das welB man aus Erfahrung, der, der immer daran
schafft, weif das (...). Zweil identische Maschinen sind einfach
unterschiedlich. Man muB die Mucken der Maschine kennen. Es kom-
men zwar gleiche Qualitdten heraus, trotzdem hat jede aber ihre

Besonderheiten™ (5).

Daf dieses "Kennen der Maschine"” eine besondere {perstnliche) Be-
ziehung zur Maschine erfordert, wird auch deutlich durch die Er-
ganzung: "Man muB ein Gefithl zur Maschine haben™ (32)1). DaB es
sich dabeil um Kenntnisse handelt, die als "intim" gelten, im Sin-
ne einer besonderen persdnlichen Vertrautheit, die nicht jeder-
mann zuginglich ist, wird z.B. durch die Aussage unterstrichen:
"Die eigene Maschine muB man wie die eigene Hosentasche kennen.
Dann ist die Qualitdt besser" (19). Hervorgehoben wird auch der
verantwortungsvolle und sorgfidltige Umgang mit der Maschine.
"Leute, die eine Beziehung zur Maschine haben, haben diese besser
im Auge, machen bessere Prophylaxe (...). Das kommt dem Ganzen
zugute, die Reparaturhdufigkeit sinkt, die Wartung und Pflege ist

besser" (24)2).

1) Siehe hierzu ausfiihrlicher Abschn., d).

2) Siehe hierzu ausfilhrlicher Abschn. al.

Bohle/Milkau (1987): Sinnliche Erfahrung und Gefiihl



"ISFMUNCHEN

oy

Betrachtet man genauer die Arbeitsweise von Facharbeitern an kon-
ventionellen Werkzeugmaschinen, so wird sichtbar, daB das beson-
dere Verhdltnis zur Maschine zugleich eng im Zusammenhang steht
mit der Art, wie die Arbeitskridfte an und mit solchen Maschinen

arbeiten.

b) Umgang mit der Maschine

Im Vergleich zu den Verdnderungen, die sich mit dem Einsatz von
CNC-gesteuerten Werkzeugmaschinen ergeben, i1st hier vor allem die
Bedeutung der manuellen Steuerung an konventionellen Maschinen
hervorzuheben, Dies besagt zundchst allgemein, daB der Facharbei-
ter einen unmittelbaren, direkten Einfluf auf den Ablauf der ein-
zelnen Bearbeitungsvorgdnge der Maschine hat. In den Worten eines
Meisters: "Bel der konventionellen Maschine ist der Mann die
Steuverung. Scbald der nichts macht, steht die Maschine, ohne Mann

passiert nichts" (4).

Ein wichtiges Merkmal ist - sowohl aus dey Sicht der Arbeitskrdf-
te wie auch der Vorgesetzten -, daBl die Maschine nicht "selbstédn-
dig", unabhdngig vom Facharbeiter arbeitet, sondern umgekehrt der

Facharbeiter arbeitet mit der Maschine. Dieser Umgang mit der Ma-

schine weist Merkmale auf, wie sie von Popitz u.a. als "Quasi-
Werkzeuggebrauch" am Beispiel der Anlagensteuerung umschrieben
warden (vgl. Popitz w.a. 1964%, S. 124 f.). Damit ist gemeint, daB
die Arbeiter mit der Maschine wie mit einem Werkzeug arbeiten,
das nur "in der Hand" und durch das Zutun der Arbeitskrdfte die ge-

wiinschten Bearbeitungsvorginge ausfihrt. Ein wichtiges Merkmal

ist, daB der "Gegenstand" der Arbeit nicht die Maschine ist, son-
dern das Produkt (das Werkstiick etc.), das mit der Maschine bear-
beitet wird; ferner, daB die von der Maschine ausgefiihrten Bear-
beltungsvorginge - wie bei einem Werkzeug - in den "Eigenvollzug"
des Arbeitshandelns eingehen bzw. mit ihm unmittelbar verbunden
sind. Der maschinelle Bearbeitungsvorgang teilt sich solchermaBen
- wie Popitz u.a. es ausdriicken - dem "K¥rpergefilhl in einer Wei-
se mit, daB er mitvollzogen wird", so daR der Arbeiter "diesen

Vorgang als seinen Vollzug erlebt". Wie folgendes Beilspiel zeigt,
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wird dies auch von den Facharbeitern selbst in dieser Weise be-
schrieben: "Die Maschine ist flir mich, global gesehen, wie ein
Werkzeug. Denn die konventionelle Maschine macht von sich aus gar
nichts, deshaldb ist die Maschine wie ein Werkzeug" (32). Unter-
strichen wird dies auch durch die Aussage, daf man die konventio-
nellen Maschinen "im Griff hat'". Betrachtet man dieses "im Griff
haben" genauer, so zeigt sich, daB sich dies wesentlich Qiber die
manuelle Steuerung, d.h. die Steuerung Uber die "Kurbel" oder den
"Hebel" vollzieht. In den Worten eines Facharbeiters: "Uber den
Hebel hat man die Maschine direkt im Griff" (17), oder: "Bei meil-
ner Maschine bin ich direkt mit dem Werkzeug in Verbindung. Da
spiir ich das in den Hd&nden, beim Drehen splre ich, was ich bewir-
ke. Die Kurbel ist die direkte Verbundenheit" (32).

Das "im Griff haben" der Maschine verbindet sich mit einer

schrittweisen Ausfiihrung der einzelnen Bearbeitungsvorgdnge. Cha-

rakteristigch hierfilir ist ein Vorgehen, bel dem quasi dialogartig

jeweils das Einwirken auf das Material (Werkstilicke) unmittelbar
verbunden ist mit der Beriicksichtigung der hierdurch erzeugten
Wirkungen; die Wivrkungen und Effekte des jeweiligen Bearbeitungs-
gschritts wirken somit jeweils zurlick auf das weitere Vorgehen.
Dies ist auch der Fall, wenn ein von vornherein festgelegter Ar-
beitsplan oder vorgeschriebene Arbeitsabldufe bestehen. Die prak-
tische Ausfithrung erfolgt auch hier schrittweise, wobei jeweils
der ndchstfolgende Bearbeitungsvorgang auf dem vorhergehenden und
dessen FErgebnis aufbaut. In den Worten eines Facharbeiters: "Das
ist ein Schritt-fliir-Schritt-Aufbau. Vor jedem neuen Arbeits-
schritt ist die Beurteilung der vorherigen Bohrungen wichtig.
Diese Beurteilung ist Grundlage flir den ndchsten Schritt. Das
geht so, daB man das Ergebnis sieht, beurteilt usw. Der ndchste
Arbeitsschritt ohne richtige Priifung des vorherigen ist nicht
mdglich™ (32). Oder: "Wenn ich von Hand arbeite, welBl ich genau,
ich fahr den Schritt, dann kann ich schauen und den ndchsten
Schritt machen. Schritt flir Schritt und Stick fiir Stiick" (18).

Ein welteres wichtiges Merkmal ist, daB bel diesem Vorgehen der

Facharbelter gegenliber der Maschine und dem Bearbeitungsvorgang
nicht in der Rolle des distanzierten Beobachters verbleibt (bzw.
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bleiben kann); vielmehr kommt es darauf an, daB er sich auf die

Maschine "einldBt" und die Bearbeitungsvorgdnge subijektiv mit-

und nachveollzieht. Exemplarisch hierflir die Aussagen: "Man muB da

mitdenken, das mitvollziehen. Man muf sich in jedem Fall rein-
knien., Man muB da reingehen. Ja, man muB da wirklich mitgehen mit
der ganzen Sache" (17). Cder: "Man muB sich da regelrecht einlas-
gsen”™ (32). DaB dabeil das Einlassen auf die Maschine vergleichbar
ist mit einem auf Empathie und mimetisch-identifikatorischem
Nachvollzug beruhenden Verhd&ltnis gegeniiber Menschen, wird auch
von den Arbeitskrdften selbst zur Sprache gebracht; etwa in der
Aussage: "Man muB sich da einlassen, sich einstellen auf die Ma-
schine wie auf eine Person (...). Das ist wie mit Menschen, Men-
schen haben auch ihve Eigenarten, auf die muf man sich einlassen'
(37). Dieses Einlassen erfordert und berithrt die gesamte Person;
es 1st nicht nur ein gedankliches Nachveollziehen. Auch dies brin-
gen die Arbeitskrdfte deutlich zur Sprache: "Das ist sozusagen

in die Maschine reingehen. Da hat man eine Schmerzempfindung,

wenn die Maschine falsch 1Euft” (6).

Wir werden auf die Rolle von Geflihlen hierbeil nochmals weiter un-
ten gesondert eingehen. Hier ist zundchst festzuhalten, daBf die
beschriebene Art des Umgangs mit der Maschine - wie dies auch Dbe-
sonders in der letzten Aussage zum Ausdruck kommt - in jedem Fall
immer auch ein geflihlsmiBiges Involvement erfordert und hierauf
beruht. Auch dies kommt deutlich in den Aussagen der Arbeitskraf-
te selbst zum Ausdruck. So etwa: "Freilich braucht man ein Ge-
fiihl. Wie schnell kann ich fahren mit der Maschine - all die
kleinen Tricks. Man braucht Gefiilhle filir die Geschwindigkeit und
Geftihle flilr das Material. Das kann man nicht erkldren™ (26).
Oder: "Wie man ein Teil anfidhrt, ist Geflilhlssache™ (25). '"Da muB
man ein Einflhlungsverm&gen haben" (10). Und: "Bei der Kurbel
braucht man Gef{ihl"™ (6).

Ergdnzend sei noch auf zwel Merkmale der beschriebenen Vorgehens-
weise hingewiesen. Sie sind teils ihre Folge, teils ihre Voraus-
setzung. Zum einen sind dies Spielrdume und MOglichkeiten fiir die

Entwicklung eines jeweils persdnlichen Arbeitsstils und einer in-

dividuellen Vorgehensweise:; in den Worten eines Facharbeiters:
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"Man hat eine individuelle Reihenfolge, zuerst das, dann das
(...7)3 jeder macht das anders. Der Mensch ist kein Roboter" (37).
Zum anderen sind aber auch Mdglichkeiten zum "Ausprobieren'" wich-
tig; nur auf diese Weilse kdnnen die Arbeitskrdfte die flir sie op-
timale Vorgehensweise im konkreten Fall entwickeln und die je-
wells besonderen Eigenschaften und die Leistungsfihigkeit der Ma-
schine "erkunden'". Dies beinhaltet vor allem, daB man Erfahrungen
sammelt und sich dabel auch in die Gefahr begibt, Fehler zu ma-
chen. Sehr plastisch driickte das ein Facharbeiter mit den Worten
aus: "Man muf sich herantasten, auch durch das Fehlermachen,

durch das Ausprobieren; man lernt auch durch Kaputtmachen™ (17).

) Sinnliche Wahrnehmung {(Gebrauch der Sinne)

In verliegenden Untersuchungsn zu Facharbeitertdtigkeiten besteht
Einigkeit dartiber, daf es sich Uberwiegend um eine praktisch-
sinnliche T&tigkeit handelt. Betrachtet man die Art des sinnlich-
praktischen Umgangs mit Material und Maschine genauer, so wird
sichtbar, daB sie in engem Zusammenhang mit dem zuveor schon be-
schriebenen Verhdltnis zur Maschine und der Arbeitsweise steht;
sie ergibt sich hieraus und hat diese zugleich zur Voraussetzung.
im folgenden seien einige Merkmale, die hier besonders wichtig

sind, n&her erlidutert.

Grundlegend ist, daB bel der Arbeit an konventionellen Werkzeug-

maschinen sich die sinnliche Erfahrung Uber mehrere Sinne gleich-

zeitig, d.n. Uber das Auge, das Ohr und die Hand, wie auch durch und
Uber den K&rper, veollzieht. Charakteristisch hierfir ist, daB ma-
nuelle Handgriffe (z.B. Bedienen der Kurbel, Aufspannen eines
Werkstlcks) keine "isolierten" Handgriffe sind, sondern unmittel-
bar mit der Bewegung des gesamten Kdrpers oder einer bestimmten
K&rperhaltung verbunden sind. Auch das Sehen und Hbren ist - wie
Beobachtungen veon Arbeitsabldufen zeigen - zumeist unmittelbar
verbunden mit Bewegungen des K&rpers, wodurch der Blickwinkel
oder die Entfernung verdndert werden (genaues Hinsehen, indem man
ndher herangeht). Diese komplexe sinnliche Erfahrung wird auch
von den Arbeitskrdften selbst hervorgehoben. Beispiele hierfiir

sind Aussagen wie: "Da muB man mit allen finf Sinnen bei der Sa-
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che sein" (17), cder: M"Alle Sinne sind beteiligt, ich bin da voll
dabei” (32). Solche Aussagen verweisen auf die Erfahrung einer
ganzheitlichen, d.h. die gesamte Person umfassenden Beanspruchung.
Dieses Zusammenwirken der einzelnen Sinne und der Einsatz des
K&rpers lassen sich dabel in &hnlicher Weise beschreiben, wie sich
dies bel Popitz u.a. am Beispiel éiner Anlagensteuerung von Hand
in den 50er Jahren findet. Auch bei der Arbeit an konventionellen
Werkzeugmaschinen trifft zu, daB die einzelnen manuellen Hand-
griffe "in Wirklichkeit eine Geschicklichkeit des ganzen K&rpers,
ein Zusammenspiel vieler Bewegungen, die den ganzen K&rper einbe-
ziehen", verlangen. Insofern ist diese Arbeit auch nicht als eine
"abstrakte Betdtigung einzelner menschlicher Funkticonen zu be-
trachten. Die ganze Person kommt ins Spiel™. Der Arbeiter kann
die Tdtigkeit nur ausfllhren, "wenn er als Gesamtperson handelt,
wenn er Gewandtheit des ganzen Kdrpers, Geistesgegenwart und Wil-
lenskraft insg Spiel bringt und daraus ein komplexes Gesamtverhal-
ten aufbaut" (Popitz u.a. 196%, S, 105, 106, 111). Charakteri-
stisch ist hier also, daB die einzelnen Sinne (Auge, Ohr, Hand)
nicht isoliert und in diesem Sinne spezialisiert eingesetzt wer-
den, sondern miteinandey verbunden und in diesem Sinne zusammen-
wirken. "Man muB ja Auge, Ohr und Hand zusammenbringen" (37), so
beschrieb dies ein Facharbeiter oder ein anderer: "Ich geh auch
viel auf Gehdr, z.B. beil ganz tiefen Bohrungen, da muB man mit

allen fiinf Sinnen dabei sein" (32}.

Betrachtet man auf diesem Hintergrund den Gebrauch der Sinne im
einzelnen, so wird deutlich, daB gerade die Wahrnehmung von ob-

jektiv und rational nicht eindeutig identifizierbaren und defi-

nierbaren Merkmalen eine wichtige Rolle spielt. Am Beispiel des

Hérens sel dies zundchst n&her verdeutlicht: Nach Aussagen der
Arbeitskrdfte, wie auch von Vorgesetzten und Vertretern des be-
trieblichen Managements, ist es wichtig, daB der Facharbeiter (an
konventionellen Werkzeugmaschinen) am Gerdusch der Maschine und

am Gerdusch der einzelnen Bearbeitungsvorgdnge Uberpriift und er-

1)

kennt, ob Fehler und St&rungen auftreten . Art und Verdnderung

1) Vgl. hierzu z.3. auch die Beschreibung bei Benz-Overhage u.a.
1983, S. 286. "Am SpanfluB und am Ger&usch beim Zerspanvorgang
h&rt er, der Tacharbeiter, ob der Vorschudb richtig eingestellt
ist, z.B3. nicht vibriert und die richtige Schneidekante hat,
ob die Drehzahl stimmt, ob das zu bearbeitende Material und
die Drehzahl nicnt durch eine abgenutzte Spanveorricntung vi-
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der Gerdusche sind hier also mafBgebliche Informationsquellen fir
den Facharbeiter. Was jedoch von den Arbeitskrdften im einzelnen
gehért wird, woran man erkennt,"ob alles richtig l&uft", das - in
den Worten eines Facharbeiters - "kann man nicht exakt beschrei-
ben und exakt messen; der eine merkt es, der andere merkt es
nicht. Das sind die Feinheiten. Das sind individuelle Erfahrungs-
werte" (17). Entsprechend auch die folgende Aussage: "Man muB das
héren. Wenn das Werkzeug abgenutzt ist, wenn es schwerer schnei-
det als frischgeschliffenes Werkzeug. Da muB man das Gerdusch der
Maschine insgesamt hdren, die arbeitet dann schwerer. Dieses Ge-
rdusch der Maschine kenne ich eben™ (32). Oder: "Ein Problem ist
die Unterschiedlichkeit des Materials. Aber allein schon vom Ge-

hér habe ich das drin: da stimmt irgend etwas nicht" (32).

Wie stark es sich dabei um ein Erkennen im Sinne von Erspiliren

handelt, wird deutlich, wenn die Arbeitskrdfte beschreiben, wie
sie am Gerdusch erkennen, ob Fehler auftreten. Exemplarisch hier-
fur die Aussage: "Man muB h&ren, spliren, ob es richtig lduft" und
"da ist ein Geflihl flir die Maschine unbedingt notwendig"”. Beson-
ders zeigt sich dies in der Beschreibung des "taktilen' Umgangs
mit der Maschine und dem Material, dem Gebrauch der Hand. Exem-
plarisch hierfir die Aussagen: "In der Hand sitzt das Gesplir. Die
Hand erkennt was, ja logisch, das ist klar. Das spielt eine Rolle
bei Bohrungen, z.B. wenn die Passung genau in die Bohrung rein
muB. Da priife ich mit der Hand ebenso wie mit dem Temperaturmes-
ser™ (32). "Beim Aufspannen hat man das notwendige Gefihl in den
Hinden. Mit der MeBuhr allein k&nnte man da nichts machen. Die
ist nur dazu wichtig, daB man einen Beweis fir das hat, was die
Hinde sagen und spiiren” (5). Und schlieBlich ist auch die visuel-~
le Wahrnehmung nicht nur darauf ausgerichtet, exakt definilerte
MeBwerte und Skalenanzeigen zu registrieren {etwa beim Nachmessen
mit MeBgeriten oder bei Einstellvorgdngen). Vor allem bei der
Kontrolle der Materialeigenschaften, der Bearbeitung des Mate-
rials oder auch des WerkzeugverschleiBes spielt vielmehr gerade
auch der "richtige Blick" des Fachmanns eine wesentliche Rolle.
In den Worten eines Meisters: "Der Mann sieht das am Span. Das
geht oder das geht nicht.'" Und auch hier wiederum die Verbindung
von sinnlicher Wahrnehmung und "Erspliren®™: Nur ein Fachmann, der

da ein Gesplir daflir hat, der sieht es™ (&).
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Der hier beschriebene "Gebrauch der Sinne™ hingt beil der Arbeit
an konventionellen Werkzeugmaschinen unmittelbar zusammen mit ei-
ner direkten, d.h. nicht {iber spezielle technische Medien vermit-
telten sinnlichen Erfahrung. So z.B. hdrt der Facharbeiter unmit-
telbar die faktisch erzeugten Gerdusche der Maschine und der Be-
arbeitungsvorgidnge, er sieht unmittelbar die Bearbeitung der
Werksticke durch die Maschine, er bewirkt mittels Kurbeln und He-
beln unmittelbare (analoge) Bewegungen der Maschine. In dieser
Weise beschreiben auch die Arbeitskrdfte selbst ihre Tatigkeit,
etwa mit den Worten: "Alle Arbeitsvorgdnge sind direkt erlebbar,
ich sehe sie" (32). Oder: "Bel den konventionellen Maschinen h&rt
man es am Gerdusch, wenn etwas falsch liuft" (8). Oder: "Bel kon-
ventionellen Maschinen hat man das mehr in der Hand, man splirt
es™ (8).

d) Geflihle und Erfahrung

DaR beil der beschriebenen Beziehung zur Maschine, der Arbeitswei-
se und der sinnlichen Auseinandersetzung Gefilthle eine Rolle spie-
len, 1st bereits deutlich geworden und braucht hier nicht noch-
mals eigens ausgefiihrt werden. Auch in anderen Untersuchungen
wird dies als eine besondere Qualifikation und Qualifikationsan-
forderung herausgestellt. Betont werden insbesondere das "Mate-
rialgefihl" und die "Sensibilitdt" fir die Technik der einzelnen
Bearbeitungsvorgidnge (vgl. hierzu die bereits oben zitierten Li-
teraturverweise). Es sei versucht, etwas genauer zu prizisieren,
um welche Art von Gefilhlen es sich dabei handelt, welche arbeits-
und handlungsrelevante Bedeutung ihnen zukommt, wie sie entwik-
kelt und erworben werden. Als Ausgangspunkt hierflir zundchst
nochmals einige exemplarische Aussagen aus unseren Befunden, an
denen ersichtlich wird, daB auch von den Arbeitskrdften selbst

sowie Vorgesetzten und betrieblichem Management Gefilhle als eine

wichtige Kompetenz und Qualifikation der Arbeitskprdfte einge-

schdtzt werden.
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Hervorgehoben wird, daB

¢ ein Gefiihl fiir die Maschine und das Material notwendig ist;
© Materialeigenschaften, Bearbeitungsvorginge etc. durch und lber

Gefilhle wahrgenommen, erkannt und beurteilt werden scwie

o die Ausflhrung der einzelnen Arbeitsvollzlige mit und durch Ge-

fihle reguliert wird.

In den Aussagen hierzu werden diese dreli Aspekte zumeist mitein-
ander vermischt angesprochen; exemplarisch hierfir: "Man braucht
ein Geflhl flir die Maschine, fir die Einschdtzung des Werkstilicks
oder ob man 10 % schneller fahren kann, das alles macht man mit
dem Gefihl" (9). Oder: "Man braucht ein Gefihl flir die Maschine
und das Material, ich bin da immer bisserl vorsichtiger mit den
Maschinen, fahre nicht einfach da rein. Ich habe ein Gef{ihl flr
die Maschine. So kann man die Maschine besser ausnutzen und Feh-
ler vermeiden. Man braucht dieses Gefihl flir die Materialspan-
nung, man braucht Gefilhl flir das Material” (37). "Man macht viel
mit Gefiihl, Geflthl fiur MaBe, Raumtiefe (...); oder: "Jda, Geflihle
sind sehr notwendig. Messen und Passen, das kann man nicht able-
sen wie auf einer Uhr oder so. Da ist ein Gesplr, ein Gefihl fir

die Maschine ist unbedingt notwendig" (17).

Deutlich wird dabeil herausgestellt, daB speziell die sinnliche

Wahrnehmung gefiithlsmdfig erfolgt, d.h., was sinnlich wahrgenommen

und wie es interpretiert wird, erfolgt in hohem MaBe auf der
Grundlage von Geflihlen. Exemplarisch hierfiir etwa folgende Aussa-
ge zur akustischen Wahrnehmung: "Was man hért oder nicht hdrt,
das hdngt davon ab, ob man ein Gefiithl dafiir hat oder nicht" (9).
In gleicher Weise auch Aussagen zur visuellen, optischen Wahrneh-
mung wie: "Das sieht jeder anders, wenn einer kein Gefilihl hat, der
sieht das einfach nicht, das ist Gefidhlssache™ (17). Und schliel-
lich, bezogen auf den manuellen, taktilen Umgang mit der Maschine
und dem Material, exemplarisch die Aussage: "Das Geflihl in der

Hand, das ist die Voraussetzung, um das beste rauszuholen” (30).
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Geflhle, d.h. die "richtigen" Gefllhle, werden dabei in gleicher
Weise als notwendige Voraussetzung flr die Ausflhrung der Ar-
beitsaufgaben eingeschdtzt wie theoretische und fachliche Kennt-
nisse oder anders ausgedrlckt: Gefilhle werden als ein wesentli-
cher Bestandteil des Wissens und der Kenntnisse von Facharbeitern
eingeschitzt. Deutlich wird dies u.a. an der Gegeniliberstellung
von theoretischem Wissen einerseits und Gefithlen andererseits. So
i1st es aus der Sicht der TFacharbeiter und produktionsnahen Vorge-
setzten z.B. ein Mangel der Qualifikation von Technikern und In-
genieuren, daf ihnen "das Gefihl" fehlt. Beispiele hierfilir sind
Aussagen wie: "Ein Ingenieur welB zwar viel, er hat aber kein Ge-
splr, er hat kein Gefiihl. Das hat nur der Facharbeiter. Ein Fach-
arbeiter sieht mit einem Blick, ob die Maschine gut 1&uft" (8).
Odeyxy: "Die Ingenieure, die haben so viel Wissen da oben drin,
aber das, wo man aufbauen muf, das fehlt denen. Das,was die Ma-
schine aushilt, das wissen die nicht. Ich weil nicht warum, die
haben einfach das Geflthl nicht. Da gehdrt ein Gefilhl dazu'" (8),
Schlieflich wird das Geflihl dem Wissen gleichgestellt bzw. als
etwas GBleichwichtiges, Gleichrangiges eingeschdtzt. Exemplarisch
hierflir die Aussage: "Man sagt zwar Geflihl, aber das ist auch ein

Wissen. Man kann es auch Erfahrung nennen™ (25).

Der in der zuletzt angeflihrten Aussage enthaltene Hinweis auf die
Erfahrung ist kein Einzelfall. In unterschiedlicher Weise wird von
den Arbeitskrdften selbst sowie von den Vorgesetzten und Vertretern
des betrieblichen Managements bei der Rede von den notwendigen
Gefihlen zugleich auch die erforderliche Erfahrung erwdhnt. Damit
werden zwel weitere Merkmale der hier mafBgeblichen Geflhle ange-
sprochen: Zum einen, daR es sich weder um angeborene noch rein
individuelle Gefiihle handelt, sondern um Fdhigkeiten und Kompe-

tenzen, die erworben und erlernt werden {(bzw. werden missen):; zum

anderen, daB die besondere Erfahrung und das Erfahrungswissen von

Tacharbeitern, auf die sowohl in der betrieblichen Praxis wie auch
in der Wissenschaft vielfach hingewiesen wird, sehr stark auf einem
"gefilhlsmiBigen Wissen" bzw. dem Erwerb der Fihigkeit beruhen, ge-
fiihlsmdEBig Eigenschaften des Materials und Wirkungsweisen der Ma-
gschine zu erkennen, zu beurteilen und die einzelnen Arbeitsvoll-

zlige auszufilhren. Deutlich kommt dies auch in der folgenden Aus-
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sage =2ines Abteilungsleiters zum Ausdruck: "Das ist nicht richtig
formuliert, Gefihl filir das Material. Es ist ein erlerntes, ange-
eignetes Geflhl. Das ist Umsetzen von Erfahrungen. In der Berufs-
schule haben die das Berechnen gelernt. Dann kommt das Umsetzen
in Erfahrung, das Kennenlernen, das Anlernen einer bestimmten ge-
fihlsmdBigen WertgrdBe" (6). Ahnlich auch die Aussage: "Klar, man
braucht Geflhl flir den Werkstoff und das Werkzeug., Man muB ein
Gefihl fiir die Maschine eﬁtwickeln, fiir das Ger8usch oder wenn es
dampft, dann welB man, das Werkzeug wird stumpf. Gefihl spielt
schon eine wichtige Rolle. Man lernt so etwa, indem man sich Mihe
gibt. Man muB es sich langsam erwerben" (8). Im speziellen wird
dies gerade auch fir die - zuvor beschriebene - besondere Art des
Horens, des Sehens und manuellen Umgangs betont. So z.B.: "Oder
man macht es mit dem Ohr, man hért es; das ist Erfahrung, die wir
haben" (26}. "Man kann das nur durch Ubung héren™ (17). "Das Se-

hen lernt man'™ (6).

Betrachtet man dieses Erlernen genauer, so zeigt sich, daf so-
wohl die Arbeilitskrdfte selbst wie auch Vorgesetzte und Ausbilder
die unmittelbare sinnlich-praktische Auseinandersetzung als ei-
ne wesentliche Voraussetzung und Grundlage hierflir einschdtzen:
besonders herausgestellt wird dabei der unmittelbare manuelle Um-~-
gang mit dem Material, den Werkzeugen und der Maschine, das "An-

fassen" und somit das Erkennen und Erspliren bzw. "Begreifen'" mit

der Hand. Ixemplarisch hierfiir folgende Schilderungen: "Man muB
den Facharbeiter das Material erspliren lassen. Er muB eine Vor-
stellung von der Maschinenkraft, der Energie haben, und das be-
kommt er nur, wenn er solche Werkstiicke mechanisch bearbeitet
hat, d.h. mit den Hénden das Werkzeug, z.B. den Meifel am Werk-
stoff, gespiirt hat" (8). Oder: "Die manuelle Arbeit gibt ein Ge-
fihl fir jedes Werkstick, Werkzeug und die Maschine; so lernt man
z.3. das Héren und entwickelt ein Gefithl, um mit der Sache ver-
traut zu werden" (30). Oder: "Nur mit Wissen kann man kein Werk-
stlick bearbeiten. Da muB man ein Gefiihl fir das Material haben,
der muB damit manuell umgegangen sein" (27a). Oder: '"Das sehen
lernt man. Es gibtso viele Faktoren, die eine Rolle spielen. Das
kommt vom Anfassen, der muB sich an so etwas rantasten' (6).

Oder: '"Das MeiBeln, Sdgen, Felilen, alsc die Vorlibungen des manu-
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ellen Zerspanens, geben ein Vorgefihl fir die spdtere Arbeit an
der Maschine". Und: "Die Erfahrung, daB etwas kaputtgeht, ist

wichtig flir das Entwickeln der gefilhlsmdBigen Wertgrife™ (6).

Charakteristisch ist ferner, da® die Fertigkeiten im Umgang mit
Material und Maschine so erlernt werden, daB szie einerseits nicht
mehr gesteuert und reguliert werden, andererseits aber auch nicht
mechanisch und routinemdRig ausgeflhrt werden. Es handelt sich
vielmehr um subjektiv angeeignete und sclchermafen auch verinner-
lichte Vorgehens- und Handlungsweisen, die quasi "in Fleisch und
Blut" eingehen. Dies wird auch von den Arbeitskrdften selbst so
erfahren; exemplarisch hierfilr etwa die Aussage: '"Das sind so Ge-
wohnheiten. Ich welfs die Hebel blind, da fak ich blind hin, da
brauch ich nicht mehr hinschauen und nachdenken, ich hab es halt
(...). Nein, das sind keine mechanischen Bewegungen, es sitzt ei-
nem in Fleisch und Blut, das ist nicht dasselbe, wie wenn ein Ro-
boter das macht. Das ist nicht so wie in der Autoindustrie, wo man
immer dasselbe macht und nicht bei der Sache ist. Wenn ich arbei-
te, flilhle ich mich mit der Maschine, mit meiner Arbeit verbunden”
(31). Entsprechend erfolgt auch das Erlernen solcher Arbeitsvoll-

zlige wesentlich im Zuge praktischer Erfahrung und Nachahmung.

Im vorhergehenden war nicht beabsichtigt, das Arbeitshandeln an
konventionellen Werkzeugmaschinen vollstédndig zu erfassen und

wiederzugeben. Nicht berilicksichtigt wurde die bei solchen TEtig-
keiten ebenfalls bestehende Beziehung der Arbeitskridfte zur Ma-

schine als betriebliches Produktionsmittel; die systematische,

an technischen und arbeitsorganisatorischen Vorgaben orientierte
planméfRige Arbeitsweise; die - insbesondere. optische - Wahrneh-
mung eindeutig definierter MeRwerte u.i.; die Anwendung thecreti=-
scher Kenntnisse und entsprechenden Fachwissens. Dies sind eben-
falls wichtige und notwendige Bestandteile des Arbeitshandelns
von Facharbeitern%) Diese Merkmale des Arbeitshandelns entspre-

1) Sc werden z.B. bereits in den 50er Jahren in der Untersuchung
von Popitz u.a. an der Tdtigkeit des Drehers insbesonders sol-
che Merkmale - im Vergleich etwa zu traditionellen Tdtigkeiten
in der Hittenindustrie - als charakteristisch flr technisch-or-
ganisatorische Verdnderungen herausgestellt (vgl. Popitz u.a.
1964, S. 128).
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chen dem Konzept kognitiv-rationalen, planmdBigen Arbeitshandels,
wie es den vorliegenden arbeitssozioclogischen, psychologischen und
arbeitswissenschaftlichen Konzepten zugrundeliegt. In dieser Un-
tersuchung scll Jedoch gerade gezeigt werden, in welcher Weise da-
mit das konkrete Arbeitshandeln nicht ausreichend und adiquat er-

fakt wird%)

2. Betriebliche Anforderungen

In der vorhergehenden Darstellung ist bereits deutlich geworden,
da® die subjektivierende Bewdltigung von Arbeitsanforderungen
nicht nur Ausdruck individueller Bedlirfnisse der Arbeitskrifte
ist und/oder das im ProduktionsprozeB geforderte Arbeitshandeln
beeintrdchtigt und stért. Vielmehr ist - sowohl aus der Sicht

der Arbeitskrdfte als auch aus der Sicht der Vorgesetzten und

des Dbetrieblichen Managements - ein sclches Arbeitshandeln fur
die Bewdltigung der Arbeitsanforderungen notwendig und in die-
sem Sinne funktional. Einige wichtige Zusammenhdnge seien im fol-

genden (nochmals) gesondert herausgestellt.

1) Dabei ist zu berlcksichtigen, daBR die konkrete Ausprigung
subjektivierenden Arbeitshandelns - wie sle im vorhergehen-
den dargestellt wurde - auch mit Elementen "objektivierenden'
Arbeitshandelns verschrinkt und hierdurch auch beeinfluft ist.

Bohle/Milkau (1987): Sinnliche Erfahrung und Gefuhl



"ISFMUNCHEN
56

a) Besonderheiten des Produktionsprozesses

Ein wichtiges Merkmal der betrieblichen Organisation des Produk-
tionsprozesses ist, daB die Arbeitskrdfte vorgegebene betriebli-
che Anweisungen und Vorgaben wie z.B. Konstruktionszeichnungen
und Arbeitspldne nicht nur ausflhren, sondern diese selbstdndig
in die Praxis umsetzen miissen. Sowohl die Arbeitsorganisation wie
auch die technische Planung des Produktionsprozesses belassen da-
her Liicken und Spielrdume, die vom Facharbeiter ausgeflillt werden
missen. Dies 1st u.a. auch Ausdruck einer nur begrenzten wissen-
schaftlich-technischen Durchdringung und Planung des Produktions-
prozesses. Auf die Griinde flr eine solche Organisation des Pro-
duktionsprozesses, wie z.B. die Art der Produkte, die Situation
auf dem Absatzmarkt, Reduzierung des betrieblichen Planungsauf-

1)

wands usw., kann hier nicht im einzelnen eingegangen werden .

Angesichts der Verdnderungen im Zusammenhang mit Produktionstech-
niken und neuen Technologien ist eine zentrale Frage, ob sich
hierin grundsdtzliche Grenzen flr eine wissenschaftlich-techni-
sche Durchdringung und Beherrschung des Produktionsprozesses zel-
gen oder ob dies (in den hier maBgeblichen Produkticnsbereichen?
nur Ausdruck eines bestimmten Entwicklungsstandes bzw. betrieb-
lich-strategischer Kalklile bei der Organisation des Produktions-
prozesses und des Einsatzes von Arbeitskraft ist. Wir werden dar-
auf in Kapitel IV. nochmals zurlickkommen. Festzuhalten ist hier,
daR speziell jene Merkmale des Produktionsprozesses, die - sowochl
aus der Sicht der Arbeitskrdfte wie auch des betrieblichen Ma-
nagements - ein subjektivierendes Arbeiltshandeln erfordern, zu-
gleich auch Merkmale des Produktionsprozesses sind, an denen sich
eine begrenzte wissenschaftliche Durchdringung und technische

Planung zeigen. Dies sind vor allem:

o Besonderheiten des Materials (unterschiedliche Materialeigen-
schaften etc. bei im Prinzip gleichen Werksticken), die durch
eine Vielzahl von im konkreten Fall nicht im einzelnen identi-

fizierbaren und mefbaren Faktoren beeinfluffit werden;

1) Vgl. hierzu z.B. Weltz u.a. 1974, S. 41 f.; Binkelmann u.a.
1875, S. 151.
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o Besonderheiten der einzelnen Maschinen ("Mucken" etc.};

o Variationen bei im Prinzip gleichen Arbeitsabldufen sowie Ab-

weichungen vom Normalfall;

o Notwendigkeiten der Improvisation und Berilicksichtigung von Un-
vorhersehbarem, insbesondere bel neuen oder verdnderten Produk-

ten wie aber auch bei Stdrungen.

Hiermit korrespondieren bei den Anforderungen an die Arbeitskrif-
te insbesondere die Notwendigkeit der "intimen” Kenntnisse der
Maschine und der besonderen Materialeigenschaften, die Notwendig-
keit eines schrittweisen, immer wieder priifenden, kontrollierenden
und an die Praxis sich anpassenden Vorgehens beil der Ausfihrung
der einzelnen Bearbeitungsvorgdnge, die Notwendigkeit des "Erfah-
rungswissens” und des Geflihls flir das Material und die Maschine
als Ergdnzung zum theoretischen Wissen usw. Dies besagt, daf das
beschriebene Arbeitshandeln nicht (vorschnell) darauf zurlckzu-
fihren ist, daB die Arbeitskrifte unfdhig sind - im Sinne eines
Qualifikationsdefizits -, nach Kriterien und Erkenntnissen wissen-
schaftlich-technischer Planung und Rationalitdt vorzugehen. Viel-
mehr zeigt eine genauere Betrachtung, daB eine ausschlieBliche
Orientierung hieran fir die Arbeitskridfte gar nicht mdglich ist
{oder wdre), well die hierzu erforderlichen Kenntnisse, Methoden
usw. nicht vorliegen bzw. in der Praxis Arbeitsanforderungen und
-aufgaben bestehen, die auf dieser Grundlage allein nicht oder

nur sehr begrenzt bewdltigt werden kSnnen.

Auf diesem Hintergrund wird deutlich, daB -~ in den hier behandel-
ten Tdllen ~ die betriebliche Arbeitsteilung zwischen "Kopf- und
Handarbeit", d.h. zwischen technischer Planung und Produktion
nicht nur in einer hierarchischen Beziehung zwischen Planung ei-
nerseits sowie praktischer Ausfithrung andererseits besteht; sie
ist vor allem auch geprdgt und abhidngig von der (notwendigen)
Komplementaritdt unterschiedlicher Formen der Durchdringung und
Beherrschung des Produktionsprozesses. Dem Facharbeiter f&11t da-
bei maBRgeblich die Rolle zu, die wissenschaftlich-technische

Durchdringung und Planung des Produktionsprozesses zu ergdnzen,
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d.h. jene Bereiche auszufiillen, die sich einer wissenschaftlich-
technischen Durchdringung und Beherrschung entziehen. Daraus er-
gibt sich aber auch, daB sich der Facharbeiter bei seiner Tdtig-
keit nicht primdr und allein hierauf stltzen kann, sondern dieses
durch ein anderes Wissen und andere Fidhigkeiten ergidnzen muB. Un-
terstrichen wird dies durch die besondere Wertschdtzung wie auch
Abhdngigkeit des Betriebs ven dem besonderen "Erfahrungs- und
Produkticonswissen” der Facharbeiter. Unsere Analyse zeigt, dabB
dieses besondere Wissen eng verkniipft und abhingig ist von einer
subjektivierenden Auseinandersetzung mit den Arbeitsbedingungen
und =-anforderungen. Es ist daher auch hiervon nicht ohne weiteres

18sbar und in diesem Sinne objektivierbar.

Damit ist ein Zusammenhang angesprochen, der - nach unseren Be-
funden - fiir die Beurteilung der Verdnderungen im Zusammenhang
mit dem Einsatz von Informations- und Steuerungstechnologien von

wesentlicher Bedeutung ist.

b) Soziale Qualifikation und Arbeitsverhalten

Nicht nur die fachlichen Kenntnisse und Fertigkeiten (im engeren
Sinn), sondern auch die besonderen scozialen Qualifikationen bzw.
das Arbeitsverhalten von Facharbeiternl) hi&ngen wesentlich von
einem subjektivierenden Arbeitshandeln ab und sind hierdurch ge-
prégt. Im einzelnen sind hier vor allem folgende Zusammenhidnge

hervorzuheben:

Sicherheit und Souverdnitdt ("Zuverldssigkeit") bei der Ausfih-

rung der Arbeitsaufgaben:

Qualifizierte Facharbeiter brauchen an konventionellen Werkzeug-

maschinen - im Normalfall - keine besondere Unterstitzung und

1) Vgl. hierzu die welter oben angegebenen Literaturhinwelse zum
Einsatz und zur Tdtigkeit von Facharbeitern.

Bohle/Milkau (1987): Sinnliche Erfahrung und Gefiihl



"ISFMUNCHEN

59

D Da sich der Facharbeiter - wie gezeigt

Hilfe durch Vorgesetzte.
- bei der Ausfihrung der Arbeit nicht allein an objektiven Krite-
rien und theoretischen Kenntnissen bzw. entsprechenden techni-
schen Hilfen (MeBgerite etc.) orientieren kann, sind dabei die von
ihm geforderte Sicherheit und Souverdnitdt im Umgang mit Maschi-
nen und Material in hohem MaBe von einer "subjektiven GewiBheit"
im Sinne eigener Uberzeugung und Erfahrung abhingig. Vorausset-
zung hierflir ist aber nicht nur, daf die Arbeitskrdfte {iber per-
s&nliche, geflihlsmdBige Einschdtzungen und praktische Erfahrungen
verfigen, sondern daB sie sich hierauf auch verlassen und ihnen

vertrauven kénnen.

In diesem Zusammenhang ist besonders herauszustellen, daR durch
die subjektivierende Bewdltigung von Arbeitsanforderungen die Ar-
beit mit GefUhl und speziell das gefilhlsmdfige Erkennen und Beur-
teilen nicht zu Unsicherheit fihren - etwa im Sinne eines MifStrau-
ens gegenillber einer "bloB gefithlsmdBigen Einschdtzung”. Im Gegen-
teil: gerade hierauf beruht wesentlich die Sicherheit und Souve-
rdanitdt. Nur wer sich auf sein Gef{ihl verl&dRt und verlassen kann,
d.h. wer die hierzu notwendige Fdhigkeit entwickelt hat und auch
einsetzt, kann sichergehen, daB seine Beurteilung von Material
und Maschine (etwa durch Gerdusche) oder die Ausfilhrung der Ar-
beit (z.B. manuelle Steuerung) "richtig” sind. Welche Bedeutung
dabei speziell die sinnliche Wahrnehmung und der mit ihr verbun-
dene Umgang mit Maschine und Material hat, zeigt sich besonders
daran, daB mit der Maschine wie mit einem Werkzeug umgegangen
wird und dies zugleich die Sicherheit vermittelt, die "Maschine™
im Griff zu haben. Ferner sind gerade auch die besonderen "inti-
men" Kenntnisse der einzelnen Maschinen eine Voraussetzung, um
sich auf Abweichungen vom "Normalfall™ ("Mucken', unvorhersehbare

Stdrungen) einzustellen und sie bewdltigen zu kdnnen.

1) Zum Ausdruck kommt dies u.a. darin, daB sich der Mann an der
Maschine "oft" - was die konkrete Ausflhrung der Arbeitsaufga-
ben und den Umgang mit der Maschine betrifft - gegeniiber Vor-
gesetzten (Meister, Abteilungsleiter), insbesondere gegeniber
dem technischen Personal als "iberlegen' einschdtzt. Zum Teil
flihrt dies auch zu einer Uberzogenen Einschdtzung der eigenen
"praktischen Erfahrung" und einer - durchaus ambivalent zu be-
urteilenden - Ablehnung und Feindseligkeilit gegeniliber der
"Theorie" bzw. dem "intellektuellen Wissen'.
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Interesse an der Arbeit und pers&nliches Engagement:

Von Facharbeitern wird in der betrieblichen Praxis erwartet, daf
ihnen nicht gleichgliltig ist, wie die Arbeit ausgefilhrt wird und
Zzu welchem Ergebnis sie fihrt. So soll der Facharbeiter z.B.
nicht nur am "Geldverdienen" interessiert sein, sondern vor allem
auch ein Interesse an der Arbeit haben. Er soll nicht nur aus
Pflicht oder Zwang, sondern auch aus eigenem, persdnlichen Inter-

esse die vorgegebenen Arbeitsaufgaben ausfihren.

Auf dem Hintergrund des zuvor dargestellten Arbeitshandelns zeigt
sich, daB die oft zitierte "Identifikation" mit der Arbeit nicht
nur ein subjektives Bedlrfnis und eine psychische Verhaltensdis-
position darstellt (und hierauf beruht), sondern wesentlich auf
einem (notwendigen!) sinnlich-gefihlsmdBigen Umgang mit Arbeits-
mitteln und Anforderungen beruht. Dies verweist auch darauf, daB
ein Interesse an der Arbeit nicht allein von der "Interessant-
heit™ der Arbeit im Sinne von Abwechslungsreichtum oder anspruchs-
vollen, gualifikatorischen Anforderungen abhdngt; es hangt viel-
mehr von den M&glichkeiten ab, Arbeitsanforderungen subjektivie-
rend, d.h. insbesondere unter Einbeziehung von komplexer sinn-
licher Erfahrung und Gefithl zu bewdltigen. Der hiermit angespro-
chene Zusammenhang zwischen subjektivierendem Arbeitshandeln ei-~
nerselts und dem Interesse an der Arbeit andererseits wird auch
von den Arbeijtskrdften selbst herausgestellt. Beispiele hierfilir
sind etwa Aussagen wie: "Ich filthle mich da persénlich‘verbunden.
Ich will mit meinem Wissen und K&nnen das Beste herstellen. Da
bin ich ganz bei der Sache.” Oder: "Man muB ein Gesplir haben fir
die Maschine, flr das Material und flir das Werkzeug. Wenn einer
gleichgliltig ist, dann hat er auch kein Gesplir; ja, es besteht
ein Zusammenhang zwischen Gesplr und Interesse an der Arbeit. Die

Arbeit sollte SpaB machen, damit sich ein Gesplir entwickeln kann.”

Verantwortung flir Material und Maschine:

Facharbeiter sollen einerseits nach Kriterien technischer und
zeltBkonomischer Effizienz avrbeilten {(und in diesem Sinne auch Ma-~

schinen und Material optimal ausnutzen); andererseits soll dies
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aber nicht auf Kosten der Genauigkeit und Qualitdt sowie eines
{unnétigen) VerschleiBes von Maschinen, Werkzeug und Material ge-
hen. Betont wird hier in der betrieblichen Praxis der verantwor-
tungsvelle und umsichtige Umgang mit der Maschine und dem Mate-
rial. Dabei treten in der Praxis durchaus XKonflikte auf zwischen
dem Interesse der Produktions- und Fertigungsleitung an einer
Gkonomisch und zeitlich effizienten Produktion und der "Verant-
wortung" der Arbeitskridfte sowohl flir die Qualitdt der Arbeit als
auch fiir die Verbreitung von AusschuB und Sché&den an Werkzeug und
Maschinen. Deutlich wird dies z.B. an der Auseinandersetzung bei
Stdrungen: Einerseits wird von Facharbeitern gefordert und an ih-
nen geschdtzt, daB sie darauf achten, Fehler zu vermeiden; zum
anderen wird aber auch darauf hingewiesen, daB sie manchmal ein
"Zuviel an VerantwortungsbewuBtsein haben" und sich "zuviel Sor-

gen machen, wenn mal was kaputtgeht".

Auf dem Hintergrund der aufgezeigten (subjektivierenden) Bezie-
hung zur Maschine und des Umgangs mit der Maschine und dem Mate-
rial wird sichtbar, daR ein solches "verantwortungsvolles” Han-
deln nicht nur durch blofe "Pflichterfillung” oder aus Angst vor

negativen Sanktionen gewdhrleistet wird:

Der verantwortungsvolle und umsichtige Umgang mit Material und
Maschine - wie er von Facharbeitern gefordert und praktiziert
wird - ist wesentlich begrindet in der besonderen persdnlichen
Verbundenheit, aus der sich auch ein persdnliches Interesse so-
wohl fir die Pflege wie auch die Vermeidung von Schédigungen der
Maschine und des Werkzeugs ergibt. TFerner ist z.B. die sukzessive
"Schritt-fiir-Schritt"-Durchflihrung einzelner Bearbeitungsvorgdnge
darauf angelegt, Jeweils auch die "Reaktionen" der Maschine und
des Materials abzuwarten und zu prifen. Und schlieBlich sind es
gerade die "intimen'" Kenntnisse der besonderen Eigenschaften der
Maschine und die "Vertrautheit" sowie das Gefiihl flr Maschinen,
Werkzeuge und Material, die einen sorgfdltigen und umsichtigen
Umgang ermdglichen und zugleich auch flir die Arbeitskrifte selbst
zu einem Bediirfnis werden lassen. Es besteht eine Situation, die
vergleichbar ist mit einer auf Zuneigung und Verbundenheit beru-

henden zwischenmenschlichen 3eziehung; auch hier kann es dem 3Be-
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teiligten nicht mehr "gleichgliltig" sein, was mit dem jeweills an-
deren geschieht. Zugleich flhrt die besondere Vertrautheit zu eil-
ner hdheren Sensibilitdt flir den Zustand des anderen. Unsere Be-
funde verweisen darauf, daf die besondere Verantwortung des Fach-
arbeiters flr Maschinen und Material wesentlich auf einer solchen
subjektivierenden Beziehung und einem entsprechenden Handeln be-
ruht.

3. Auswirkungen auf die Arbeitskrdfte

Es wére eine eigenstdndige Untersuchung notwendig, um genauer zu
kl&ren, welche Rickwirkungen das beschriebene Arbeitshandeln auf
die subjektive Verfassung der Arbeitskridfte hat. Dies umgreift
die Entwicklung von fachlichen und sozialen Kompetenzen und die
Entwicklung der Persdnlichkeit ebenso wie die physische Konstitu-
tion (Gesundheit) und das emotionale, psychische sowilie gelstig-
intellektuelle Befinden.

Es i1st davon auszugehen, daf eine subjektivierende Auseinander-
setzung mit Arbeitsbedingungen und -anforderungen die Arbeits-
krdfte nicht nur ganzheitlich -d.h. physisch, psychisch, intel-
lektuell und emotional - beansprucht, sondern auch entsprechende

Rickwirkungen auf die subjektive Verfassung und Konstitution hat.

Es lassen sich daher auch schwer einzelne solcher Rlckwirkungen,
wie z.B. die Auswirkungen auf die emoticonal-psychische Verfas-
sung, isoliert erfassen. So ist einerseits davon auszugehen, daB
subjektivierendes Arbeitshandeln entscheidend die psychische Ver-
fassung beeinfluBt; andererseits wdre ez jedoch unangemessen, die
Beurteilung der Effekte subjektivierenden Arbeitshandelns hierauf

zu Deschridnken.
Im folgenden seien - 1m Sinne des explorativen Charakters unserer

Untersuchung = primir erste Hinweise auf uns wichtig erscheinende

ZusammenhiZnge gegeben.
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a) Fidhigkeiten und Kompetenzen

Die zuvor dargestellten Zusammenhdnge zwischen subjektivierendem
Arbeitshandeln und seiner praktischen Bedeutung machen sichtbar,
daB hiermit F&higkeiten und Kompetenzen entwickelt sowie gefdr-
dert werden, die zumeist als '"praktische Intelligenz" bezeichnet
werden. In der Umgangssprache spricht man hier z.B. davon, daB
jemand "mit Instinkt” oder "intuitiv" an die Dinge herangeht und
sie begreift; auch wird dies oft als Ausdruck einer speziellen
Begabung bzw. Eignung angesehen, etwa im Sinne von: "der eine

kann's, und der andere kann es eben nicht'.

Unsere Analyse zeigt, daB die Bedeutung einer solchen "prakti-

schen Intelligenz" nicht ausreichend erfaBt wird, wenn sie nur -
im Sinne einer hierarchischen Rangordnung - als eine untere oder
als eine Vor-Stufe zu einem theoretisch-analytischen Denken ein-
geschdtzt wird. Sie ist vielmehr auch als eine eigenstdndige und

- in diesem Sinne - als eine gualitativ andere Form des "Begrei-

fens" von Wirklichkeit zu sehen. Dies beinhaltet auch, daB es
sich hierbei um Fdhigkeiten handelt, die in spezieller Weise ent-

wickelt und gelernt werden miissen.

Unsere‘Befunde verweisen ferner darauf, daB hiermit t&tigkeits-
{ibergreifende "Grundlagen- und Schliisselqualifikationen”™ entwik-
kelt werden, auf denen sowohl die an Facharbeitern geschdtzte Fd-
higkeit, mit neuen Anforderungen und Situationen zurechtzukommen
(Anpassungsfzhigkeit) wie auch die besondere Eignung von Fachar-
beitern fir produktionsnahe Angestelltentdtigkeiten in der Ar-
beitsvorbereitung bis hin zur Konstruktion benﬂmni)

Kap. IV, u).

(vgl, hierzu

Zu bericksichtigen wdre ferner auch die Bedeutung solcher Fdhig-
keiten und Xompetenzen auBerhalb des beruflichen Bereichs, im
Privatbereich, im sog. Alltagsleben. Diesen Zusammenhdngen k&nnen

wir in dieser Untersuchung nicht systematisch nachgehen. Hinge-

1) Vgl. hierzu z.8., die Einschdtzung der Rolle und Bedeutung des
graduierten Ingenieurs fir die betriebliche Produktion in der
Untersuchung von Lutz, Kammerer 1877.
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wiesen sel aber auch ggf. auf wichtige Zusammenhdnge zwischen der
beschriebenen Form des Arbeitshandelns und der traditiconellen,
sehr stark auf Eigenleistungen beruhenden Reproduktionssicherung
in der Arbeiterschaft - von der Reparatur des eigenen Autos bis
hin zu Bau und Instandhaltung des Eigenheimsl). (Dies verweist
andererseits darauf, daB nicht nur in der beruflichen Ausbildung,
sondern auch im Rahmen des traditionellen Scozialisationsmilieus
der Arbeiterschaft solche Kompetenzen herangebildet und lber die
familiale Sozialisation weltergegeben werden bzw. bislang wurden.)
Die zuvor dargestellten Befunde zur praktischen Bedeutung solcher
Kompetenzen und Fihigkeiten weisen hier auch darauf hin, daB die
bislang vorherrschende Beurteilung der sog. "Unterschichtsoziali-
sation” als defizitdr, minderwdrtig etc. elner differenzierteren
Betrachtung unterzogen werden muB. In dieser Perspektive wdre
auch genauer der Bedeutung des traditionellen Sektors flir die in-
dustrielle Produktion, wie sie von B. Lutz herausgearbeitet wur-
de, nachzugehen (vgl. Lutz 1984).

b) Bewdltigung kdrperlicher Beanspruchung

Die Tadtigkeit an konventionellen Werkzeugmaschinen ist kdrperli-
che Arbeit. Dies beinhaltet nicht nur die Verausgabung von K&r-
perkraft, sondern auch einseitige kdrperliche Anforderungen und
den Zwang zu einer unbequemen K&rperhaltung, insbesondere beil
Einstellarbeiten. Vor allem das Ein- und Ausspannen von Werkstilk-
ken sowie Werkzeugen - selbst wenn hierzu technische Hilfsgerdte
zur Verfligung stehen - fihrt zur kdrperlichen Beanspruchung. Hin-
zu kommen Belastungen durch negative Umgebungseinfliisse, insbe-
sondere Lirm wie aber auch Schmutz. So wird auch von den Arbeits-
krdften bei der Einschitzung der Verdnderungen durch Automatisie-
rung durchweg der Aspekt der kdrperlichen Entlastung hervorgeho-

ben. Die Arbeit wird als (kdrperlich) leichter eingeschdtzt und

1) Vgl. hierzu ausfithrlicher die Untersuchung von Schlbsser 1981,
insbes. S. 142,
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unter diesem Aspekt als Entlastung empfunden.i) Nicht zuletzt wa-
ren es diese Merkmale von '"Produktionsarbeit', die seit Ende der
60er Jahre zu einem massiven Aufstiegs- und Weiterbildungsdruck

2)

geflihrt haben”’. Auf diesem Hintergrund sind bei Arbeitskridften,
die qualifizierte Facharbeitertdtigkeiten auslben, die Akzeptanz
und Bewdltigung der kdrperlichen Beanspruchung (und der damit
verbundenen Belastungen) nicht als etwas Selbstverstdndliches zu
betrachten. Soweit sich bisherige Untersuchungen hiermit befas-
sen, wird die Akzeptanz kdrperlicher Beanspruchung u.a. damit er-
kldrt, daR kdrperliche Arbeit zugleich Grundlage einer besonderen
beruflichen und geschlechtsspezifischen (mdnnlichen) Identitédt
ist. Sie erhdlt bzw. erhielt traditionell damit in der kollekti-
ven Wahrnehmung auch eine positive Funktion (vgl. Willis 1882;

Kern, Schumann 1870; Popitz u.a. 19867).

Nach unseren Befunden beruht (bzw. beruhte) die Akzeptanz von
k&rperlichen Belastungen bei Facharbeitern aber auch wesentlich
darauf, daB durch das subjektivierende Arbeitshandeln eine Regu-
lierung der k@rperlichen Beanspruchung ermglicht wird, durch die
sie innerhalb gewisser Grenzen bewdltigt und kompensiert werden
kann. Hierdurch wird die k&rperliche Beanspruchung nicht nur in
der subjektiven Wahrnehmung "ertridglich', es werden auch negative
Auswirkungen auf die physische Verfassung (kérperlicher Ver-
schleiB, Gefdhrdungen der Gesundheit) abgefangen. Wichtig sind
hier Merkmale von (gualifizierten) Facharbeitertdtigkeiten, wie
sie auch in anderen Untersuchungen - insbesondere in Unterschei-
dung zu Angelevrntentitigkeiten - in Zusammenhang mit der indivi-
duellen Regulierung der Leistungsverausgabung herausgestellt wer-
den. Es ergeben sich in unserer Perspektive jedoch einige zusdtz-

liche Differenzierungen und Einsichten.

1) Vgl. ¥Xap. IV; exemplarisch hierflir sind Aussagen wie: "An der
konventionellen Maschine hatte ich immer Riickenschmerzen, das
kommt vom Krummstehen. Man steht immer krumm, wenn man mit der
Kurbel hin- und herfdhrt. Die Arbeit 1st jetzt (an der CNC-Ma-

schine) viel leichter und angenehmer." (Herm u.a. o0.J.)

2) Vgl. zu der hier angesprochenen Einschdtzung der Arbeitsbedin-
gungen und -belastungen durch die Arbeitskrdfte z.B. Tully
1985, S. 312. Aus der Flucht "aus der Facharbelterposition"
vgl., Weltz u.a. 1973; Binkelmann u.a. 1875, S. 165 f. sowie
Lappe 18985, S. 178 f.
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Herauszustellen sind die Spilelrdume, das Arbeitstempo und damit
die Intensitdt der Lelstungsverausgabung selbst zu regulieren.
Hierdurch ist es mdglich, die Leistungsverausgabung nach der ak-
tuellen physischen Verfassung zu variieren und die Arbeitsvoll-
zlige nach einem individuell gestaltbaren Rhythmus auszufilhren.
Neben einer entsprechenden Arbeitsorganisation sind hierzu auch
"intime" Kenntnisse wichtige Voraussetzungen wie auch Erfahrun-
gen im Umgang mit der Maschine und dem Material. Dies ist aber,
wie gezeigt, ohne ein subjektivierendes Arbeitshandeln nicht

méglich.

Ferner verweisen unsere Befunde darauf, daB die subjektivierende
Bewdltigung von Arbeitsanforderungen auch eine entsprechende
(subjektivierende) Wahrnehmung und Beurteilung der Beanspruchung
und Belastung durch die Arbeit beglinstigt. Da die Beanspruchung
und Belastungen nicht ausschlieflich durch "objektivierbare®
Kriterien und entsprechende Methoden im Arbeitsprozef erkannt
und beurteilt werden kdnnen, ist eine solche subjektivierende

(Selbst~)Wahrnehmung flr die Leistungsregulierung unerldBlich.

¢) Psychisch-emotionale Verfassung

Es ist davon auszugehen, daB ein unmittelbarer Zusammenhang be-

steht zwischen der Beanspruchung und Nutzung von Geflhlen im Ar-
beitsprozeB (im Sinne einer Arbeitsqualifikation!) einerseits
und der psychisch-emotionalen Verfassung der Arbeitskrdfte ande-
rerseits. O0b und in welcher Weise im Arbeitsprozef Geflhle in
den Umgang mit Arbeitsbedingungen und -anforderungen eingebracht
werden {(und werden missen), hat Rickwirkungen auf die jeweilige
psychisch-emotionale Verfassung der Arbeitskri&fte. Die Auswir-
kungen einer Arbeitssituation auf die emotional-psychische Ver-
fassung hingen somit entscheidend davon ab, in welcher Weilse Ge-
filhle fir die praktische Bewdltigung der Arbeitsanforderungen
notwendig sind, eingesetzt und entwickelt werden. Dieser Zusam-~
menhang 1ist aber nur dann ersichtlich, wenn Geflihle nicht iso-
liert, sondern im Kontext unterschiedlicher Formen der prakti-

schen Auseinandersetzung mit Arbeitsbedingungen und -anforderun-
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Bewdltigung von Arbeitsanforderungen und -bedingungen nicht nur
charakteristisch, daf Geflhlen eine unmittelbare handlungsprakti-
sche Bedeutung zukommt; vielmehr verbindet sich damit immer auch
ein persdnliches Involvement, das in gewisser Weise die Person
als Ganzes erfalt und somit auch unmittelbar die emoticnal-psy-
chische Verfassung tangiert. Die Arbeitskrifte selbst bringen
dies plastisch z.B. damit zum Ausdruck, wenn sie sagen, daB man

bei einer solchen Arbeit nicht "cool” und unbeteiligt sein kann.

Bereits im vorhergehenden ist mehrfach deutlich geworden, in wel-
cher Weise der subjektivierende Umgang mit Maschinen und Material
zugleich Rlckwirkungen auf die emotionale Verfassung hat und sich
mit der Sicherheit, der Verantwortung und dem Interesse auch je-
weils bestimmte emotional-geflihlsmédBRige Zustdnde verbinden. So
etwa weiB man nicht nur, daB man die Maschine beherrscht, sondern
man fihlt sich auch sicher; man trédgt nicht nur Verantwortung,
sondern man flhlt sich verantwortlich und ist emotional, gefihls-

mdBig engagiert.

Fragt man differenzierter nach den Rickwirkungen auf die psy-
chisch-emotionale Verfassung, so ist die Frage nach "positiven®
oder "negativen" Auswirkungen im Sinne von angenehmen oder unan-
genehmen Geflihlszust8nden wie etwa SpaBf, Freude oder Frustration,
Arger etc. zundchst nicht maBgeblich. Zu unterscheiden ist viel-
mehr, ob Uberhaupt eine (positive oder negative} Aktivierung der
emotionalen Verfassung (bzw. entsprechender Gefilhle) stattfindet
oder ob diese eher neutralisiert wird. Auswirkungen einer sol-
chen Nicht-Aktivierung von Geflthlen k&nnen in ihren pathologi-
schen Folgen dazu fihren, daB emotionale Erlebniszustdnde - wie
etwa Trauer, Freude usw. - nicht oder nur mehr sehr reduziert
entwickelt und erlebt werden; ein Phdnomen, das in der Psychopa-
thologie u.a. als "Depersonalisation” oder auch "Geflthlsk&dlte®
umschrieben wird (vgl. z.B. Meyer 1968). So gesehen 1ist zundchst
wesentlich, daB bei qualifizierten Tdtigkeiten an konventionellen
Werkzeugmaschinen durchweg von den Arbeitskrdften hervorgehoben
wird, da’ die Arbeit selbst die Arbeitskrdfte gefihlsmdfig be-

riihrt und man - in diesem Sinne - bei der Arbeit etwas "empfin-
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det". Positiv wird hier vom "Spaf an der Arbeit" oder von der
"Liebe zum Beruf" gesprochen. Eher unterschwellig und eher ver-
deckt finden sich aber auch Hinweise darauf, daB sich damit eine
erhdhte Anfdlligkeit fir negative Gefllhlszustdnde verbindet: so
etwa der Arger, wenn etwas nicht so klappt, wie man es will; die
persdnliche Betroffenheit, wenn Fehler auftreten oder AusschuB
produziert wird oder auch die psychisch-emotionale Belastung
durch die Verantwortung fir die Genauigkeit, die Kontinuitdt der

zu erbringenden Arbeitsleistung u.4.

Damit sind Phdnomene angesprochen, die in der betrieblichen Pra-
Xis ebenso wie 1n vorliegenden Untersuchungen auch kri-
tisch als Probleme einer "Uberidentifikation” mit der Arbeit, mit
einem "Zuviel" an Verantwortiung umschrieben werden oder etwa von
Meistern und Personalleitern in Hinweisen zum Ausdruck gebracht
werden, daBf man die "pers&nlichen Eigenarten"” der einzelnen Ar-
beitskrdfte beriicksichtigen und vrespektieren muB. Aus der Sicht
der Arbeitskrdfte ergibt sich u.a. aber auch das Problem, daB man
oftmals dem Arger, der Wut keinen addquaten Ausdruck verleihen

kann und sie "in sich hineinfriBt".l)

4, Technische und arbeitsorganisatorische Voraussetzungen

Wir haben bisher gezeigt, in welcher Weise Arbeitskrdfte sich bei
qualifizierten Titigkeiten an konventionellen Werkzeugmaschinen
subjektivierend mit den Arbeitsanforderungen und -bedingungen
auseinandersetzen, in welcher Weise sich dies flir den Produk-
tionsprozeB als notwendig und somit auch funktional erweist und
welche Auswirkungen sich hieraus auf die Arbeitskrdfte ergeben.
Dabel ist implizit auch sichtbar geworden, daBl ein solches Ar-
beitshandeln nicht nur von entsprechenden subjektiven Dispositio-

nen abhdngt, sondern auch von den jeweiligen technischen und or-

1) Die hier angesprochenen Zusammenhdnge verweisen auch auf Zu-
sammenhdnge zwischen der Art der Tdtigkeit (bzw. des Arbeits-
handelns) einerseits und den eher "expressiven" Umgangs- und
Kommunikationsformen, wie sie fiir die traditionelle "Arbeiter-
kultur® als charakteristisch angesehen werdén (vgl. z.3. Mahn-
kopf 1985, S. 143 f.; Willis 1982).
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ganisatorischen Bedingungen der Arbeitssituation. Die in Ab-
schnitt 2 aufgezeigten Merkmale des Produktionsprozesses und die
betrieblichen Anforderungen, die ein solches Arbeitshandeln er-
fordern, sind eine wichtige, aber nur eine Voraussetzung hierfir.
In gleicher Weise zu beriicksichtigen sind technische und arbeits-
organisatorische Bedingungen, die ein solches Handeln nicht nur

erfordern, sondern auch ermdglichen. Wir werden hierauf in Zusam-

menhang mit den Ver&nderungen beim Einsatz von NC- und CNC-ge-
steuerten Maschinen niher eingehen. Um unndtige Wiederholungen zu

vermeiden, seien daher im folgenden nur stichwortartig einige der

hierfir relevanten Merkmale der Arbeitssituation an konventionel-

len Werkzeugmaschinen angeflhrt:

o Die unmittelbare sinnliche Erfahrbarkeit der Bearbeitungsvor-

génge und ihrer Wirkungen. Wesentlich ist, daB® die fiir den
ArbeitsprozeB wichtigen "Ausschnitte" der maschinellen Bearbei-
tung von Yerkstiicken ebenso wie die Steuerung der Maschine
(bzw. deren jeweiligen Wirkungen) unmittelbar visuell wie auch
akustisch wahrnehmbar sind und sich die manuelle (taktile)
Yahrnehmung - soweit sie nicht direkt durch unmittelbares An-
fassen wvon Werksticken und Werkzeugen erfolgt, sondern mittels
Steuervorrichtungen - weitgehend analog, sowohl was Wirkungen
als auch Wirkungsweisen betrifft, vellzieht., Mit "direkt" und
"analog" ist vor allem der Tatbestand angesprochen, daR die fiir
die jeweilige sinnliche Erfahrung relevanten Gegebenheiten
nicht den Charakter besonderer "Signale' und "Informationen"
haben, sondern unmittelbare Bestandteile der hier maBgeblichen
Vorginge und Ereignisse sind (z.B. Gerdusch der Maschine bzw.
eines Bearbeitungsvorganges). (Im Unterschied zu optisch, aku-
stigsch oder taktil wahrnehmbaren "Signalen", die darauf ausce-
richtet und dementsprechend gestaltet sind, bestimmte "Info:ma—
tionen" zu vermitteln. Wie dies etwa bei den hier beschriebenen

Tdtigkeliten bei der Anwendung von MeBgeriten der Fall ist.)

o Die schrittweise, aufeinander aufbauende und empirisch i{iber-

priifbare pAbfolge eines Bearbeitungsablaufs. Wir haben dies inm

Zusammenhang mit der Apt des Vorgehens mit der Maschine und dem

M+ - 1 : M :
Material dargestellt. 3ei konventionellen Werkzeugmaschinen
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wird das hier maBgebliche schrittweise Vorgehen vor allem durch
die manuelle Steuerung der Maschine und die unmittelbare Ver-
kntipfung zwischen (manueller) Steuerung einerseits und dem da-
mit auszuldsenden maschinellen Bearbeitungsvorgang andererseits

bewirkt und erméglicht: Der jeweils nichstfolgende Einstellvor-
gang an der Maschine kann .~ nur nach Vollzug des vorange-

gangenen Bearbeitungsvorgangs ausgefiihrt werden; insofern er-
gibt sich auch die M&glichkeit einer permanenten schrittwei-
sen Kontrolle des Ergebnisses des jeweiligen Bearbeitungsvor-
gangs und in diesem Sinne eines schrittweisen Aufbaus und damit
verbunden auch der wechselseitigen Anpassung bzw. Korrektur der

einzelnen Bearbeitungsvorgdnge und ihrer Abfolge.

o Arbeitsorganisatorische Spielr&ume, um bei der Ausfihrung der

Arbeiten nach "eigenen Wegen" zu suchen und in diesem Rahmen
auch sukzessive die Leistungsfdhigkeit, die Belastbarkeit der Ma-
schine wie auch des Materials "auszutesten" sowie auch die ei-

gene Belastbarkeit und Leistungsverausgabung zu regulieren.

¢ Eine stabile Zuordnung der Arbeitskrdfte zu einer bestimmten

T4dtigkeit und einem bestimmten Arbeitsplatz. Die besondere Be-
ziehung zur Maschine wird durchweg von Arbeitskr&ften ebenso
wie auch von Vorgesetzten in Verbindung gebracht mit dem Erfor-
dernis, daB die Arbeitskridfte einen "festen" Arbeitsplatz ha-
ben. Daraus erklirt sich auch ein Widerstand der Arbeitskrifte,
den Arbeitsplatz zu wechseln oder - etwa bei Schichtarbeit - den
Arbeitsplatz, die Maschine mit einem anderen Kollegen zu tel-
len. Dieser Sachverhalt mag - auf den ersten Blick - der oft
zitierten Breite des Einsatzfeldes von Facharbeitern und der
"Anpassungsfihigkeit" von Facharbeitern widersprechen. Es 1ist
dies jedoch nur ein scheinbarer Widerspruch: Die Notwendigkeit,
einen "stabilen Arbeitsplatz" zu haben, schlieft einen sich je-
weils abl8senden und aufeinanderfolgenden Wechsel der Tdtigkeit
nicht aus, sofern jeweils flr einen bestimmten Zeitraum eine
stabile Zuordnung zu einem bestimmten Arbeitsplatz besteht.
Dies besagt z.B. auch, daB es eher m&glich ist bzw. sich eher

mit dem beschriebenen Arbeitshandeln vereinbaren 1laft, wenn den
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Arbeitskridften jeweils unterschiedliche und variierende Arbei-
ten zugeteilt werden, aber ihre Zuordnung zu einem bestimmten
Arbeitsplatz konstant bleibt. Entsprechend wird auch bei sol-
chen Tidtigkeiten von den Vorgesetzten (Meistern) ein flexibler
Personaleinsatz im Sinne der Zuordnung der Arbeitskrdfte - Je

nach Produktionsanfall - 2u unterschiedlichen Arbeitspldtzen
weder flir sinnvoll, noch als machbar und gegeniiber den Arbeits-

kréiften durchsetzbar angesehen. Durchweg wurde die Meinung ver-
treten, daB es "besser™ sel, wenn jeder -~ von Ausnahmen abgese-
hen - seinen Arbeitsplatz hat; teils wird dies von den Meistern
auch als eine wichtige Erfahrung nachgewiesen, die sie im Laufe

ihrer Tdtigkeiten machten bzw. machen nmuften!

o Schlieflich spielt aber offenbar auch eine wichtige Rolle die

Eingliederung der Arbeitssituation in einen sozialen Kontext,

der flr subjektivierendes Handeln insgesamt "offen” ist. Dies
betrifft vor allem auch den Kontakt zu Kollegen wie Vorgesetz-
ten. Damit verbindet sich zugleich auch die Abgrenzung und Ge-
staltung eines speziellen, persdnlichen und kollektiven "Ar-
beilitsraums”; er bezieht sich nicht nur auf den unmittelbaren
Arbeiltsplatz, sondern bezieht sich in der Regel auf die jewei-
lige Abteilung bzw. "Werkstatt™.
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IV. Verdnderungen und Probleme beim Einsatz neuer Technologien -

Facharbeitertdtigkeit an CNC-gesteuerten Werkieugmaschinen

Gegenstand der folgenden Analyse sind Auswirkungen auf das Ar-
beitshandeln, die sich beil technisch-organisatorischen Verdnde-
rungen im Zusammenhang mit dem Einsatz von CNC-gesteuerten Werk-
zeugmaschinen ergeben. Im Unterschied zu Raticonalisierungsprozes-
sen, die - insbesondere arbeitsorganisatorisch - auf eine stdrke-
re Standardisierung und "Vereinfachung" einzelner Tdtigkeiten ab-
zielen (Angelerntenfertigung), stehen diese Entwicklungen eher in
der Tradition einer stédrkeren Automatisierung. Im Unterschied zu
dem FEinsatz NC-gesteuerter Maschinenl) ergeben sich beli CNC-ge-
steuerten Werkzeugmaschinen u.a. grdfere Spielrdume flir die Ge-
staltung der Arbeitsorganisation, d.h. insbesondere des Zusammen-
spiels von zentraler oder dezentraler Steuerung des Produktions-
ablaufs. Daraus ergeben sich auch neue Mdglichkeiten fir die Au-
tomatisierung von Produktionsproiessen, in denen eine hohe Varia-
bilitdt der Produkte und Produktionsprogramme besteht. Entspre-
chend ist auch die Einschédtzung der damit verbundenen Auswirkun-
gen auf die Arbeitsorganisation und die Qualifikationsanforderun-

gen sehr viel offener,

Beim Einsatz von CHNC-gesteuerten Maschinen wird weder von Her-
stellern noch von Anwendern eine generelle Verringerung von Qua-
lifikationsanforderungen und Ersetzung von Facharbeitern durch
Angelernte als mdglich und wiinschenswert ausgewiesen., Im Gegen-
teil: gerade dort, wo die CNC-Steuerung neue Anwendungsmdglich-
keiten erdffnet (insbesondere in der Einzel-, Klein- und Mittel-
serienfertigung), wird in der betrieblichen Praxis eher von einer
Ausweitung, Verschiebung und Erh&hung der Qualifikaticonsanforde-
rungen - insbesondere was theoretische Kenntnisse betrifft - ge-
sprochen. Ahnlich auch die Einschdtzung in bislang hierzu vorlie-
genden Untersuchungen: Die Reduzierung von Qualifikationsanforde-
rungen und eine Arbeitsvereinfachung werden zwar durchaus als

m8glich (bzw. als eine Gefahr) gesehen, aber eben nur als eine

1) Vgl. hierzu Schultz-Wild, Weltz 1973; Benz-Overhage u.a. 1883,
S. 290 f.
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M&glichkeit, die sich keineswegs (technisch) zwingend ergibt und
sich in allen Fdllen als machbar und praktikabel erwelst. Dies
hat u.a. auch dazu gefihrt, in diesen (technischen) Entwicklungen
neue Potentiale flr eine "Humanisierung der Arbeit" zu sehen
oder/und zu erhoffen. In diesem Zusammenhang wurde in der wissen-
schaftlichen Diskussion neben dem Abbau von traditionellen und
physischen Belastungen und Gesundheitsgef&hrdungen vor allem -
gerade auch in den hier in Frage stehenden Tdtigkeiten und Pro-
duktionsbereichen -~ die Tendenz zu einer "Requalifizierung" von

Industriearbeit herausgestellt.i)

Fiir die Entwicklungen im Bereich von Facharbeitertitigkeiten,
insbesondere auch im Maschinenbau, ist es - nach unseren Erfah-
rungen - im konkreten Fall jedoch wichtig zu berlicksichtigen, in
welche bislang bestehenden Produktionsstrukturen und Formen der
Arbeitsorganisation neue technische Entwicklungen intervenieren.
Die Effekte sind unterschiedlich, je nachdem, ob CNC-gesteuerte
Werkzeugmaschinen und damit verbundene neue Formen der Arbeitsor-
ganisation in Bereiche eingefiihrt werden, die bislang nach den
Prinzipien der "Angelerntenfertigung”" organisiert wurden, oder ob
dies bei einer eher klassischen "Facharbeiterfertigung” der Fall
ist. Veridnderungen, die im ersten Fall fiir die Arbeitskrdfte zu
einer "Requalifizierung" filhren, beinhalten im zweiten Fall zwar
eine Aufrechterhaltung von Facharbeitertdtigkeiten, sind aber zu-
gleich mit inhaltlichen Qualifikationsverdnderungen verbunden,
Unter diesem Aspekt ist es u.E. wichtig, vor allem die Unter-
schiede (oder Ahnlichkeiten!) zu bislang bestehenden qualifizier-
ten Facharbeitertitigkeiten (wie wir sie in Kap. III analysiert
haben) aufzuzeigen. Dementsprechend ist es auch nicht sinnvoll,
(neue) Entwicklungen herauszugreifen, die in ihrer Tendenz zu T&-
tigkeiten flthren, die dem bisherigen Typ der "Angelerntenferti-
gung" entsprechen. (Es sind dies T&tigkeiten, die in der Sprache
der Arbeitskridfte zumeist als "Kndpfchendriicker-Titigkeiten" be-
zelchnet werden.) Vielmehr interessieren gerade jene Entwicklun-
gen, die einerseits zum Abbau bisheriger Belastungen und Restrik-
tionen, andererseits aber zu neuartigen Problemen fir die Ar-

beitskrdfte fihren und die daher auch von den Arbeitskriften am-
) Vgl, hierzu insbesondere XKern, Schumann 1984.

Bohle/Milkau (1987): Sinnliche Erfahrung und Gefuhl



"ISFMUNCHEN

75

bivalent beurtellt werden. Dies zeigt sich in der betrieblichen
Praxis z.B. in Anpassungsproblemen, die sich beim Wechsel von ei-
ner qualifizierten Facharbeitertdtigkeit an konventionellen Werk-
zeugmaschinen zu einer ebenfalls qualifizierten Tdtigkeit an CHNC-
gesteuerten Werkzeugmaschinen ergeben (bzw. ergeben haben); der
ambivalenten Beurteilung und Bewertung von Qualifikationsanforde-
rungen durch die Arbeitskrdfte und Vertreter des betrieblichen
Managements sowie Beanspruchungen und Belastungen, die ZumeiLst
als "psychisch-nerviich" oder "geistig-mental' bezeichnet werden.

In diesem Kapitel soll gezeigt werden, dabB

o auch an CNC-Maschinen subjektivierendes Arbeitshandeln eine
wichtige Voraussetzung flr die Bewdltigung der Arbeitsanforde-

rungen ist, zugleich aber

o durch die technischen und arbeitsorganisatorischen Entwicklun-
gen die Voraussetzungen flr ein solches Arbeitshandeln verdn-

dert und beeintrichtigt werden und hierdurch

o flir die Arbeitskrifte neuartige Probleme im ArbeitsprozeB ent-
stehen; diese fillhren auch flir die Betriebe zu neuartigen Pro-

blemen beim Einsatz und der Nutzung von Arbeitskrdft,

o Hieraus ergeben sich mehrfache Konsequenzen fir technische, or-
ganisatorische und qualifikatorische Mafnahmen der Arbeitsge-

staltung.

Als Hintergrund flr diese Analyse seien zundchst einige allgemei-

ne Merkmale technisch-organisatorischer Verdnderungen der un-

tersuchten Arbeitssituationen dargestellt.
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A. Facharbeitertdtigkeit an ClHC-gesteuerten Maschinen

1. Technisch~organisatorische Entwicklungen im Maschinenbau seit
Mitte der 70er Jahre

Die besonderen Bedingungen auf dem Absatzmarkt des Maschinenbaus
infolge extremer Xonjunktursensibilitdt, starker internationaler
Konkurrenz im Bereich von Standardmaschinen u.&d. haben selt Mitte
der 70er Jahre zusammen mit der drastischen Verbilligung von Com-
putertechnologien einen Rationalisierungsschub ausgeldst, der
sich gi%enwértig weltgehend erst noch in seinem Anfangsstadium

zeigt,

Dem entspricht ein groRes und kaum noch uUberschaubares interna-
tionales Angebot rechnergestiitzter Planungs-, Organisations- und

Fertigungstechnologien auf den Investitionsglitermdrkten.

In den Bevreichen Konstruktion und Arbeitsvorbereitung werden CAD-
Systeme (Computer Aided Design), CAP-Systeme {(Computer Aided
Planning)} und PPS-Systeme (Production Planning) angeboten. Auf
Produktions- und Servicefunktionen beziehen sich CAM-Systeme
(Computer Aided Manufacturing). Hierbei handelt es sich um einen
ganzen Komplex sehr unterschiedlicher Teilkomponenten des Rech-
nereinsatzes: einzelne CNC-Maschinen {(Computerized Numerical Con-
trol); DNC-Systeme (Direct Numerical Contreol), CAQ (Computer Aid-
ed Quality Assurance). In begrenzten Bereichen der Teilefertigung
kénnen diese Tellkomponenten zusammenwachsen zu flexiblen Ferti-
gungszellen (FFZ), deren Kern von einer einzelnen Bearbeitungsma-
schine gebildet wird, oder zu flexiblen Fertigungssystemen (FIS),

die mehrere Maschinen und Handhabungseinrichtungen umfassen.

In der Praxis ist gegenwdrtig im Maschinenbau eine umfassende In-
tegration der genannten Einzeltechniken noch nicht absehbar. Auch

der Einsatz einzelner computergestiitzter Komponenten und Systeme

1) Die folgenden Ausfilhrungen sind entnommen aus Kohler 1986; sie
beruhen auf einer Zusammenfassung der einschldgigen Studien
zum Einsatz von Computertechnologien im Maschinenbau bei
Hirsch-Kreinsen 19885.
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ist noch keineswegs generalisiert. In der untersuchten Branche
verfligte 1984 etwa mehr als die HE1lfte aller Betriebe (53 %) liber
EDV-Anwendungen im technischen Bereich. Beim Einsatz von Rechner-
komponenten dominierten nach wie vor deutlich die wenigen GroBbe-
triebe mit mehr als 1.000 Beschidftigten; der Anwendungsstand die-
ser Techniken lag hier um mehr als ein Drittel h&her als in Mittel-
betrieben mit bis zu 500 Beschdftigten. Der Rechnereinsatz dringt

jedoch auch in Xlein- und Mittelbetrieben schrittweise vor.

Bei einer Betrachtung einzelner Komponenten und Systeme eprgibt
sich folgendes Bild: 198% setzten erst 6,% % aller Maschinenbau-
betriebe CAD-Systeme ein, Verkoppelungen mit Arbeitsvorberei-
tungsfunkticonen waren nur in Einzelf&llen realisgiert. Mehr oder
weniger weitreichende PPS-Systeme wurden im selben Zeltraum dage-
gen schon von 3% % der Unternehmen eingesetzt. CNC-Maschinen sind
inzwischen technisch ausgereift. Ihr Anteil an allen im Einsatz
befindlichen Werkzeugmaschinen lag 1983 allerdings erst bei 3 %
bis 5 %. Der entsprechende Prozentsatz nimmt j&hrlich um etwa

1,

D,5 % zu. Eine erste Sdttigungsgrenze wird bei ca. 17 % erwartet.
Fir den CNC-Einsatz im Maschinenbau selber liegen noch keine ex-
akten Angaben vor. Bei der Komplexitdt der Produkte ist ein deut-

lich hdherer Anteil zu erwarten.

Im Herbst 1985 wurden in der‘gesamten Metallindustrie der Bundes-
republik 83 flexible Fertigungssysteme und 195 flexible Ferti-
gungszellen erfaft. Nach Ubereinstimmenden Expertenaussagen wird
zwar dile Verbreitung kleinerer Systeme und vor allem von flexib-
len Zellen noch deutlich zunehmen, jedoch wird ihr Einsatz in der
Einzel- bis Mittelserienfertigung des Maschinenbaus auf ldngere
Zeit begrenzt bleiben. Um eine hinreichende Rentabilit&t zu si-
chern, ist die Nutzung dieser Anlagen an eine Untergrenze der Se-
riengrtfe und Wiederholhdufigkeit der zu fertigenden Teile gebun-
den. Flr die Verbreitung von DNC-Systemen liegen keine exakten
Zahlen vor. Marktbeobachtungen sprechen dafiir, daB die Zahl der
im Einsatz befindlichen Anlagen hinter der von flexiblen Ferti-

gungssystemen und -zellen hinterherhinkt.
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Die computergestiitzte Rationalisierungswelle erhdht die Eigenkom-
plexitdt technischer Systeme und trigt - in der Tendenz - zu ei-
ner Verdrdngung menschlicher Arbeitsfunktionen aus dem unmittel-
baren ProduktionsprozeB8 bei. Im Bereich der Produktions- und Ser-
vicefunktionen geht die Entwicklung der computergestiitzten Tech-
niken dahin, Schritt flir Schritt die an den ProzeRablauf gebunde-
nen Arbeitsvollzlige in der Tertigung zu reduzieren, Mit dem Ein-
satz von Werkstiickmagazinen und Handhabungsgerdten, von Bearbei-
tungszentren und verketteten Fertigungssystemen wird die manuelle
Werkstlckbeschickung vom Maschinentakt abgekoppelt und weitgehend
abgebaut. Elektronische Xontrollsysteme (z.3. die automatische
Werkzeugkontrolle) reduzieren den Uberwachungsaufwand. Gleiches
gilt fir Tendenzen der Automatisierung der Qualitdtskontrolle.
Wie neue Technelogien arbeitsorganisatorisch eingesetzt und ge-
nutzt werden, hdngt in der Regel von der Struktur des Arbeitssy-

stems ab, innerhalb dessen sie operieren,

5S¢ bestent z.B. die Tendenz, die CNC-Technologie in der Angelern-
tenfertigung in die bestehende fachliche Arbeitsteilung zwischen
Werkhelfern, unterschiedlich qualifizierten Maschinenbedienern,
Springern, Einstellern und Vorarbeitern und die in gleicher Weise
starke funkticnale Arbeitsteilung zwischen Produktions-, Arbeits-
vorbereitungs- und Servicefunktionen einzubauen. Die Programmie-
rung erfolgt im Blro. Programmanpassung und -optimierung werden
von Einstellern durchgefihrt, die Maschinenbediener selber liber-
nehmen nur einfache Umriistarbeiten, die Handhabung der Werkstiicke
und die Uberwachung der Aggregate. Beli flexiblen Fertigungszellen
und Fertigungssystemen nimmt der Anteil der prozeBgebundenen
Funktionen stark ab. Die Arbeitskridfte sind hier Uberwiegend meh-
reren Maschinen zugeordnet und ~ entsprechend der Strukturen der
Angelerntenfertigung - stark arbeitsteilig eingesetzt. So finden

sich je nach technischen und 8konomischen Rahmenbedingungen un-

1) Die folgenden Ausfiihrungen fassen Erhebungen im Rahmen eines
gegenwdrtig im IST durchgefilhrten Projekts Uber rechnerinte-
grierte Produktion zusammen und beziehen sich auf die ein-
schldgigen sozialwissenschaftlichen Studien zum technischen
Wandel im Maschinenbau (Benz-Overhage u.a. 1982; Bergmann u.a.
19863 Hirsch-Kreinsen 1984; Kern, Schumann 1984; Manske, Wobbe-
Ohlenburg 1984; Mickler 1981; Schultz-¥Wild u.a. 1986; Schultz-
Wild, Weltz 1973).
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terschiedliche Arbeitspldtze flr Maschinenbedilener, Einrichter,
Palettierer, Werkzeugvoreinsteller, Schichtfihrer usw. Die Ar-
beitsvorbereitungs- und Servicefunktionen werden nach wie vor von

spezialisierten Dienststellen wahrgenommen.

Auch in der Facharbeiterfertigung werden neue Technologien in das
bestehende Arbeitssystem eingefligt. Zwar werden auch hier CNC-Ma-
schinen Uberwiegend in der Arbeitsvorbereitung programmiert. Die
Programmoptimierung bleibt aber in der Kompetenz des qualifizier-
ten Maschinenbedieners. Nach allen bisherigen Erfahrungen haben
sich die auf die Maschinensteuerung bezogenen Qualifikationskom-
ponenten gewandelt, nicht jedoch aufgeldst. Flexible TFertigungs-
zellen und Fertigungssysteme werden in der Regel mit einer - an
ihrem Einsatz in der Angelerntenfertigung gemessen - geringeren
Arbeitsteilung betrieben. So finden sich hdufig mehrere gleichar-~
tige Arbeitspldtze fir Systembediener oder differenzierte T&tig-
keiten, die von einer Arbeitsgruppe im Wechsel ausgeilbt werden.
Zwar werden auch hier Arbeitsvorbereitungs- und Servicefunkticnen
vorn spezialisierten Dienststellen ausgeflihrt, sie ragen jedoch in
den Kompetenzbereich der Maschinenbediener hinein, die kleinere,
wenig komplexere Aufgaben selber erledigen. DNC- und PPS-Systeme
bringen in der Regel auch in der Facharbeiterfertigung einen Ab-
zug von Intelligenz aus der Werkstatt mit sich. Widhrend in der
Angelerntenfertigung davon eher die Spitze der Arbeitsplatzhier-
archie (Einrichter, Vorarbeiter und Meister) betroffen ist, wer-
den hier traditionelle und fiir den Facharbeiter wichtige Kompe-
tenzen und Qualifikationskomponenten des Maschinenbedieners abge-
baut.

SchlieBlich zeigen sich aber auch Tendenzen, dab sich der Einsatz
der CNC-Technik in der Angelerntenfertigung zugleich mit einer
Um- und Neustrukturierung in Richtung Facharbeiterfertigung ver-
bindet.

Prognosen dariiber, wie die fachliche Arbeitsteilung im Produk-
tionsbereich und die funktionale Arbeitsteilung mit der Arbeits-
vorbereitung und den Servicedienststellen auf lange Sicht neu ge-
schnitten werden, sind schwierig: Zum einen sind in der Empirie

keine eindeutigen und in die Zukunft weisenden Tendenzen aufzu-
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finden. Zum anderen muB in der Theorie spdtestens mit dem Ende des
Technik-Determinismus elne Vielzahl von technischen, 8konomischen,
sozialen und politischen Faktoren einbezogen werden, deren Ent-
wicklung sowohl in sich, als auch in ihrer Interdependenz schwer

zu prognostizieren ist.

Aussagen Uber die Zukunft von Industriearbeit missen zum gegen-
wdrtigen Zeitpunkt hypothetisch bleiben. Betrachtet man einzelne
Tendenzen beim Einsatz neuer Technologien, so lassen sich nach
K&hler (X8hler 1986) - mit den vorangestellten Einschrédnkungen
und etwas vereinfacht - drei "Zukunftsmodelle" von Produktionsar-

beit ausmachen:

o "Das erste Modell setzt - in der Tradition tayloristischer Or-
ganisationsprinzipien - auf eine Fortsetzung und Vertiefung von
fachlicher und funktionaler Arbeitsteilung. Die Informatisie-
rung der Aégregate-, MaterialfluB- und Fertigungssteuerung er-
laubt die Zentralisierung dieser Funktionen in den technischen
Bliros der Arbeitsvorbereitung. Instandhaltung und Reparatur so-
wie andere Aufgaben des Servicebereichs werden von speziali-
sierten Facharbeitern und Technikern ausgefiihrt. In der Produk-
tion verbleiben lediglich die quantitativ und qualitativ ausge-
dinnten Hilfstdtigkeiten, die je nach Arbeitsumfang noch in
sich aufgeteilt werden k¥nnen und in der Vorstellung der Inge-

nieure auf lange Sicht ganz verschwinden werden.

o Das zweite -~ qualifiziert-homogene - Modell versucht eine Rick-
nahme funkticnaler und fachlicher Arbeitsteilung. Die Arbeits-
vorbereitungs- und Servicefunktionen werden in Zusammenarbeit
zwischen spezialisierten Dienststellen und der Werkstatt ausge-
fihrt. Die fachliche Arbeitsteilung im Produktionsbereich ist
weitgehend zurilickgenommen. Qualifizierte Produktionsfacharbei-
ter bewdltigen sowohl die ihnen zugewiesenen Arbeitsvorberei-
tungs- und Serviceaufgaben als auch die verbleibenden Restfunk-

tionen der Fertigung als ganzheitliche Tdtigkeit.

o Das dritte - polare - Modell schlieflich steht zwischen den
beiden vorher genannten Strukturen. Auch hier werden Arbeits-

vorbereitungs- und Servicefunktionen in die Werkstatt hineinge-
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zogen. Innerhalb der Fertigungsbelegschaft bildet sich jedoch
eine neue Form der Arbeitsteilung zwischen hochqualifizierten
Systemfihrern einerseits und gering qualifizierten Arbeitskrdf-
ten fir Hilfsaufgaben andererseits. Flir die Systemfithrer ent-
wickeln sich neue Berufsbilder, die zwischen dem heutigen Pro-
dukticonsfacharbeiter einerseits und dem Techniker und Ingenieur

andererseits liegen.”

Welches dieser drei Modelle sich in Zukunft in welchen Produk-
tionsbereichen und mit welchem Gewicht durchsetzen wird, 14B8%
sich nach den uns vorliegenden Erfahrungen gegenw&rtig kaum beur-
teilen. Eine .solche Einschitzung grenzt sich bewuBt gegenilber -
u.E. vorschnellen = Generalisierungen einer Tendenz zur Verschir-
fung tavloristischer Formen der Arbeitscrganisation (vgl. etwa
Benz-Overhage u.a. 1982) oder einer Tendenz zur Aufhebung der Ar-
beitsteilung und "Requalifizierung" von Industriearbeit (vgl,
Kern, Schumann 1984) ab. 3o spricht z.B. auch vieles daflr, dab
sich eher Tendenzen, wie sie mit dem dritten Modell umrissen wur-

den, langfristig durchsetzen (vgl. hierzu z.B. Kdhler 1986).

Bel der Beurteilung dieser Entwicklungen besteht die Gefahr, daB
- angesichts der bisherigen Erfahrungen mit tayloristischen For-
men der Rationalisierung ("Angelerntenfertigung'") - andere StoB-
richtungen betrieblicher Rationalisierung pauschal und undiffe-
renziert bereits deshalb als Verwirklichung einer "Humanisierung
der Arbeit" eingeschdtzt werden, well sie sich von bisherigen
Formen der Rationalisierung und ihrer negativen Effekte unter-
scheiden. Damit wird jedoch zugleich der Blick fir eine immanente
Auseinandersetzung mit diesen nsuen Entwicklungen - und der mit
ihnen ggf. qualitativ neuartigen, bislang in der industriellen
Produktion nicht oder wenig bekannten positiven wie negativen Ef-
fekte - flir die Arbeitskrifte von vornherein verengt. Ihre genaue
Kenntnis ist jedoch fiir die Beurteilung der unterschiedlichen
(m8glichen) Entwicklungstendenzen und fir die Trage politischer
EinfluBnahme und Gestaltung von grofer Bedeutung. Aus diesem
Grund ist es u.E. auch wichtig und sinnvoll, eher solche Titig-
keiten an CNC-gesteuerten Werkzeugmaschinen zu untersuchen, wie

sie im Zusammenhang mit den zuvor im zweiten und dritten Modell
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umrissenen Tendenzen entstehen und die somit eher in Richtung ei-

ner Aufrechterhaltung oder Neustrukturierung qualifizierter Pro-

duktieonsarbeit gehen.

Zu betonen ist, daB sich in der betrieblichen Praxis qualifizier-
te Tdtigkeiten an CNC-gesteuerten Werkzeugmaschinen nicht ohne
welteres in die Alternative "Werkstattprogrammierung" versus
"zentrale Programmierung” einordnen lassen, sondern gerade die
unterschiedlichen FTormen des Zusammenspiels von zentraler und de-
zentraler Programmierung eine wichtige Rolle spielen. Unsere Un-
tersuchung konzentriert sich vor allem auf sclche Tdtigkeiten,
bei denen ein "Sowohl-Als-Auch" besteht. An ihnen wird zugleich
erkennbar, welche (mdglichen) Verdnderungen sich durch die jewei-
lige std3rkere Gewichtung der einen (zentralen) oder anderen (de-
zentralen) Formen der Produktionsorganisation méglicherweise
ergeben k&nnen. Als Ausgangspunkt fir unsere Analyse und die Ein-
ordnung der von uns untersuchten Arbeitssituationen (bzw. ihrer
Abgrenzung) selen Xurz die verschiedenen Arbeitssituationen, wie
sie sich gegenwirtig in der betrieblichen Praxis im Zusammenhang
mit dem Einsatz von CNC-gesteuerten Werkzeugmaschinen finden, nd-
her geschildert und die wesentlichen Merkmale der von uns
(schwergewlichtig) untersuchten Arbeitssituation sowie ihrer Un-
terschiede gegenliber qualifizierten T&tigkeiten an konventionel-

len Werkzeugmaschinen dargelegt.

2. Merkmale von qualifizierten Facharbeitertdtigkeiten an CNC-

gesteuerten Werkzeugmaschinen

Im Zusammenhang mit dem Einsatz von CNC-gesteuerten Maschinen
lassen sich in der betrieblichen Praxis (Maschinenbau) vier Ty-

1)

pen von Arbeitssituationen unterscheiden. Es sind dies™ :

o Die einfache CNC-3edienung mit Bedlenungs- und Uberwachungs-

aufgaben innerhalb einer arbeitsteiligen Werkstattorganisa-

1) Siehe zum folgenden insbes. auch die Darstellung Dbei Bergmann
u.a. 1986, 3. 78 ff. sowie Kern, Schumann 1884, S, 184 If.;
Springer 1986, S. 110 If.
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tion. Beschdftigt werden hier Angelernte oder Spezialarbeiter,
auch Frauen, gelegentlich Jungfacharbeiter, nur selten aber er-

fahrene Tacharbeiter.

o Die CNC-Maschinenfihrung mit faktischer Handlungskompetenz. Die

wesentlichen Arbeitsaufgaben bestehen hier im Optimieren des
Programmes, in Vorbereitungsarbeiten an der Maschine sowile in der
Kontrolle und Uberwachung der Bearbeitungsvorginge und ihrer
Ergebnisse (siehe hierzu weiter unten ausfilhrlicher). Fir diese
Tdtigkeiten werden Uberwiegend Facharbeiter eingesetzt. Sowelt
dies nicht der Fall ist, handelt es sich um Angelernte mit

facharbeiterdhnlichen Qualifikationen und Erfahrungen.

o Die CNC-Maschinenfihrung bei Werkstattprogrammierung. Charakte-

ristisches Merkmal der T&tigkeit ist die eigenstdndige Erstel-
lung der Bearbeitungsprogramme. Ausgehend von relativ unspezi-
fischen Arbeitsvorgaben - Zeichnung und grober Arbeitsplan -
muB der CNC-Maschinenflihrer die einzelnen Bearbeitungsschritte
und ihre Abfolge festlegen und in Programmdaten und Programme
trans formieren. Fiir solche Titigkeiten werden - nach vorliegen-
den Erfahrungen - ausschlieflich breit qualifizierte Facharbei-

ter eingesetzt.

o Die Systembedienung an flexiblen Fertigungssystemen. Diese T&-

tigkeilt unterscheidet sich nicht grundsitzlich von der des CNC-
Maschinenfithrers. Auch seine Hauptaufgaben sind neben dem Ru-
sten der Anlage das Korrigieren und Optimieren der Programme.
Jedoch 1st er an einem System mit mehreren Werkzeugmaschinen
und einem automatisierten Transportsystem, mit Werkstlick- und
Werkzeugspeichern und einer Rechnerhierarchie mit weit vielf&l-
tigeren Bearbeiltungs- und Steuerungsproblemen konfrontiert. In
der Regel wird das flexible System von Arbeitskrdften gefahren,
wobel je nach Arbeitsorganisation unterschiedliche Formen der
"Arbeitsteilung" bzw. Kombination der einzelnen Aufgaben még-
lich sind (z.B. homogene Tatigkeiten mit entsprechenden homege-
nen Qualifikationsanforderungen auf Facharbeiterniveau oder
Aufspaltung zwischen einfacher Angelerntentdtigkeit und quali-
fizierter Tacharbeitertidtigkeit etc. (vgl. Schultz-Wild u.a.
1988 ; Hirsch-Kreinsen, Schultz-Wild 1986).
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Die von uns untersuchten T&tigkeiten entsprechen weitgehend dem

Typ der CNC-Maschinenfiihrung mit faktischer Handlungskompetenz.

Charakteristisch hierflir ist u.a. ein spezifisches (s.u.) Zusam-
menspiel von zentraler und dezentraler Programmierung bzw. Steue-
rung der Maschine. Nach den uns vorliegenden Erfahrungen (unsere
eigenen Fallstudien sowie vorliegende empirische Untersuchungen)
ist dieser Typ von Tdtigkeit gegenwdrtig im Maschinenbau in Zu-
sammenhang mit dem Einsatz von CNC-Maschinen am weitesten ver-
breitet und kann derzeit als "Normalfall'" angesehen werden, den
man sowohl an Dreh- oder Frdsenmaschinen als auch an Bearbei-
tungszentren antrifft (vgl. auch Bergmann u.a. 13986, S. 81).

Im einzelnen sind wichtige Merkmale dieser Tétigkeitenl):

a) Arbeitsaufgaben

Die wichtigsten Arbeitsaufgaben bestehen in der "Optimierung' des
in der Arbeitsvorbereitung erstellten Programms sowie der Uberwa-

chung und Kontrolle der maschinellen Bearbeitungsvorginge.

Das "Optimieren™ des Programms beinhaltet wesentlich die Anpas-
sung des Programms an die jeweills konkreten Produktionsbedingun-
gen und -erfordernisse. Zu berlicksichtigen sind hier Unterschiede
in den Materialeigenschaften oder Besonderheiten der jeweilfgen
Maschine u.d. Ferner erfolgt beim Optimieren die Uberprifung der
Programmfolge und ggf. ihre Korrektur bzw. Effektivierung. Dies
beinhaltet auch das schrittweise Testen einzelner Bearbeitungs-
vorgidnge. Im Unterschied zur NC-Steuerung kdnnen dabei Ergdnzun-
gen und ggf. Verdnderungen des Programms unmittelbar an der Ma-
schine ausgefihrt werden; das Programm muB zur Korrektur etc. an
die Programmierer zurlickgegeben werden. Die Anforderungen an die
Optimierung des Programms unterscheiden sich, je nachdem, ob es
sich um einen Bearbeitungsvorgang bzw. ein neues Produkt oder ein

entsprechend "neu erstelltes Programm" handelt oder ob bereits in

1) Wir stiitzen uns im folgenden auf Analysen der Arbeitssituation
auf der Grundlage vorlisgender industrie- und arbeitssozioclo-
gischer Kategorien und Xonzepte.
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der Praxis erprobte Programme verwendet werden. Nach vorliegenden
Erfahrungen ist aber - insbesondere bei wechselnden Produkten -
auch im letzteren Fall eine Jjewells neue Optimierung bzw. Anpas-

sung des Programms erforderlich.

Die Keontrolle und Uberwachung der maschinellen Bearbeitungsvor-
ginge umfalt die - soweit méglich - rechtzeitige (pridventive)
Diagnose von Stérungen (z.B. WerkzeugverschleiB/Werkzeugbruch),
Eingriffe bei auftretenden St8rungen (Abstellen der Maschine, er-
neutes Anfahren oder, soweit erforderlich, Verstdndigung der Re-
paratur und Instandhaltung) sowie die Kontrolle der bearbeiteten

Werkstiicke (Nachmessen etc.).

Im Unterschied zu qualifizierten Tdtigkeiten an konventionellen
Werkzeugmaschinen entfallen arbeitsvorbereitende Aufgaben (Ar-
beitsplanung, Werkzeugauswahl und Festlegung der Reihenfolge).
Diese werden im Normalfall von der Arbeitsvorbereitung und dem
Programmierbliro sowie der Werkzeugvoreinstellung libernommen. Fer-
ner entfallen auch die manuellen Eingriffe (Steuerung) wdhrend
der eigentlichen Produktion. Zudem verringern sich auch die MSg-
lichkeiten und Erfordernisse zur Ausflihrung selbstdndiger Repara-
turen an der Maschine; insbesondere bei komplexeren !Maschinen
{s.u.) entfdllt auch die Unterstiitzung des Instandhaltungsperso-
nals bel Reparaturarbeiten. Vor allem sind Eingriffe in die Funk-

tionsweise der elektronischen Steuerung an der Maschine den Ma-

schinenbedienern nicht zugdnglich bzw. sind explizit - seiten des
Betriebes - aus ihrem Aufgabenbereich und ihrer Kompetenz ausge-
grenzt.

Zu beriicksichtigen ist, daB ip Zusammenhang mit dem Iinsatz der
CNC-Steuerung - im Yergleich zu konventionellen Werkzeugmaschinen
- komplexere und kompliziertere Bearbeitungsvorgdnge an den Ein-
zelmaschinen mdglich sind. Dies fihrt auch zu einer Ausweitung
der Komplexitdt der Anforderungen an die Arbeitskrdfte bei der

Optimierung und Kontrolle.

Flir die Komplexitdt der Arbeitsaufgaben an CNC-gesteuerten Werk-
zeugmaschinen ist - unabhidngig von der Arbeitsorganisation - we-
sentlich, ob im Zusammenhang mit der CMC-Steuerung “einfache" Ma-
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schinen, an denen Jjewells nur einzelne Bearbeitungsvorgdnge aus-
gefiithrt werden, oder MMaschinen eingesetzt werden, an denen unter-
schiedliche und mehrere Bearbeitungsvorgdnge durchgefiihrt werden
(z.B. Bohren und Frdsen etc.). Im internationalen Vergleich zeigt
sich, daB offenbar in der BRD eher die Tendenz besteht, komplexe-
re Maschinen einzusetzen, wihrend etwa in den USA oder in Japan
eher die Tendenz zum Einsatz "einfacher” Maschinen vorzuherrschen
scheint. Entsprechend ergeben sich unterschiedliche Anforderungen
an die Arbeitskrifte.

b} Dispositionsspielrdume

Auch die Dispositionsspielrdume unterscheiden sich gegeniliber gua-
lifizierten Tdtigkeiten an konventionellen Wevrkzeugmaschinen in
mehrfacher Weise: Grundsdtzlich gilt, daf sich die Arbeitskrdfte
an ein jeweils vorgegebenes Bearbeitungsprogramm und eine hier
jeweils festgelegte Bearbeitungsfolge "anpassen” missen, d.h. bei
der Optimierung und ggf. Korrektur geht es in erster Linie darum,
das vorgegebene Programm zu Ubernehmen. Ferner sind die Mdglich-
keiten, den zeitlichen Ablauf der maschinellen Bearbeitung zu be-
stimmen, infolge der Programm-Steuerung und der damit festgelegten
zeitlichen Abfolge der einzelnen Bearbeitungsschritte sowie der
Durchfithrung geringer. Zum anderen verlangt aber die Durchfihrung
der Bearbeitungsvorgdnge (die eigentliche Produktion) keine be-
stdndigen Eingriffe, die Bindung an die Maschine und die Bearbei-
tungsvorginge der Avrbelitskrifte werden'offener™; es entstehen sog.
"Jartezeiten", die nicht immer ausschlieBlich durch Uberwachungs-
und Kontrollaufgaben ausgefiillt sind. Zugleich bestehen jedoch
Bestrebungen der Betriebe, die dabei entstehenden Dispositions-
spielriume flir die Arbeitskrdfte durch Mehrmaschinenbedienung
oder Integration zusdtzlicher Tatigkeiten filir eine Intensivierung

der Arbeit zu nutzen.

c} Arbeitsorganisation und Kooperation

Arbeitsorganisation und Kooperation sind ebenso wie bei kon-
ventionellen Werkzeugmaschinen nach den Prinzipien von Einzelar-
beitspldtzen gestaltet. Es ergeben sich aber Verdnderungen hin-

sichtlich der Kooperation mit vorgelagerten Funktions- und Ar-
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beitsbereichen. Insbesondere ergibt sich die Notwendigkeit zu eil-
ner intensiveren Kooveration mit der Arbeitsvorbereitung bzw.
Programmierung sowie den "Servicefunktionen® {(Werkzeugvorberei-
tung, Reparatur und Instandhaltung). Es besteht allgemein die
Tendenz, die Arbeitskrdfte an der Maschine stdrker in die be-
triebliche Planung und Organisation des Produktionsablaufs (Fer-

tigungssteuerung) einzubinden.

In diesem Zusammenhang wird - in vorliegenden Untersuchungen -
auch die Tendenz zu einer insgesamt stdrkeren betrieblichen Kon-
trolle des Arbeitshandelns und -verhaltens der Arbeitskrdfte her-
ausgestellt (vgl. Seltz, Hildebrandt 1985).

2} Perscnaleinsatz

Insgesamt besteht die Tendenz zu einer Flexibilisierung des Per-
sonaleinsatzes. Die Arbeitskrdfte sollen grundsdtzlich an mehre-
ren Maschinen arbeiten (bzw. arbeiten kdnnen), um je nach Produk-
tionsanfall und verfigbarer Personalkapazitdt die Zuordnung der
einzelnen Avrbeitskrdfte zu den Maschinen flexibel gestalten zu
kénnen. Das Thier zum Ausdruck kommende Bestreben zu einer mdg-
lichst hohen Nutzung der "Maschinen” (Vermeidung von Stillstands-
zeiten ete.) zeigt sich deutlich auch in der Tendenz zur Einfih-
rung oder Aufrechterhaltung von Schichtarbeit (zumeist Drei-
schichtbetrieb). ‘

e) Qualifikationsanforderungen

Bei den Qualifikationsanforderungen werden in hierzu vorliegenden
Untersuchungen - im Vergleich zu T&tigkeiten an konventionellen
Werkzeugmaschinen - vor allem folgende Merkmale und Unterschiede

hervorgehoben:
o Die Anforderungen an praktische Fertigkeilten (manuelle/hand-

werkliche Geschlicklichkeit) verringern sich, was vor allem auf

dem Wegfall der manuellen Steuerung der Maschine beruht.

Bohle/Milkau (1987): Sinnliche Erfahrung und Gefihl



"ISFMUNCHEN
38

o Kenntnisse des Materials und der Bearbeltungsvorgidnge werden
zum einen in &hnlicher Weise gefordert wie bei konventionellen
Werkzeugmaschinen. Zum anderen bestehen aber neue Anforderun-
gen, insbesondere an Kenntnisse der Programmierung (Steuerungs-
technik) und Umsetzung empirischer Daten und Abldufe in
Symbole wund Logik digitaler Programmierung und Steuerung.
Dies wird u.a. als Tendenz zu eilner Ausweltung der Anforderun-
gen an "abstrakte Denkleilstungen" (vgl. éenz—Overhage 1983, S.
296) oder "praktische Verwissenschaftlichung” intelligenter
Komponenten von Facharbeit (vgl. Bergmann u.a. 1886, S. 81;
Projektgruppe Automation 1981, S. 306) bezeichnet. Hingewiesen
wird aber auch darauf, daB hierdurch das an die Arbeitskré&fte
gebundene und von ihnen entwickelte "Erfahrungswissen" durch
betriebliches "Planungswissen”™ ersetzt wird und damit die Er-
kenntnisse und Erfahrungen der Arbeitskrdfte in "objektive™ Da-

1). In dieser Sicht (bzw.

ten und Programme transformiert werden
Einschdtzung) sind die notwendigen Eingriffe der Arbeitskrifte
bei der Optimierung von Programmen jeweils nur eine Vorausset-
zung zur Perfektionierung der Programme und der damit einherge-
henden ldngerfristigen Reduzierung der Qualifikationsanforde-

rungen beil der THtigkeit an der Maschine.

o Bel sozialen Qualifikaticonen bzw. Arbeitstugenden werden insbe-
sondere die Verantwortung flr die Maschine und die Produktion sowie
sozlal-kommunikative Fihigkeiten hervorgehoben. Die Anforderun-
gen an die Verantwortung stehen vor allem in Zusammehhang mit
den Kosten der Maschine und der bearbeiteten Werkstlicke, die
insbesondere bei komplexeren Maschinen hdher liegen als bel
konventionellen Werkzeugmaschinen. Ferner ist infolge der - ar-
beitsplatzibergreifenden - Produktions- und Fertigungssteuerung
der Produktionsablauf insgesamt gegenliber "Stdrungen" am ein-
zelnen Arbeitsplatz anfdlliger. Die Anforderungen an die Ver-
antwortung umgreifen daher auch Anforderungen an umsichtiges

und betriebswirtschaftlich orientiertes Arbeiten.

1) Vgl. hierzu am Beispiel der Entwicklungen in der Reparatur und
Instandhaltung etwa Malsch 1883,
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Sozial-kommunikative Fdhigkeiten beziehen sich insbesondere auf
die Xooperation mit den Programmierern und - in Problemfdllen -
mit der Produktions- und Fertigungssteuerung. Vor allem ergibt
sich dabei eine Aufweichung der traditionellen Trennung zwischen
Werkstatt einerseits und technischen und planerischen Abteilungen
andererseits (Arbeiter- und Angestelltenbereich), die an beide
Seiten neue Anforderungen an die soziale Kommunikation und den

sozialen Umgang stellt.

f) Ké6rperliche Beanspruchung

Anforderungen an die k&rperliche Leistungsfdhigkeit und Belast-
barkeit sind im Vergleich zu Tidtigkeiten an konventionellen Werk-
zeugmaschinen deutlich geringer. Dies kommt u.a. darin zum Aus-
druck, daB die Arbeitskrdfte an CNC-gesteuerten Maschinen weit
weniger - im traditionellen Sinne - "unmittelbar werkeln", und
demgegeniiber die Kontrolle sowie Becobachtung der Bearbeitungsvor-
gdnge stdrkeres Gewicht erlangen., Ferner verlangen auch die manu-
ellen T&tigkeiten bei der Steuerung und Programmierung - infolge
elektronischer Steuerung - weniger Kdrperkraft als bei der kon-

venticnellen Steuerung.

g) Belastungen

Bei den Belastungen ist - nach vorliegenden Befunden - zu unter-
scheiden zwischen dem Einfahren bzw. Optimieren eines Programms
und der Beobachtung und Kontrolle der Bearbeitungsvorgénge. Ins-
- gesamt wird durchweg eine Entlastung von k&rperlicher Beanspru-
chung und damit verbundenen Belastungen hervorgehoben. Demgegen-
{iber wird auf einen Anstieg nervliich-mentaler und psychischer Be-

anspruchungen und damit verbundener Belastungen hingewiesen,

Beim Einfahren und Optimieren des Programms werden insbesondere
Belastungen aufgrund der (hsheren) Anforderungen an "Denkleilstun-
gen" (abstraktes Denken etc.) sowie der geforderten hohen Auf-

merksamkeit und Konzentration herausgestellt. Bei der Kontrolle
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und Uberwachung sind es Belastungen durch die geforderte Aufmerk-
samkeit bei gleichzeitigem Zwang zur ausschlieBlich "passiv-reak-
tiven™ Tatigkeit ("Wartezeiten™). (Vgl. Benz-Overhage u.a. 1983,
S. 296 f£.)

3. Probleme beim Einsatz von CNC-gesteuerten Werkzeugmaschinen

- bisher vorliegende Erfahrungen

In der Wissenschaft und betrieblichen Praxis besteht die Tendenz,
die geschilderten Entwicklungen insgesamt flir die Arbeitskrédfte
eher "positiv" einzuschdtzen. Am deutlichsten kommt dies dort zum
Ausdruck, wo solche Entwicklungen als Ausdruck neuer Formen der
Nutzung von Arbeitskraft interpretiert werden {("neue Produktions-~
konzepte™) und die hiervon betroffenen Arbeitskridfte entsprechend

auch als "Raticnalisierungsgewinner' eingeschdtzt werden.i)

Diese Einschdtzung sei hier zundchst nicht in Frage gestellt. Je~-
doch ist es unseren Erfahrungen nach wichtig, dabei auch den

Blick genauer und differenzierter auf die mit diesen Verdnderun-
gen einhergehenden Probleme der Anpassung der Arbeitskrdfte sowile

die neu entstehenden Belastungen zu richten.

Wie vielfach bel der Einfihrung technisch-organisatorischer Inno-
vationen erfolgte bislang in der betrieblichen Praxis auch die

Einfihrung von CNC-gesteuerten Werkzeugmaschinen eher schrittwei-
se. Auch dort, wo einzelne Fertigungsbereiche mittlerweile lber-

wiegend mit solchen Maschinen ausgestattet sind, erfolgte die Um-
stellung {iber einen ldngeren Zeitraum und sukzessive. Ein solches
eher pragmatisches Vorgehen der Betriebe hat vielfache Crinde und

auch Vorteile fiir die Betriebe, auf die im einzelnen hier nicht

1) Vgl. hierzu insbesondere Kern, Schumann 1984%, S. 207 f. Her-
ausgestellt werden hier insbesondere die - auch bei zentraler
Programmierung - verbleibenden Anforderungen an die Optimie-
rung der Programme und die damit verbundene Ausweltung der An-
forderungen an "thecretische Kenntnisse". Die erwdhnten hdhe-
ren nervlichen und mentalen Belastungen werden dabei durchaus
registriert; hervorgehoben wird aber - quasi zum Ausgleich -
der Wegfall kdrperlicher Beanspruchung und damit verbundenen
Belastungen.
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ndher eingegangen werden kann. In unserem Zusammenhang ist es
wichtig, daf hierdurch flr die Befriebe auch der ProzeB der An-
passung des Persconals an die technisch-organisatorischen Verdnde-
rungen erleichtert wird, und zwar sowohl was die Anpassung der
bislang beschdftigten Arbeitskrdfte wie auch ihre Ersetzung bzw.
die Rekrutierung oder/und Heranbildung '"neuer" Arbeitskrdite be-
trifft. Insbesondere ergibt sich auch die M&glichkeit, die Ein-
fihrung der technisch-organisatorischen Verdnderungen von den
notwendigen personellen Verdnderungen zu entkoppeln und damit ih-
re Durchsetzung in der betrieblichen Praxis zu erleichtern (vgl,
Béhle 1886, S. 72 f.). Dies besagt aber auch, daf die Uberwindung
oder Vermeidung von Hemmnissen und Schwierigkeiten bei der Ein-
fiihrung technisch-organisatorischer Verdnderungen und der An-
passung des Personals nicht gleichbedeutend damit ist, daB diese
Verdnderungen auch flr die betroffenen Arbeitskrdfte unproblema-

tisch waren bzw. sind.

Um zu beurteilen, welche Auswirkungen solche technisch-organisa-
torischen Verdnderungen fiir die Arbeitskrdfte haben, ist es er-
forderlich, die Durchsetzung solcher Verdnderungen in der be=-
trieblichen Praxis genauer zu betrachten. Auch ist zu berilicksich-
tigen, daB die Bewdltigung von Anpassungsproblemen aus betriebli-
cher Sicht (und entsprechende Problemldsungsstrategien) zugleich
fiilr die Arbeitskridfte mit neuen und zusdtzlichen Belastungen ver-

1)

bunden sein k&nnen. In diesem Zusammenhang scheinen folgende

(neue) Probleme in der betrieblichen Praxis im Zusammenhang mit
technisch-organisatorischen Verdnderungen von Bedeutung. Sie sei-
en kurz genannt, da sie ein wichtiger Hintergrund und AnstoB flr

unsere Analyse sind.

a) Schwierigkeiten und Widerstdnde bei der Anpassung "dlterer”
Arbeitskrifte

Durchweg zeligt sich, daB das Alter der Arbeitskridfte an CNC-ge-
steuerten Werkzeugmaschinen niedriger liegt, als dies bei konven-

tioneller Fertigung der Fall ist. Besonders deutlich zeigt sich

1) Vgl. hierzu z.B. zum Problem der qualifikatorischen Anpassung
bei bisherigen technisch-organisatorischen Verdnderungen 30hle,
Altmann 1972 sowie Altmann, Bdhle 1976.
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dies in Betrieben, in denen mittlerweile ein GroBteil der Produk-
tion auf CNC-gesteuerte Werkzeugmaschinen umgestellt wurde und
damit parallel auch die Belegschaft in der Produktion insgesamt
"verjlingt" wurde. Dem entspricht, daB von Vertretern des betrieb-
lichen Managements Arbeitskrifte ab Mitte 40 und insbesondere ab
50 Jahren im Novrmalfall als "nicht anpassungsfdhig" eingeschdtzt
werden, wobel wichtige Ursachen hierflir auch in der "Bereit-
schaft" bzw. den Widerstidnden der Arbelitskridfte gesehen werden
("Akzeptanzprobleme"”). In diesem Zusammenhang wird in der be-
trieblichen Praxis auch davon gesprochen, daB ein "neuer Typ" von
Facharbeiter gefordert wird, dem jlngere Arbeitskrédfte eher ent-
sprechen. Betont wird vor allem, daf es jlngeren Arbeitskrdften
leichter fdllt,mit der (neuen) Steuerungstechnik umzugehen, da

dies flr sie "selbstverstindlich" ist.

Dies heiBt jedoch nicht, daB grundsdtzlich "dltere” Arbeitskrdite
nicht geeignet sind, T&tigkeiten an CNC-gesteuerten Werkzeugma-
gchinen (wie sie zuvor gegchildert wurden) auszufiihren. Auch
hierflir finden sich in der betrieblichen Praxis Beispiele. Jedoch
scheint dies eher die Ausnahme als der Normalfall zu sein. Ferner
wird bei einer genaueren Betrachtung sichtbar, daB dies oftmals
nur unter besonderem Druck erfolgte und auch mit zusdtzlichen Be-
lastungen flr die Arbeitskridfte verbunden war. So ergab (bzw. er-
gibt) sich z.3. ein "Anpassungsdruck™" flr dltere Arbeitskrifte
daraus, daB sie sich der Gefahr ausgesetzt sehen, durch Jjlngere
ersetzt zu werden oder zumindest im Rahmen der betrieblichen Pro-
duktion an den Rand gedrdngt zu werden. Auch wird von den Ar-
beitskrdften und Vorgesetzten (Meister) auf eine unzureichende
systematische qualifikatorische Anpassung hingewiesen; die Ar-
beitskrédfte haben zwar die Mdglichkeit, an speziellen Kursen
teilzunehmen, miissen aber die notwendigen Kenntnisse im Um-
gang mit der neuen Steuerungstechnik zu einem GroBteil in der
Praxis selbst erwerben, ohne daB ihnen hierflir besondere Einar-
beitungs- und Qualifizierungsmdglichkeiten (in der Praxis!) zur
Verfligung stehen. Vieles welst aber darauf hin, daB die Ursachen
fiir Anpassungsprobleme und Widerstinde der Arbeitskrdfte nicht

allein oder primdr in den geforderten fachlichen Kenntnissen und
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Fertigkeiten liegen, sondern hier auch verdnderte Anforderungen
an das Arbeitshandeln und die Einstellung zur Arbeilt u.d. eine

wichtige Rolle spielen.

b) Probleme der Qualifizierung

Durchweg besteht in der betrieblichen Praxis die Auffassung, daR
fiir (qualifizierte) THtigkeiten an CNC-gesteuerten Werkzeugma-
schinen die bisherige (traditiocnelle) berufliche Ausbildung und
die Erfahrungen an konventionellen Werkzeugmaschinen nicht aus-
reichen. Notwendig sei der Erwerb zusidtzlicher Erkenntnisse, und
zwar sowohl im Umgang mit der (elektronischen) Steuerung als auch
der Programmierung. Des weiteren wird herausgestellt, daB bei der
Té&tigkeit an CNC-gesteuerten Maschinen ein besonderes "Vertrauen
in die Technik" erforderlich ist und man sich hieran_erst "cewdh-

nen" muf.

Als Indiz fir die notwendige zusdtzliche Qualifizierung wird u.a.
angefihrt, daf auf dem Arbeitsmarkt kaum Facharbeiter verflighar
sind, die fir die T&tigkeiten an CNC-gesteuerten Maschinen unmit-
telbar eingesetzt werden kdnnen. In diesem Zusammenhang wird -
sowohl von Vertretern des betrieblichen Managements wie auch Be-
triebsrdten - vor allem auf Mdngel in der &ffentlich-staatlichen
Regelung der beruflichen Grundbildung und auf fehlende auferbe-
triebliche Weiterbildungsmdglichkeiten hingewiesen. Die Berufs-
ausbildung - so ein allgemeiner Tenor - hinkt den faktischen Ent-
wicklungen in der industriellen Produktion nach. Soweit einzelne
Betriebe ihre Ausbildung auf die CNC-Technik ausgerichtet haben,
wird dies eher als eine "Pionier-Tat'" eingeschdtzt, die Uber die
Sffentlich-staatliche Regelung sowie auch Ergdnzung der betrieb-
lichen Ausbildung durch die Berufsschulen hinausgeht. Damit
stellt sich in der Praxis aber zugleich auch die Frage der Kombi-
nation und Kompatibilitit der "traditionellen™ Ausbildung mit den
trfordernissen der CNC-Technik. Nach unseren Erfahrungen handelt
es sich hierbel aber nicht nur um - schon in der Vergangenheit
bekannte - (m&gliche) Diskrepanzen zwischen Sffentlich-rechtli-

cher Normierung (Ausbildungsordnungen, Ausbildungspléne, Pri-
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fungsanforderungen) einerseits und faktischen Verdnderungen in

der betrieblichen Praxilis andererseits.

Die Frage, ob und in welchem AusmaB auch bei T&tigkeiten an CNC-
gesteuerten Maschinen die traditionelle Facharbeiterqualifikation
(und ihre Heranbildung in der beruflichen Grundbildung) noch eine
Rolle spielt, welche Bedeutung und welches Gewicht die durch die
CNC-Technik erforderlichen neuen und zusdtzlichen Kenntnisse ha-
ben, dies wird in der betrieblichen Praxis, von Vertretern des
betrieblichen Managements wie den Arbeitskrdften selbst sehr un-
terschiedlich eingeschdtzt. Dies betrifft insbesondere die Bedeu-
tung des Erfahrungswissens, der besonderen Kenntnisse der Praxis
(im Unterschied zur Theorie) und der hierfiir erforderlichen Qua-
lifizierungsprozesse und ~voraussetzungen. So besteht zwar Einig-
keit dartiber, daf an CNC-gesteuerten Werkzeugmaschinen nicht mehr
in gleicher Weise die handwerkliche Geschicklichkeit an konven-
tionellen Maschinen gefordert wird; weit weniger Einigkeit be-
steht jedoch darliber, in welcher Weise die Arbeit mit einer kon-
ventionellen Maschine eine notwendige Voraussetzung daflr ist, um
die an der CNC-gesteuerten Maschine notwendigen Qualifikationen
(bzw. "Erfahrungen") zu erwerben. Ahnlich divergent sind z.B. die
Einsch&tzungen Uber die Bedeutung und Notwendigkeit der (unmit-
telbaren) manuellen Bearbeitung von Werkstiicken (z.B. Feilen) fiir
die Arbeit an Maschinen. Dabei handelt es sich nicht nur um eine
Frage der Einlibung der erforderlichen Arbeitsdisziplin und des
Arbeltsverhaltens., Eine zentrale Frage ist, in welcher Weise
Kenntnisse und Fertigkeiten, die in der spdteren Praxis nicht
(mehr) unmittelbar eingebracht und gefordert werden, dennoch
wichtige Grundlagen flir die Bewdltigung der Arbeitsanforderungen

sind.

Auffallend ist, daB in der betrieblichen Praxis bel der Frage der
Qualifizierung von Vertretern des betrieblichen Managements
durchweg die durch die CNC-Technik geforderten "zusdtzlichen
Kenntnisse" herausgestellt werden. Man betont vor allem die hdhe-
ren Anforderungen an "theoretische Kenntnisse”. Zum anderen voll-
zient (und vollzog) sich aber eine entsprechende Qualifizierung
der Arbeitskrifte zu einem GroBteil unmittelbar in der Praxis im

Sinne eines "Learning by doing" (s.u.). Dabel wird auch von Ver-
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tretern des betrieblichen Managements quasi als selbstverstidnd-
lich und insofern nicht erwidhnenswert unterstellt, dad es sich um
Arbeitskridfte handelt, die liber die "traditionell"” geforderten
Kenntnisse und Fertigkeiten verfigen oder anders ausgedriickt:
Wenn von "Facharbeitern™ gesprochen wird, so geht man in der be-
trieblichen Praxis zumeist immer von Qualifikationen (i.w.S8.) aus,
die bislang flr einen Facharbeiter typisch waren; dies ist die

- zumeist nicht weiter explizierte und diskutierte - Grundlage,
auf der dann fehlende und zusdtzlich notwendige Kenntnisse u.id.
diskutiert werden. Deutlich wird dies auch, wenn bei den Grinden
fiir den Einsatz von Facharbeitern - im Unterschied zum Einsatz
von Angelernten - Merkmale von Facharbeitern herausgestellt wer-
den, die Uberwiegend auch schon in der Vergangenheilt als fir
Facharbeiter typisch herausgestellt wurden (wie z.B. hdhere Zu-
verldssigkeit, berufliches Engagement, breitere fachliche Kennt-

nisse und fertigkeiten etc.).

Damit stellt sich jedoch die Frage, ob hier nicht in der betrieb-
lichen Praxis von Pridmissen ausgegangen wird, die keineswegs in
dieser Selbstverstdndlichkeit gegeben sind bzw. die 1lhrerseits
auf spezifischen Voraussetzungen aufbauen, die bei der Auseinan-
dersetzung mit der Qualifizierung jedoch kaum n&her in Betracht

gezogen und als diskussionsnotwendig erachtet werden.

¢) Nervliche und mentale Belastungen

Vor allem von den Arbeitskridften - teilweise auch von Vorgesetz-
ten - wird durchweg die Verdnderung der Belastungen beil der TE&-
tigkeit an CNC-Maschinen in folgendem Schema beurteilt: Verringe-
rung der kdrperlichen Belastung bei gleichzeitiger Zunahme der
nervlichen Belastung und der Belastungen durch "Denken" und "Vor-
ausplanen”. Ferner wird auch auf Belastungen durch "allgemeine
Hektik" und Stress hingewiesen, aber auch auf "Monotonie", "Lan-
geweile™ und "Erschdpfung durch Nichtstun", insbesondere beil der

Kontrolle und Uberwachung der Maschinen.
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Damit werden Kategorien von Belastungen angesprochen, zu denen
bislang weit weniger (gesicherte) wissenschaftliche Erkenntnisse
vorliegen, als dies bei physischen Belastungen {(traditioneller
Art) und entsprechenden GefZhrdungen der Gesundheit der FTall ist.
Zwar sind einzelne Erscheinungsformen solcher Belastungen durch-
aus dokumentiert und beschrieben (z.B. nervliche Belastungen); es
besteht bislang aber noch immer ein Mangel an ihrer Erkl&rung und
somit auch der Identifizierung der hier maBgeblichen Arbeitsbe-

=

dingungen und -anforderungen. Ein besonderes Problem ist, daB es
sich um Belastungsformen handelt, deren Verursachung in vielfdl-
tigen Faktoren begriindet ist (bzw. sein kann) - wie z.3. bei
StreRk; zum Teil handelt es sich dabei auch um Begriife, die ein-
zelne Syvmptome eher umschreiben als oprdzise "definieren', so daB
es im konkreten Fall - auch dann, wenn bereits wissenschaftliche
Erkenntnisse und Erklirungsansdtze hierzu vorliegen (wie z.B., bei
Strel) - schwierig ist, prdzise anzugeben, worum es sich im
konkreten Fall handelt und ob eine in anderen Situationen gefun-
dene Erkldrung auch hier zutrifft. Bei den hier maBgeblichen T&-
tigkeiten ist zudem eine wichtige Frage, ob es sich jeweils nur
um "Ubergangsphdnomene" im Sinne von Umstellungs- und Anpassungs-
problemen handelt, deren Verursachung und Bewdltigung nicht pri-
m8r eine Frage der Arbeitsgestaltung ist, sondern prim&r eine
Frage der "GewShnung" der Arbeitskridfte. So gibt es durchaus aus
der Vergangenheit Beispiele dafir, da® zundchst der Umgang mit
technischen Innovationen zu hohen Unsicherheiten, Angst usw. fiihr-
te, dies aber letztlich nur in der "Neuartigkeit" begrindet und
solchermaBen nur ein "Ubergangsph&nomen™ war. Es liegen aber auch
vielfache Erfahrungen dazu vor, daB durch technisch-organisatori-
sche Verdnderungen bislang bestehende Belastungen verschi&rit und
neue Belastungen entstanden sind. Die Frage, ob es sich bei den
hier maBRgeblichen technisch-organisatorischen Entwicklungen le-
diglich um eine "Gew&hnung" oder um eine "Belastungsverdnderung’
handelt, 1Bt sich daher aus den Erfahrungen der Vergangenheit
heraus nicht beurteilen, sondern erfordert eine genauere Kenntnis

ihrer Verursachung und ihrer konkreten Erscheinungsform.
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d) Probleme der Arbeitsmotivation, des beruflichen Interesses und

Engagements

SchlieBlich wird in der betrieblichen Praxis - insbesondere von
Vorgesetzten auf Produktionsebene (Meister, Fertigungsleitung) -
als ein neues Problem das "fehlende Interesse" angefihrt. Es wird
beklagt, daB die Facharbeiter oft "gleichglltig" sind und z.B.
beim Optimieren der Maschine viel "herausholen'" k&nnten, aber nur
wenige dies auch wirklich tun. Besonders hdufig sind solche Ein-
schdtzungen in Betrieben, in denen vor der Einflihrung der CNC-Ma-
schinen NC-Maschinen eingesetzt waren und die Arbeits~- und Pro-
duktionsorganisation sehr stark nach Prinzipien der Angelernten-
fertigung organisiert wurde - trotz Einsatz von Facharbeitern.
Ferner ist dies vor allem dort der Fall, wo in kleineren und
mittleren Serien bei vergleichsweise ausgereiften Produkten pro-
duziert wird. In diesem Zusammenhang wird auch angefiihrt, dal die
Arbeitskrédfte daran interessiert seien, nicht "zu sehr gefordert”
zu werden, und man den allgemeinen Hang zur "Trdgheit und Bequem-
lichkeit" berlicksichtigen muB. Einschrinkend wird allerdings ver-
merkt, daB dies primér nur flr die in der Produktion besch&ftig-
ten Arbeitskridfte gilt, wihrend diejenigen, die Interesse und En-
gagement haben, lieber andere Tidtigkeiten, insbesondere in der
Montage, ausfithren oder sich weiterqualifizieren. Flr Engagierte
und Interessierte sei die Arbeit an CNC-Maschinen vielfach nur
ein "Durchgangsstadium". Soweit dies der Fall ist, sind sie bei
der Tdtigkeit an CNC-Maschinen auch interessiert und eﬁgagiert,
wahrend dies bei den Ubrigen Arbeitskr&ften, die in der Produk-
tien verbleiben, nicht oder zumindest nicht immer der Fall ist.
Es besteht daher auch das Problem, interessierte und engagierte
Arbeltskrifte (insbeszondere Jugendliche nach der Ausbildung) in

der Produktion zu halten.

Es ergeben sich in der Praxis auch Konflikte zwischen den Inter-
essen der "Produktion™ und den der Produktion vor- und nachgela-
gerten Bereichen - von der Arbeitsvorbereitung bis hin zur Kon-

struktion -, die daran interessiert und darauf angewiesen sind,

qualifizierte und produktionserfahrene Arbeitskrdfte innerbe-

trieblich zu rekrutieren. Grundsdtzlich stellt sich filr die Be-
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triebe das Problem, die {(personalpolitischen) Interessen der Pro-
duktion sowie der vor- und nachgelagerten Betriebsbereiche auszu-
balancieren. Aus der Sicht der Vorgesetzten auf Produktionsebene
(Meister, Abteilungsleiter) wird in diesem Zusammenhang jedoch
beklagt, daf gerade die "guten und interessierten Leute" weggehen
bzw. von anderen Abteilungen des Betriebes "weggeholt" werden.
Beglinstigt wird dies - in dieser Einschdtzung - vor allem durch
die mit dem Einsatz von CNC-Maschinen zumeist einhergehende
Schichtarbeit, die die Attraktivitdt einer Tdtigkeit in der Pro-
duktion erheblich schmdlert und flir die Arbeitskrdfte ein ent-
scheidendes Kriterium flir Unterschiede zwischen einer Arbeiter-
und (attraktiveren) Angestelltentidtigkeit ist. Charakteristisch
ist, daB bei solchen Einschdtzungen - einmal abgesehen davon, ob
sie zutreffend sind - die Ursachen flr die angesprochenen Verdn-
derungen im Arbeitsverhalten primdr in den Arbeitskrdften oder in
den Einflissen der Schule, des Elternhauses, in verdnderten Le-
bensbedingungen (Freizeit) gesehen werden und demgegeniiber die
Arbeitssituation - auBer der Schichtarbeit - nicht (oder zumin-
dest nicht in gleicher Weise) bericksichtigt wird. Damit werden
Ursachen fir die angesprochenen Phdnomene, die in der Arbeitssi-
tuation und der Arbeitsgestaltung liegen, von vornherein ausge-~
blendet. Hinweise hierauf werden zumeist mit dem Argument zurilck-
gewiesen, daB es sich bel CNC-gesteuerten Werkzeugmaschinen doch
"eigentlich um eine interessante und qualifizierte Tdtigkeit™
handelt, der Betrieb an engagierten und qualifizierten Facharbei-
tern 1n der Produktion interessiert und auch bestrebt ist, die
Arbeitskrdfte entsprechend zu behandeln. In dieser Sicht sieht
man auch keinen AnlaB dafir, die Ursachen flr das beklagte Ar-
beitsverhalten in den Arbeitsbedingungen zu suchen - eher im Ge-

genteil.
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e) Konseguenzen flir die Auseinandersetzung mit der Arbeitsgestal-

tung

Die bisherige Auseinandersetzung mit der Arbeitsgestaltung beim
Einsatz CNC-gesteuerter Maschinen konzentriert sich auf die Fra-
ge, wie verhindert werden kann, daf der Einsatz der CHC-Technik
zu einer Erosion der Facharbeitertidtigkeit fihrt bzw. wie Ent-
wicklungen, die zu Facharbeitertdtigkeiten und dem Einsatz von
Facharbeitern fihren, forciert und generell durchgesetzt werden
kdnnen. In dieser Perspektive wird bei Forderungen nach einer Hu-
manisierung der Arbeit der zentralen Programmierung die Werk-
stattprogrammierung gegeniibergestellt. Diese Alternative bezieht
sich jedoch nach unseren Erfahrungen zu undifferenziert auf die
faktischen Entwicklungen im Maschinenbau. Eine zentrale Program-
mierung flihrt hier nicht notwendigerweise zu "Angelerntentitig-
keiten" und umgekehrt wird die Aufrechterhaltung der Facharbei-
tertdtigkeit nicht nur durch und beil "Werkstattprogrammierung"
erreicht bzw. hdngt hiervon ab; schlieBlich ist auch fragwilir-
dig, ob allein die "Programmierung"” (bzw. ihre Organisation) filr
eine "humane Gestaltung' der Arbeitssituation ausschlaggebend ist
oder ob hier nicht auch noch andere Komponenten der Arbeitssitua-
tion, die ebenfalls durch diese technisch-organisatorischen Ver-

dnderungen betroffen sind, eine Rolle spielen.

Betrachtet man somit - unter dem Aspekt einer Humanisierung der
Arbeit - die Entwicklungen nur in der Perspektive dieser Alterna-
tive, so besteht zugleich die Gefahf, an wichtigen, gegenwdrtig
in der Praxis sich stellenden Problemen der Arbeitsgestaltung beil
Facharbeitertitigkeiten vorbeizugehen oder diese aus dem Auge zu

verlieren. Hierauf ist nun im folgenden ndher einzugehen.
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B. Auswirkungen auf die subjektivierende BRewdltigung von Arbeits-

anforderungen

Im folgenden seil gezeigt, in welcher Weise Umstellungs- und An-
passungsprobleme beim Einsatz von ClNC-gesteuerten Werkzeugmaschi-
nen mafgeblich durch Entwicklungen bedingt sind, die eine subjek-
tivierende Bewdltigung von Arbeitsanforderungen beeintrichtigen
oder/und verdndern. Erst in dieser Perspektive\werden auch Aus-
wirkungen der technisch-organisatorischen Ver@nderungen genauer
erkennbar, die sich gegenwdrtig zumeist eher verdeckt zeigen und

bislang eher umschrieben als prizise erfalt werden.

Bei der Verdnderung subjektivierenden Arbeitshandelns in Zusam-—
menhang mit dem Einsatz von CNC-gesteuerten Werkzeugmaschinen
handelt es sich nicht um einen einfachen Prozef der Zurlickdrin-
gung oder Ersetzung eines solchen Arbeitshandelns. Vielmehr ist
es gerade das Spannungsverhdltnis zwischen den Tendenzen zu einer
Zurlickdringung einerseits und den Tendenzen zu einer Aufrechter-
haltung und Wiederherstellung andererseits, durch das die neu
entstehenden Arbeitssituationen geprdgt werden. In diesem Span-
nungsfeld sind auch die unterschiedlichen Tendenzen der betrieb-
lichen Arbeitsorganisation, des betrieblichen Personaleinsatzes
sowie (tellweise) auch der technischen Gestaltung zu sehen. Diese
beiden Entwicklungen und Tendenzen behandeln wir jeweils geson-
dert; in der betrieblichen Praxis besteht zwischen ihnen jedoch
ein enger Zusammenhang. Dies zeigt sich u.a. auch darin, daB die
faktisch bestehenden Arbeitssituaticnen durch beide Entwicklungen

geprdgt sind.

Wir konzentrieren uns - ebensc wie bei den T&tigkeiten an konven-
tionellen Maschinen - insbesondere auf die "Arbeit mit der Ma-
schine"™ und behandeln im einzelnen: die Beziehung zur Maschine;
den Umgang mit der Maschine und dem Material (Arbeitsweise); die
ginnliche Wahrnehmung der Bearbeitungsvorgdnge; die zur Ausfih-
rung der Arbeiten notwendigen Kenntnisse und Erfahrungen. Es ist
auch hier darauf zu verweisen, daB diese Aspekte des Arbeitshan-

delns sich wechselseitig bedingen und somit zwar in der Analyse,
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aber nicht in der Realitdt voneinander isoliert werden kdnnen.
Jedoch ergeben gich Probleme fiir die Arbeitskrdfte gerade auch
daraus, daB durch technisch-organisatorische Verdnderungen diese
Aspekte des Arbeitshandelns jeweils unterschiedlich berlhrt wer-
den. So richten sich die Verdnderungen beim Einsatz von CNC-ge-
steuerten Werkzeugmaschinen insbesondere auf den Umgang mit der
Maschine bzw. auf die Arbeitsweise und die sinnliche Erfahrung.
Diese Verdnderungen haben auch Jjewelils Auswirkungen auf die Be-
ziehung zur Maschine (bzw. auf die Arbeitssituation insgesamt)
sowile auf die erforderlichen Evkenntnisse und Erfahrungen. Da
diese Aspekte des Arbeitshandelns andererseits aber auch noch
durch weitere Verdnderungen der Arbeitssituation tangiert werden,
erscheint uns auch hier eine jeweils gesonderte Darstellung der

einzelnen Aspekte als sinnvoll und angemessen.

Wir stellen zundchst Veridnderungen und Unterschiede bel der sub-
jektivierenden Bewdltigung von Arbeitsanforderungen im Vergleich
zu TE&tigkeiten an konventionellen Werkzeugmaschinen dar (Ab-
schnitt 1 und 2). Daran anschlieBend zeigen wir, welche Zusammen-
hdnge zwischen diesen VeriZnderungen und den (verdnderten) Anfor-
derungen an die Arbeitskridfte bestehen (Abschnitt 3) und welche
Probleme sich hieraus sowohl fiir die Arbeitskrdfte wie auch fiir
die Betriebe ergeben (Abschnitt 4). Hieraus ergeben sich auch
Tolgerungen flr die technisch-organisatorische Gestaltung der Ar-
beitssituation. Dabei werden auch in der betrieblichen Praxis
entwickelte Ansidtze zur Bewdltigung der aufgezeigten Probleme
dargestellt und diskutiert (Kap. V).

1. Zurlckdringung subjektivierenden Arbeitshandelns

a) Verdnderungen in der Beziehung zur Maschine

(1) Im Vergleich mit der T&tigkeit an konventionellen Maschinen
wird - sowochl von Arbeitskridften wie auch Vertretern des betrieb-
lichen Managements - zum Teil sehr dezidiert eine Aufldsung der
versdénlichen Beziehung zur Maschine herausgestellt. Deutlicn kount

dies in FTeststellungen zum Ausdruck wie: "So ein Verhdltnils zur
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Maschine, wie es Dbel der konventionellen der Fall ist, das gibt
es bei der neuen natirlich nicht" (34%) oder: "An der konventio-
nellen Maschine, ja, da brauchte man schon eine persdnliche Be-

ziehung, bel der CNC-Maschine nicht™ (26).

Begrilndet wird dies insbesondere mit verd&nderten Anforderungen
der Maschinen und den Verdnderungen in der Arbeitsorganisation

und im Personaleinsatz:

(2) Bei T&tigkeiten an CNC-gesteuerten Maschinen - so die Einschdt-
zungen - ist es im Unterschied zu Tdtigkeiten an der konventionel-
len Maschine nicht in gleicher Welse notwendig, "intime Kenntnisse"
der Maschine zu haben und ihre "Mucken" zu kennen. Exemplarisch
hierflir die Aussagen: "Intime Kenntnisse der Maschine sind heute
nicht mehr wichtig. Man muB nicht intim sein mit der Maschine’ (8).
"Die Maschine muf man nicht mehr kennen. Speziellie Mucken der Ma-
schine gibt es nicht"” (26). Charakteristisch ist, daf zwischen

den verdnderten Erfordernissen der Maschine und der - notwendigen
und m8glichen - Beziehung zur Maschine ein unmittelbarer Zusam-
menhang hergestellt wird; besonders deutlich etwa in der felgen-
den Aussage: "Frilher mufte man die Maschine kennen, um darauf ar-
beiten zu k&nnen. Bei den Bearbeitungszentren kann man keine lMuk-
ken mehr feststellen. Der neue Typ von Facharbeiter fihlt sich
nicht mehr so verbunden. An konventionellen Maschinen hatte der
Facharbeiter eine viel intensivere Beziehung zu seiner Maschine,

da hat er gesagt 'meine Maschine'” (15). Entsprechend auch die
folgende Aussage: "Die Verbundenheit ist geringer als friiher,

auch, weill die Maschine das nicht mehr fordert" (14). Von Vorge-
setzten und Vertretern des betrieblichen Managements wird auch
darauf hingewiesen, daB "intime" Kenntnisse der Maschine nun gar
nicht mehr erwiinscht sind. In dieser Sicht brauchen und sollen
sich die Facharbeiter nicht mehr um die Funktionsweise der Ma-
schine XUmmern: sie sollen sich darauf verlassen und davon
ausgehen, daB sie optimal funktioniert. Exemplarisch hierflr die
Aussage: "Der CNC-Arbeiter mufl sich vell darauf verlassen kdnnen,
daB die Maschine funktioniert. Daflr ist die Reparatur und In-
standhaltung zustindig. Wichtig fir den, der an der Maschine

steht, ist, was aus der Maschine herauskommt. Das Innenleben der

Mazschine braucht inn nicht zu interessieren’ (27).

Bohle/Milkau (1987): Sinnliche Erfahrung und Gefiihl



"ISFMUNCHEN -

103

{(3) Soweit Ver&nderungen im Personaleinsatz - als eine weitere Ur-
sache fiir die verdnderte Beziehung zur Maschine - angefihrt wer-
den, sind es insbesondere der flexible Einsatz der Arbeitskrifte
an unterschiedlichen Arbeitspldtzen und die Schichtarbeit. Der
flexible Personaleinsatz erschwert es - in dieser Sicht -, eine
persdnliche Beziehung zur Maschine zu entwickeln. Deutlich kommt
dies in folgenden Aussagen zum Ausdruck: "Ganz klar, das merkt
man speziell durch das Wechseln, daB die sich mit der Maschine
nicht mehr so verbunden fiihlen" (24). "Der Betrieb bemiht sich
bewulBt, Leute an den Maschinen auszutauschen, damit man flexibler
ist. Die achten sehr auf das Durchwechseln der Arbeitspldtze. Da-
her ist man natiirlich nicht mehr so lange an ein und derselben
Maschine und entwickelt nicht die Beziehung zur Maschine wie fri-
her”™ (34}, In dhnlicher Weise werden auch die Schichtarbeit und die
damit verbundene Zuordnung mehrerer Arbeitskrdfte zu einer Ma-
schine als eine Gefihrdung der persdnlichen Beziehung zur Maschi-
ne eingeschdtzt. Beispiel hierfiir ist etwa die Aussage: "Wir ha-
ben Schichtbetrieb, und da bedienen zum Teil drei Minner eine Ma-
schine; da flaut die persdnliche Beziehung ab. Wenn ein Mann eine
Maschine bedient, dann ist die persdnliche Beziehung stdrker. Da

pflegt er die auch besser™ (21).

Teilweise wird ein Zusammenhang zwischen den verdnderten Erfor-
dernissen der Maschine und dem flexiblen Personaleinsatz gesehen.
Es wird herausgestellt, daB durch die verédnderten Erfordernisse
der Maschine der flexible Personaleinsatz bzw. das Wechseln der
Maschine erleichtert werden. Beispiel hierflir sind Aussagen wie:
"Das Wechseln ist an den neuen Maschinen leichter als an den kon-
ventionellen. Mit der CNC-Technik ist das Wechseln einfacher ge-
wo?den, well man mit der Maschine nicht mehr so intim sein muB"
(34},

(4) Flir Vorgesetzte und Vertreter des betrieblichen Managements
heiBt dies, daB bei der Zuordnung der Arbeitskrdfte zu Maschinen
jeweils individuelle Besonderheiten (Vertrautheit mit der Maschi-
ne etc.) keine Rolle mehr spielen; die Arbeitskrdfte sind daher
leichter austauschbar und ersetzbar. Deutlich wird dies in der

folgenden Aussage eines Betriebsleiters: "Friiher hatte der Fach-
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arbeiter ein intimes Verhdltnis zur Maschine. Er kannte die Ma-
schine, er war sozusagen mit ihr verwachsen. Das war eine Lin-
heit, der Mann und die Maschine. Heute ist es anders. [rilher, da
hat er gehért, da pfeift es, er wuBte, was los war. Dies ist
jetzt nicht mehr so notwendig. Wenn alles optimiert ist, kann je-
der die Maschine in Gang setzen. Bei CNC-Maschinen ist der Mann
leicht ersetzbar. Die haben heute nicht mehr das Verhdltnis zur

Maschine wie frither® (14).

b) Verdnderungen im Umgang mit der Maschine

(1) Die bisherige wissenschaftliche und praktische Auseinander-
setzung mit der Verdnderung des Einflusses der Arbeitskrdfte kon-
zentriert sich sehr stark auf die Organisation der Programmie-
rung. Nach unseren Befunden ist dies fir die Arbeitskridfte jedoch
nicht das allein maBgebliche Kriterium flr die Beurteilung ihres
Einflusses: Eine wichtige Rolle spielt vielmehr, in welcher Weise
auch bei der CNC-Steuerung die Arbeitskrdfte die Maschine "im
Griff" haben und in diesem Sinne "mit der Maschine” arbeiten kén-
nen. Gerade hier ergeben sich aber -~ aufgrund der verdnderten
Steuerungstechnik - wesentliche Unterschiede zur T&tigkeit an
konventionellen Maschinen. Auch dann, wenn die Avrbeitskrifte auf
die Erstellung der Programme Einfluf nehmen, fiuhrt dies - im Un-
terschied zu konventionellen Maschinen - zu einer Verdnderung der
unmittelbaren Kontrolle und Regulierung der maschinellen Bearbei-
tungsvorgidnge. Dies wird auch durchweg von den Arbeitskridften und
von Vertretern des betrieblichen Managements als eine wichtige
Verdnderung herausgestellt. Zum besseren Versté&ndnis der Auswir-
kungen auf das Arbeitshandeln seien diese Verdnderungen kurz -

gsoweit sie flr unsere Betrachtung wichtig sind - ndher erldutert.
(2) Im Vergleich mit der Tdtigkeit an konventionellen Maschinen
sind hier insbesondere zweil Unterschiede bei der Steuerung der

Maschinen herauszustellen:

Zum einen erfolgt die Stauerung ilber ein "Programm'". Dabel werden

die "Informationen", die bei der konventionellen Steuerung durch
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Betdtigung von Handriddern und Kurbeln von den Arbeitskrdften un-
mittelbar an die Maschine gegeben (und in dieser Weise auf sie
Ubertragen werden), in Programmdaten umgesetzt, durch die dann -
unabhéngig von dem Einwirken der Arbeitskréfte - die Steuerung
der Maschine erfolgt. Dies wird u.a. auch als ProzeB der "Objek-
tivierung" Dbzw. "Mathematisierunz" der unmittelbar manuell
ausgefilhrten Bearbeitungs~ und Steuerungsvorgdnge bei konventio-
nellen Maschinen beschrieben. Ist ein solches Programm erstellt,
kénnen im Prinzip die gewlnschten Bearbeitungsvorginge ohne Mit-
wirkung der Arbeitskréfte maschinell durchgefithrt werden.
Nach diesem Prinzip mlissen (bzw. k&nnen) die Arbeitskprif-
te lediglich per "Knopfdruck" die Bearbeitungsvorgdnge an den Ma-
schinen insgesamt ausldsen. Vergleichsweise drastisch und poin-
tiert wird dieser Effekt der verdnderten Steuerung flir das Ar-
beitshandeln in den Worten eines Abteilungsleiters wiedergegeben:
"Bei der konventionellen Drehbank ist der Mann die Steuerung. An
den CNC-Maschinen drickt er auf den Knopf, dann lauft das Pro-
gramm ab, und zwar auch ohne den Arbeiter. Dabel bleibt die Qua-

litdt immer gleich™ (4).

Zum anderen ergeben sich aber auch Unterschiede, wenn die Maschi-
ne "von Hand" gesteuert wird - etwa beim Ubeprpriifen und Optimie-
ren der Programme oder bei aufgetretenen Fehlern und Stdrungen.
Handsteuerung bedeutet hier, daB - &hnlich wie bei der konventio-
nellen Maschine - der Bearbeitungsvorgang nicht durch das Pro-
gramm, sondern unmittelbar durch die Arbeitskrdfte ausgeldst
wird. Der entscheidende Unterschied ist jedoch, da® nun nicht
mehr durch Betitigung von Handkurbeln und Hebeln mechanisch und
analog die gewlnschten Bearbeitungsvorgidnge auf die Maschine
ibertragen werden, sondern durch "Knopfdruck" oder durch Betdti-
gung eines Schalters die gewlinschten Verdnderungen an der Maschi-
ne ausgeldst werden. Dies beinhaltet, daf an - in der Regel r&umlich
von der Maschine getrennten - Schaltpulten unterschiedliche Kn&pfe
und Schalter jeweils flir bestimmte Funktionen der Maschine zu-
stdndig sind. Nur zum Teilil besteht beili dieser Art von Handsteue-
rung auch die M&glichkeit fir eine unmittelbare Regulierung der
jeweils ausgel&sten Bearbeitungsvorgidnge; so z.B. indem durch die

Betdtigung eines Schalters nicht nur bestimmte Bearbeitungsvor-

Bohle/Milkau (1987): Sinnliche Erfahrung und Geftihl



"ISFMUNCHEN

106

gdnge ausgeldst werden, sondern zugleich auch mittels Bewegungen
des Schalters die Geschwindigkeit (stufenlos) reguliert werden

kanni).

(3) Diese Verdnderungen in der Steuerung der Maschinen flihren in
mehrfacher Weise zu Beeintrdchtigungen eines subjektivierenden
Umngangs. Eine durchweg - sowohl bel den Arbeitskrdften wie auch
bei Vertretern des betrieblichen Managements - eher negative oder
zumindest problematisierende Einschitzung ist, daB die Arbeits-
krdfte die Maschine weit weniger "unter Kontrolle"™ haben; sie
miissen sich darauf verlassen, daf die "Maschine das Richtige
tut", cohne hierauf unmittelbar EinfluB nehmen zu kdnnen. Gemeint
ist damit, daB die Maschine entweder gesteuert Uber das Programm
oder per Knopfdruck die vorgegebenen Bearbeitungsvorgdnge "rich-
tig" ausfihrt. Illustriert wird dies zumeilst an der automatischen
Steuerung der Heranflhrung des Werkzeugs an das Werkstiick. Die
Arbeliter missen sich darauf verlassen, daB auch bei hoher Ge-
schwindigkeit (Eilgang) das Werkzeug an das Werkstlick heranfihrt

und rechtzeitig zum Stehen kommt.

Der damit verbundene Unterschied zur konventionellen Steuerung
wird exemplarisch in der folgenden Aussage beschrieben: "An der
CNC-Maschine besteht schon eine gewlsse Machtlosigkeit, nicht
mehr eingreifen zu k&nnen. FPrither hatte man die Maschine im
Griff, so vor allem beim Reinbringen der Spindel zum Arbeits-
stlick. Das wurde friiher mit Hand gesteuert. Bel der CNC-Maschine
miissen sich Facharbeiter darauf verlassen, daB die Maschine mit
hoher Geschwindigkeit an das Werkstiick heranf&hrt und am richti-
gen Punkt stehenbleibt" (29). Und dZhnlich auch die Aussage: "An
der konventicnellen Maschine weiff er, wenn er den Hebel bewegt,
wie die sich bewegt; wenn er den Hebel losldBt, bleibt sie ste-
hen. Bel der CNC, da ist es ein Knoﬁf,und wenn die dann hin-
brummt, gibt es m&glicherweise einen Crash" (33). Betont wird im-
mer wieder, daB an die Stelle des eigenen unmittelbaren Regulie-
rens nun das Vertrauen in die !laschine und die Technik treten
muB. Ausschlaggebend ist, dal man - durch den Wegfall der unmittel-
bar manuellen Steuerung - die Maschine im doppelten Sinne "nicht

mehr in der Hand" hat. Exemplarisch hierfilir die Aussage: "Der

1) Vgl. speziell hierzu nochmals ausfiihrlicher unter 2.
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Mann an der CNC-Maschine hat nichts mehr in der Hand. Der hat nur
Zahlen. Der muB Vertrauen zur Maschine haben, daB die auch das
tut, was sie tun soll. Bleibt sie stehen oder fdhrt sie durch?
Notwendig ist daher die Fdrderung des Vertrauens in die Maschine"
(27). Des weiteren verringern sich - in dieser Sicht - auch die
M&glichkeiten, wdhrend der Bearbeitungsvorgdnge rechtzeitig Std-
rungen und Fehler, wie z.B. einen Werkzeugbruch, zu vermeiden.
Was Bleibt, ist nur noch ein nachtrdgliches Eingreifen, indem man
die Maschine abstellt und ggf. die notwendigen Korrekturen vor-
nimmt. Begrindet wird dies durch die hohen Geschwindigkeiten, die
ein rechtzeitiges (schnelles) Reagieren kaum m8glich machen, und
durch Beschrdnkungen in der wvisuellen und akustischen Uberwa-
chung. Exemplarisch hierfir die Aussage eines Facharbeiters: "Die
Geschwindigkeiten sind sehr grof. Wenn die Maschine l&uft, kann
ich nicht mehr eingreifen. Da kann ich einen oder zehn Meter ent-
fernt sein -, da kommt man auf Jeden Fall zu spdt™ (19). Ahnlich
auch die Aussage: "Es besteht kaum die Mdglichkeit, die Werkzeuge
zu kontrollieren, da der Werkzeugwechsel in einem Bruchteil von
Sekunden erfolgt® (7). (Zu diesen Veridnderungen bei der akusti-

schen und visuellen Kontrolle siehe ausfilhrlicher weiter unten.)

ft werden die Verinderungen gegeniliber der Steuerung an konven-
tionellen Maschinen am Beispiel des Autofahrens verdeutlicht. Die
Situation an CNC-gesteuerten Maschinen sei vergleichbar mit einem
Auto, das nicht durch ein Lenkrad, sondern nur durch Kn&pfe und
Schalter gesteuert wird bzw. steuerbar ist. Man soll sieh vor-
gstellen, in einem Aute mit Tempo 100 auf ein Haus loszufahren und
sich darauf zu verlassen, daB es - wie einprogrammiert - zwel Me-
ter vorher zum Stehen kommt oder rechtzeitig die Geschwindigkeit

reduziert und eine Kurve fihrt.

Mit solchen Einschitzungen verbindet sich zumeist - explizit oder
implizit - die Meinung, daB den Maschinen und der Technik fak-
tisch nur begrenzt vertraut werden kann und daB die begrenzten
M&glichkeiten, auf die maschinellen Bearbeitungsvorgénge unmit-
telbar EinfluB zu nehmen {(sie "im Griff zu haben"), auch zur fclge
haben, daB Stdrungen, Fehler und AusschuB entstehen. Deutlich

kommt dies etwa in folgenden Aussagen zum Ausdruck: "Man kann
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sich natidrlich nicht darauf verlassen, daB die Maschine allein
alles richtig macht, aber man muf sich darauf verlassen. Man muB
das bis zu einem gewissen Teil laufenlassen" (37}, oder: "Da muB
man eben mehr Ausschuf in Kauf nehmen, verhindern kann man da
ohnehin nichts mehr". Entsprechend die Einschitzung eines ehema-
ligen Facharbeiters in der Arbeitsvorbereitung: "Die Facharbelter
missen eben lernen, mit Fehlern zu leben. Wo gehobelt wird, da
fallen Spdne" (20),.

(4) Ferner haben - in dieser Sicht - die Programmsteuerung und
die geringen EinfluBmdglichkeiten wihrend der Bearbeitungsvorgin-
ge auch zur Folze, daB nicht mehr - wie an der konventionellen
Maschine - die einzelnen Bearbeitungsvorgdnge "Schritt fir
Schritt" und aufeinander aufbauend durchgefliihrt werden k&nnen.
Demgegenliber mufR man nunmehr sehr viel mehr "vorweg planen”" und
"yvorweg denken". Gemeint ist damit insbesondere, dal auch dann,
wenn das Programm Schritt flr Schritt entwickelt oder Uberprift
wird, das (faktische) Ergebnis eines Bearbeitungsschrittes und
dessen Uberpriifung nicht mehr zum Ausgangspunkt flir die Festle-
gung des nichstfolgenden Bearbeitungsschrittes genommen werden kén-
nen. Deutlich wird dies in folgenden Aussagen zum Ausdruck ge-
bracht: "Wenn ich’s tbers Programm mache, muB ich genauer nach-
denken, muf mich wesentlich mehr konzentrieren. Ich muBl alles von
Anfang an genau durchdenken und alles nach Plan machen. Es ist
viel anstrengender, well ich vorweg denken muf. Ich muB immer vor-
weg denken, was k&nnte passieren?" (18) Oder: "Der Unterschied ist
der, daB beil programmierten Arbeiten der gesamte Ablauf vorge-
plant sein muf. Wenn ich von Hand arbeite, weiB ich genau, ich
fahr in Schritt, dann kann ich schauen und den ndchsten Schritt

machen™ {(21).

Hinzu kommt, daR insbesondere bei komplexen Maschinen - im Unter-
schied zur konventionellen Maschine - die einzelnen Bearbeitungs-
vorgdnge vielfidltiger sind bzw. mehrere Bearbeitungsvorgidnge
gleichzeitig vollzogen werden. Auch dies bedeutet - in den Worten
eines Facharbeiters: "Man muB heute mehr vorweg denken und pla-
nen. Das ist grundsdtzlich anders geworden. Friher hatte man Sei-
te flir Seite gemacht, heute wird es von vier Seiten gleichzeitig

gemacht" (21).
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Dies ist auch dann der TFall, wenn beim Optimieren das Programm an
der Maschine "Schritt flir Schritt” Uberpriift und getestet wird.
Exemplarisch hierfir die Aussage: "Beim Optimieren fdhrt man
Schritt fir Schritt. Aber der Ablauf ist dabei anders als an der
konventionellen Maschine. An den CNC-Maschinen haben wir vier
oder finf Seiten Bearbeitung, und da spielen so viele MeRdaten
mit rein, daB es gar nicht mehr Uberwachbar ist. Die MaBe sind

nicht mehr festlegbar. Man muf daher vorweg denken™™ (37).

Die - beil diesen Einschdtzungen - herausgestellten Folgen des
"Vorwegdenkens"” und "Vorwegplanens" flir den EinfluB der Arbeits-
krdfte auf die Maschinen werden plastisch in der folgenden Schil-
derung wiedergegeben: "Friher war es m&glich, widhrend des Bear-
beitungsvorgangs zu sehen und zu entscheiden, um den Verschleif
eines Werkstlickes hinauszuzdgern, indem man die Schnittgeschwin-
digkeit reduzierte. Das ist so jetzt nicht mehr m8glich. Man muf
alles im voraus festlegen und planen. Direkte Reaktionen auf Ver-
dnderungen im BearbeitungsprozeB sind nicht méglich. Man kann be-

stenfalls kurzzeitig abstellen™ (7).

Bei den hier wiedergegebenen Einschdtzungen besteht also eine
zentrale Verdnderung im Umgang mit der Maschine darin, daB - auch
dann, wenn die Arbeitskrdfte auf die Programmerstellung EinfluB
nehmen - die Durchflhrung der maschinellen Bearbeitungsvorgidnge
der Kontrolle und dem EinfluB der Arbeitskrdfte weitgehend entzo-
gen ist. Dies beinhaltet, daB man mit der CNC-gesteuerten Maschi-
ne - im Unterschied zur konventionellen = nicht mehr "wie mit ei-
nem Werkzeug" arbeitet und sie daher nicht mehr "im Griff" hat;
damit entf8llt ein Arbeiten "mit der Maschine¥, d.h. die unmit-
telbare Verschridnkung des Einwirkens auf die Maschine und der Be-
ricksichtigung der Wirkungsweise der Maschine bei den einzelnen

Arbeitsvollziigen.

(5) Diese Verdnderungen im Umgang mit der Maschine zeigen sich
deutlich auch bei der Kontrolle und Beobachtung der Arbeitsvor-
génge, an den sog. "Wartezeiten". Sie entstehen, wenn ein Pro-
gramm in die Maschine eingegeben, optimiert und ggf. korrigiert

wurde, und nun Bearbeitungsvorginge an mehreren Werkstlicken Uber
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einen gewissen Zeitraum - Je nach Stlckzahl - ausgefihrt weraden.
Neben Vorbereitungs- und Nacharbeiten (Aufspannen des Werksticks,
Messen und Kontrolle der bearbeiteten Werkstilcke) mlssen die Ar-
beitskrdfte im Normalfall nur in die maschinellen Bearbeitungs-
vorgidnge eingreifen, wenn sich bei der Nachkontrolle Fehler her-
ausstellen oder es zu Stdrungen kommt. In diesem Fall muB die
Maschine abgestellt und die notwendige Korrektur vorgenommen wer-
den. Ist dies nicht der Fall, muf dennoch die Maschine best&ndig

"im Auge behalten”" werden. Dies ist notwendig, um beil einer Std-

g,
rung (z.B. Werkzeugbruch) die Maschine m&glichst rasch schalten
zu k&nnen und Felgeschdden zu vermeiden. Bei den hier wiedergege-
benen Erfahrungen ist primir nur ein passiv-reaktiver EinfluB auf
die Maschine m¥glich. "Man steht" - in den Worten eines Fachar-
beiters - "bestdndig da, schaut, wartet, daB etwas passiert, und
kann es dann doch nicht verhindevrn.”" Deutlich kommt dies auch in
der Aussage zum Ausdruck: "Der Werker muB der Maschine praktisch
hinterherlaufen. Er fertigt das Teil nicht mehr selber, aber er
muB trotzdem immer dabei sein. Die Facharbeiter stehen dauernd da
und schauen" (24)."Damit entsteht eine Situation, mit der man im
eigentlichen Sinne nichts zu tun hat, man muf aber denncch pra-

sent sein und den Bearbeitungsvorgang im Auge behalten' (29).

(6) Bel einer solchen Einschidtzung der Veridnderung des Umgangs
mit der Maschine werden ferner die - 1im Vergleich zur Ar-
beit an konventionellen Maschinen - geringeven M&glichkeiten des
Experimentierens und insgesamt einer persdénlichen Arbeitsweise,
eines persdnlichen Vorgehens und Arbeitsstils angeflhrt. Das -
in den Worten der Arbeitskrdfte - "TlUfteln an der Maschine wird
immer geringer" (11). "Man hat kaum Chancen, an den Maschinen
herumzuspielen und etwas auszuprobleren” (24). Die Grinde hierfiir
sind die - aufgrund der komplexeren Bearbeitungsvorgidnge - hdhe-
ren Xosten bel AusschuB und die insgesamt straffere Produktions-
organisation bzw. Anbindung der Durchfiihrung der einzelnen Arbei-
ten an vorgegebene Programme. Damit wird aber auch - sowohl aus
der Sicht der Avbeitskridfte wie der Vorgesetzten (Meister) - eine
wichtige Voraussetzung daflir, die Maschine kennenzulernen, sie
auszutesten und mit ihr vertraut zu werden, beeintrichtigt.

Exemplarisch hierfir die Aussage: "Rumspielen und Ausprobieren
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mit den Maschinen ist doch wichtig, damit ich die Maschine ken-
nenlernen kann. Dann kann ich irgendwann mal wissen, das und das
kann ich mit der Maschine machen. Aber so, wie es Jjetzt ist an
der CNC-Maschine, kriege ich nichts mit" (25). Und &hnlich ein
Meister: "Die Arbeitskrdfte mlissen an der Maschine erst allmdh-
lich selbstdndig werden. Ein Problem ist aber, daB sie wenig
Chancen zum Herumspielen mit der Maschine haben. Die miBten ei-
gentlich schrittweise an die Selbstédndigkeit herangefithrt werden,
Aber das geht nicht™ (24).

Sowohl die Aufldsung der persdnlichen Beziehung zur Maschine wie
auch die beschriebene Verdnderung im Umgang mit der Maschine sind
unmittelbar verschrinkt mit der Verringerung und Beeintrdchtigung

unmittelbarer sinnlicher Erfahrungsmdglichkeiten.

c) Verdnderungen der sinnlichen Wahrnehmung (Gebrauch der Sinne)

(1) Die fir das Arbeitshandeln wichtigsten Verdnderungen in der
sinnlichen Wahrnehmung bei T&tigkeiten an CNC-gesteuerten Maschi-
nen werden in der Aussage eines Betriebsleiters deutlich zum Aus-
druck gebracht: "Der Hauptunterschied zwischen CNC- und konven-
tionellen Maschinen ist der, daB an der CNC-Maschine keine Hand-
rdder mehr sind. Der Werker muB seiner Handlung vertrauen, er mub
Vertrauen in seine Handlungen haben. Friher, da hatte er Handrd-
der, da konnte er es in der Hand spiliren, und er konnte das alles
sehen™ (27).

Den hiermit angesprochenen Verlust der unmittelbaren "handgreifli-
chen" Beeinflussung und Kontrolle der Maschine haben wir im vor-
hergehenden bereits ausgefihrt. Es betrifft dies insbesondere die
Verlagerung der manuellen Steuerung auf die Betdtigung von "Kndp-
fen™ und "Schaltern", ohne daf die M&glichkelt besteht, hierdurch
auch unmittelbar regulierend (im Sinne analoger Bewegungsvorgdn-

ge) die Arbeitsweise der Maschine zu beeinflussen.

(2) Neben der Verdnderung des manuellen Umgangs mit Maschinen

wird als eine weitere wichtige Verdnderung durchweg - von Ar-
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beitskrdften wie Vertretern des betrieblichen Managements - die
Verringerung der visuellen Wahrnehmung bzw. Wahrnehmbarkeit der
Bearbeitungsvorgidnge herausgestellt, Als ausschlaggebend werden
vor allem drei Verdnderungen angefihrt: die hthere Geschwindig-
keit, durch die eine visuelle Beobachtung erschwert wird; die
Komplexitdt der Bearbeitungsvorgdnge, die zur Folge hat, daB
nicht alles "gleichzeitig" beobachtet werden kann; die Verkapse-
lung der Maschinen, durch die die Zugénglichkeit der Maschine und
dort auch der Sichtkontakt beeintrichtigt werden. Die Verkapselung
der Maschinen hdngt eng mit der h&heren Geschwindigkeit zusammen;
sie erfordert die Verwendung von Kihlflissigkeit und fihrt - im
Falle eines Werkzeugbruchs u.d. - zu einer erhdhten Unfallgefahr.
Zur Vermeidung von Unfallgefahren und Beldstigungen durch die
Kihlfliissigkeit wurden daher zunchmend die Maschinen verkapselt.
Exemplarisch werden diese Verdnderungen in folgenden Aussagen be-
schrieben: "Durch die neue Technik sieht man weniger von dem Pro-
duktionsproze. Die Maschine hat eine Eilganggeschwindigkeit" (5);
"durch die Verkapselung hat der Mann weniger Einblick in den Be-
arbeitungsvorgang, sehen kann er nicht mehr so viel" (24); "durch
die Verkapselung wird die Sicht auf das Werkstlick total verbaut.
Frither, da hat der Mann an der Maschine das Werkstiick noch wach-
sen sehen, das kann er heute nicht mehy™ (14%); "ein Problem ist
die Zuginglichkeit der Maschine. Durch die Bearbeitung mit Kihl-
wasser und entsprechender Verkapselung ist die Sichtkontrolle er-
heblich beeintrdchtigt® (30); "heute kann man nicht mehr so gut
hinschauen, vor allem durch die Nafbearbeitung und Verkapselung"
(21).

Die Folge hiervon ist, daB sich die Arbeitskrdfte nicht mehr - wie
bei der konventionellen Maschine - auf die unmittelbare visuelle
Beobachtung und Kontrolle der Bearbeitungsvorgidnge stitzen und ver-
lassen kdnnen. Durchweg werden diese Verdnderungen der visuellen
Wahrnehmung (bzw. Wahrnehmbarkeit) als eine Erschwernis einge-
schdtzt. Besonders deutlich kommt dies in folgenden Aussagen zum
Ausdruck: "Man muB sich darauf verlassen, daf die Maschine das
richtig macht. Man muB das bis zu einem gewissen Teil laufen las-
sen und da muf man sehen, ob's gut l&uft. Das kann man senen, das

hat man im Blick. Aber mit der Verkapselung sieht man das eben

Bohle/Milkau (1987): Sinnliche Erfahrung und Gefuihl



"ISFMUNCHEN

113

nicht. Da ist sc ein diffuses Licht drin. Wenn die Maschine lduft,
miiRte ich trotzdem schauen kénnen”™ (37). Im Extremfall heifit dies:
"Wenn man nichts mehr sehen kann, muB man sich auf das Programm
verlassen und das ist sehr unsicher" (10). Entsprechend auch die
Frage eines Abteilungsleiters: "Wie aber kontrolliert der Werker,

wenn er nichts mehr sieht?™ (5).

Skeptisch und eher ablehnend wird in diesem Zusammenhang die Er-
setzung der unmittelbarenvisuellen Wahrnehmung durch Anzeigegeridte
und den Monitor eingeschdtzt. In dieser Sicht sind dies besten-
falls Hilfsmittel, niemals aber ein addquater Ersatz. Exempla-
risch hierflir die Aussage: "Mit dem Monitor kann man die Maschine
nur veon auBen sehen. Man kann sehen, wo sich der Arbeitsgang be-
findet, welchen Arbeitsgang die Maschine arbeitet, mehr aber
nicht" (7). "Der Monitor zeigt nur WertmaBe an, das bringt aber
nichts” (9). Wir werden auf die hiermit angesprochene visuelle
Wahrnehmung lber technische Medien und die Bedeutung der direkten
Erfahrung nochmals Qeiter unten zuriickkommen., so daB zundchst

dieser Hinweis hier genfigen scll.

(3) Des weiteren wird - wenn auch weniger hdufig und weniger nach-
driicklich - die Eeeintrdchtigung der akustischen Wahrnehmung insbe-
sondere bei der Kontrolle der Bearbeitungsvorgdnge Uber das Ge-
rdusch der Maschine und der Werkzeuge angefithrt. Als wichtigste
Ursache wird auch hier die Verkapselung genannt. Charakteristisch
hierflir die Aussage: "Auch das H&ren ist schwierig gewbrden durch
die Verkapselung, weil die Verkapselungen zu dicht gewocrden sind.
Frither hatten wir Plastikfolien, heute ist es fast schalldicht,
da héren sie gar nichts mehr'" (33). Werden solche Verdnderungen
fiir das Hdren erwdhnt, verbinden die Arbeitskrdfte damit - ebenso
wie beim Sehen -~ ebenfalls Erschwernisse bei der Arbelt. So wird
einerseits zwar gesehen, da durch die Verkapselung die Beldsti-
gungen durch Lirm und Schmutz geringer sind, andererseits wird
aber auch betont, daB hierdurch "das Einstellen und Einfahren
schwieriger wird, da man nicht mehr so gut hért und sieht™ (33).
Als ein weiterer Grund fililr Erschwernisse bei der akustischen Kon-
trolle wird - ebenfalls wie beim Sehen - die h&here Geschwindig-

keit angefithrt. Man hért zwar, wenn Fehler auftreten, aber man
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kann nicht mehr rechtzeitig reagieren - in den Worten eines TFach-
arbeiters: "2ei den alten, da hdrt man es, aber bei den neuen
kann man keine Kontrolle mehr machen, bevor es kracht. Das geht
nicht. Man hdrt vielleicht den VerschlelB. Aber wenn man es hért,

ist es zu spdt" (9).

Diese Verdnderungen in der visuellen und akustischen Wahrnehmung
bzw. Wahrnehmbarkeit haben - bel den hier wiedergegebenen Ein-

schidtzungen - wesentlich zur Folge, daB EinfluB- und Kontrollm&g-
lichkeiten verringert und erschwert werden. - In den Worten eines
Facharbeiters: "H8ren und Sehen war friher besser. Da war man un-

mittelbar dabei und konnte sofort reagieren' (36).

(4) Bei der Verdnderung der visuellen und akustischen Wahrnehmung
spielt fiir die Arbeitskrifte die Zuginglichkeit der Maschine ins-
gesamt eine wichtige Rolle. Erschwernisse flr das Sehen und Héren
ergeben sich vor allem auch daraus, daB nun nicht mehr in glei-
cher Weise wie bel den konventionellen Maschinen durch die "Bewe-
gung des ganzen Kdrpers” die Distanz zur Maschine und der Blick-
winkel je nach Bedarf gestaltet und verédndert werden kann. Deut-
lich wird dies in den folgenden Aussagen zum Ausdruck gebracht:
"Die Verkapselung der Maschine ist eine Behinderung. Man mubf da
direkt mal hingehen, da drum herumlaufen k&nnen. Die Zugdnglich-
keit ist sehr wichtig" (3%a). "Beim Einfahren braucht man unbe-
dingt Sichtkontakt. Die eigenstidndige Verdnderung des Sichtkon-
takts durch Bewegung ist wichtig, aber das geht Jetzt nicht mehr
so wie friiher" (20). Des weiteren entfallen die unmittelbare Ver-
koppelung von Horen und Sehen einerseits und unmittelbare Ein-
griffe in die maschinellen Bearbeitungsablidufe andererseits. Ins-
gesamt verbindet sich daher mit den Verdnderungen der visuellen
und akustischen Wahrnehmung die Tendenz zu einer stdrkeren Iso-
lierung und Dissoziierung unterschiedlicher Formen sinnlicher Er-
fahrung, d.h. insbesondere ihre Abkoppelung von der "Bewegung des

Kdrpers".
{5) Durch die Erschwernisse der Zugdnglichkeit der Maschine wird

fiir die Arbeitskr&fte nicht nur der Umgang mit der Maschine

(s.0.), sondern auch die Beziehung zur Maschine beeintrdchtigt.
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Exemplarisch hierfilir sind Aussagen wie: "Das Rumlaufen ist wich-

tig, damit es nicht bloB eine anonyme Maschine bleibt, aber durch
die Verkapselung ist dies schwierig" (34%a). "Man muf die Maschine

kennen, aber ohne die Verkapselung hatte man einen besseren Blick
und eine bessere Beziehung zur Maschine™ (37). Und: "Die Zuging-
lichkeit ist ganz entscheidend daflr, ob ein Interesse flr die

Maschine mdglich ist oder nicht™ (34).

d) Verdnderungen von Gefiihl und Erfahrung

(1) Beil den dargestellien Einschdtzungen und Erfahrungen wire zu
erwarten, daB auch Gefilhle uné Erfahrungswissen nicht mehr in
gleicher Weise wie an konventionellen Maschinen als wichtig und zr-
forderlich angesehen werden. Dies ist aber nicht der Fall. Eher
die Ausnahme und Einzelf#lle sind Einschdtzungen wie: "Beim
Knopfdruck braucht man kein Gefiihl mehr, man muB nur den richti-~
gen Knopf driicken. Beli der Kurbel hingegen, da braucht man ein
Gefiihl™ (6); "im Unterschied zur konventionellen Technik ist an
der CNC-Maschine die Maschine nicht mehr relevant fir den rFachar-
beiter, sondern nur noch die Steuerung. Ein Gefihl kann man da
nicht mehr zeigen, da braucht's kein Gefilhl mehr’ (34); "es wird
natiirlich nicht mehr das Geflihl gebraucht, sondern die Daten sind
ja im Programm schon festgelegt. Da braucht der Facharbeiter das
cht mehr wissen. Er hat eben nicht mehr die Beziehung zum Mate-
rial, wie es an der konventionellen Maschine m&glich war. Friher
haben cdie das Material gesehen, haben iiberlegt und eine Drehzahl

gewdhlt. Das ist jetzt im Programm festgelegt™ (24).

Yorherrschend ist die Auffassung, dad auch beil der Tdtigkeit
an ClC-~gesteuerten Werkzeugmaschinen die "traditionelle Fachar-
beiterqualifikation” eine wichtige Voraussetzung und Grundlage
ist, wobel weniger die handwerkliche Geschicklichkeit, sondern
insbesondere die praktische Erfahrung und das Gefiihl flr Material
und Maschine betont werden. (Hierauf wird im ndchsten Abschnitt
ausflihrlicher eingegangen, so daB hier dieser Hinweis genlgen

soll.)
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(2) Verdnderungen werden jedoch beim Erwerb und der Heranbildung
dieser Kenntnigsse und Fertigkeiten gesehen, dabei wird auch auf
die zuvor dargestellte Verdnderung 3ezug genommen. Betont wird,
dafl bei CNC~gesteuerten Maschinen Kenntnisse und Erfahrungen not-
wendig sind, die bei einer Tdtigkeit an CMC-Maschinen jedoch
nicht erworben werden k&nnen. Exemplarisch hierflir sind Aussagen
wie: "Eine Ausbildung nur an CNC-Maschinen, das geht nicht. Das
wdre, wie wenn einer theoretisch das Autofahren lernen wilirde, oh-
ne zu fahren, und irgendwann muB er pldtzlich fahren" (23). Oder:
"An der CNC-~Maschine kann man die notwendigen Grundlagen nicht
lernen. @Wenn es nur CNC gdbe, das ginge nicht" (39). DaB dabei
speziell der Erwerb des "richtigen Gefihls" fir die Maschine und
das Material sowie die notwendige praktische Erfahrung gemeint
sind, wird deutlich an der Bedeutung, die der Tdtigkeit an kon-
ventionellen Maschinen fir die TEZtigkelit an CNC-Maschinen beige-
messen wird. Typisch hierflir z.B. die Aussagen: "Manuelle Arbeit
an konventionellen Maschinen ist als Vorbildung wichtig” (9).
"Die manuelle Grunderfahrung muf der Mann an der Maschine haben.
Die manuelle Arbeit gibt ein Gefihl fiir jedes Werkstlick, Werkzeug
und die Maschine. So lernt man das H8ren, man entwickelt ein Ge-
fithl, mit der Sache vertraut zu werden. Daher ist auch die Arbeit
an konventicnellen Maschinen wichtig, um ein Gefihl fir das, was
die Maschine tut und kann, zu bekommen”™ (30). "Das Wissen um die
Zerspanung ist Iim wesentlichen Erfahrungswissen. Das braucht man
auch an CNC-Maschinen. Der Facharbeiter mu8 Erfahrungen gesammelt
haben in der Metallbearbeitung, denn die Erfahrungswerte eignen
sich besser zur Beurteilung der Materialbeschaffenheit. Die Mate-
rialkenntnisse kommen aber nur durch den Umgang mit dem Material.
Deshalb ist es besser, wenn CNC-Arbeiter zuerst an konventionel-

len Maschinen arbeiten™ (1ibu),

(3) Damit wird auch - zumelst implizit - auf sich zuklnftig (mdg-
"licherwelse) verschirfende Prcbleme hingewiesen - in den Worten
eines Meisters: "Das Praktische lernt man an den CNC-Maschinen
nicht. Aber man kann keine Erfahrungen mehr an den konventionel-
len Maschinen'machen, weil bloB menr CNC~-Maschinen im Betrieb
sind™ (17). Die Ergédnzung der Ausdildung durch praktische Erfah-

rungen in cer Produktion widhrend und insbesondere nach der Aus-
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bildung wird somit durch die sukzessive Ausbreitung des Einsat-
zes von CNC-Maschinen zunehmend beeintrdchtigt und zurlckge-
drangt. Mit dem Einsatz von CNC-Maschinen werden auch die Voraus-
setzungen in der betrieblichen Produktion, die den Erwerb der -
auch flr die Tdtigkeit an CNC-Maschinen - notwendigen praktischen
Kenntnisse im Umgang mit Material und Maschine erméglichen, ge-
fdhrdet. Soweit dies in der betfrieblichen Praxis bereits wahrge-
nommen wird, sieht man als Konsequenz: "Frilher, da haben die in
der Produktion gelernt. Aber das kann man heute nicht mehr ma-

chen, dann muf man es eben in der Ausbildung machen" (13),

(4) Bei solchen Einschidtzungen wird jedoch kaum berlcksichtigt,
daB die Entwicklung, Aufrechterhaltung und Nutzung von Erfah-
rungswissen bzw. eines Gefllhls flir die Maschine und das Material
auch davon abhdngen, daf im ArbeitsprozeB ein entsprechendes (sub-
jektivierendes) Arbeitshandeln mdglich ist. Wie gezeigt, ergeben
sich jedoch gerade hier flr die Avrbeitskrdfte massive Verdnderun-

gen.

Solche Einschdtzungen verweisen zudem auch auf Diskrepanzen zwi-
schen den Anforderungen an die Arbeitskrdfte (bzw. 1hr Arbeits-
handeln) einerseits und den durch die Arbeitssituation vorgege-
benen Arbeits- und Handlungsmdglichkeiten andererseits. Im fol-
genden seilen Befunde dargestellt, die zeigen, daB es sich hier
zugleich um ein grundlegendes Merkmal und Problem bei_@en Tatig-

keiten an CNC-gesteuerten Werkzeugmaschinen handelt.
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2. Aufrechterhaltung und Wiederherstellung subjektivierenden

Arbeitshandelns

Wie bereits erwdhnt, 18t elne vorherrschende Auffassung,daB auch
bei der Tdtigkeit an CNC-Maschinen Erfahrungen und "Kenntnis der
Praxis" notwendig sind; sie werden auch als wichtige Merkmale der
Qualifikation von Facharbeitern eingeschdtzt. Exemplarisch hier-
fiir sind Aussagen wie: "Nach wie vor sind auch an den neuen Ma-
schinen praktische Fertigkeiten wichtig'" '(30); "was der Fachar-
beiter einbringt, ist die Kenntnis der Praxis im CNC-Bereich.
Beim Optimieren bringt der Facharbeiter seine Praxiserfahrung als
Ergdnzung zum Programm ein. Das ist der Punkt, wo es auf den
Facharbeiter ankommt" (33); "das Handwerkliche kann man verges-
sen, aber das Wissen der Praxis spielt die gleiche oder eine noch
gr&Bere Rolle als vorher. Man braucht den Facharbeiter von diesem
Wissen her" (36). "Diese Fihigkeiten der Facharbeiter sind beim
Optimieren wichtig. Hier geht es darum, das Programm an die Pra-
xis, das praktisch Machbare anzupassen oder entsprechend zu modi-
fizieren. Praktisches Wissen ist daher nach wie vor wichtig" (1).
Eine genauere Betrachtung zeigt, daB8 sich hiermit zugleich Anfor-
derungen an ein subjektivierendes Arbeitshandeln verbinden und
die Arbeitskridfte auch in dieser Weilse die Arbeitsanforderungen
an CNC-Maschinen bew#ltigen. Dabei ist zu betonen, daB sich sol-
che Einschdtzungen und Erfahrungen auf die gleichen Arbeitssitua-

tionen wie zuvor beziehen.

a) Beziehung zur Maschine

(1) Bel den hier maBgeblichen Einschétzungen wird vor allem ange-

fithrt, daB auch an CNC-gesteuerten Werkzeugmaschinen eine persdn-

liche Beziehung notwendig ist. Man Dbezieht sich hier - wie
bei den Einschitzungen, die eine Verdnderung der persdnlichen Be-

ziehung herausstellen - auch auf die Erfordernisse der Maschine,
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jedoch werden diese anders beurteilt. Nach den hier vorliegenden
Erfahrungen sind die CNC-gesteuerten Maschinen - ebensoc wie die
konventionellen Maschinen - keineswegs perfekt, sie haben nach
wie vor "Mucken" und sind unterschiedlich., Die Kenntnis der Be-
sonderheiten der einzelnen Maschine wird vor allem beim Optimie-
ren fiir erforderlich gehalten. Exemplarisch hierflir die Aussage
eines Facharbeiters: "Heute ist die Einheit Mann/Maschine viel
wichtiger, weil die Maschine soviel Mucken hat. Bei den CNC-Ma-
schinen gibt es alle %Woche eine Stdrung, weil die Maschinen
schneller sind, da entsteht nur durch Erfahrung eine Vertraut-
heit. Das Vertrauen ist ganz wichtig, nur so kennt man die Muk-
ken™ (8). Und &hnlich die Aussagen eines Meisters: "Jede ilaschine
hat ihre Besonderheit, die bei der Ontimierung beriicksichtigt
werden muB. So z.B. der TemperatureinluB, Verdnderungen, wenn
die Maschine warm wird. Das sind Erfahrungswerte™ (12). Folglich
muf man "die Maschine kennen, eine pers&nliche Beziehung zur Ma-
schine brauchft man auf jeden Fall, um Optimieren zu k&nnen" (17).
Nur auf diese Welse wird - nach der Erfahrung der Arbeitskrdfte -
eine optimale Nutzung der Maschine gewihrleistet. Exemplarisch
hierfiir die Aussage: "Na klar habe ich eine persdnliche Beziehung
zu meiner Maschine. Das ist meine Maschine. Man dndert das Pro-
gramm, well man weifl, wie es besser geht. Und wenn man ein ver-
bessertes Programm bekommt, dann weiB man, jetzt kommt wieder .
mein Programm. Das 1ist ein Erfolgserlebnis und das hdngt auch zu-
sammen mit meiner Maschine. Es gibt eben keinen, der so gut mit

der Maschine umgehen kann wie ich" (10).

{2) Mit solchen Einschitzungen und Erfahrungen verbindet sich zu-
meist eine Ablehnung des flexiblen Personaleinsatzes. Sehr deutlich
kommt dies etwa in folgender Aussage zum Ausdruck: "Ein flexibler
Personaleinsatz bringt nichts. Der einzelne muBf mit der Maschine
vertraut sein. Die Maschinen haben immer noch ihre Mucken. Um das
Beste aus der Maschine herauszuholen, muB man sie genau kennen"
(30); oder "die Mann/Maschine-Einheit, d.h. die feste Zuordnung
eines Mannes zu seiner Maschine, ist auf jeden Fall besser, weil
jede Maschine anders ist, trotz gleicher Konstruktien” (17). In
diesem Zusammenhang werden auch Probleme der Schichtarbeit ange-

sprochen. Soweit diese als gegeben bzw. unvermeidbar angesehen
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wird, ist vor allem aus der Sicht der Arbeitskrdfte wichtig, dal
gich die Schichtpartner gut verstehen, zueinander passen und auch
Zeit und die M&glichkeit haben, sich wechselseitig abzuspre-
chen. Nur hierdurch kann verhindert werden, daB durch "Reiberei-
en”, unzul&ngliche Informationen, Abschiebung von Verantwortung
usw. die (notwendige) persdnliche Beziehung zur Maschine "ab-
flaut". Als erschwerend und negativ wird hier insbesondere die
Reduzierung von "Uberlappungszeiten" herausgestellt. Exemplarisch
hierfiir die Aussage: "Das ist ein groBes Problem bel der Schicht,
denn der Partner muB passen. Es ist encrm wichtig, mit wem man
arbeiten kann, mit wem man zusammenschaffen kann, darum muf man
zusammenpassen. Es gibt vielerleili Reibungspunkte, z.B. wenn einer
zu spdt kommt. Nur bei jemandem, mit dem man sich gut versteht,
kann man sich darauf verlassen, daB die jeweiligen Vorkommnisse
und flir die weitere Arbeit wichtigen Informationen ausgetauscht

werden. Da muB man auch ein biBchen privat reden'" (17).

b) Umgang mit der Maschine

(1) Flir die hier wiedergegebenen Einschdtzungen und Erfahrungen
igt charakteristisch, daB die zuvor dargestellten Verdnderungen
der Steuerungstechnik und ihre Konsequenzen filir das Arbeitshan-
deln nicht grundsdtzlich bestritten werden; man sieht aber nicht
nur das brfordernis, sondern auch Mdglichkeiten, dennoch - Ehn-
lich wie bei konventicnellen Maschinen - "mit der Maschine" zu

arbeiten.

(2) Als ein ausschlaggebender Faktor wird "Vertrauen'" in die Ma-
schine und die Steuerungstechnik angesehen, das durch eigene Er-
fahrungen gewonnen werden mufB. Man muf allmZhlich und {ber einen
lingeren Zeitraum hinweg die Erfahrung machen, dab die Maschine
auch tatsdchlich die Befehle, die ihr eingegeben werden, aus-
fihrt. Hat man diese Erfahrung gemacht, entsteht - &hnlich wie
bei der konventionellen Maschine - das Gefithl, die Maschine zu
beherrschen und "in der Hand” zu haben. In den Worten der Ar-
beitskrédfte: "Das Geflihl der Beherrschung der Technik ergibt sich

nur durch Erfahrung, durch Ubung, dadurch, dal man es schon mal
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gemacht hat. Das ist reine Erfahrungssache" (25). "Das Gefilhl der
Sicherheit kriegt man nur mit der Zeit. Voraussetzung fiir die Si-
cherheit ist die Erfahrung. Das i1st wie beim Autofahren, da
braucht man Routine. Die Sicherheit muB man mit der Zeit kriegen.
Erfahrung ergibt sich im Umgang mit der Maschine, z.B. zehn Jahre
an ein und derselben Maschine" (26). "Ja, am Anfang, da ist es
schwierig. Aber mit der Zeit, wenn man die Erfahrung macht, daB
die Maschine auch tatsdchlich das tut, was man eingibt, entsteht
ein Uberlegenheitsgefithl. Wenn die Maschine meine Befehle ausilbt,

go wie ich es will, hab' ich auch das Gefihl der Kontrolle" (25).

Diese Erfahrungen stellen sich allerdings nur dann ein, wenn sich
auch faktisch die Steuerungstechnik als sicher und zuverldssig
erwelst und die Arbeitskrifte sich auf die Reparatur und Instand-
haltung verlassen k&nnen. Nach der hierzu vorliegenden Einschdt-
zung hat sich durch die technischen Entwicklungen im Vergleich zu
den Anfangsstadien, in denen oft Stérungen vorkamen, die Zuver-
1ldssigkeit wesentlich erh8ht. "Das MiBtrauen der Arbeitskridfte® -
so ein Produktionsleiter - "war in den Anfdngen durchaus berech-
tigt. Da traten oft Stdrungen auf. Die Maschinen flihrten Befehle
nicht richtig aus. Dies war aber nur im Anfangsstadium. Heute ist

das nicht mehr so™ (29),

(3) Des weiteren wird als wichtig angesehen, daB auch bei der
elektronischen Steuerung unmittelbare Regulierungs- und Ein-
griffsmdglichkeiten in die maschinellen Bearbeitungsvorgdnge be-
stehen. Ausschlaggebend ist hier z.B., ob - insbesondere beim
Einfahren der Maschine und Optimieren des Programms - die Steue-
rungstechnik eine stufenlose Regulierung der Geschwindigkeit mit-
tels des Potentiometers ermdglicht. Der Effekt einer solchen
Steuverung wird plastisch in den folgenden Schilderungen von Fach-
arbeltern wiedergegeben: "Beil einem Schalter, bel dem man drauf-
bleiben kann, im Untevrschied zu einem Schalter, den man ein- und
ausschaltet, fithlt man sich sicherer. Ich weiB, was ich jetzt ma-
c¢he, das macht auch die Maschine. Da ist kein so grofer Unter-
schied zwischen der CNC-Maschine und der konventionellen. Ob ich
einen Schalter betdtige oder Knopf drlcke oder eine Kurbel bewe-

ge, das ist dann eher Gewchnheitssache" (17). Ahnlich die Aussa-
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ge: "Ich beherrsche meine Maschine genausc wie ein Werkzeug. Ich
habe sie im Griff durch Temporegelung und langsames Anfahren® (30).
Entsprechend auch die Einschdtzung eines Meisters: '"Die Regulie-
rung der Geschwindigkeiten muf an der Maschine m&glich sein. Denn
nur das gibt dem Facharbeiter die pers®nliche Sicherheit™ (24).
Cinschrinkend wird aber auch darauf hingewiesen, daf dies nicht
Lei allen Maschinen bzw. Steuerungssystemen mdglich ist. Insbeson-
dere "die alten Steuerungen machten solche Eingriffe unmdglich'.
Erst "in der neueren Entwicklung achtet man hierauf mehr™ (24)}.
Dies hat teilwelise auch dazu geflhrt, daB in den Betrieben solche
"alten" Steuerungssysteme ausgetauscht wurden. Deutlich wird die
Bedeutung einer solchen Steuerung auch in dieser Erfahrung wieder-
gegeben: "Ja, am Anfang, <a ist es schwierig. Aber allmdhlich
stellt sich ein Uberlegenheitsgefilhl ein, wenn die Maschine meine
Befehle ausfihrt. EZin Geftihl der Kontrolle. Das lernt man beim Ab-

fahren des Programms, durchs langsame Anfahren™ (25).

(4) Des weiteren wird auch bei der T&tigkeit an CNC-Maschinen ver-
sucht - &dhnlich wie an konventionellen -, die einzelnen Bear-
beitungsfolgen "Schritt flr Schritt", unter Berlicksichtigung der
jewelligen Ergebnisse der einzelnen Schritte flr die Entwicklung
der nachfolgenden, durchzuflhren. Hierzu werden beim Testen und Op-
timieren des Programms die einzelnen - durch das Programm vorgege-
benen - Bearbeitungsfolgen "schrittweise" in die Praxis umgesetzt.
Dies 1ist um so eher mdglich, als die einzelnen Bearbeitungsvorgdn-
ge durch langsames Anfahren und schrittweises Abfahren des Pro-
grammes unmittelbar beeinfluft und reguliert werden kdnnen. Eine
weitere Voraussetzung hieprflir ist, daB die Ergebnisse der jeweils
einzelnen Arbeitsschritte von den Arbeitskrdften Uberprifbar sind;
entweder unmittelbar an der Maschine und dem Werkstlick oder in
Kombination mit MeBgeridten und der Kontrolle des eingegebenen Pro-
gramms am Bildschirm. Die Arbeitskridfte fahren dabeili schrittweise
das Programm ab und beobachten sowchl unmittelbar die Bearbei-
tungsvorginge wie auch die Angaben {ber den Ablauf des Programms
auf dem Bildschirm. In den Worten eines Meisters: "Der Mann an der
Maschine macht das durch langsames Anfahren in Einzelschritten.
Dazu schaut er auf den Bildschirm und auf die Maschine. 8o kann

der Facharbeiter zwischen Bildschirm und Maschine hin- und her-
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schauen" (9). Die Sicherheit im Umgang mit der Maschine hdngt fir
die Arbeitskrdfte auch daveon ab, in welcher Weise die Steuerungs-
apparaturen selbst "handlich" bzw. "handgreiflich" sind. Dies be-
trifft insbesondere die Gefahr, "danebenzugreifen' bzw. bei der

Eingabe von Daten "sich zu vertippen'. Dieses Vorgehen ist durch-

aus mit dem Vorgehen an konventionellen Maschinen vergleichbar.

(5} Ein weiterer Faktor, durch den der hier beschriebene Umgang
mit der Maschine beeinfluBt wird, sind die Eingriffsmdglichkeiten
wdhrend der Bearbeltungsvorgdnge in den sog. "Wartezeiten'. Im
Unterschied zu einer eher "passiv-reaktiven" Kontrolle (s.o.},
versuchen hier die Avbeitskrifte, das durch den automatischen Ab-
lauf der Rearbeitungsvorginge erzwungene "passiv-reaktive" Beob-
achten und Warten in ein "aktives Handeln" zu transformieren.
Dies kann sich sowchl unmittelbar auf die Maschine wie auch auf
andere Aktivitdten beziehen. Entscheidend ist dabeil der Versuch,
prdventiv 3tdrungen abzufangen oder bei auftretenden Stdrungen
Folgeschdden zu minimieren. Was dies im konkreten Fall bedeutet,
wird in der folgenden Beschreibung eines Meisters zum Ausdruck
gebracht: "Auch wenn die Maschine 13uft, muf der immer bei der
Sache sein, auch wenn er keinen Einfluf nimmt, nimmt er trotzdem
immer EinfluB. Der engagierte Werker sieht hin und weiB Bescheid"
(24). Dieses "Bei-der-Sache-sein' beinhaltet auch das bestidndige
Mitdenken und Nachvollziehen der Bearbeitungsvorgdnge. Auf diese
Weise 1ist es - go die Erfahrung - auch mdéglich, =z.RB.

an der Verdnderung des Gerdusches einen Werkzeugbruch rechtzeitig
zu erkennen und zu verhindern. Was dies in der Praxis bedeutet,
kommt plastisch in der folgenden Aussage eines Produktionsleiters
zum Ausdruck: "Der Facharbeiter an der Maschine muf das irgendwie
erkennen. Das unterscheidet den Fachmann vom Angelernten" (27).
Dies heiBt in der Praxis, daB die Arbeiltskrdfte in der Wartezeit
nur scheinbar "nichts tun" bzw. lediglich beobachten und darauf
warten, "daB etwas passiert™. De facto beinhaltet das "Bei-der-
Sache-sein", daB man bestdndig das, was die Maschine macht, "mit-
vollzieht". Verdeutlichen 148t sich dies 2.B. an der Kontrolle
anhand des Ger&usches der Maschine bzw. des Gerdusches der Bear-
beitungsvorgidnge und der Werkzeuge. Um rechtzeitig einen Werk-

zeugbruch zu verhindern, reicht es - in den Worten eines TFachar-

Bohle/Milkau (1987): Sinnliche Erfahrung und Gefihl



"ISFMUNCHEN

beiters - "nicht aus, darauf zu warten, bis es einen Crash gibt.
Man muB stidndig das Gerdusch im Ohr haben und wissen, was es be-
deutet. Nur dann merkt man eine Veridnderung, bevor es kracht"

(10). Man muB so gewissermaBen "mit dem Gerdusch mitgehen',

(6) Nur scheinbar steht hierzu im Gegensatz, daB die Arbeitskridfte
dabei auch in der Lage sind und es wilnschen, Nebenbeschd&ftigungen

wie z.B. Zeitungslesen, L&sen von Kreuzwortrdtseln oder auch Ge-
sprdachen mit Kollegen nachzugehen. Eine genauere Betrachtung
zelgt, daf bei solchen Aktivitdten die fir die Maschine geforder-
te Aufmerksamkeit nicht reduziert, sondern erh&ht bzw. erst er-
m&glicht wird. Erst durch diese Nebenbeschidftigungen wird insge-
samt eine Situation fiir die Arbeitskrdfte erzeugt, durch die sie
in die Arbeitssituation "eintauchen”" und - &hnlich wie bei der
konventionellen Maschine - mit "allen finf Sinnen" beil der Sache
sind. Solche Nebenbeschdftigungen sind somit nicht etwas vom ei-
gentlichen Arbeitsprozel (Kontrolle der Maschine) Abgetrenntes
und Abgesondertes, sondern sind vielmehr ein integraler Bestand-
teil. Durch sie werden eine Abschottung gegenliber Ablenkungen von
auBen und eine Konzentration auf Uberwachung und Kontreolle er-
leichtert bzw. abgestlitzt. Deutlich kommt dies in der folgenden
Aussage eines Meisters zum Ausdruck: "Das Zeitungslesen beein-
trdchtigt die Arbeit nicht, im Gegenteil, die Leute wollen etwas
zu tun haben, um aufmerksam zu bleiben. Ja, es ist komisch und
ungewdhnlich, aber es beeintrichtigt die Arbeit nicht, im Gegen-
teil"” (16). Ahnlich die Aussage eines Facharbeiters: "Beim Lesen
muB man bei der Sache sein. Ich bin trotzdem bei der Sache, auch
wenn ich lesge™ (34). Dies heiBt aber auch, daf keineswegs jede
Nebenbeschdftigung hierfiir geeignet ist. Ausschlaggebend ist, dal
sie subijektiv nicht ablenkt, d.h. sich zu der geforderten Auf-
merksamkeit Fiir die Maschine komplementdr, ergdnzend erweist und
sich nicht hiermit iiberschneidet und in Konflikt gerdt. Dies ist
z.B. der Fall, wenn die Maschine primdr mit dem Ohr kontrolliert
und nebenbei in der Zeitung gelesen wird, weil das Lesen in der
Zeitung und die dabei geforderte Aufmerksamkeit und Konzentration
dem H&ren untergeordnet werden und dies in diesem Sinn eine "Ne-

benbeschidftigung” ist. Demgegeniliber ist dies z.B. nach den Erfah-
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rungen der Arbeitskrifte bei Mehrmaschinenbedienung nicht m&g-
lich. Beim Optimieren einer Maschine k&nnen nicht zugleich die
Bearbeitungsvorgidnge einer anderen Maschine mitkontrolliert wer=-

den, da sich die geforderte Aufmerksamkeit und Konzentration
iiberschneiden.

(7) Mit dem hier beschriebenen Umgang mit der Maschine verbindet
sich insgesamt die Erfahrung, daB auch die CNC-Maschine "be-
herrscht” wird und die Arbeitskrdfte auch dann, wenn die Pro-
grammierung zentral erfolgt, die Bearbeitungsvorgidnge an der Ma-
schine beeinflussen. In dieser S$icht wird auch die Optimierung
als eine notwendige Ergdnzung und somit notwendiger Bestandteil
bei der Programmerstellung eingeschdtzt. Im Vordergrund stehen die
Anpassung des Programms an die Praxis und somit die Erginzung des
Programms durch die besonderen Kenntnisse und Erfahrungen der Ar-
beitskrdfte an der MMaschine. Exemplarisch hierflir die Aussage eil-
nes Facharbeiters: "Das Optimieren wird immer wichtig bleiben,
well der Programmierer gar nicht die Praxis hat. Sc¢ bleibt immer
noch EinfluBnahme auf das Programm. Denn der Programmierer hat
die Erfahrung eben nicht, die der hat, der an der Maschine steht.
Programmieren ist aufs Maximale angelegt und geht meistens nicht
so einfach. Fehler schleichen sich ein. Fehler vielleicht vom
Konstrukteur, vom Werkzeugbauer oder vom Programmierer" (9). Und
dhnlich die Aussage: "Ich habe einen grofien EinfluB auf meine Ar-
beit, weil im Programm oft gravierende Fehler sind. Manchmal sind
z.B. veraltete Schnittgeschwindigkeiten drin" (10). Die notwendi-
ge Ergénzung der "Theorie”™ durch die "Praxis™ - wie sie bei kom-
plexen und qualifizierten Tdtigkeiten an konventiocnellen Maschi-
nen charakteristisch ist - findet sich hier somit in neuer und
verdnderter Form auch an CNC-gesteuerten Werkzeugmaschinen wie-
der. Wie unsere Befunde zeigen, ist dies ein entscheidendes Kri-
terium, nach dem von Arbeitskridften ihr EinfluB auf die Maschine
beurteilt wird. Nicht die Erstellung des Programms, d.h. von wem
und wo dieses evrstellt wird, ist hier also mafBgeblich, sondern
die Frage, ob und in welchem Ausmal die jeweiligen Programme an
die Praxis angepaBt und entsprechend erginzt werden miissen. Die
Facharbeiter an den Maschinen betrachten sich dabei flir letzteres

als zustdndig bzw. sehen hierin eine ihnen angemessene Aufgabe.
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In dieser Sicht fihlt man sich dann auch gegeniiber dem Program-
mierer keineswegs unterlegen oder in seinem Arbeitshandeln fremd-
bestimmt - im Gegenteil. Man weiB, daB ohne die Kenntnisse und
Erfahrungen der Praxis die Programme nicht funktionieren und daB
man sie nicht nur ergidnzen, sondern auch veridndern kann. In den
Worten eines Facharbeiters: "Wenn man sich mit der Arbeit mal be-
faRt hat und durch ist mit dem Ganzen, dann 148t man sich auch
von der Arbeitsvorbereitung nicht mehr alles einreden. Der Mann
an der Maschine hat die praktische Erfahrung. Man braucht sich
nicht von irgendeinem Programmierer etwas einreden lassen. Da
kann man auch etwas dagegensetzen™ (17). Ahnlich auch Aussagen
wie: "Es macht SpaB, wenn man das Programm gedndert und optimiert
hat. Da bekommt man eine Selbstbestdtigung.” Oder: "Ich kann fast
alles verdndern an dem Ding. Ich kann das, was vom Programmierer
kommt, v&llig umbauen. Mein EinfluB ist unheimlich grof. Ich kann
alles rausschmeifen und alles neu eingeben. Ich krieg nur ein
theoretisches Programm von unserem Programmierer, wie er sich das
so vorstellt"” (Herm u.a. o.J., S. 4u439/504).

Zu beriicksichtigen ist dabei aber, daB der Programmierer eine
Vorentscheidung dariber treffen muB, 1n welcher Weise die Bear-
beitung durchgefihrt wird; d.h. er muB sich flr einen bestimmten
Weg entscheiden. ("Wenn vier das Gleiche machen, kdnnen u.U. vier:
verschiedene Programme herauskommen."} Dies besagt, daB sich der
Facharbeiter an der Maschine in jedem Fall an diese vorgegebene

Entscheidung anpassen bzw. diese {ibernehmen mufB.

{8) Schlieflich bietet - bei den hier geschilderten Einschdtzun-
gen und Erfahrungen - das Optimieren der Programme auch die Mdg-
lichkeit filir ein "pers®nliches, individuelles Vorgehen". Nicht

nur die Programmerstellung, sondern auch dessen Optimierung und
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ggf. Korrektur kdnner sehr unterschiedlich gehandhabt werden. In
den Worten eines Facharbeiters: "Es gibt ein persdnliches, indi-
viduelles Vorgehen beim Optimieren. Bel finf verschiedenen Leu-
ten, die optimieren, kommen sicher am SchluBR vier verschiedene
Programme heraus. Es hat eben jeder seinen Stil. Jeder macht sei-
ne Sache so, wie er es eben gerne hat. Der eine ist mutiger, der
andere geht mehr auf Sicherheit"™ (10). Ahnlich auch die Erfah-
rung: "Man kann sich besprechen, austauschen, Erfahrungen weiter-
geben. Aber Jjeder macht's trotzdem anders. Das zeigt sich beim Op-
timieren, Vorbereiten und Einstellen, beim Aufbau der Vorrich-
tung, beim Anfahren” (37). Als notwendig hierfilr wird allerdings
auch die M3glichkeit eingeschdtzt, etwas auszuprobleren und ggf.
auch Fehler zu machen: "Wie man am besten optimiert, das lernt
man nur durchs Probieren” (25) und "Nur durchs Optimieren sammelt
man neue Erfahrungen. Das ist das, womit man weiterkommt™ (37}
und "Man muf auch mal den Mut haben,. einen Fehler zu machen. Nur
so kann man die Steuerungstechnik und die Maschine austesten.
Voraussetzung ist die Erfahrung und daf man durch Fehler lernen
kann™ (286).

An solchen Einschidtzungen und Aussagen wird auch ein deutli-
cher Zusammenhang zwischen der als notwendig eingeschdtzten '"per-
stnlichen Beziehung" und dem beschriebenen Umgang mit der Maschi-
ne deutlich. Im vorhergehenden haben wir auch bereits mehrfach
die Bedeutung sinnlicher Erfahrung flr das hier aufgezeigte Ar-
beitshandeln angesprochen. Im folgenden sel dies ndher darge-
stellt.

¢) Sinnliche Wahrnehmung

(1) Am Beispiel der manuellen Steuerung an der Maschine (Regulie-
rungsm&glichkeit) ist bereits sichtbar geworden, daB auch bei Ta-
tigkeiten an CNC-gesteuerten Maschinen versucht wird - &hnlich
wie an konventionellen Maschinen -, unmittelbare sinnliche Wahr-
nehmungen und Erfahrungen bei der manuellen Steuerung zu gewdhr-
leisten. Dies zeigt sich auch bei der visuellen und akustischen

Wahrnehmung.
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(2) Um einen direkten Sichtkontakf zu den Bearbeltungsvorgdngen

an den Maschinen herzustellen bzw. zu verbessern, &ffnen die Ar-
beitskrdfte die Verkapselung (Wegschieben der Schutzscheiben)
oder gehen 1in den verkapselten Bearbeitungsraum hinein. Dies
erfolgt insbescondere beim Einfahren und Optimieren der Programme.
Dabei beobachten die Arbeitskridfte sowohl die Angaben auf dem
Bildschirm wie auch die Bearbeitungsvorgdnge an den Maschinen,
was sich deutlich an einem bestdndigen "Hin- und Herschauen" zwi-
gschen Bildschirm und den Bearbeitungsvorgdngen an den Maschinen
zeigt. Nach den Erfahrungen der Arbeitskrifte geht dies nur, wenn
ein unmittelbarer Sichtkontakt zur Maschine besteht. Dieser wird
auch dann gesucht, wenn die Verkapselung durchbrochen ist (ver-
glast) und ohne Kihlfllissigkeit gearbeitet wird. Der direkte
Sichtkontakt dient nicht nur zu einer besseren "Optik" (im enge-
ren Sinn); vielmehr erm®glicht er fir die Arbeitskrifte zugleich
auch die Verbindung zwischen Sehen und k&rperlicher Bewegung. Es
ist flr sie wichtig, beili der Beobachtung der Vorgdnge an den Ma-
schinen sowohl N&he wie Distanz als auch den Blickwinkel - je
nach Bedarf - zu verdndern. Dies ist auch eine Grundlage bzw.
Voraussetzung, um eine "intime" Beziehung zur Maschine herzustel-
len, die fiir den "richtigen Blick" notwendig ist und ihn ermdg-
licht. Dabei wird betont, daB gerade auch an den CNC-gesteuerten
Werkzeugmaschinen in der Praxis die Wahrnehmung von nicht eindeu-
tig und objektiv definierbaren Informationen eine wichtige Rolle
spielt; daher ist auch die Orientierung an Anzeige- und MeBgerd-
ten zwar eine Hilfe, aus der Sicht der Arbeiltskrifte aber zu-
gleich nicht ausreichend. Ebenso wie an der konventionellen Ma-
schine mu® der Facharbeiter einen - auf Erfahrung und gefidhlsmi-
Rige Wahrnehmung beruhenden - "richtigen Blick!" fir Werkzeug und
Material haben. Deutlich kommt dies in folgenden Aussagen zum
Ausdruck: "Nach wie vor braucht man auch an den neuen Maschinen
ein Auge flrs Werkzeug und firs Werkstlck. Man braucht nach wie
vor ein Gefiihl fiir die Sache, man braucht Erfahrungswerte™ (30).
Oder: '"™™an sieht den Span, und der deutet an, wann der Werkzeug-
wechsel sein muB"™ (139); "man hat eine Erfahrung, so dal man
sieht, wie die Spdne sind und auch Rickschlisse ziehen kann™ (26).
Wichtig ist dabei, da® nicht nur die Verkapselung gedffnet (bzw.

der Bearbeitungsraum betreten) werden kann, sondern daB auch
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durch die Lage der Steuerungspulte der Sichtkontakt (Perspektive)
sowle eine Ver&nderung der r&umlichen Distanz nicht behindert wer-
den. Als vorteilhaft haben sich hier in der Praxis daher beweg-
liche Steuerungsgerdte erwiesen., SchlieBlich wird auch darauf
hingewiesen, daf man sich an die Geschwindigkeit der Maschinen
gewdhnen kann und es daher auch - trotz héherer Geschwindigkeit -
méglich ist, die Bearbeitungsvorgdnge '"mit dem Auge” mit- und
nachzuvollziehen. Deutlich wird dies in der folgenden Aussage
herausgestellt: "Wenn man l&nger daran arbeitet, gewbhnt man sich
an die Geschwindigkeit. Auch das Auge gewdhnt sich daran. Am An-
fang hat man den Eindruck, die rennt einem davon. Dann wird man
zunehmend sicherer., Das sieht man dann allmdhlich-°mit dem Auge™
(37). Zugleich wird aber betont, daf diese Gew&hnung in hohem Ma-~
Be auch davon abhdngt, die Geschwindigkeit selbst regulieren zu
kénnen, d.h. je nach Bedarf sie der Fihigkeit des visuellen Nach-
vollzugs anzupassen: "Und wenn man nicht ganz sicher ist, fdhrt
man eben langsamer, klar, ich erschrecke bel hoher Geschwindig-
keit immer noch, aber wenn man langsam anfangen kann, dann wird
dies allm&8hlich zur Gewohnheit™ (37).

Aber selbst wenn - in der beschriebenen Weise - ein unmittelbarer
Sichtkontakt hergestellt wird, herrscht insgesamt die Erfahrung
vor, daB die M&glichkeiten zur visuellen Wahrnehmung der Bearbeil-
tungsvorgdnge - im Vergleich zu konventiconellen Maschinen - ein-
geschridnkt sind. Insbesondere betrifft dies die Uberwachung und
Kontrolle der Bearbeitungsvorginge, wenn die Maschine 1duft. Auch
bei einer durchsichtigen Verkapselung wird der Sichtkontakt durch
die Geschwindigkeit und Kihlfllssigkeit sowlie die rdumliche Ab-

trennung beeintrdchtigt (s.0.).

(3) Eine Reaktion der Arbeitskrdfte auf die Erschwernisse bei der
visuellen Wahrnehmung ist eine Verlagerung auf die zunehmende

akustische Wahrnehmung insbesondere bel der Uberwachung und Kon-

trolle der (programmgesteuerten) Bearbeitungsvorgdnge. In den
Worten eines Facharbeiters: "Da wo man nicht hinsieht, nicht hin-
sehen kann, muB man eben h&ren® (9). Ahnlich die Aussage: "Uber

das Gehdy nimmt man die Dinge wahr, die man nicht sieht" (18).
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Durchweg wird somit = sowohl von den Arbeitskriften wie auch Ver-
tretern des betrieblichen Managements - betont, "beli der CNC-Ma-
schine spielt das Hdren eine groBe Rolle, Das HSren braucht man
beim Einstellen und braucht man, um Fehler zu erkennen’ (8). Im
einzelnen wird das H®ren insbesondere beim Optimieren bzw. Ein-
stellen und Einfahren der Maschine sowie bei der Kontrolle der
(programmgesteuerten) Bearbeitungsvorgdnge als notwendig und
wichtig erachtet. Bei letzterem zeigt sich besonders deutlich die
Bedeutung des Hbrens filir die sinnliche Erfahrung und Wahrneh-
mung. Ob Fehler (z.B. Werkzeugbruch) verhindert oder zu-
mindest ?olgeschéden frihzeitig abgefangen werden k&nnen,
hdngt - nach diesen Einschdtzungen - nahezu ausschlieB-
lich vom "Geh&r™ der Arbeitskrdfte ab. Charakteristisch hierfir
sind folgende Aussagen: "Man hdrt, wie eine Maschine reagiert.
Das Héren braucht man an CNC-Maschinen unbedingt, um Fehler zu
erkennen” (8). Vor allem am Gerdusch erkennt man, wenn es hdrter
wird; dann weiB man, der Bohrer drickt jetzt nicht mehr, jetzt
wird er stumpf® (10). "Man sieht nicht mehr viel, aber nach Gehor
kann man viel mitkriegen. Wenn man nicht hdren k&nnte, das wdre
nicht gut. Man hdrt, ob der Friser wirkt oder rattert” (18). "Der
Facharbeiter braucht unbedingt noch Gehér. Der muB hdren, wenn
die Bohrer stumpf werden®. (22). "Durch das Sehen kann er nichts
verhindern. Aber der Mann, der an der Maschine steht, kann es hd-
ren. Er h&rt, ob der Friser satt lEuft" (27). "Die Werkzeuge muf
man korrigieren, und das muB der Werker erkennen, das muB er hd-
ren” (27). "Zum Bruch kommt es meistens durch Veridnderungen der
Werksticke bzw. der Werkzeugdaten. Man kann 3prlche verhindern,
entweder durch MeBsensoren oder der Facharbeiter muf hdren, das
Werkzeug pfeift, also muB ich die Schnittparameter verdndern.
Durch das H&ren k&nnen so Folgeschdden abgewendet werden® (27).
"Auch bei CNC-Maschinen kann man frihzeitig Fehler vermeiden. Man
muf es hdéren an den Gerduschen des Bohrers, ob der schneidet oder
nicht" (27). "Durch H&ren kann man das schon friher mitkriegen,
wenn die Sache nicht richtig 1duft™ (34). Deutlich wird die Kon-
zentration bzw. die Verlagerung auf das HOren auch in der Fest-
stellung eines Facharbeiters zum Ausdruck gebracht: "Ich kontrol-
iiere 50 % (bers Ohr, hichstens 30 % Ubers Sehen. Bei 10 % kann

man nicht mehr dabei sein"™ (35).
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Diese Betonung des H@rens bei Tdtigkeiten an CNC-gesteuerten Ma-
schinen ist insofern bemerkenswert, als damit zugleich eine sinn-
liche Wahrnehmung gemeint ist, die in hohem MaBe (wenn nicht aus-
schlieBlich) auf subjektiven Erfahrungen und Interpretationen be-
ruht: Noch welt weniger als bel der visuellen Wahrnehmung orien-
tiert sich hier gerade auch bel CNC-gesteuerten Maschinen die
sinnliche Erfahrung (bzw. Erfahrbarkeit) an eindeutig und objek-
tiv definierten Signalen oder/und durch spezielle technische HMe-
dien vermittelte Informationen (Anzeigegerdte etc.). Anhaltspunk-
te sind Uberwiegend die unmittelbaren Gerdusche der Maschine und
Bearbeitungsvorgdnge. Es handelt sich hier durchweg um "Informa-
tionsquellen", die Uberwiegend ein unbeabsichtigtes und ungeplan-
tes Nebenprodukt der technischen Gestaltung der maschinellen Be-
arbeitung sind und die daher auch nicht in besonderer Weise auf
ihre Funktion flr die Bewachung und Kontrolle ausgerichtet sind.
Die akustische Wahrnehmung kann sich somit auch nicht an speziel-
len Signalen, deren Bedeutung jeweills prdzis definierbar und er-
fafbar ist, orientieren, worauf es ankommt, ist vielmehr, daB -
dhnlich wie bei konventionellen Maschinen - der Facharbeiter die
fiir ihn wichtigen Informationen aus dem Gerdusch insgesamt "her-

aushért™.

DaR es sich dabei - dhnlich wie an konventionellen Maschinen -
vor allem auch um ein "Splren” und somit eine stark gerfithlsmiBig
gesteuerte und durch praktische Erfahrungen erworbene "akusti-
sche" Wahrnehmung handelt, wird deutlich etwa in der folgenden
Aussage zum Ausdruck gebracht: "Auch an CNC-Maschinen kriegt man
allmshlich ein Gefilhl dafiir, welche Maschine wie pfeift. Wenn ir-
gendwo die Hydraulik nicht geht, fehlt einem das Gerdusch. Fir
einen anderen ist das nur Lirm" (35). Auffallend ist, daB gerade
in diesem Zusammenhang oft von den "alten Facharbeiterqualifika-
tionen™ bzw. der "besonderen Erfahrung und Qualifikation wvon
Facharbeitern” gesprochen wird, etwa wie folgt: "Ein qualifi-
zlerter Mann, der hdrt sben mehr, der reagiert darauf. Das sind
die alten Facharbeiterqualifikationen, die auch heute noch erior-
derlich sind™ (27). Und: "Der Facharbeiter mul den Werkzeugver-
schleiB erkennen, und zwar vorher. Das muf der irgendwie selber
merken und erkennen. Der hdrt dies. Das unterscheidet eben den
Fachmann vom Angelernten' (4).
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(4) Eine scolche Art der akustischen Kontrolle beinhaltet (bzw.
erfordert) aber auch eine bestimmte Beziehung zur Maschine und
Arbeitsweise. Dieser Zusammenhang wird - insbesondere bel den
Einschdtzungen von Vertretern des betrieblichen Managements - oft
nicht berficksichtigt und gesehen. So werden zwar eine akustische
Wahrnehmung und Kontrolle in der beschriebenen Weise flir notwen-
dig erachtet, zugleich aber eine Verdnderung der persdnlichen Be-
ziehung zur Maschine - etwa im Zusammenhang mit einem flexiblen
Personaleinsatz - konstatiert. Von den Arbeitskrdften werden dem-
gegeniber - jedoch zumeist implizit - solche Zusammenhdnge durch-
aus angesprochen. In ihren Aussagen zeigt sich deutlicher die ei-
gene Erfahrung, da® eine solche sinnliche Wahrnehmung von dem Ar-
beltshandeln und =-verhalten insgesamt nicht abtrennbar ist. Exem-
plarisch hierfiir etwa Aussagen wie: "Jede Maschine hat andere Ge-
rdusche, weil sie eine andere Drehzahl, eine andere Platte etc.
hat. Man muB die Maschine gut kennen. Man muf mit ihr vertraut
sein, dann hdrt man das ganz genau aus dem Umfeldldrm heraus. Das
ist eine reine Erfahrung" (10). "Beim Horen muB man ganz dabeil
sein, man muB mit dem Arbeitsvorgang mitgehen, muB ihn nachvoll-

ziehen, man muB sich reinh&ren®™ (24).

Solche Beschreibungen des Hérens verwelsen auch darauf, daB es
sich nicht nur um eine "isclierte” Wahrnehmung akustischer Signale
handelt. Vielmehr ist das Hdren zugleich Grundlage fir eine kom-
plexe sinnliche Erfahrung, in der sich die konkrete, unmittelbare
sinnliche Erfahrung (z.B. der Gerdusche der Maschine) verbindet
mit subjektiven Erfahrungen und Vorstellungen {ber die Vorginge,
die durch das Gerdusch wahrgenommen werden. Plastisch wird dies
etwa in der folgenden Aussage beschrieben: "Wenn man es hért,
dann welB man, was es bedeutet, man hat eine Vorstellung davon -
es 1st das gleiche, als wenn man das Gerdusch von einem Auto
hért, dann stellt man sich auch vor, wie das Auto aussieht oder
wie es fihrt". Durch das HSren - in Verbindung mit Vorstellungen
und Erfahrungen ilber das Gehdrte - wird auf diese Weise sowohl

die kxomplexe sinnliche Erfahrung als auch pers&nliche Beziehung
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zur Maschine - wie sie an konventionellen Maschinen besteht - an-
gestrebt, Hierauf verweist z.B. die Aussage eines
Facharbeiters: "“Das Fingerspitzengefiihl im traditionellen

Sinn spielt an diesen Maschinen keine Rolle mehr. Aber
vielleicht ist das, was friher das Fingerspitzengefiihl war,
heute das Gehdr"” (18). Unterstrichen wird dies auch in
Aussagen, 1in denen betont wird, daB es nicht einfach um das Hbren
geht, sondern daB man dabei auch an der Maschine "herumlaufen™
und sich "bewegen™ mufl, um "ganz bei der Sache zu sein”. In den
Worten eines Facharbeiters: "Sich Bewegen und Umhergehen ist beim
H6ren genauso wichtig wie beim Beobachten. Man kann ja nicht acht
Stunden auf der Stelle stehen. Da ist hauptsdchlich Bewegung.
Erst dann ist man richtig bei der Sache" (18). Dies verweist dar-
auf, daB flir die Arbeitskridfte das HOren kein isoclierter Vorgang
ist, sondern eingebettet ist in "die ganze Person umfassende” Ak-

tivitédten.

(5) Hieran wird auch deutlich, weshalb in den sog. "Wartezeiten"”
bestimmte Nebenbeschdftigungen und Aktivit&ten nicht stdren oder
gar ablenken, sondern im Gegenteil Grundlage und Voraussetzung
filr die geforderte Aufmerksamkeit sind. Auch das Zeitungslesen
oder Ldsen von Kreuzwortrdtseln, ebenso wie Gesgpridche mit Kolle-
gen u.d., verringern nicht die Aufmerksamkeit oder lenken ab,
sondern im Gegenteil: Erst durch sie wird subjektiv von den Ar-
beitskrédften ein "Handlungszusammenhang" hergestellt, in den sie
sich eingebunden flihlen, {n den die akustische Kontrolle der
Maschine unmittelbar integriert wird und der zugleich insgesamt
- in der subjektiven Wahrnehmung - hierauf ausgerichtet ist. Da-
her ist es auch flr die Arbeitskridfte wichtig, daB sie solche Ne-
ben-Aktivitdten selbst bestimmen und regulieren k&nnen, da nur
hierdurch die (subjektive)} Ausrichtung auf die akustische Kon-
trolie der Maschine gewdhrleistet werden kann. Betriebliche Be-
strebungen, solche Wartezelten entweder durch eine "produktive"”
Beschdftigung {(z.3. Mehrmaschinenbedienung) oder T&dtigkeiten,
durch die die Aufmerksamkeit und Bindung an die Maschine gewdhr-
leistet werden sollen, auszufillen, geraten daher auch sehr leicht
in Konflikt mit dem beschriebenen Arbeitsverhalten; es werden
nierdurch die angestrebten Effekte (zumindest zum Teil) eher be-
eintrédchtigt als gefdrdert.
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(6) AbschlieBend sei auch noch auf einen Aspekt der sinnlichen
Wahrnehmung hingewiesen, der bei dem hier beschriebenen subjekti-
vierenden Arbeitshandeln eine weit wichtigere Rolle spielt als an

konventionellen Maschinen. £s 1ist dies die Vorstellung von kon-

kreten Vorgdngen und Abldufen, unabhdngig von ihrer unmittelbaren
direkten sinnlichen Wahrnehmung und Erfahrung, d.h. dert, wo kei-
ne direkte sinnliche Wahrnehmung mbglich, aber fir die Arbeits-
krdfte notwendig ist, orientieren sie sich an der Vorstellung
iiber die konkreten Abldufe. Besonders deutlich zeigt sich dies
beim Einfahren der Maschine und Uberpriifen der Programme. Beim
Optimieren 1st dies z.B. insbesondere dann erforderlich, wenn bei
komplexen Bearbeitungsvorgéingen die einzelnen Bearbeltungsschrit-
te nicht vollstdndig Uberprift werden kénnen oder/und bereits vor
der praktischen Erprobung mdgliche Fehlerquellen weitgehend aus-
zuschalten sind. Anschaulich wird dies in den folgenden Schilde-
rungen wiedergegeben: "Bel schwierigen Teilen fahre ich das Pro-
gramm Schritt fir Schritt. Ich stelle mir das, was die Maschine
macht, im Geiste vor" (18). "Heute 1lduft alles schneller ab, des-
wegen mulB man sich den Prozel vorstellen. Man muBl vorausschauen
und eine Vorstellung davon haben, was da praktisch passiert. Am-
Anfang, wenn ich die Programme las, habe ich immer laut vor mich
hin gesprochen,was die Maschine da tut und was ich gesehen habe.
Man muB sich die Maschine vorstellen, was sie tut. Ja freilich,

sonst geht das nicht® (20).

Dieses "Yorstellungsvermdgen” wird auch als eine wichtige Voraus-
setzung dafir eingeschétzf, um bei der Steuerung Uber Kndpfe und
Schalter 2zu wissen, welche Vorgdnge jewells ausgeldst werden.
Das "theoretische Wissen", welche Funktionen hierdurch ausgeldst
werden, hilft hier allein - so die Erfahrung - nichts; vielmehr
miissen die Arbeitskr&dfte eine Vorstellung davon haben, was die
Maschine konkret tut, wenn sie eine bestimmte Funktion ausl8sen,
d.h. "der Facharbeiter muB wissen, was passiert, wenn er den
Knopf drickt" (33). Die Vorstellung darilber, was an der Maschine
bewirkt wird, entspricht dabeili der unmittelbaren sinnlichen Er-
fahrung der einzelnen Vorgdnge bzw. tritt an deren Stelle. Deut-
iich wird dies auch in den Aussagen der Arbeitskrifte wiedergege-

ben, etwa mit den Umschreibungen: "Ich mache mir dabeli eine bild-
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liche Vorstellung" (34). Auf dieser Grundlage werden dann auch
einzelne Programmfolgen - unabhidngig davon, ob sie bereits in die
Praxis umgesetzt werden oder/und beobachtbar sind - dennoch fiir
die Arbeitskrdfte "nachvellziehbar™. In den Worten eines Fachar-
beiters: "Man muB eine Vorstellung haben von dem, was die Maschi-
ne tut. Dann kann man es auch nachvollziehen' (34a) und "ich mui
wissen, was die Programmiersprache filir die Maschine bedeutet, was
die Maschine macht" (36) und "man kann ein Programm nur erstellen
oder korrigieren, wenn man eine Vorstellung veon dem Ablauf und

dem, was die Maschine macht, hat" (§).

Solche Vorstellungen sind keine "Phantasiegebilde". Sie beruhen
auf faktischen Erfahrungen, die auf Situationen, in denen sie in
dieser Weise nicht mehr m&glich sind, Ubertragen und auf sie an-
gewendet werden. Sie weisen Merkmale einer "abstrakten Sinnlich-
keit" auf. Sie sind "sinnlich", weil hier - ebenfalls wie bei un-
mittelbaren und sinnlichen Erfahrungen und Wahrnehmungen - die
Vorstellungen mit und auf der Grundlage der einzelnen Sinne ent-
wickelt werden. Charakteristisch hierfir ist, daf man sich die
Vorgdnge "bildhaft” vorstellt und die vorgestellten Abldufe
"gieht"; in dhnlicher Weise entstehen auch Assoziationen des tak-
tilen Umgangs. Man meint, das Material in Hdnden zu haben, zu
spliren, obwohl man es aktuell nicht anfaBt. "Abstrakt” ist eine
solche sinnliche Wahrnehmung, weill sie von den konkreten Abldufen
und CGegenstidnden losgeldst ist und somit hiervon "abstrahiert” -

. . . . . 1)
in dhnlicher Weise wie e£in "abstraktes™ Denken™ .

1) Sinnvoll und notwendig ist es allerdings, dabel zwischen einer
rein "formalen" und einer "realen'" Abstraktion zu unterschei-
den (auch hier ergeben sich Parallelen zum Denken). Eine rein
formale Abstraktion von der konkreten sinnlichen Erfahrung
wirde beinhalten, daB weitgehend unabhingig von konkreten,
realen Erfahrungen Vorstellungen entwickelt werden, Zhnlich wie
bei einem rein formalen Denken, das sich primir nur an den Re-
geln einer vorgegebenen Logik orientiert und sich hiernach
vollzieht. Bei der hier beschriebenen "abstrakten Sinnlich-
keit"™ handelt es sich = in dieser Perspektive - im wesentli-
chen um "Real-Abstraktionen™.
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Auf diesem Hintergrund wird auch erkennbar, daB die Arbeitskr&fte
z.B. bel der Kontrolle der Programme am Bildschiprm zumeist nicht
nur intellektuell, sondern auch sinnlich von den konkreten Abl&u-
fen "abstrahieren" und dabei zugleich zweili unterschiedliche For-
men der Abstraktion miteinander kombinieren bzw. miteinander kom-
pinieren milssen: Der formal-logischen Abfolge der einzelnen Pro-
grammschritte wird zugleich die an konkreten Erfahrungen orien-
tierte Vorstellung der konkreten Abliufe gegenlibergestellt. Es

handelt sich hier um eine Arbeitsweise, die - nach unseren Refun-
den - vor allem auch bei der Programmerstellung, und hier insbe-

sondere auch bel Programmierern, eine wichtige Rolle spielt.

Zu berilicksichtigen ist, daf eine solche "abstrakte Sinnlichkeit"
zumindest auf zwel Voraussetzungen beruht: zum einen auf der sub-
jektiven Fdhigkeit, sinnliche Wahrnehmungen und Erfahrungen auf-
zunehmen, zu speichern und auf andere Situationen zu Ubertragen,
zum anderen - und dies wird leicht {bersehen - missen unmittelba-
re und konkrete sinnliche Erfahrungen in vorangegangenen Situa-

tionen auch anderweitig m&glich sein und erworben werden.
Hieraus ergeben sich auch Xonsequenzen fir das erforderliche

"Wissen", die Rolle der Erfahrung und des Gefilhls bei T&tigkeiten

an CNC-gesteuerten Werkzeugmaschinen,

d) Gefilh]l und Erfahrung

(1) RBetrachtet man das an CNC-Maschinen geforderte "praktische
Wissen" genauer, so zeigt sich, daB auch hier - ebenso wie bei
der Titigkeit an konventionellen Maschinen - das gefilhlsm&Bige

Wahrnehmen, Einschdtzen und Beurteilen der Wirkungsweise der Ma-
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schinen oder von Materialeigenschaften eine wichtige Rolle spielen.
Die Aussagen hierzu sind zahlreich. Einige typische Aussagen sei-
en hier zur Verdeutlichung angefihrt: "Der Mann an der Maschine
muB ein Gefiihl dafir kriegen. Der muB das sehen. Das ist nicht so
anders wie bei den konventionellen Maschinen. Dann muB man sich
genauso einfinden™ (3); "man braucht ein Gefihl flir das Material,
fir die Maschine. Man sieht es gleich, wenn z.B. ein Programm
runterkemmt mit einer falschen Schnittgeschwindigkeit, well man
sich mit dem Material auskennt. Das hat man im Gefihl. Dasselbe
ist es beim VerschlelR. Morgens, wenn man kommt, ist die Maschine
kalt. Da braucht man Erfahrungswerte fir das Einfahren, und man
hat die Erfahrung durch den Umgang mit der Maschine' (10); "Ge-
filhle geben das Gespiir fir die Maschine. Die macht manchmal Sa-
chen - da mu$ man Gesplir haben. Man braucht auch Gefidhl fir das
Material und dafiir, was das Werkzeug aushdlt, ob der Bohrer
durchgeht oder nur halb, das hdrt man nur, wenn man es spirt”
(19)3; "nach wie vor 1st auch im Umgang mit der CNC-Maschine ein
Geftthl fir das Material und das Gefilhl fiir die Maschine erforder-
Lich” (29); "man muB ein Auge flr's Werkzeug und flr's Werkstiick
haben. Man braucht ein Gefiihl fiir die Sache. Man braucht Erfah-

rungswerte" (30).

(2) Insbesondere beim Einfahren und Optimieren werden sclche Kennt-
nisse und Fertigkeiten als unabdingbar erachtet. Gerade hierin
wird - auch bei Tdtigkeiten an CNC-gesteuerten Maschinen - ein
wesentlicher Bestandteil der besonderen Qualifikation von Fachar-
beitern gesehen. Exemplarisch hierfiir die Aussagen: "Die Fdhig-
keiten, auf die es beim Optimieren ankommt, sind die eines typi-
schen Facharbeiters. Ja, da muB man vor allem splren. Diese spe-
ziellen Fdhigkeiten, das GeSpﬁr, gehdren zur Optimierungsphase
von Programmen" (3). "Vor allem beim Optimieren z&hlt das Gesplr.
Da muB der Facharbeiter seine Erfahrungen einbringen' (21).
"Auf's Geflhl muf man sich schon verlassen. Wie man die Teile an-
fihrt, ist Gefithlssache™ (25). "Nur nach den Pldnen und Angaben
des Programmierers geht das nicht. Beim Optimieren braucht man
ein Gefithl flir die Maschine, genauso wie fir die konventionellile.

Da sind nicht so viele Unterschiede"™ (9).
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(3) Beil Vertretern des betrieblichen Managements besteht allerdings
teilweise die Auffassung, solche Kenntnisse und Fertigkeiten
seien nur filir das Optimieren erforderlich. Aus der Sicht der Ar-
beitskrifte und der unmittelbaren Vorgesetzten auf Produktions-
ebene ist dies jedoch nicht zutreffend. Im Gegenteil: Gerade beil
der Uberwachung und Kontrcolle der Maschine ist im wesentlichen
ein "geflhlsmdBiges" Wahrnehmen und Beurteilen der Bearbeitungs-
vorgdnge und ihrer sinnlichen Wahrnehmung notwendig. Deutlich
wird dies in folgenden Aussagen: "Man splrt das, wenn die Bohrer
stumpf werden. Das ist Erfahrung. Das ist das Gleiche, ob ich an
der konventionellen oder an der CNC-Maschine stehe. Die Maschinen
machen dasselbe. Nur hat man das frither eben mechanisch gemacht”
(34). "Der Mann an der Maschine kann nicht alles messen. Der Mann
an der Maschine mufBl absch3tzen. Bel der Kontrolle der MaBe, da
schitzt er ab, ob die Maschine inzwischen weiterlaufen kann oder
ob sie stillstehen muBR"™ (5), "Was man hdrt oder nicht hért, das
hdngt davon ab, ob man ein Gefilihl dafiir hat oder nicht. Man
braucht ein Gefiihl fir die Maschine, flir die Einschdtzung des
Werkstiicks, oder ob man 10 % schneller fahren kann. Das alles

macht man mit dem Gefiihl™ (9).

{4} Wir haben zuvor auf die Ergidnzung der unmittelbaren sinnli-
chen Erfahrung durch eine "abstrakte Sinnlichkeit" hingewiesen.
Hier ist hinzuzufligen, daB solche "sinnlichen Vorstellungen" {ber
konkrete Vorgidnge von den Arbeitskrdften auch - in gleicher Weise
wie konkrete sinnliche Erfahrungen - geflihlsméfig wahrgenommen
und beurteilt werden: Man macht sich eine Vorstellung und splirt,
fithlt das Gleiche, wie wenn man es wirklich sieht, hért, tastet.
Zum Ausdruck kommt diese Veridnderung gegeniliber Tdtigkeiten an
konventionellen Maschinen auch in der folgenden Beschreibung ei-
nes Facharbeiters: "Der Unterschied zwischen friher und heute ist
der: Friher, da hat man das an der Hand gesplirt beim Drehen der
Kurbel. Heute muB man, chne daB man etwas anfabt, das Gespilr ha-

ben, ob es die Maschine spirt" (13).
(5) Wie gezeigt,ist ein solches Gefilihl und Gesplir aber nicht ab-

l8sbar von einem subjektivierenden Arbeitshandeln insgesamt; €S

erfordert also auch eine entsprechende Beziehung zur Maschine,
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Arbeitsweise und sinnliche Wahrnehmung. Dieser Zusammenhang wird

in der betrieblichen Praxis leicht iibersehen. Deutlicher erkenn-
bar und erkannt wird er jedoch bei der Frage, wie das notwendige
Gefiihl herangebildet werden kann. Durchweg wird - ebenso wie bei
Tdtigkeiten an konventionellen Maschinen - das erforderliche Ge-
fiihl als ein Bestandteil und ein Ergebnis von Erfahrung einge-

schdtzt. Erfahrung heit zum einen, das "richtige Gefthl™ zu ha-
ben, zum anderen ist die Erfahrung die Grundlage, auf der das Ge-
fiihl fiir die Maschine und das Material erworben wird. Die vor-

herrschende Auffassung ist aber, dal - auch wenn ein Arbeitshan-
deln wie es zuver beschrieben wurde mdglich ist - an CNC-Maschi-

nen allein die notwendige Erfahrung nicht zu gewinnen ist.

Daher wird - wie bereits dargestellt - die Tdtigkeit an konven-
tionellen Maschinen als eine Voraussetzung flr die Tdtigkeilit an
CNC=-gesteuerten Maschinen angesehen. Zu ergdnzen ist, daB man
nach den Erfahrungen der Arbeitskrdfte nur durch eine vorangehen-
de Tdtigkeit an konventionellen Maschinen in der lLage ist sich
"vorzustellen", was die CNC-gesteuerte Maschine macht, chne es
unmittelbar sinnlich wahrzunehmen. Deutlich wird das etwa in
folgenden Aussagen herausgestellt: '"Die Leute missen wis-
sen, was die Maschine tut und daflir ein Verstindnis haben. Theo-
retisches Wissen reicht hier nicht aus, Da muB man an einer kon-
ventionellen Maschine gearbeitet haben" (1). "Das manuelle oder
handwerkliche Geschick ist zwar nicht mehr notwendig, aber trotz-
dem ist die Arbeit an einer konventionellen Maschine Vorausset-
zung. Da lernt man das Material, die Werkzeuge und die Maschine
kennen. Dadurch bekommt man eine Vorstellung von dem, was die Ma-
schine tut. Dann begreift man das, was die lMaschine tut. Dann
kann man es auch an der CNC-Maschine nachvellziehen" (34%a). "Ein-
griffe ins Programm gehen nur, wenn der Mann vorher manuell ge-
fr&st hat. Dann hat er beim Tippen eine Vorstellung vom Ablauf.
Dazu muf er mal manuell im Rechteck gefahren sein. Sonst geht das
nicht™ (6). "Beil der Programmerstellung und -korrektur ist es
wichtig, daB wir eine Vorstellung von der Maschine haben. Eine

Vorstellung Xriegt man nur durch Praxis und Erfahrung an konven-

Bohle/Milkau (1987): Sinnliche Erfahrung und Geftihl



"ISFMUNCHEN

140

tionellen Maschinen™ (23.) "Die konventionelle Maschine ist daher

die Basis flirs Programmieren” (23).

Damit wird auch hier - zumeist allerdings eher implizit - die

Frage aufgeworfen, wie solche Erfahrungen gewonnen und herange-
bildet werden kénnen, wenn die Produktion insgesamt auf CNC-ge-
steuerte Maschinen umgestellt und konventionelle Maschinen nicht

cder nur vereinzelt eingesetzt werden.

3. Betriebliche Anforderungen

Unsere Befunde zeigen, daB die mit dem Einsatz von CNC-gesteuer-
ten Werkzeugmaschinen entstehenden Arbeitssituationen in ihren
Auswirkungen auf das Arbeitshandeln durch unterschiedliche und
teils gegensdtzliche Entwicklungen gepridgt sind. Die subjektivie-
rende Bewdltigung von Arbeitsanforderungen wird zum einen zurlck-
gedrédngt bzw. erwelist sich als nicht mehr mdglich und erforder-
lich, zum anderen wird ein solches Arbeitshandeln aber auch auf-
rechterhalten oder/und es wird versucht, dies in neuen Formen
wiederherzustellen. Eine fiur die Beurteilung der Auswirkungen auf
die Arbeitskrifte und die Arbeitsgestaltung zentrale Frage ist,
ob es gich dabei lediglich um Anpassungs- und Ubergangsphdnomene
handelt oder ob die Aufrechterhaltung und Wiederherstellung sub-
jektivierenden Arbeitshandelns auch zeigt., daf ein solches Ar-
beitshandeln in den hier beschriebenen Arbeitssituationen und
Produktionsbereichen eine {(grundsdtzlich) notwendige Vorausset-
zung fiir die Bewdltigung der Arbeitsanforderungen ist. Unsere Be-
funde sprechen flr letzteres. Bereits in der vorhergehenden Dar-
stellung sind mehrfach Zusammenhdnge zwischen den Anforderungen
an die Arbeitskridfte und der subjektivierenden Bewdltigung dieser
Anforderungen deutlich geworden. Dies braucht hier im einzelnen
nicht nochmals wiederholt zu werden. Unsere Befunde verweisen da-
rauf, daB hierflir zugleich spezifische Grenzen der technisch-wis-
senschaftlichen Planung und Beherrschung des Produktionsprozes-
ses, wie sie durch den Einsatz von Informations- und Steuerungs-
techneologien angestrebt werden, ausschlaggebend sind. Ohne Zwei-

fel handelt es sich hier um eine Frage, die weitere grundsdtzli-
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che theoretische und empirische Kldrungen erfordert, die mit die-
ser Untersuchung weder angestrebt noch mdglich sind. Es sollen
jedoch Befunde dargelegt werden, die deutlich machen, da$ - in
den hier maBgeblichen Produktionsbereichen - solche Grenzen der
technisch-wissenschaftlichen Planung des Produktionsprozesses
auch beim Einsatz von Produktions- und Steuerungstechnoclogien be-
stehen und sich speziell hieraus die Anforderungen an ein subjek-

tivierendes Arbeitshandeln ergeben.

a) Grenzen der technisch-wisgenschaftlichen Planung und Beherr-

schung des Produktionsprozesses

(1) Herauszuheben ist, daB in der betrieblichen Praxis der Ein-
satz von Facharbeitern an CNC-Maschinen vor allem damit begrlindet
wird, daB die Programme "an die Praxis"™ angepalBt und die Bearbei-
tungsvorgédnge kontrolliert werden missen. Betont wurde aber die
Beriicksichtigung von Eigenschaften des Materials und der Maschi-
ne, die nicht oder nur begrenzt in objektivierbare Daten trans-
formierbar oder/und entsprechend meB8bar sind. Exemplarisch flr
eine solche Einschdtzung kann die folgende Aussage des Inhabers
und Leiters eines Betriebs des Maschinenbaus, in dem CNC-Maschi-
nen sowohl angewendet als auch hergestellt werden, angesehen wer-
den: "Die CNC-Maschine nimmt nur die k&rperliche Anstrengung den
Arbeitern ab. Heute hat man die Vision von der mannlosen Fabrik.
Das geht aber nicht so einfach. Man kann nicht alles planen. Das
eine ist die Theorie (CAM) und das andere die Praxis, der Mensch.
Was stattfindet, ist eine Verringerung der handwerklichen Tdtig-
keit. Der Facharbeiter ist aber nach wie vor wichtig wegen der
Imponderabilien, denn es 1ist nicht alles planbar. Nichts ist hun-
dertprozentig planbar. Planen tut der Mensch. Der Computer kann

nur ausfihren, was der Mensch geplant hat™ (13).

(2) Charakteristisch bei solchen Einschdtzungen ist die Begrin-
dung dieser Grenzen technisch-wissenschaftlicher Beherrschung des
Produktionsprozesses durch die besonderen Eigenschaften des Mate-
rials. Auf eine Formel gebracht: "Solange man mit Metall arbei-

tet, kann man nicht alles planen und hat die Theorie ihre Gren-

Bohle/Milkau (1987): Sinnliche Erfahrung und Gefihl



"ISFMUNCHEN

142

zen". Entsprechend auch die weiteren Ausfilhrungen in der zuvor
wiedergegebenen Finschitzung: "Der Konstrukteur ist fir die Geo-
metrie zustdndig, der Techniker fir die Technologie, der Werk-
zeugtechniker flir das Werkzeug und der Spanmitteltechniker flr
das Spanmittel. Das kann man alles planen, aber das Material 1ist
eben nicht normiert” (13). Daraus ergibt sich auch die besondere
Bedeutung des "Erfahrungswissens™. In den Worten eines Betriebs-
leiters: "Erfahrung ist wichtig, denn das Wissen um die Zerspa-
nung ist im wesentlichen Erfahrungswissen. Auch an der CNC-Ma-
schine muB der Facharbeiter Erfahrung gesammelt haben, wie 1in der
Metallbearbeitung, denn die Erfahrungswerte eignen sich besser
zur Beurteilung der Materialbeschaffenheit" (14). Dies besagt
auch: "Ausgangspunkt beim Programmieren sind durchschnittliche
Werte, beim Optimieren muB das Programm an unbekannte Daten, die

sich durch Unterschiede der Materialien ergeben; angepaft werden’]

(3) ©Des weiteren w-rden bei solchen Einschidtzungen auch Beson-
derheiten und Unterschiede von einzelnen Maschinen angefihrt. Da-
bei bezieht man sich jedoch weniger auf die "Unzuverldssigkeit”
der Technik bzw. die Stdranfdlligkeit ("Mucken") der Maschine als
Grenzen fir die Planung, sondern prim&r auf die Unterschiede in
der LeistungsfZhigkeit und Funktionsweise der einzelnen YMaschi-
nen, auch wenn es sich um den gleichen Typ und das gleiche Fabri-
kat handelt. Um das Beste aus der Maschine herauszuholen, mufl man
diese Besonderheiten kennen und mit ihnen umgehen k&nnen. Glei-
ches gilt auch flir die Einschdtzung der Werkzeuge, die durch die
Bearbeitungsvorginge jeweils Verdnderungen (z.B. durch-Abnutzung)
unterliegen. Exemplarisch hierflir etwa die folgende Aussage: "Je-
de Maschine ist anders. Jede hat spezielle Eigenschaften und da
mufl der Facharbeiter wissen, was er da macht. Um das Beste aus
der Maschine herauszuheclen und um Fehler zu vermeiden, ist die
Kemmunikation Mensch-Maschine sehr wichtig" (26). Und &dhnlich et-
wa auch die folgende Einschitzung des richtigen Umgangs mit den
Werkzeugen: "Die Planung kann immer von derselben Qualité&t sein.
Aber bel den Werkzeugen ist das anders. Die muf man korrigieren,
und das muB der Werker erkennen. Das muf er hdren. Das sind die
alten Facharbeiterqualifikationen, die hier noch erforderlich
sind"” (27).
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(4) Und schlieflich werden als ein weiterer Grund die hdufigen
Verdnderungen in der Produktion und insbesondere - je nach Auf-
tragslage und Produkticonsprogramm - Verénderungen in der Produk-
tionsorganisation und der Belegung der Maschinen angeflihrt. Dies
hat nicht nur zur Folge, daB immer wieder neue Programme erstellt
oder bestehende verdndert werden milssen; auch dann, wenn einzelne
Programme mehrfach verwendet werden, missen sie - infolge zeitli-
cher Unterbrechungen - jeweils wieder neu Uberprlift und optimiert
werden. So kann es etwa der Fall sein, daB ein bestimmtes Pro-
gramm an einer Maschine optimiert wurde und nochmals an einer an-
deren Maschine verwendet wird, oder es verdndert sich an den Ma-
schinen sowile Materialeigenschaften etwas. Zumeist wird hier von
den unmittelbaren Vorgesetzten auf Produkticonsebene der Unter-
schied zur Serienproduktion in anderen Industriebereichen heraus-
gestellt; ein allgemeiner Tenor ist: "Im Maschinenbau kann man
keine Kn®pfchendrilcker gebrauchen, sc wie dies wvielleicht in der
Automobilindustrie der Fall istj; im Maschinenbau gibt es stédndig

Verdnderungen™ (33).

(5) In den von uns untersuchten Betrieben des Maschinenbaus waren
solche Einschdtzungen vorherrschend. Sie entsprechen auch Befun-
den aus anderweitig vorliegenden empirischen Untersuchungen. Auf-
schluBreich sind hier z.B. die Folgerungen aus einer Auswertung
der Ergebnisse mehrerer empirischer Untersuchungen im Maschinen-

bau:

Dem klassischen Ziel der Automation, menschliche, manuelle Kon=-
trolie, Planung und Problemldsung durch Computer zu ersetzen,
stehen die konkreten Anforderungen des Arbeitsprozesses gegen-
iber. Eine grundsdtzliche Schranke des Automationsziels liegt ei-
nerseits in der Begrenztheit der Modellbildung, des komplexen Ar-
beits- und Produktionsprozesses und andererseits in der Rigidi-
sierung des Produktionswissens durch rechnergebundenes Planungs-
und Steuerungswissen. Aber auch situaticonsspezifisches Erfah-
rungs- und Handlungswissen, verkdrpert in der Perscn des qualifi-
zlierten Facharbeiters, gilt Uberdies in der auftragsbezogenen
Kleinserienfertigung der Maschinenbauindustrie als unverzichtbar
{(Dérr 1985, S. 146),

Da an CNC-gesteuerten Werkzeugmaschinen die unmittelbare manuelle

Arbeit (d.h. die manuelle Ausfilhrung von Bearbeitungsvorgingen

Bohle/Milkau (1987): Sinnliche Erfahrung und Geftihl



"ISFMUNCHEN
14y

etc.) weitgehend wegf&llt, wird hier noch deutlicher als bei T&-
tigkeiten an konventionellen Werkzeugmaschinen sichtbar, dad die
betriebliche Aufgliederung von "Kopf'- und "Handarbeit” nicht nur
in einer hierarchischen Zuordnung von Planung einerseits und Aus-
fihrung andererseits besteht. Sie ist ebensc geprigt durch ein
komplementdres und aufeinander angewiesenes Zusammenwirken unter-
schiedlicher Formen der Durchdringung und Beherrschung des Pro-

duktionsprozesses.

(8) Einschré&nkend ist jedoch anzumerken, daB sich die hier wie-
dergegebenen Befunde auf Betriebe und Produktionsbereiche bezie-
hen, in denen Einzel- bzw. Klein- und Mittelserienfertigung vor-
herrschen. Ferner wird auch in diesen Betrieben keineswegs von al-
len Vertretern des Managements die zuvor herausgestellte Bedeu-
tung der praktischen Kenntnisse und des Erfahrungswissens ge-
teilt. Je gr&Ber beim Management die Distanz zum Produktionspro-
zel, um so eher scheint im betrieblichen Management insgesamt die
Tendenz zu bestehen, Grenzen der technischen und wissenschaftli-
chen Beherrschung und Planung des Produktionsprozesses eher nur
als Ubergangs- und Anpassungsprobleme einzuschitzen oder auch zu
negieren. So zeigte sich in unserer Untersuchung, daB produk-
tionsnahe Vertreter des Managements (lMeister, Fertigungsleiter}
sich vielfach durch héhere Ebenen des Managements unter Druck ge-
setzt flhlen, eine reibungslose und in der Tendenz "mannlose™
Fertigung herzustellen, dies aber fUr sie weder in der Praxis
noch nach ihrer Einschdtzung in dieser Weise realisierbar ist.
Zugleich verbindet sich damit fiir sie der Eindruck, daB dies aber
den h&heren Ebenen des Managements schwer vermittelbar ist. DaB
dies zu sehr widersprlichlichen Einschdtzungen der Tdtigkeit an
CNC~-gesteuverten Maschinen und der Anforderungen an die Arbeits-~
kr&dfte flhren kann, zeigt z.B. die folgende Gegeniiberstellung der
Aussage eines Lelters der Automatisierungstechnik und der Aussage
eines Meisters im gleichen Betrieb: "Die Mehrzahl der Fertigungs-
arbeitspldtze ist so geartet, daf die Leute nichts tun brauchen.
Mitdenken wird nicht gefordert. Jeder Arbeitsschritt ist be-
schrieben. Es werden Anweisungslisten gedruckt und per Hand aus-
geflillt, in denen alles Notwendige drinsteht. Die Arbeitsanwel-

sungen sind sehr detailliert. Die Leute missen nur noch auf den
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Startknopf driicken, alles andere lduft vollautomatisch. So bleibt
an den vier gleichen Bearbeitungszentren nur noch die Aufgabe,
den Startknopf zu dricken" - so die Einschdtzung des Leiters der
Automatisierungstechnik. Demgegeniiber stellt der Meister nach
seinen Erfahrungen ganz entschieden in Abrede, daf die Vorpro-
grammierung die Facharbeiter in der Werkstatt unndtig macht. Er
begriindet dies durch umfangreiche Vorbereitungsaufgaben, Auf- und
Abspannen der Werkstiicke, beim Werkzeugeinrichten, der Kontrolle
der Werkzeuge sowle der Teinsteuerung des Teiledurchlaufs. Ferner
ergeben sich nach diesen Erfahrungen auch fir die Arbeitskridfte
an den Maschinen permanent neue Anforderungen durch Verdnderungen
infolge unterschiedlicher Materialien, Variationen an den Produk-
ten wie auch die Einfihrung neuer Maschinen (institutsinternes
Fallstudienmaterial). Damit verbindet sich oft - insbesondere beil
den Arbeitskriften an den Maschinen - eine eher resignative Klage
liber das Unverstidndnis und die mangelnden Kenntnisse der Praxis
beim Management. Typisch hierfiir ist z.B. die Aussage: "Es gibt
g0 viele Probleme, die die von der Geschdftsleitung gar nicht wis-
sen. Die glauben, weil das Werkstick vom Einsteller kommt,.die
Teile von der Arbeitsvorbereitung, das Programm von der Program-
mierung, daB der Mann nur noch aufspannen muf und den Knopf driicken

mul. Das stimmt aber Uberhaupt nicht" {(17).

(7) Wir haben gezeigt, daB sich mit den genannten Anforderungen
an die Arbeitskrdfte zugleich Anforderungen an ein subjektivie-
rendes Arbeitshandeln verbinden bzw. sich ein solches Arbeitshan-

deln speziell auf die Bewdltigung solcher Anforderungen richtet.
Besonders deutlich wird dies, wenn neben dem erforderlichen "Wis-

sen” (im engeren Sinne) auch die Anforderungen an soziale Quali-

fikationen und an das Arbeitsverhalten beriicksichtigt werden.
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b) Anforderungen an soziale Qualifikation und Arbeitsverhaltenl)

Auch bei der Tatigkeit an CNC-gesteuerten Maschinen sind zentrale
Anforderungen an die Arbeitskrifte Zuverldssigkeit und Sicherheit
bei der Ausfihrung der Arbeitsaufgaben, Interesse an der Arbeit

und Verantwortung fir die Maschine, das Material und den Produk-
tionsablauf. So wird auch der betriebliche Einsatz von Facharbei-
tern an CNC-gesteuerten Maschinen damit begrlindet, daB Facharbei-
ter - im Unterschied zu Angelernten - nicht nur Uber Dbescndere

"Kenntnisse und Fertigkeiten" verfiligen, sondern auch zuverlissi-
ger, interessierter und verantwortungsvoller sind, und dies gera-
de auch bei Tdtigkeiten an CNC-gesteuerten Maschinen notwendig

und wichtig ist. Unsere Befunde zelgen, daf dies von den Arbeits-
kré&ften nur gewdhrleistet werden kann, wenn sie sich auf subjek-

tivierendes Handeln stitzen k&nnen.

(1) Von der Arbeitskraft wird gefordert und erwartet, daf sie bei
der Ausfilhrung ihrer Arbeiten keine Fehler macht und auf diese
Weise AusschuB sowle St&rungen an den Maschinen (durch Fehlbedie-
nung) vermieden werden. Begriindet wird dies vor allem mit dem ho-
hen Wert der Maschinen und den Material- und Bearbeitungskosten
bei AugschuB, die vor allem bei komplexen Maschinen (Bearbei-
tungszentren) insgesamt h&her liegen als bei konventicnellen Ma-
schinen; entsprechend wird bei der Tatigkeit an CNC-gesteuerten

Maschinen eine besondere Sicherheit im Umgang mit der Maschihe

und dem Material gefordert.

Begriindet wird dies auch damit, dal an CNC~Maschinen St&rungen
auftreten k&nnen, die nicht allein durch Fehler der Arbeitskrifte
verursacht werden (z.B. wegen Fehlern im Programm, Stdrungen in

der Steuerungstechnik, hoher Geschwindigkeit wund geringer

1) Vgl. hierzu ebenso wie zum vorhergehenden ergdnzend die am
Beispiel der T&tigkeit an konventionellen Maschinen darge-
stellten Zusammenhdnge zwischen der subjektivierenden Bewdlti-
gung von Arbeitsanforderungen elnerseits und der von Fachar-
beitern geforderten Zuverldssigkeit bzw. Sicherheit, dem In-
teresse und Engagement sowie der Verantwortung f{iir Produk-
tionsmittel und Produktionsablauf andererseits. Wir beziehen
uns im folgenden nur auf wichtige Unterschiede bzw. Besonder-
heiten bei der Tdtigkeit an CNC-Maschinen.
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Kontroll~- und Eingriffsmdglichkeiten etc.), und es.daher beson-
ders wichtig ist, daf die Arbeitskrdfte an den Maschinen zuver-
l&ssig sind, d.h. solche Fehler etwa frihzeitig erkennen und ver-
meiden oder/und Folgeschdden abwenden sowie selbst keine zusdtz-
lichen Fehler verursachen. Erforderlich hierflir sind nicht nur
fachliche Kenntnisse und Fertigkeiten. Wichtig ist auch, daf gich
die Arbeitskrdfte "sicher fithlen" und vor allem "keine Angst vor
der CNC-Technik haben" (14). Wie die vorliegenden érfahrungen
zeigen, sind Angst und Unsicherheit zentrale Ursachen fiir Fehler.
Exemplarisch hierflir die Aussage: "Es= ist wichtig, daB jeder
weilll, daB man Fehler immer machen kann. Wer arbeitet, macht Teh-
ler. Das ist genauso, wie wenn man sagt, wo gehobelt wird, da
fallen Spdne. Aber es gibt vermeidbare Fehler, und die sollte der
Facharbeilter vermelden. Die Arbeiter missen es lernen, mit den
Fehlern zu leben. Aber wenn <die Angst die Grundeinstellung ist,

dann macht er eben noch mehr Fehler durch eben diese Angst" (22).

Ein Problem ist aber, daB die Grenzen zwischen dem, worauf sich
die Arbeitskrdfte verlassen kénnen und milssen (z.B. Funktionsfi-
higkeit und Steuerungstechnik), und den Bereichen, in denen mit
Stérungen und Fehlern zu rechnen ist (z.B. Werkzeugverschleif und
-bruch), fliefend sind. Dabei k&nnen sich die Arbeitskri&fte nur
gsehr begrenzt auf die durch Anzeige- und MeBgerite angegebenen
Daten und Informationen {iber Materialeigenschaften, Wirkungsweise
der Maschine u.&. verlassen. Sie miissen diese - wie gezeigt -
auch auf der Grundlage ihrer eigenen Erfahrungen und persdnlichen
Einschdtzungen beurteilen und entsprechende Entscheidungen tref-
fen. Ebenso wie an der konventionellen Maschine ist dabei der
Facharbeiter an der CNC-Maschine in hohem MaBe auf eine "subjek-

tive GewiBheit" bei der Ausfihrung seiner Arbeiten angewiesen.

(2) Nur wenn Interegse und Engagement bestehen - so ein allgemei-

ner Tenor =, ist gewdhrleistet, daB beim Optimieren das "Beste
herausgeholt” wird und wdhrend der Bearbeitungsvorginge Fehler
vermieden oder Folgeschidden frihzeitig abgefangen werden. Dabei
gilt als weitgehend unbestritten, daB dies weder allein durch
Kontrollen und negative Sanktionen noch allein durch finanzielle

Anreize o.d. hervorgebracht werden kann. Ahnlich wie an der kon-
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ventionellen Maschine ist aber ein "perstnliches Interesse" er-
forderlich und in diesem Sinne auch eine Identifikation mit der
Arbeit. Entsprechend z.B. auch die Aussage eines Facharbeiters:
"Die Ausbildung und die Erfahrungen an herk&mmlichen Maschinen
helfen, aber den Rest, das muB ich von mir aus machen, daB ich
mich interessiere. Da muB man sich reinknieen. Leute, die kein
Interesse haben, bringen nichts zusammen" (34a). Das Interesse an
der Maschine und der Steuerungstechnik wird als Voraussetzung da-
fiir eingeschdtzt, um diese zu kennen und zu beherrschen. Dies
verlangt auch, daB man sich auf sie "einld®t" und sich in dieser

FTorm mit ihr auseinandersetzt.

(3) Vor allem wegen der Kosten der Maschinen und des Materials
(insbesondere bei komplexen Bearbeitungsprozessen) und im Zusam-
menhang mit Bestrebungen zur Verbesserung der Zeitdkonomie des
gesamten Produktionsverlaufs wird von den Arbeltskré&ften ver-

langt, "verantwortungsbewuft" zu arbeiten. Gefordert wird u.a.

ein "betriebswirtschaftliches™ Denken, das sich sowchl auf die
Vermeidung unndtiger Kosten (durch AusschuBl und Stdrungen) als
auf die optimale Ausnutzung der Maschinen und die Abstimmung des
eigenen Arbeitshandelns mit der gesamtbetrieblichen Produktions-
planung richtet. Exemplarisch hierfiir etwa die Aussage eines Per-
sonalleiters: "Man braucht an CNC-Maschinen zuverldssige, verant-
wortungsvolle Leute, die sich bewuBt sind, daB sie ein "Millio-
nending' in der Hand haben. Auch ist durch die neuen Technologien
das betriebliche Produktionssystem insgesamt eher verwﬁndbar”
(29,

Dabeli ist der Facharbeiter jedoch weit stidrker als an konventio-
nellen Maschinen bei seiner Arbeit an der Maschine von anderen
betrieblichen Instanzen abhdngig und wird hierdurch beeinfluft
(Arbeitsvorbereitung, Programmierung, Reparatur, Instandhaltung).
Die Arbeitskrdfte an den Maschinen sind daher faktisch nur be-
grenzt, d.h. nicht allein fir die Durchflhrung der Bearbeltungs-
vorgdnge verantwortlich. Zugleich hat der Tacharbeiter an der Ma-
schine aber auch eine besondere Verantwortung. IZr 1ist quasi
das "letzte Glied" in der Planung und Durchfiihrung der Bearbei-

tungsvorgdnge oder anders ausgedrickt: Er steht auch an der CNC-
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Maschine an dem Punkt, an dem sich die betrieblichen Planungen
und Vorbereitungen (eingeschlossen die Reparatur und Instandhal-
tung der Maschinen, Werkzeugvorbereitung etc.) in der Praxis be-
wdhren missen. 8o sind die Facharbeiter an der Maschine zwar ei-
nerseits von einer Reihe betrieblicher Vorgaben und Vorentschei-
dungen abhdngig, andererseits obliegen ihnen jedoch letztlich die
Kontrolle und die praktische Umsetzung. In diesem Sinne bleibt der
Facharbeiter auch an der CNC-Maschine im wesentlichen ein "Ein-
zelkdmpfer”, d.h. er muB eigene und eigenverantwortliche Ent-
scheidungen treffen und sich dabei - wie bereits zuvor schon dar-

gelegt - auf seine eigenen Erfahrungen und Einschdtzungen stiltzen
und verlassen kénnen. Verantwortung verlangt unter diesen Bedin-

gungen nicht nur und primdr die Orientierung an betrieblichen
Vorgaben und Anweisungen, sondern vor allem auch Selbstdndigkeit
und Eigeninitiative. Dies erfordert auch an der CNC~-Maschine, dab
gich der Facharbeiter nicht nur als ein "ausfithrendes Organ' be-
greift, sondern als jemand, der die betrieblichen Vorgaben und
Planungen ergidnzt und, soweit erforderlich, in sie korrigierend
eingreift. Hierzu muf er sich auf seine Einschdtzungen und Erfah-
rungen iber die Maschine, das Material und die Durchfilihrung cer
Bearbeitungsvorginge verlassen k&nnen und sgie auch gegenliber be-~

trieblicher Planung und technischen Vorgaben durchsetzen,

4. Probleme fiir die Arbeitskrifte

Die Tatigkeit an CNC-gesteuerten Maschinen wird - nach unseren
Befunden - von den Arbeitskrdften nicht grundsdtzlich abgelehnt
und Xritisiert. Im Gegenteil, man sieht im Vergleich zur Tdtig-
kelt an konventionellen Maschinen durchaus Vorteile, wie z.3. die
Entlastung von kdrperlicher Beanspruchung oder den hohen Anforde-
rungen an handwerkliche Geschicklichkelt. Durch den Einsatz der
neuen Technik ergeben sich jedoch neue Belastungen und Probleme.
Auf dem Hintergrund der vorhergehenden Analyse des Arbeifshan-
delns und der betrieblichen Anforderungen an die Arbeitskrifte
zeigt sich, daB es sich hierbei nicht um blcBe Anpassungs- und
Ubergangsphdnomene handelt, die allein durch Gewfhnung oder einen

Generationswechsel zu bewidltigen sind und damit lidngerfristig
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hinfdllig werden. Sclche Probleme resultieren vielmehr mafgeb-

lich daraus, daf auch an CNC-gesteuerten Maschinen eine subliekti-

vierende Bewdltigung der Arbeitsanforderungen erforderlich ist,

zugleich aber ein solches Arbeitshandeln erschwert und beein-

trdchtigt wird. Subjektivierendes Arbeitshandeln ist nicht mehr

in gleicher Weise mtglich wie an konventionellen Maschinen. Neue
Formen, die auf eine Veridnderung in der Technik und Arbeitsorgani-
sation ausgerichtet sind, kdnnen nur begrenzt entwickelt werden.
Die betriebliche Gestaltung von Technik und Arbeitsorganisation er-
weist sich hier als unentschieden und widersorlchlich: Sie dréngt
einerseits ein solcheg Arbeitshandeln zuriick, erschwert dieses
oder/und zielt darauf ab, es Uberflissig zu machen; zum anderen
erfordert sie es aber auch bzw. stellt hierauf ab. Charakteristisch
ist, daR die Arbeitssituationen wie auch das Arbeitshandeln der

Arbeitskrdfte durch beide Tendenzen -~ Zurilckdrd&ngung und Aufrecht-

erhaltung - gleichermalen geprdgt werden. Gerade hieraus ergeben

sich die neuartigen Belastungen und Probleme. Im vorhergehenden
sind sie bereits mehrfach sgichtbar geworden; im einzelnen sind

hier insbesondere herauszustellen:

a) Psychische Belastungen durch Unsicherheit

(1) Ein allgemeiner Tenor bei der Einschdtzung von Belastungen
an CNC-gesteuerten Maschinen ist: Im Vergleich zu T&tigkeiten

an xonventionellen Maschinen sind physische Beanspruchungen

und Belastungen geringer, demgegeniiber steigen aber nervliche
Beanspruchungen und Belastungen. Die Aussage: "Die Nerven missen
stédrker sein", ist hierfir typisch. Betrachtet man die hier-

mit angesprochenen Belastungen und Beanspruchungen genauer, zeigt
sich, daf es sich im wesentlichen um psychische Belastungen han-
delt. Sie ergeben sich vor allem daraus, dal sich die Arbeits-

krdfte unsicher und {berfordert IZilhlen.
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(2} Der (subjektiven) Erfahrung, die Maschine "nicht mehr voll im
Griff" zu haben, stehen dabei zugleich die betrieblichen Anforde-
rungen an eine sichere, zuverldssige und verantwortungsvolle Ar-
beit an und mit den Maschinen entgegen. Die Arbeitskrdfte sehen
sich Anforderungen und Erwartungen ausgesetzt, denen sie nicht
oder nur begrenzt nachkommen kénnen. Entsprechend fiihlen sie sich
"liberfordert", was zumeist mit dem allgemeinen Begpriff "Stres”
umschrieben wird. Deutlich kemmt dies etwa in Aussagen zum Aus-
druck wie: "Die Arbeit ist vor allem deswegen ein groBer >Strek,
well man keinen Bruch mehr verhindern kann" (9). Oder: "Dauernd

muB ich Uberlegen, geht es noch oder muf ich das Werkzeug wech-
seln. Das ist ein Strel, weil man es nie genau weiB. Durch die

hohe Drehzahl hat man einen viel schnelleren WerkzeugverschleiB,
und man weiB aber nicht, passiert was, kann was passieren? Man
kann es nicht mehr wie an den konventicnellen Maschinen sehen,

héren und prifen” (10).

(3) Eine besondere psychische Belastung ergibt sich aus dem not-
wendigen "Vertrauen in die Technik". Sie betrifft einerseits die
Verantwortung des Arbeiters flir seine eigene Arbeitsweise und an-
dererseits die Funktionsweise der Maschine. Deutlich kommt dies
in der folgenden Aussage zum Ausdruck: "Wenn ein Fehler auftritt,
féhrt die Maschine voll rein. Dann kann man hinterher nicht mehr
genau sagen, ob der Mann schuld war oder die Maschine. Das ist
eine groBe nervliiche Belastung” (17). Charakteristisch hierfir
auch die Aussage: "Die nervliche Belastung besteht vor allem dar-
in, daf man nicht immer weilB, was die Maschine macht. Was ich ma-
nuell gemacht habe, wuBte ich. Die neue Belastung ist eine nerv-
liche. Ich muB darauf vertrauen, daB, was die Maschine macht,
richtig ist."™ Das zentrale Problem fiir die Arbeitskrdfte - in
den Worten von Facharbeitern - ist dabei: "Der Facharbeiter fihlt
sich verantwortlich und muR zugleich dem Computer und der Technik
vertrauen™ (29). Aber: "Man kann sich natlirlich nicht darauf ver-
lassen, daB die Maschine allein alles richtig macht, trotzdem muB
man sich darauf verlassen"” (37). Quasi auf den Punkt gebracht
wird die Diskrepanz zwischen den Anforderungen an die Arbeits-

krdfte und den Méglichkeiten, ihnen gerecht zu werden, durch die
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Worte eines Meisters: "Der gréBere Streg kommt daher, daBl der
Facharbeiter mehr Verantwortung fir die Produkte hat als friher
und immer weniger EinfluB auf die Maschine nehmen und sie beherr-

schen kann" (11).

(4) Die T&tigkeit an der CNC-Maschine erfordert somit von den Ar-
beitskriften ein bestidndiges "Risikoverhalten". Sie stehen bei

der Arbeit mit der Maschine unter stdndiger (psychischer) Anspan-
nung. Diese Situation wird plastisch etwa in den Worten beschrie-
ben: "Man schaut und fihrt, dann kommt die Spannung und man hofft,

dak alles richtig liuft, sonst gibt es einen Crash" (20).

(5) Unsere Befunde zeigen, das speziell in diesen psychischen Be-
lastungen wichtige Ursachen fir Arbeits- und vor allem auch An-
passungs~ und Akzeptanzprobleme bei der Tdtigkeit an CNC-Maschi-
nen liegen. Exemplarisch hierfilir die Aussage eines Personallei-
ters: "Die T&tigkeit an (NC-Maschinen muf einer nervlich aushal-
ten k&nnen. Wir hatten aber auch Fdlle, die sagten: 'das verkraf-
te ich nicht'" (33). Im besonderen gilt dies fiir dltere Arbeits-
krdfte. Nach den hier vorliegenden Erfahrungen waren es weniger
die verdnderten fachlichen Anforderungen, sondern vor allem die
geschilderten "nervlichen" Belastungen, die zu Anpassungs- und

Akzeptanzproblemen flihrten.

(6) Neben dem Versuch, auch bel der Titigkeit an CNC-Maschinen
der Unsicherheit durch eine auf sinnlicher Erfahrung beruhende
Kontrolle und einen entsprechenden Einflul auf die Maschinen ent-
gegenzuwirken, ist es oft - unter den gegenwdrtigen Bedingungen -
naheliegender, auf diese psychischen Belastungen mit einer grdfe-
ren Gleichgliltigkeit zu reagieren. In den Worten von Facharbei-
tern: "Da muB man eben alles viel lockerer sehen, sich abhdrten
und damit abfinden, daf man eh' nichts verhindern und beeinflus-
sen kann™ (38); "da muf man eben mehr Ausschuf in Kauf nehmen,
verhindern kann man da ohnehin nichts mehr"™ (19). Dies fihrt aber
auch deazu, daf die Arbeit "uninteressanter"” wird; mit "sich ab-
hidrten" und "sich abfinden" ist vor allem auch gemeint, beil der

Arbeit "nichts mehr zu empfinden" - weder im positiven noch im
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negativen Sinne. Dariiber hinaus gerdt man hierdurch aber zugleich

i). Dabeil

auch in Konflikt mit den betrieblichen Anforderungen
steht ein solches "Arbeitsverhalten" zugleich im Gegensatz zu der
Entwicklung und Anwendung von Fdhigkeiten und Kompetenzen, die -
wie gezeigt - maBgeblich die besondere Qualifikation von Fachar-
beitern ausmachen, die auch bei Tdtigkeiten an CNC-Maschinen ge-
fordert wurden und auf die auch wesentlich der betriebliche Ein-

satz von Facharbeitern abstellt (vgl. auch unter c)).

b) Mentale Belastungen durch fehlende sinnliche Wahrnehmung

(1) Neben '"nervlichen" werden von den Arbeitskrédften auch neue
Belastungen durch hthere Anforderungen an die '"Konzentration'" und
das "Denken" genannt. Unsere Untersuchung weist darauf hin, daB
wichtige Ursachen hierfilir in Diskrepanzen liegen zwischen den ge-
forderten Denkleistungen einerseits und den Anforderungen an das
praktische Arbeitshandeln andererseits. Von den Arbeitskrdften
werden Denkleistungen gefordert, die weder mit ihren unmittelba-
ren sinnlichen Erfahyungen korrespondieren, noch hierdurch abge-
stitzt werden k&nnen. Zugleich miissen diese Denkleistungen aber
unmittelbar auf die praktischen Gegebenheiten beil der Durchfiih-
rung der Bearbeitungsvorginge an den Maschinen Bezug nehmen. Nach
unseren Befunden ergeben sich Belastungen nicht daraus, daB die
Arbeitskrdfte nicht fihig oder gewdhnt sind, in abstrakten mathe-
matischen Zusammenhingen und Regeln des Programmierens zu denken.
Belastungen ergeben sich vielmehr daraus, daB die notwendige und
erforderliche Verkoppelung eines solchen Denkens mit der prakti-
schen Durchfilhrung der 3earbeitungsvorgdnge nicht bzw. nicht un-

mittelbar mdglich ist.

1) Hinzuweisen ist hier z.B. auf die weltverbreitete Praxis der
jahrlichen "Mitarbeiterbeurteilung" durch Vorgesetzte, wobel
- nach vorliegenden Erfahrungen - wichtige Kriterilen Arbelts-
midngel, Arbeitsgiite und Zuverldssigkeit, Arbeitseinsatz unq
Selbstdndigkeit sowie betriebswirtschaftliches Verhalten sind.
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(2) Dies 1st insbesondere bel der Uberpriifung und Korrektur sowie
Erstellung von Programmen bzw. der Programmierung der Fall. Beil
der Umsetzung empirischer Daten und Abl&ufe miissen die Arbeits-
krdfte zum einen nach mathematischen Regeln und den Regeln des
Programmierens vorgehen; zum anderen dlirfen aber gerade die Ar-
beitskrdfte an den Maschinen nicht ausschlieBlich in der "Logik
des Computers" denken, da es ihre Aufgabe ist, zugleich die
"praktische Machbarkeit™ an den Maschinen zu iberprilfen. Dabei
ist ein zentrales Problem, daB auch ein in sich stimmiges Pro-
gramm "falsch" sein kann, wenn Besonderheiten der Maschinen oder
des Materials etc. nicht berlicksichtigt wurden. Auf diesem Hin-
tergrund wird auch erkennbar, weshalb eine Simulation der prakti-
schen Bearbeitungsvorginge (am Bildschirm etec.) nur sehr begrenzt
eine Hilfe ist, da hierdurch zwar die "Stimmigkeit" des Programms
Uberpriift bzw. dessen Erstellung erleichtert wird; die konkreten,
praktischen Gegebenheiten an den jewelligen Maschinen k&nnen je-
doch nicht simuliert werden. Die sich hieraus ergebenden Anforde-
rungen und Belastungen flr die Arbeitskrdfte werden exemplarisch
in der folgenden Aussage eines Facharbeiters angesprochen: "Wenn
ich das Programm mache oder Uberpriife, muB ich genauer nachden-
ken, muR mich wesentlich mehr keonzentrieren. Das ist viel an-
strengender, well ich stidndig vorwegdenken muf. Ich muB stdndig

iiberlegen, was kdnnte passieren’" (18).

(3) Auch bei der manuellen Steuerung an der Maschine miissen die
Arbeitskridfte sich {berwiegend durch Denkleistungen vergegenwdr-
tigen, was beil der Betidtigung der einzelnen Steuerungsvorrichtun-
gen (Hebel, Xndpfe) bewirkt wird, da deren praktische Funktions-
welse nicht unmittelbar sinnlich wahrnehmbar und nachvollziehbar
ist. Die sich hieraus ergebenden Anforderungen an das Denken wer-
den in der folgenden Aussage eines Facharbelters pointiert zum
Ausdruck gebracht: "Uber den Hebel hat man die Maschine im Griff;
Uber den Kopf - da muf man viel mehr Uberlegen”. Zur Belastung
wird das insbesondere, da hierdurch das geforderte Arbeitshandeln
erschwert und behindert wird. Flir die Arbeitskr&fte fihrt dies zu
einer Situation, in der sie einerseits "stdndig lUberlegen mls-

sen'", andererseits bleibt jedoch oft "keine Zeit zum Nachdenken',
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da man schnell reagieren muB und nicht erst "lange lberlegen

kann'.

(4) SchlieBlich ergeben sich flr die Arbeitskr&fte Belastungen
durch Denkleistungen, bei denen weder eine Orientierung an unmit-
telbarer sinnlicher Erfahrung noch an einer immanenten Systematik
und Logik m8glich ist. Dies ist z.B. (teilweise) bei der Uberpri-
fung und Kontrolle sowie bei Verdnderungen von Maschineneinstel-
lungen der Fall., Die Arbeitskrdfte miissen wissen und sich merken,
welche Tunktionen {berprift wund welche Einstellungen
verdndert werden missen, ohne eine Kentrolle und Rickmeldung oder
ein bestimmtes Verfahren zu haben, anhand dessen festzustellen
ist, ob etwas vergessen oder ggf. falsch ausgefithrt wurde. Dies
stellt sich erst im Nhachhinein heraus, wenn die Maschine 1duft.
Ahnlich wie bei der Erstellung und Uberpriifung des Programms oder
der manuellen Steuerung der Maschine k&énnen die bei der prakti-
schen Durchfiihrung auftretenden Fehler jedoch meist nicht mehr
(nachtriglich) verhindert werden. Flr die Arbeitskrifte hat dies
- in den Worten eines Facharbeiters - zur Folge: "Man mufl alles
im Kopf haben. S$td8ndig muf man tiberlegen, habe ich was vergessen,
habe ich an alles gedacht?" (25}.

(5) Die Ungewifheit, ob man "an alles gedacht” hat bzw. '"nichts
vergessen'” hat, ist eine wichtige Ursache dafiir, dak die Arbeits-
krdfte nach der Arbeit oft nicht "abschalten" kénnen. Exempla-
risch etwa hierflir die Aussage: "Man muf alles im Kopf haben. Man
will das gar nicht, aber das ist da drin. Und wenn man stdndig
iberlegen muB, ob alles in Ordnung ist, ob man einen Fehler ge-
macht hat, ob man etwas vergessen hat, da kann man nach der Ar-
beit nicht abschalten. Man lduft praktisch gedanklich dauernd auf
Heochtouren - und das ist Stref, richtiger Strea” (Herm u.a.
o.J., S. 537).

(6) Wie gezeigt, versuchen die Arbeitskrifte, die fehlende sinn-
liche Erfahrung {(teilweise) durch die sinnliche Vorstellung der

praktischen Gegebenheiten und Abldufe an den Maschinen zu erset-
zen ("abstrakte Sinnlichkeit™). Dies flhrt auch zu einer Erleich~

terung der hier geschilderten Denklelstungen und Vermeidung der
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damit verbundenen Belastungen. Voraussetzung hierfir ist aller-
dings, daf die Arbeitskrifite anderweitig iber entsprechende kon-
krete Erfahrungen verfigen bzw. diese lhnen méglich sind. Zu be-
riicksichtigen ist aber, daB gerade auch Erfahrungen notwendig
sind (bzw. wiren), die sich auf die Besonderheiten der Funktions-
und Wirkungsweise von CNC-gesteuerten Maschinen (z.B. komplexe
Bearbeitungszentren) beziehen und die daher auch nicht aus-
schlieBlich an den - der unmittelbaren sinnlichen Erfahrung eher
zugdnglichen - konventionellen Maschinen erworben werden k&nnen.
Ferner muB auch die Tdhigkeit, sich konkrete Abldufe vorzustellen
{("abstrakte Sinnlichkeit™}, in gleicher Weise geillbt und gelernt
werden wie etwa "abstraktes Denken'. Dies wird aber weder in der
schulischen noch beruflichen Ausbildung systematisch berilicksich-

tigt.

c) Probleme durch die subjektivierende Bewdltigung der Arbeits-

anforderungen

(1) Wie unsere Untersuchung zeigt, versuchen die Arbeitskrifte,
durch eine subjektivierende Bewdltigung der Arbeitsanforderungen
auch den zuvor geschilderten Problemen und Belastungen entgegen-
zuwirken und sie zu vermeiden. Eine subjektivierende Bewdltigung
der Arbeitsanforderungen an CNC-Maschinen wird jedoch nicht nur
erschwert; sofern sich die Arbeitskrdfte hierauf stitzen und
hieran orientieren, k&nnen sie zwar den zuvor genannten Problemen
teilwelise entgegenwirken, es entstehen aber gerade auch hierdurch
neue (Folge-)Probleme und Belastungen. EZher exemplarisch als ab-

deckend sind dies insbesondere:

(2) H8here Unfallgefahren und zusdtzliche physische Belastungen

ergeben sich z.2., wenn die Arbeitskrdfte versuchen, den Sicht-
kontakt zur Maschine und den maschinellen Bearbeitungsvorgingen
beim Optimieren des Programms und der Kontrolle der Arbeitsvor-
ginge zu verbessern. Wie gezeigt, erfordert dies zumeist, dafl die
Yerkapselung an den Maschinen ge®ffnet oder in den verkapselten

Bearbeltungsraum hineingegangen wird.
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Die Verkapselung wird dabei nicht nur wegen der Sichtbehinde-
rung durch die Kihlfliissigkeit gelffnet. 3ie erfolgt vor allem
auch, um den Blickwinkel und die Distanz selbstdndig variileren zu
k¥nnen. Die Verkapselung erweist sich nicht nur als eine Behinde-
rung des "Sichtkontakts" im engeren Sinn, sondern der Zugdnglich-

keit der Maschine insgesamt.

Bei dem Versuch, die Zugidnglichkeit zur Maschine zu verbessern,
setzen sich die Arbeitskrifte jJedoch nicht nur hdheren Unfallge-
fahren aus; sie geraten auch in Konflikt mit den Vorschriften zur
Unfallverhlitung. Sie milssen daher auch damit rechnen, dak bel
Auftreten von Unfdllen (z.B. Dbei Werkzeugbruch Augen- und
Hautverletzungen durch Spine etc.) diese als "selbstverschuldet”
bzw. durch das "Verhalten der Arbeitskrdfte" bedingt angesehen
werden. Besondere physische Belastungen, insbesondere durch den
Zwang zu unbequemen Kd8rperhaltungen und -bewegungen, ergeben sich
z.B., wenn bei der visuellen Becbachtung und Kontrolle zwischen
einem feststehenden 3teuerpult und Bildschirm einerseits und dem
Bearbeitungéraum an den Maschinen andererseits stidndig der Blick-
winkel verdndert oder der Standort gewechselt werden muB. Nach
Aussagen der Arbeitskridfte flhren der Zwang zum stindigen "Hin-
und Herschauen" und die dabei notwendigen Kopfbewegungen nicht
nur zu Nackenschmerzen, sondern auch dazu, daB man leicht "irre"
und "verwirrt" wird. Das zentrale Problem ist, daB die Arbeits-
krdfte versuchen miissen, Bearbeitungsvorginge an den Maschinen
wie auch die Angaben auf dem Bildschirm "gleichzeitig" im Blick
zu haben, diese aber (die Bearbeitungsvorginge und der Bild-
schirm) in den jeweils erforderlichen Blickrichtungen nicht auf-
einander abgestimmt sind,und so die notwendige "Gleichzeitigkeit™
nur durch ein bestindiges "Hin- und Herschauen" (anndhernd) epr-
reicht werden kann. Dabei sind die Grenzen zwischen physischen

und psychisch-nervlichen Belastungen flieBend.

(3) Physische und psychische Belastungen entstehen, wenn sich die

Arbeitskrdfte bei der Ausfithrung ihrer Aufgaben (insbesondere bei
der Xontrolle) am Geriusch der Maschinen crientieren bzw. den feh-

lenden Sichtkentakt durch das H8ren ausgleichen. ("Wo man nichts
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mehr sieht, muB man héren.”) Damit steigt zugleich die Empfind-
lichkeit gegeniiber Belastungen durch Gerdusche, die von den Ar-
beitskriften nicht zur Kontrolle der Uberwachungen genutzt wer-
den, wie z.B. der durch andere Maschinen und die Arbeiten in der
Werkshalle insgesamt erzeugte Lidrm oder durch Abldufe und Funk-
tion der Maschine erzeugte Gerdusche (z.B. Hydraulik, Werkzeug-
wechsel ete.), die mit den zu iiberwachenden Bearbelitungsvorgdngen
nicht unmittelbar im Zusammenhang stehen. Diese Belastungen durch
Lirm lassen sich nicht allein physiocleogisch-medizinisch messen
bzw. anhand der hier ausschlaggebenden Kriterien feststellen. Sie
fiihren vor allem zu Belastungen, well sie das flir die Arbeits-
kridfte erforderliche "richtige™ Horen erschweren und hiervon ab-

lenken.

Dabei besteht auch teilweise - im Yergleich zu konventionellen
Maschinen - insgesamt ein hoherer Lidrmpegel an CNC-gesteuerten
Maschinen (insbesondere bei komplexen Bearbeitungszentren) infol-
ge der Hydraulik und des magchinellen Werkzeugwechsels. Zum ande-
ren wird das "richtige' HOren aber auch durch betriebliche BRe-
strebungen erschwert, diesen Lirm zu reduzieren. Es wird in der
Praxis kaum unterschieden zwischen Lirmquellen, die fir die Ar-
beitskridfte eine wichtige Orientierung sind, und anderen Lirm-
quellen. Ahnlich wie bei pers@nlichen Schutzvorkehrungen {(Gehdr-
schutz) flhrt daher zumeist der an den Maschinen angebrachte
Schutz (insbesondere durch Verkapselung) zwar zu einer Reduzie-
rung der physischen Belastungen durch Ldrm, zugleich aber auch
zur htheren Unsicherheit im ArbeitsprozeB oder/und erfordert eine
hdhere Konzentration beim H®ren, wdhrend zugleich die Empfind-

lichkeit gegentiiber stdrendem Lirm steigt.

{(4) Disziplinarische Probleme und Xonflikte mit Vorgesetzten erge-

ben sich vor allem, wenn die Arbeitskrdfte versuchen, die sog. "War-

tezeiten" durch eigene Aktivitdten auszufiillen. Wie gezeigt, std-
ren oder reduzieren solche Nebenbeschdftigungen wie "Zeitungsle-
sen" die erforderliche Aufmerksamkeit nicht, sondern unterstiitzen
und erm&glichen sie erst. Solche Aktivititen erscheinen jedoch
sehr leicht als Abweichungen von der Arbeitsdisziplin und als
"Nichtstun". Dies ist auch der Fall, wenn sich die Arbeitskridfte
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wdhrend der Wartezeiten an oder mit den Maschinen beschdftigen
(vorbereitende THtigkeiten etc.); auch hier entsteht leicht der
Eindruck, als wilirden sie "nichts tun” bzw. nicht voll ausgelastet
sein oder die Maschine nicht gewissenhaft {iberwachen coder kon-
trollieren. Die Arbeitskridfte miissen entsprechend entweder mit
negativen Sanktionen durch Vorgesetzte rechnen, oder solche Ne-
benbeschidftigungen werden vom Management zum Anlaf genommen, die
Wartezeiten durch zusdtzliche Aufgaben wie Mehrmaschinenbedienung
auszufillen und zu nutzen. Sclche Tdtigkeiten und Anforderungen
an die Arbeitskrdfte lenken jedoch von der Beobachtung und Kon-

trolle der Bearbeitungsvorgdnge ab und erschweren sie zusdtzlich.

Die Arbeitskrifte sind daher gezwungen, die flir sie notwendigen
und den Arbeitsprozef abstiitzenden Nebenbeschdftigungen entweder
zu unterlassen oder "zu verheimlichen". Deutlich werden die hier
geschilderten Probleme von den Arbeitskrdften in Aussagen ange-
sprochen wie: "Das Nichtstun muB verheimlicht werden"; "friher
war der Arbeiter auf Trapp, heute mud er auf Scheintrapp sein"
(11). "Das Beobachten spannt unglaublich an, man kann nicht ab-
schalten, obwohl es auch Arbeiten gibt, bei denen man sich hin-
setzen k&nnte und lesen. Technisch ginge das, wenn man sich mal
hinsetzt, quatschen kdnnte, das wdre sehr entspannend, man wire
trotzdem bei der Sache. Aber das geht nicht. Wenn man nichts tut,
wird man schief angesehen” (25). Nach unseren Erfahrungen werden
von den Vorgesetzten auf Produktionsebene (insbesondere Meister)
die geschilderten Probleme durchaus gesehen. Aus ihrer Sicht wdre
es m&glich, Nebenbeschiftigungen in den sogenannten Wartezeiten,
die von der traditionell geforderten Avrbeitsdisziplin abweichen,
zu tolerieren; sie kdnnen dies aber gegeniliber hdheren Ebenen des
Managements {(Produktionsleitung, Betriebsleitung) nicht vertreten
und begrinden und sehen sich dem Vorwurf "mangelnder Disziplin"

und "Fihrungsschwdche" ausgesetzt.

(5) Bei den geschilderten Prcoblemen ist zu bericksichtigen, daB -
wie unsere Untersuchung zeigt - das subjektivierende Verhalten
der Arbeitskridfte erforderlich ist, um die betrieblichen Anforde-
rungen und die ihnen zugewiesenen Arbeitsaufgaben zu bewdltigen.

Dies beinhaltet auch, daB sie in dem MaBe, wie sie versuchen, die
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Zurlickdré&ngung und Beeintrdchtigung eines solchen Arbeitshandelns
zu "akzeptieren” und ihr Arbeitshandeln und -verhalten entspre-
chend anpassen, ebenso mit negativen Sanktionen wie Problemen im
ArbeitsprozeB vrechnen milissen. Sie laufen nicht nur Gefahr, ihre
Aufgaben (insbesondere bei der Optimierung und Kontrolle) unzu-
ldnglich auszufihren, sondern auch als unzuverldssig, unqualifi-
zlert sowie verantwortungslos und desinteressiert eingeschdtzt zu
werden; entsprechend mlissen sie mit negativen Sanktionen bei der
Beurteilung durch Vorgesetzte sowie bel anstehenden personellen Umset-
zungen usw. rechnen. Ferner werden hierdurch auch betriebliche
Mafinahmen bei der Gestaltung der Arbelitscrganisation und des Per-
sonaleinsatzes beglinstigt oder provoziert, durch die ein subjek-
tivierendes Arbeitshandeln weiter zurilickgedrdngt und erschwert
wird. Wie unsere Untersuchung zeigt, beruht der betriebliche Ein-
satz von Facharbeitern an CNC-gesteuerten Werkzeugmaschinen mab-
geblich auf Leistungen und Fidhigkeiten der Arbeitskridfte, die nur

auf der Grundlage eines subjektivierenden Arbeitshandelns entwik-
kelt und eingebracht werden kdnnen. Kann ein solches Arbeitshan-

deln von den Arbeitskridften nicht oder nicht ausreichend entwik-
kelt werden, gehen filir die Betriebe wichtige Vorteile, die sich
aus dem Einsatz von Facharbeitern ergeben, verloren. Damit werden
aber auch technische und arbeitsorganisatorische "L&sungen” be-
glinstigt und aus betrieblicher Sicht erforderlich, die auf eine
Zurlickdrdngung und Ausschaltung von Arbeitskraft lberhaupt sowie
insbesondere auf die Reduzierung von {(Qualifikations-lJAnforderun-
gen abzielen. Wie unsere Untersuchung zeigt, flhrt dies - in den
hier maBgeblichen Produktionsbereichen (Maschinenbau) - nicht nur
zu negativen Auswirkungen fir die Arbeitskréftel}, sondern auch
zu einer Beeintrichtigung der - an bisherigen Kriterien orien-
tierten - effizienten und optimalen Ausnutzung der eingesetzten
Produktionsmittel sowie der Sicherung eines reibungslosen Produk-

tionsablaufs.

1) Die mit solchen Arbeitssituationen verbundenen Restriktionen
und Belastungen sind hinldnglich dokumentiert und brauchen
nicht nochmals ausgefihrt werden.

Bohle/Milkau (1987): Sinnliche Erfahrung und Gefihl



"ISFMUNCHEN

161

d) Gef&hrdung von Fdhigkeiten und Kompetenzen

(1) Unsere Untersuchung zelgt, daB an CNC-gesteuerten Maschinen
Kenntnisse der Praxis und Erfahrungen gefordert werden, die bis-
lang - ergdnzend zur beruflichen Grundausbildung - Uberwiegend im
Rahmen eilner Tidtigkelt an konventionellen Maschinen erworben wur-
den und bei denen es fraglich ist, ob sie auch - unter den ge-
schilderten Bedingungen - bel der T&tigkeit an CNC-Maschinen her-
angebildet und aufrechterhalten werden kénnen. Es betrifft dies
insbesondere das notwendige Erfahrungswissen und hier z.B. auch
die Fdhigkeilt, sinnlich nicht mehr unmittelbar Bearbeitungsvor-

gdnge sich vorstellen zu kdnnen.

Ein besonderes Problem ist, daB infolge der Bestrebungen zu einer
effizienteren Produktionsplanung zugleich die Spielrdume an den

einzelnen Maschinen auf dem Wege des "Ausprobierens', Erfahrungen
zu sammeln, zunehmend eingeschrinkt werden. Schwierigkeiten erge-

ben sich hier also nicht nur aufgrund der technischen Gestaltung
(Steuerungstechnik, Verkapselung), sondern auch durch Arbeitsor-

ganisation und die Produktionsorganisation insgesamt.

(2) Aber auch dann, wenn im Rahmen der Ausbildung oder der Pro-
duktion die auf subjektivierendem Arbeitshandeln beruhenden
Kenntnisse und Erfahrungen erworben werden kdnnen, bleibt es
fragwirdig, cob sie langfristig bei einer ausschlieflichen T&tig-
keit an CNC-Maschinen aufrechterhalten und - beil technisch-orga-
nisatorischen oder Produktionsverdnderungen - weiterentwickelt
werden k&nnen., Vieles spricht daflir, daB die auf subjektivieren-
dem Arbeitshandeln beruhenden Erfahrungen und Kenntnisse nicht
als eine Art "Wissensvorrat” anzusehen sind, aus dem je nach Be-
darf und unterschiedlichen Situationen geschdpft wird, sondern
gerade solche Kenntnisse und Erfahrungen vor allem auf der Grund-
lage ihrer praktischen Anwendung und Betdtigung aufrechterhalten
und in diesem Sinne auch bestindig erneuert werden. Dieser filr
jegliche Art von Wissen und Kenntnis geltende Zusammenhang trifft
hier in besonderer Weise zu. Dabei ist zu berilicksichtigen, daB es
sich hier um Erfahrungen und Kenntnisse handelt, deren Erwerb und

Anwendung nicht von einer bestimmten Art des Arbeitshandelns
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isolierbar 1st, d.h. diese Kenntnisse und Erfahrungen kdnnen in
der Praxis nur dann angewendet werden, wenn auch ein entsprechen-
des (subjektivierendes) Arbeitshandeln mdglich ist. Deutlich
kommt dies z.B. auch in der folgenden Erfahrung eines Facharbei-
ters und der Schilderung der Folgen einer Tdtigkeit an Bearbei-
tungszentren und abgekapselten FertigungsstraBen zum Ausdruck:
"Die CNC-Werker verlieren auf Dauer ihr Kénnen durch die Praxis
an Bearbeitungszentren. Ganz extrem ist dies bei abgekapselten
FertigungsstraBen. Hier kommen sie mit den Teilen nicht mehr in
Beriihrung. Damit geht ein Teil der Facharbeiterqualifikation,
ndmlich das Gespilir flir die Genauigkeit, verloren. Das hat man
eben im Metallbereich - das Gefiihl filir tausendstel Millimeter.
Man bildet sich immer ein, daf man sie sieht, die tausendstel
Millimeter®” (15). Diese Zusammenhdnge werden - wie gezeilgt - in
der betrieblichen Praxis aber leicht ﬁbersehen.l)

- - -

Unsere Untersuchung zeigt also, daB bislang wichtige Fahigkeiten
und Kompetenzen im ArbeitsprozeB beim Einsatz neuer Informations-
und Steuerungstechnologien nicht nur durch eine Transformation
von "Erfahrungswissen” der Arbeitskrifte in ein "objektivierba-:
res” Wissen gefihrdet werden. Eine maBgebliche und mdglicherweise
sehr viel weitreichendere Gefahr besteht vielmehr darin, dal zwar
nach wie vor "Erfahrungswissen” und ein entsprechendes Arbeits-

handeln notwendig ist (bzw. bleibt), aber dies nicht mehr in

1) In einer weiteren Perspektive wire zu berlicksichtigen, daf ne-
ben den Verinderungen im Produktionsbereich sich auch Verdn-
derungen in auBerbetrieblichen Lebensbereichen und Sozialisa-

tionsprozessen vollziehen, durch die die beschriebenen Verin-
derungen im ProduktionsprozeB nicht kompensiert, sondern eher
noch verstdrkt werden. Vieles spricht dafilir, daf Jugendliche
fir Facharbeitertdtigkeiten traditionell aus einem auBerbe-
trieblichen "Sozialisationsmilieu"” kamen, durch das ein sub-
Jektivierendes Arbeitshandeln abgestiitzt und in gewissem Sinn
auch.vorbereitet wurde, wobei es fraglich ist, ob dies gegen-
wartig noch in gleicher Weise der Fall ist; die hier maRgeb-
lichen Sozialisationsbedingungen scheinen zunehmend gef&hrdet.
In dieser Perspektive wdre etwa auch den von B. Lutz aufge-
zeigten Zusammenhé&ngen zwischen der Bedeutung des sog. tradi-
ticnellen Sektors fir die Entwicklung der industriell-kapita-
listischen Produktionsweise und cdessern zunehmender Erosion
nachzugehen (vgl. Lutz 1884},
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gleicher Weise wie bislang im ArbeitsprozeB entwickelt und auf-
rechterhalten werden kann. Dies wiederum kann allerdings Bestre-
bungen der Betriebe hervorbringen und beglinstigen, die darauf ab-
zielen, auch die Anforderungen an die Arbeitskrifte diesen Ent-
wicklungen anzupassen bzw. die Folgen einer solchen Erosion von
"Erfahrungswissen™ zu kompensieren und abzufangen. Beispiele flir
solche Bestrebungen sind: der weitere Ausbau automatischer
(Selbst-)Kontrollen an den Maschinen, wodurch jedoch zugleich die
Anfilligkeit des Produktionssystems gegenliber technischen Stdrun-
gen insgesamt erhdht wird; es wird - wilie dies bereits gegenwdrtig
teilwelise schon der Fall ist = nur noch mit Durchschnittswerten,
d.h. nicht optimaler Ausnutzung der Maschinen gearbeitet; Stdrun-
gen, AusschuB etc. werden in gewissem Umfang als unvermeidbar in
Kauf genommen, zugleich werden die Anforderungen an Qualifikation
und Aufgaben der Arbeitskridfte auf Produktionsebene insgesamt re-

duziert.

(3) Nicht zu lbersehen ist dabei aber, daB mit solchen Entwick-
lungen auch eine Gef3dhrdung von Qualifikationen eingeleitet wird
(bzw. wlirde), auf denen bislang - in den hier untersuchten Pro-
duktionsbereichen - nicht nur maBgeblich die unmittelbare Produk-
tion beruhte, sondern die auch flir die Bewdltigung von - der Pro-
duktion vorgelagerten - betrieblichen Entscheidungs- und Pla-
nungsprozessen eine wichtige Grundlage sind. Speziell in der Bun-
desrepublik besteht eine lange Tradition, das Management - vom
leister bis zur Arbeitsvorbereitung, technischen Planung und Lei-
tung ~ aus der Produktion zu rekrutieren. Unsere Befunde zeigen,
dad es dabel vor allem auch um die Nutzung des durch die Ausbil-
dung zum Facharbeiter und in einer Facharbeitertitigkeit erworbe-
nen "praktischen Wissens" und der "praktischen Erfahrung” geht.
Speziell im Zusammenhang mit dem Einsatz von Informations- und
Steuerungstechnologien zeigt sich dies z.B. daran, daB - in den
von uns untersuchten Betrieben - Programmierer ausschlieflich aus
der Produktion rekrutiert werden. Soweit zunichst eine andere Re-
krutierungspolitik praktiziert wurde (Hochschulabgidnger), wurde
sie inzwischen gedndert. Auch Programmierer selbst betonen nach-
driicklich die Redeutung der vorangegangenen Erfazhrungen und

Kenntnisse in der Produktion. Herausgestellt wird hier u.a. eine
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Qualifikation, die wir im Zusammenhang mit der TEtigkeit an CNC-
Maschinen als "abstrakte Sinnlichkeiz", d.h. die Tdhigkeit, sich
konkret Prozesse und Abldufe vorstellen zu kénnen, beschrieben
haben. Sie ist nach den Erfahrungen und Aussagen eines Program-~
mierers eine zentrale Voraussetzung flr ihre Tdtigkeit; dies ist
aber nur mdglich, wenn vor der Tédtigkeit als Frogrammierer ent-
sprechende Erfahrungen und Kenntnisse auf Produktionsebene erwor-
ben werden kdnnen. Sehr anschaulich wird dies in den folgenden
Aussagen von Programmierern geschildert: "Als Programmierer
stellt man sich genau vor, was da an der llaschine ablduft., W:ie
wiirde ich das jetzt machen? Genau wie wenn ich das Werkstlck
jetzt bearbeiten wilrde” (23). Und &hnlich die Aussage: "Ein Pro-
grammierer ohne praktische Erfahrung ist unmdglich. Ingenieure
kénnen nur dann programmieren, wenn sie frither Facharbeiter wa-
ren. Die anderen, die das nicht waren, sind alle gescheifert. Die
machen dann das nur nach Plan und das geht nicht. Das sind Dinge,
die man mitbringt, dal man weiB, was geht und was nicht geht. Das
sind Erfahrungen. Das muB einer einfach mal selber gemacht haben"
(23). Die Bedeutung der T&tigkeit als Facharbeiter fir den Erwerb
eines '"besonderen Wissens", das auch Ilr Vorgesetzte und Fih-

rungskridfte als unverzichtbar angesehen wird, kommt sehr anschau-
lich z.B. auch in der folgenden Aussage eines Personallelters zum

Ausdruck: "Es mag sein, daB es in Zukunft Flhrungskrdite, Inge-
nieure und Meister gibt, die, wenn sie in die Halle gehen und es
pfeift und kracht, nichts merken, sich auf ihre Werte, die ihnen
vorgegeben sind, verlassen und nicht merken, daB eine Spindel
stumpf ist und das Material z&€h usw. Ich kann mir das aber nicht
vorstellen, daB dann die Produktion léuft'" (29).

Wie =« insbesondere international vergleichende - Untersuchungen
zeigen, kdnnen Produktionsprozesse, wie sie hier in Frage stehen

(Maschinenbau), auch bei weitgehendem Verzicht auf die hier her-

ausgestellten Qualifikationen von Facharbeitern bewdltigt werden.
Die entscheidende Trage ist hier nicht die '"Machbarkeit", sondern
sind die Konsequenzen. S¢o besteht weitgenend Xonsens dariber, daf

a
die Leistungsfdhigkeit und Jualitit des HaschiInenbaus in der 3RD

_

in hohem MaBRe auf dem Einsatz und der Qualifikation von rfachar-

ik
beitern und einer hierauf bezogenen beruflichen Ausbildung beruht
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(bzw. bislang beruhte)l). Unsere Befunde zeigen, dafk dies in Ab-

hidngigkeit von der Qualifikation der Arbeitskrdfte - direkt und
indirekt - durch den Einsatz von CNC-Maschinen nicht hinfdllig
wird; es ergeben sich aber neue Probleme und Gef&hrdungen fir die

Heranbildung und Aufrechterhaltung der hierfilr erforderlichen

Qualifikationen.

1) Vgl. hierzu insbesondere Lutz 1977; Lutz 1982 sowie die Bei-
trdge in Lutz, Schultz-Wild 1982,
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V. Konsequenzen filir die Arbeitsgestaltung

In diesem Kapitel werden Folgerungen fiir die Arbeitsgestaltung

dargelegt.

Es werden allgemeine Peprspektiven umrissen, die sich aus der

hier entwickelten Forschungsperspektive und den empirischen Be-

funden ergeben (Abschnitt B); praktische Ansatzpunkte fir die

Arbeitsgestaltung beil Tdtigkeiten an CNC-gesteuerten Werkzeug-
maschinen und entsprechende Entwicklungen in der Praxis aufge-
zeigt (Abschnitt C); sowie Konsequenzen fir die Forschung be-
nannt (Abschnitt D). Als Hintergrund hierfiir seien nochmals
wichtige Ergebnisse unserer Untersuchung thesenhaft zusammenge-
faBt (Abschnitt A).

A. Zusammenfassung wichtiger Ergebnissel)

1. Die gegenwdrtige praktische und wissenschaftliche Auseinan-
dersetzung mit den Auswirkungen neuer Entwicklungen im Arbeits-
orozeB (Einsatz neuer Technologien, neue StoBrichtung betrieb-
licher Rationalisierung) ist durch ein Dilemma geprdgt: Orien-
tiert sie sich an bislang vorhandenen, gesicherten wissenschaft-
l1ichen und praktischen Erkenntnissen, s0 besteht die Gefahr, daR
sie diese Entwicklungen nur 1n einem verengten, durch die bishe-
rigen Erfahrungen gepridgten Blickwinkel betrachtet. Werden dem-
gegenliber neuvartige Probleme aufgegriffen (wie z.B. neue menta-
le, nervliche und psychische Belastungen, Reduzierung der sinn-
lichen Erfahrung usw.), so begibt sie sich auf ein wissenschaft-

lich noch weitgehend ungesichertes Terrain.

1} Es 1ist nachdriicklich darauf zu verwelsen, dad bel den in die-
ser Untersuchung aufgegriffenen Entwicklungen durch eine the-
senhafte Zusammenfassung wichtigen Nuancierungen sowie theo-
retisch=konzestuellen und empirischen Explikationen und Be-
grindungen nicht ausreicnend Rechnung getragen werden kann.
Sis Dbaut auf der vorangehenden ausfihrlichen Darstellung auf
und setzt diese voraus.
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Ausgangspunkt der hier vorliegenden Untersuchung ist, daB diese
neuen Entwicklungen nur dann wissenschaftlich addquat unter-
sucht und eingeschdtzt werden kénnen, wenn die bisherigen Kon-
zepte zur Analyse des Arbeitshandelns erweltert werden. Es ist
notwendig, Aspekte von Arbeit zu beriicksichtigen, die bisher
weitgehend ausgegrenzt wurden und daher zumeist verdeckt blie-

ben, Dies betrifft in besonderer Weise geflihlsmdBRige Komponenten

des Arbeitshandelns und die sinnliche Erfahrung im Arbeitspro-

zel.

2. Die Untersuchung zeigt, daB Gefllhle und die sinnliche Wahr-

nehmung eine wichtige handlungspraktische Bedeutung haben. Dies

wird aber nur sichtbar, wenn sie nicht "isoliert", sondern in

ihrem wechselseitigen Zusammenhang gesehen werden. Grundlegend

hierfilir ist das Konzept "subjektivierenden Handelns™. Seine we-

sentlichen Merkmale wurden in dieser Untersuchung dargelegt und
begrindet. Damit sind konzeptuelle Grundlagen entwickelt, mit

denen systematisch Formen des Arbeitshandelns und -verhaltens

von Arbeitskrdften erfaBt werden, die sich nicht unmittelbar
nach Kriterien einer kognitiv-raticnalen und zweckrationalen Be-
wdltigung von Arbeitsanforderungen vollziehen. Sie werden in den
bislang vorliegenden Konzepten des Arbeitshandelns entweder ver-
nachldssigt, oder als individuell und sozio-kulturell geprdgte
"Abweichungen" und Uberflormungen rationaler und effizienter Ar-
belit eingeschidtzt. Das Konzept subjektivierenden Handelns zeigt

demgegeniber, da? sie als wichtige Bestandteile des Arbeitshan-

delns zu begreifen sind.

3. In dieser Perspektive wurden Facharbeitertdtigkeiten beil kon-

ventioneller Technik und Verdnderungen beim Einsatz von CNC-ge-
steuerten Maschinen untersucht, insbesondere Tdtigkeiten im Ma-
schinenbau bei Klein- und Mittelserienfertigung. Es wird er-

kennbar, daB die Bewdltigung der Arbeitsanforderungen bei kon-

ventioneller Technik mafgeblich von einem subjektivierenden Ar-

beitshandeln abhdngt. Qualifikationen, die bislang in Wissen-
schaft und Praxis mit allgemeinen Begriffen wie "Erfahrungswis-
sen", "Kenntnisse der Praxis”, "Gefihl flir Maschine und Mate-

rial"™ umschrieben werden, beruhen hierauf. (Dies begreift Fdhig-
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xeiten ein wiz z.3, die Orientisrung am Gerdusch der Maschine,
richtigen Blick" filr Materialfehler u.d. oder sog. "sozilia-
aticren™, wie Sicherheit und Scuverdnitdt in der Aus-
fihrung der Arbeitsvollziige, ein verantwortlicher und umsichti-
ger Umgang mit Maschinen und Material sowle Interesse und Enga-

gement im Arbeitsprozeb.

Die Bedeutungen solcher Qualifikationen sind durch industrieso-
ziologische Unrersuchungen menrfach deckumentiert, jedoch bislang
nicht pr&zisger erfalt worden. Es zeigt sich nun, dzf sie von
einer bestimmten, von den spezifischen 3eziehungen zu Maschine
und Material, einer besonderen Arbeitsweise sowie sinnlichen
Wahrnehmung und gefiihlismdfig geleiteten Orientierung abhdngen,
durch die ein subjektivierendes Arbeitshandeln ermglicht wird.

Auf jeweils schlagwortartige Begriffe gebracht, sind dies: eine

"persdnliche"” Bezienung (Verbindung) zu den Arbeits- und Produx-

T 1

tionsmitteln, die Arbeit "mit der Maschine" wie mit einem
"Werkzeug" (die auf einem dialogisch-schrittweisen Vorgehen und
einem subjektiven Nachvollzug maschineller Bearbeitungsvorgdnge
beruht), eine ganzheitliche, ersplirende sinnliche Wahrnehmung
sowie gefilhlsmidi3ig geleitetes Erkennen und Beurteilen. Diese
verschiedenen Komponenten des Arbeitshandelns sind ineinander
verschridnkt und wechselseitig abh8ngig; sie sind analytisch,aber

nieht in der Realitit isolierbar.

E£in golches Arbeitshandeln ist die zentrale Grundlage, aul der
bedondere Xenntnisse und ein spezifisches Wissen der Praxis er-
worben und angewendet werden; es erwelist sich speziell dort als
objektiv notwendig, wo sich Grenzen einer wissenschaftlich-tech-
nischen Durchdringung und Beherrschung des Produktionsprozesses
zeigen. Es ist funktional unverzichtbar, vollzieht sich aber

nach einer anderen LogiXk.

4. Aul diesem Hintergrund zeigt sicn, dal Verdnderungen im Zu-
cammenhang mit <em Einsatz nsuer Technolcegien nicht nur zu einer

einzeiner Gualifikationsanforderungen (handwerkli-

che Geschicklichkeit, thecretische Kenntnisse) fiihren. Slie be-
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treffen sehr viel umfassender und grunds&tzlicher das Arbeits-

nandeln insgesamt.

a. Zum einen wird <ie subjektivierende Bewdltigung von Arbeits-

anforderungen zuriickgedridngt und beeintrdchtigt. Ausschlaggebend

hierfiir sind nicht einzelne, isclierbare Faktoren im Sinne un-
mittelbar kausaler Wirkungen, sondern ein Syndrom, in dem sich
Effekte eines verdnderten Personaleinsatzes (flexibler Personal-
einsatz, Ausweitung der Schichtarbeit); zeitdkonemische Opti-
mierung des Produkticnsablaufs; stédrkere Einbindung der Tdtig-
kxeit in vor- und nachgelagerte Planungs- sowie Entscheildungspro-
zessey; Verdnderungen der Steuerungstechnik sowie der duBeren Ge-
staltung der Maschinen wechselseitig verstdrken und zu einer
komplexen Verdnderung der technischen und arbeltsorganisatori-
schen Voraussetzungen fUr ein subjektivierendes Arbeitshandeln

flihren.

b. Zum anderen bleiben aber auch bei T&tigkelten an CNC-Ma-

schinen Anforderungen an ein subjektivierendes Arbeitshandeln

bestehen und ergeben sich in neuer Form (und zwar nicht nur beim

Cptimieren und Einfahren der Programme, sondern auch bei den neu

entstehenden Uberwachungs- und Kontrollaufgaben).
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Auch bei reduzierten Anforderungen an handwerkliché Geschicklich~
keit sind nach wie vor bescondere "Kenntnisse der Praxis", Ge-
splir ete. - &hnlich wie an konventionellen Maschinen - erforder-
lich. Solche Anforderungen sind nicht vorschnell und pauschal als
"Ubergangsphinomene® abzutun. Die Ursachen hierflir sind komplexe
(technische, planerische, markt&konomische, material- und pro-
duktionsbedingte) Einfliisse, in denen sich - zumindest in den
hier maRgeblichen Produktionsbereichen - auch spezifische Grenzen
der Verwissenschaftlichung und Objektivierung in der Planung und

Beherrschung des Produktionsprozesses manifestieren.

Fiir die Arbeitskrdfte ist unter diesen Bedingungen subjekti-
vierendes Arbeitshandeln sowohl ein technisch-organisatorisches
Erfordernis als auch eine wichtige Voraussetzung, uwm - gerade unter
den Bedingungen der neuen Technik - Unsicherheiten im Arbeitspro-
zeh sowle steigende nervliich-mentale Beanspruchungen (Aufmerksam-

keit, Konzentration) zu bewdltigen.

c. Die Organisierung der Arbeit nach Prinzipien subjektivierenden

Arbeitshandelns ist daher flr Facharbeiter auch bei CNC-Maschinen

notwendig, um die Arbeitsanforderungen zu bewdltigen. Hierdurch

sind maBgeblich i1hre Arbeitsweise und ihr Arbeitsverhalten ge-

prigt (exemplarisch hierflir ist die Kompensation eines reduzierten

Sichtkontaktes durch die verstirkte Orientierung an Gerduschen).
Unter den verdnderten Bedingungen (s.0.} ist ein solches Arbeits-
handeln aber nur mehr begrenzt m8glich. Es wird verhindert, er-

schwert und es flihrt seinerseits zu neuen Folgeproblemen.

e. Aus diesem Spannungsverh#ltnis (Notwendigkeit und Beschridnkung)

ergeben sich mehrfache, neuartige Belastungen und Arbeitsproble-

me. Durch sie sind maBgeblich auch Anpassungs- und Akzeptanzpro-
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bleme bedingt. Die vorliegende Untersuchung zeigt: Steigende
psychisch-nervliche Belastungen fir die Arbeitskr&fte resultie-
ren vor allem aus einem permanenten Geftthl der Uberforderung

und Unsicherheit (Anspannung durch "Risikoverhalten"); neue
mentale Belastungen ergeben sich nicht primdr daraus, da die Ar-
beitskridfte nicht fihig oder gewohnt sind, in mathematischen Zu-
sammenhdngen und Regeln des Programmierens zu denken, ausschlag-
gebend ist, daf die im Arbeitsprozel geforderte Verkcppelung
eines solchen Denkens mit Kontreolle und Uberwachung der Bear-
beitungsvorginge nicht unmittelbar koordinierbar ist. Arbeits-
probleme und Konflikte resultieren aus einer notwendigen Mig-
achtung der geforderten Arbeitsdisziplin und der Vorkehrungen
zum Unfallschutz; und schlieRlich wird auch die Entwicklung
und Aufrechterhaltung des besonderen Erfahrungswisseﬁs gefihr-
det - es wird zwar von den Facharbeitern an CNC-Maschinen ge-
fordert, kann aber nurmehr im Rahmen ihrer Tdtigkeit begrenzt-
unter erschwerten Bedingungen erworben sowie aufrechterhalten
werden. Dies gilt insbesondere fir die Fdhigkeit der "abstrak-

ten Sinnlichkeit™ (Vorstellungsvermdgen etc.).

5. Auf diesem Hintergrund erweist sich die betriebliche Ge=-
staltung von Arbeitsorganisation und Technik als ambivalent, wi-
dersprichlich und letztlich "unentschieden". Auf eine Formel

gebracht: Sie zielt einerseits darauf ab, Facharbeiter beil Td-

tigkeiten an CNC-Maschinen einzusetzen und deren besondere
(fachliche wie soziale) Qualifikation zu nutzen. In dieser Per-
spektive zeigt sich ein deutliches Interesse der Betriebe an der
Aufrechterhaltung oder Neukonstituierung '"qualifizierter Pro-
duktionsarbeit"”. Dabeil zeigt sich auch, daB die Alternative
"zentrale oder dezentrale'" ("Werkstatt-)}Programmierung" die

faktischen Entwicklungen im Maschinenbau bei Klein- und Mitteir-

serienfertigung nicht addquat erfaft. Auch eine zentrale Pro-
grammierung hat keineswegs zwangsldufig die Reduzierung der
Qualifikationsanforderungen und eine verringerte Keomplexitit
von Té&tigkeiten an CNC-Maschinen insgesamt zur Folge (hier dek-
ken sich die Ergebnisse unserer Untersuchung mit anderweltig

vorliegenden Refunden).

Bohle/Milkau (1987): Sinnliche Erfahrung und Geftihl



"ISFMUNCHEN
173

Zum anderen werden aber durch die technische und organisatori-
sche Gestaltung der Arbeitssituationen und des Perscnaleinsat-
zes das flr die Arbeitskrdfte notwendige (und von ihnen gefor-
derte) Arbeitshandeln und -verhalten verhindert, beeintridchtigt

und erschwert.

6. Aul diesem Hintergrund erweist sich die gezielte Absicherung
und Schaffung von technischen und arbeitsorganisatorischen Vor-
aussetzungen flr ein subjektivierendes Arbeitshandeln an CNC-
gesteuerten Maschinen als ein zentrales Erfordernis; von seiner
Berlcksichtigung und Realisierung hd&ngt es wesentlich ab, in
welcher Weise die in den aufgezeichneten Entwicklungen liegen-
den Potentiale flir die Arbeitskrdfte genutzt und die Tendenzen
zur Aufrechterhaltung sowie Neukonstituierung qualifizierter

Produktionsarbeit stabilsiert werden kdnnen.

Die in dieser Untersuchung aufgezeigten Probleme haben auch in
der betriebiichen Praxis teilweise Bestrebungen und Ansdtze zu
ihrer L&sung und Bewdltigung hervorgerufen. Sowelt dies der

Fall ist, sind sie bislang jedoch (noch) stark von der Vor-
stellung beeinfluBt, daB es sich hier lediglich um Ubergangs-
probleme handelt. Was bislang fehlt, ist eine systematische,

auf die Tdtigkelt an CNC-gesteuerten Maschinen bezogene Entwick-
lung und Beriicksichtigung von technischen, arbeitsorganisato-
rischen und qualifikatorischen Voraussetzungen flr das von den
Arbeitskrdften geforderte und fir sie notwendige subjektivieren-
de Arbeitshandeln. Ansdtze flir die Berlicksichtigung dieser Be-
funde in der praktischen Arbeitsgestaltung werden in Abschnitt C

dargestellt,
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B. Perspektiven filir die Gestaltung der Arbeit

Wie die Ergebnisse der hier vorgelegten Untersuchung zeigen, wird
durch die Berlicksichtigung subjektivierenden Arbeitshandelns in
mehrfacher Welse die wissenschaftliche und praktische Auseinan-

dersetzung mit Arbeit erweitert:

(1) Es rlcken Aspekte des Arbeitshandelns ins Blickfeld, die bis-
lang kaum systematisch erfaft wurden und die daher zumeist ver-
deckt blieben. In der hier vorgelegten Untersuchung waren dies
insbesondere Aspekte der Qualifikation von Facharbeitern, die mit
Begriffen wie "Erfahrungswissen", "Materialgefihl" u.d. bezeich-
net werden. Daraus ergeben gich auch weitergehende Erkenntnisse
zu den Grundlagen und Voraussetzungen von Qualifikationen, die
mit Begriffen wie "tacit skills" oder "tacit knowledge' umschrie-
ben werden, und derven Bedeutung in der neueren wissenschaftlichen

Diskussion zunehmend erkannt wird.i)

{2) Es werden Auswirkungen technisch-organisatorischer Verdnde-
rungen erkennbar, die bislang nicht oder nur an "irritierenden”
Reaktionen und Verhaltensweisen der Arbeitskridfte faBbar wurden;
so z.B. neuartige psychische und mentale Belastungen sowie Ar-
beits- und Anpassungsprobleme bei technischen und organisatori-
schen Entwicklungen, durch die bisherige Belastungen abgebaut
werden und komplexe Qualifikationsanforderungen bestehen bleiben
oder neu entstehen. Ferner wird sichtbar, daB Arbeitssituationen
und Tdtigkeiten, die erweilterte theoretische Erkenntnisse erfor-
dern, zugleich zu einer Zurickdrdngung und Erosion anderer, fir
die Arbeitskrifte ebenfalls wichtiger Qualifikationen fihren kdn-

nen und damit eine Entqualifizierung bewirken.

In einer weitergehenden Perspektive verweist dies auf Probleme,
die in der neueren wissenschaftlichen Diskussion der Auseinander-

2)

setzung mit den Grenzen kiinstlicher Intelligenz und den Auswir-

kungen von Informations- und Steuerungstechnologien auf das

1) Vgl. hierzu z.3. Schimank 1986; Wood 1986,

2) Siehe hierzu insbes. Dreyfus 1985 sowie Dreyfus 1886.
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menschliche Denken, die sinnliche Erfahrung, die Kreativitit usw.

1)

aufgegriffen wurden.

{3) Es ergeben sich damit auch neue Kriterien fiir eine menschen-
gerechte Gestaltung der Arbeit. Die bisherigen Erkenntnisse und
MaBnahmen der Arbeitsgestaltung werden hierdurch nicht hinfdllig.
Es ergeben sich aber grundsdtzlich Einsichten und neue Akzentu-
ierungen. In der hier vorgelegten Untersuchung wurden im Bereich
von Facharbeitertdtigkeiten an CNC-gesteuerten Werkzeugmaschinen
technische und arbeitsorganisatorische Voraussetzungen fiir ein
subjektivierendes Arbeitshandeln aufgezeigt (vgl. auch Abschnitt
C). In einer welitergehenden Perspektive werden damit zugleich
grundsdtzliche Fragen der Gestaltung von Technik und Arbeitsor=-
ganisation, des Personaleinsatzes und der Qualifizierung aufge-
worfen. Auf eine Formel gebracht: Es stellt sich die Frage, auf
welche Weise es zukiUnftig angemessen und vertretbar ist, die in-
telligenten Funktionen im Produktionsprozel primdr nach den Kri-
terien intellektueller Leistungen, die sich nach objektivierbaren
Prinzipien technischer Rationalit&dt vollziehen, zu beurteilen. In
Frage steht, ob nicht gerade angesichts des Eindringens von neuen
Informations- und Steuerungstechnologien sehr viel nachdrlckli-
cher (menschliche) Fdhigkeiten und Kompetenzen bericksichtigt
werden miissen, die sich nach anderen Prinzipien sowile nach einer
anderen Logik vollziehen und die daher auch durch Informations-
und Steuerungstechnologien nicht ersetzbar sind. Solche Fdhigkei-
ten und Kompetenzen der Arbeitskrdfte sind nicht nur fir die Be-
wdltigung der Produktion im engeren Sinne, sondern offenbar auch
fir Entscheidungsprozesse im betrieblichen Management eine wich-

tige Voraussetzung und Grundlage.2)

Damit stellt sich u.a. die grunds&tzliche Frage, in welcher Weise

die Gestaltung und Entwicklung von Technik auch darauf ausgerich-

1) Vgl. hierzu Weizenbaum 1878; Volpert 1885a; Turkle 1884; Roszak
1986.

2} Vorliegende Untersuchungen verweisen z.B. darauf, daB Ent-
scheidungen im betrieblichen Management nicht nach MaBgabe
"rationalen Vorgehens" getroffen werden; vgl. hierzu z.B. die
in der Untersuchung von Goldberg angefiihrten Beispiele; Gold-
berg 1985,
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tet sein mifte, F&higkeiten und Kompetenzen flr ein subjektivie-
1)

rendes Arbeitshandeln zu f8rdern und zu nutzen.

Dies verweist aber auch darauf, daB sich die vorherrschenden Kpi-
terien fir rationales Handeln nicht allein durch die Effizienz

und grundsdtzliche Uberlegenheit eines solchen Handelns begrinden
lassen; sie sind vielmehr auch als ein Ausdruck spezifischer ge-

sellschaftlicher Entwicklungen und Interessen zu begreifen.

(4) Ergdnzend ist zu berlicksichtigen: Aus der in dieser Untersu-
chung aufgezeigten Bedeutung subjektivierenden Handelns ergeben
sich auch Konsequenzen fiir die Beurteilung von Entwicklungen, die
iber den Produktions- und Arbeitsgbereich im engeren Sinne hinaus-
gehen und die gesellschaftlichen Rahmenbedingungen der Entwick-
lungen von Arbeit betreffen. In der hier vorgelegten Untersuchung
konnte dem Jjedoch weder konzeptuell noch empirisch weiter nachge-
gangen werden. Es ist aber zumindest auf zwel wichtige Zusammen-

h&nge hinzuweisen.

Es ist zu vermuten, daB subjektivierendes Handeln nicht nur im
Arbeitsbereich, sondern auch in anderen Lebensbereichen eine
wichtige praktische Bedeutung hat. Subjektivierendes Handeln im
Arbeitsprozefl hat damit auch Auswirkungen auf die Gestaltung und
Bewdltigung der Lebenspraxis aufierhalb der Arbeit. Technisch-or-
ganisatorische Verdnderungen, durch die eine subjektivierende Be-
widltigung von Arbeitsanforderungen zuriickgedrdngt und gefidhrdet
werden, missen - in dieser Perspektive ~ in gleicher Weise wie

z.B. Gefdhrdungen der Gesundheit u.d. als eine Beeintrdchtigung

1) Hinweise und Anregungen finden sich hierzu in Ausfihrungen, wie
sie z.B. im Rahmen der angelsidchsischen Diskussion von Rosen-
brock dargelegt wurden. Rosenbrock weist darauf hin, daB die
vorherrschende Gestaltung von Produktionstechnik und Arbeits-
organisation auf einem verengten Verstdndnis von Wissenschaft
und Intelligenz beruht und folglich auch neue Informations-
und Steuerungstechnologien in &hnlicher Welise wie schon die
wissenschaftliche Betriebsfiihrung (Taylor) darauf abzielen und
dazu fiihren, wichtige produktive Kompetenzen menschlichen Ar-
beitsvermdgens auszuschalten. Es sind aber auch Technologien
m&glich und denkbar, die nicht nach diesen Prinzipien gestal-
tet sind. Entscheidend ist, daB hierbei Alternativen angespro-
chen und aufgezeigt werden, die nicht in einer grundsdtzlichen
Kritik und Ablehnung ven Technik bestehen; vgl. als Uberblick
hierzu die Aufsdtze in IG-Metall 1984,
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der Lebensgestaltung insgesamt angesehen werden. Aus der Gefdhr-
dung von Fdhigkeiten und Kompetenzen flir subjektivierendes Ar-

beitshandeln im ArbeitsprozeB kdnnen sich somit auch gravierende

(Folge-)Probleme in anderen Lebensbereichen ergeben.l)

Des weiteren 1ist zu berlcksichtigen, daf die Entwicklung von Fi&-
higkeiten und Kompetenzen fir subjektivierendes Handeln nicht nur
von entsprechenden Voraussetzungen im Arbeitsprozeﬁ.abhangt. Ein-
fluB hierauf haben auch die dem Arbeitsprozef vorgelagerten indi-
viduellen und kollektiven Sozialisationsprozesse (Familie, schu-
lische Ausbildung etc.). Zu beachten sind hier insbesondere ge-
sellschaftliche Entwicklungen, durch die - Zhnlich wie im Ar-
beitsbereich - auch in anderen Lebensbereichen Fihigkeiten und
Kompetenzen fiir subjektivierendes Handeln gefdhrdet werden. Es
ist zu vermuten, daf GefiZhrdungen flir subjektivierendes Handeln

im Arbeitsprozef nicht ohne weiteres und quasi "naturwlichsig" au-

Berhalb des Arbeitsbereichs kompensiert werden.z)

Damit sind Entwicklungen und Zusammenhdnge angesprochen, die Uber
die Arbeitsgestaltung hinausgehen. Sie zeigen aber, daf den in

der Perspektive subjektivierenden Handelns im Arbeitsbereich auf-

1) Vgl. zu dem hier angesprochenen Zusammenhang zwischen den Aus-
wirkungen von Arbeitsbedingungen auf die Lebenssituation
und -gestaltung allgemein BShle 1982. Die hier am Bel-
spiel ven Gesundheitsgefdhrdungen, Dequalifizierungen usw.
aufgezeigten Zusammenh&nge wiren in einer weitergehenden Per-
spektive auch auf Gefdhrdungen subjektivierenden Handelns zu
beziehen., Dabei wire auch zu kldren, durch welche gesell-
schaftlichen Organisationsformen und Institutionen Vorausset-
zungen flr ein subjektivierendes Handeln abgesichert bzw. Fel-
ge einer Zurlckdridngung und Gefdhrdung im ArbeitsprozeB zu be-
wdltigen versucht werden.

2) So widre genauer zu prifen, welche Auswirkungen und Probleme
sich in dieser Perspektive durch Verdnderungen ergeben haben,
die mit Stichworten wie '"Zerschlagung des proletarischen Mi-
lieus™, "Aufldsung des traditionellen Sektors und entsprechen-
der Existenzformen", "Rationalisierung und Verwissenschaftli-
chung der Lebensgestaltung" oder "Entsinnlichung des Lernens"”
umschrieben und untersucht wurden. Vgl. hierzu im einzelnen
die Untersuchungen und Darstellungen bei Mooser 1883; Lutz
19843 Rumpf 1981 sowie Untersuchungen zum Eindringen neuer
Technelogien in den Privat- und Freizeltbereich, wie sie z.B.
am Deutschen Jugendinstitut im Sonderforschungsbereich 333
(Beisenherz, Leu) durchgefiihrt werden und die Beitrdge zur
Technisierung im Haushalt auf dem Soziologentag 1986.
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gegriffenen Problemen auch eine Ubergreifende, gesellschaftspoli-
tische Bedeutung zukommt. Es handelt sich um Entwicklungen und
Probleme, die zukinftig m&glicherweise in gleicher Weise von ge-
sellschaftspolitischer Aktualitdt sind, wie dies bislang Fragen
der Gesundheitssicherung, Bildungspolitik u.&. sind. Dabei ist
davon auszugehen, daB im Zuge gesellschaftlicher Verdnderungspro-
zesse gerade auch Lebensformen und —bedingqngen wegbrechen kén-
nen, die bislang wichtige Veraussetzungen flr die Heranbildung
subjektivierenden Arbeitshandelns waren. Hierdurch verindern sich

auch die bislang bestehenden gesellschaftlichen Rahmenbedingungen

fiir die betriebliche Nutzung und den Einsatz von Arbeitskraft.
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C. Ansatzpunkte zur Arbeitsgestaltung

Aus unseren Untersuchungen ergeben sich - neben den aufgezeigten
generellen Perspektiven - praktische Konsequenzen fiir die Gestal-
tung von Td&tigkeiten an CNC-gesteuerten Maschinen. Es werden
Aspekte der Arbeitsgestaltung relevant, die die bisherigen Er-
kenntnisse und MaBnahmen zu einer menschengerechten Gestaltung
der Arbeit nicht hinfdllig werden lassen, sondern die Kriterien
und Zielvorstellungen ergdnzen und teilweise modifizieren. In der
folgenden Darstellung liegt hierauf der Akzent. Auf dem Hinter-
grund der in dieser Untersuchung aufgezeigten Probleme ergeben

sich Ansatzpunkte und Konsequenzen flir die Gestaltung

o der Arbeitsorganisation

o des Personaleinsatzes

o der "Zugidnglichkeit" der Maschinen

o der Steuerungstechnik

o der Qualifizierung der Arbeitskrdfte.

1. Arbeitsorganisation

(1) Bei der Tidtigkeit an CNC-gesteuerten Maschinen haben Kon-
troll- und Uberwachungsaufgaben - im Unterschied zu Tdtigkeiten
an konventionellen Maschinen - ein gr&Beres Gewicht. Diesen Var-
dnderungen muf die Arbeitsorganisation, insbesondere die Anforde-
rungen an das Arbeitsverhalten und die Arbeitsdisziplin, angepaidt
werden. Vor allem die Anforderungen an die Arbeitsdisziplin
orientieren sich nach wie vor an einer primdr ausflhrenden und
bearbeitenden T&tigkeit, bel der die Arbeitskrédfte kontinuieriich
"in Bewegung" und unmittelbar in die Arbeitsvollziige einbezogen
sind (Arbeit im traditionellen Sinne). Sie milssen jedoch dem an

den CNC-Maschinen entstehenden "Wartezeiten" und dem entsprechen-
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den Arbeitsverhalten angeglichen werden: "Nebenbeschdftigungen",
die -~ fir sich allein betrachtet - keine produlktive und niitzliche
Arbeit darstellen, miissen akzeptiert und als Teil der Arbeit be-
trachtet werden; sie sind ein wichtiger Bestandteil des Arbeits-
handelns und miiften in die offiziell geforderte Arbeitsdisziplin

wie auch -organisation aufgenommen werden.

Wie unsere Untersuchung zeigt, erleichtern und unterstitzen "Ne-
benbeschidftigungen" (wie z.B. Zeitungslesen und Gespridche mit
Kollegen) die Bewdltigung der Kontroll- und Uberwachungsaufgaben.
Die notwendige Konzentration und Aufmerksamkeit wird dadurch
nicht behindert, sondern unterstitzt und abgesichert. In der be-
trieblichen Praxis hat diese Erkenntnis teilweise dazu geflhrt,
daf solche "Nebenbeschdftigungen" von den unmittelbaren Vorge-
getzten stillschweigend geduldet werden. Die Betriebspolitik ist
jedoch bestrebt, solche Wartezeiten durch zus&dtzliche Arbeiten
(insbesondere Mehrmaschinenbedienung) auszufillen. Damit wird die
zuverléssige Ausfithrung der Uberwachungs- und Kontrollaufgaben

aber eher erschwert und beeintrichtigt.

(2) Spielrdume flr das Experimentieren mit Maschinen sind als Be-
standteile des Arbeitsverhaltens arbeitsorganisatorisch einzukal-
kulieren. Wie gezeigt, ist dies fir die Arbeitskrdfte eine wich-
tige Voraussetzung fiir einen sicheren und optimalen Umgang mit
den Maschinen. Auch an CNC-Maschinen muB der Grundsatz gelten:
"Wer.nichts ausprobiert und auch mal etwas wagt, wird die Maschi-
ne niemals optimal ausnutzen und sicher beherrschen". Bislang
wird dies in der betrieblichen Praxis zu wenig berlcksichtigt.
Bestrebungen zur zeitOkonomischen Optimierung des Produktionsab-
laufes schrdnken die Spielrdume zum "Ausprobieren" und "Experi-
mentieren' mit den Maschinen zunehmend ein und werden damit

selbst zur Ursache von Friktionen und ausfallzeiten.

(3) Bei Tdtigkeiten an CNC-Maschinen werden neue Anforderungen an
die Kooperation gestellt. Diese miissen arbeitsorganisatorisch
aufgegriffen undé entsprechend gestaltet werden. Kooperation muf in
gleicher Weise arbeitsorganisatorisch in der Programmierabteilung

und Produktions~- und Fertigungssteuerung verankert werden wie bei de
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Arbeitskr&ften an den Maschinen. Insbesondere beil zentraler Pro-
grammierung wird von den Facharbeitern an den Maschinen verlangt,
da® sie sich gegeniiber Programmierern sowie der Produktions- und

Fertigungssteuerung kooperationsberelt zeigen.

Es wird von ihnen erwartet, daB sie die vorgegebenen Programme
tibernehmen und auf der Grundlage der dabeil gewdhlten Bearbei-
tungsschritte die Kontrolle und Optimierung vornehmen.

Es missen Voraussetzungen geschaffen werden, daB die Arbeitskrif-
te an den Maschinen Vorschldge und Kritik gegeniiber Programmie-
rung sowile Produktions- und Fertigungssteuerung aufgrund ihres
besonderen Wissens und ihrer praktischen Erfahrung mit den Ma-
schinen zur Geltung bringen k&nnen. Dies wird gegenwdrtig zu we-
nig berilicksichtigt. Bislang ist Kooperation nur méglich, wenn
hierzu die Initiative von der Programmierung oder der Produk-

tions- und Fertigungssteuerung ausgeht.

(%) Die Anforderungen an die Verantwortung der Arbeitskrdfte sind
den faktisch bestehenden Einflufi- und Eingriffsméglichkeiten an-
zupassen. Der Facharbeiter ist an CNC-gesteuerten Maschinen - im
Vergleich zu konventionellen Maschinen - nicht nur in hdherem Ma-
Be von der Funktionsfidhigkeit der Technik abhdngig; er ist auch
stirker in betriebliche Planungs- und Entscheidungsprozesse ein-
gebunden und hierdurch in seinem Arbeitshandeln beeinfluft. Not-
wendig ist, daf entsprechend die unterschiedlichen Zustdndigkei-
ten und wechselseitigen Abhdngigkeiten prdziser definiert werden.
Bel auftretenden Fehlern miissen die Ursachen hierfir eruierbar
seln und gekldrt werden. Sowelt gegenwdrtig den verdnderten Ein-
fluB- und Eingriffsméglichkeiten der Arbeitskrdfte bei der Beur-
teilung von Fehlern, St&rungen etc. Rechnung getragen wird, er-
folgt dies zumeist verdeckt und informell; oder es bleibt bei
allgemeinen Feststellungen wie: "Die Arbeitskrédfte missen lernen,
mit Tehlern zu leben". Man beflrchtet, daB durch eine klare Fest-
legung der Zustindigkeit und der Verantwortung die Arbeitsdiszi-
plin gefdhrdet wird. Ubersehen wird, daf diffuse und unrealisti-
sche Anforderungen an die Verantwortung und eine mangelnde "offi-
zielle” Entlastung der Arbeitskridfte bHei Fehlern und Stérungen zu

psychischen Belastungen fihren, die sich nicht nur negativ auf
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die Arbeitsqualitdt auswirken, sondern auch die Motivation und
das Interesse an der Arbeit insgesamt beeintrdchtigen kénnen. Ei-
ne solche Entlastung der Arbeitskridfte darf jedoch nicht zugleich
als Aufforderung zur Einschridnkung der Arbeitsaufgaben und Redu-
zierung der Qualifikationsanforderungen insgesamt miBverstanden

werden.

2. Perscnaleinsatz

Die Betriebe sind bestrebt, an CNC-gesteuérten Maschinen flexib-~
len Personaleinsatz zu praktizieren. Dies kann die T&tigkeiten
fur die Arbeitskrdfte abwechslungsreicher gestalten und ihre Qua-
lifikationen erhalten oder erweitern. Der flexible persconale Ein-
satz ist fir die Arbeitskridfte aber nicht oder nur unter bestimm-
ten Bedingungen mit dem bei der T&dtigkeit an CNC-gesteuerten Ma-
schinen notwendigen Arbeitshandeln vereinbar. Es zeigen sich Wi-
derstdnde der Avbeitskrifte gegeniliber flexiblem Personaleinsatz.
In der betrieblichen Praxis werden Probleme und Widerstdnde der
Arbeitskrdfte hdufig als Anpassungsprobleme bewertet oder auf
Qualifikationsdefizite zuriickgefihrt. In wissenschaftlichen Un-
tersuchungen wird dies u.a. durch fehlende Einarbeitungsm&glich-~
keiten und damit verbundene Leistungs- und Verdienstprobleme be-

grindet.

{1) Wie unsere Untersuchung zeigt, konfligiert ein flexibler Per-
sonaleinsatz auch mit den Voraussetzungen flir subjektivierendes
Arbeitshandeln ("pers&nliche" Beziehung zu einer bestimmten Ma-
schine und einem bestimmten Arbeitsplatz als Bedingungen flir ei-

nen sicheren und damit effizienten Umgang mit der Maschine).

In der betrieblichen Praxis haben sowohl Widerstdnde der Arbeits-
krdfte als auch Probleme im Arbeitsprozel (z.B. hdufige Stdrun-
gen, AusschuB) zum Teil dazu gefilhrt, von einem zundchst prakti-
zierten flexiblen Personaleinsatz Abstand zu nehmen oder ihn zu-
mindest eilnzuschrinken, ohne jedoch den Zusammenhdngen zwischen
Problemen des flexiblen Personaleinsatzes und Anforderungen an

das Arbeitshandeln griindlicher nachzugehen. Hier 1st erforder-
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lich, grundsdtzliche Schwierigkeiten und Probleme der Arbeits-

krifte, die sich aus den Arbeitsanforderungen ergeben, ernstzu-
nehmen und nach Wegen zu suchen, den flexiblen Persconaleinsatz
mit den EZrfordernissen subjektivierenden Arbeitshandelns zu ver-
einbaren. Notwendig ist eine stabile Zucrdnung zu bestimmten Ar-
beitspldtzen sowie eine h&échstmdgliche Transparenz und Kalkulier-
barkeit des Arbeitsplatzwechsels flir die Arbeitskridfte und insbe-

sondere die MOglichkeit, hierauf EinfluB zu nehmen.

(2) Beim Einsatz von CNC-gesteuerten Maschinen sind die Betriebe
bestrebt, Schichtarbeit einzufilhren oder aufrechtzuerhalten. Da-
bei wird in der Praxis jedoch zu wenig berilicksichtigt, daf es
sich beil Schichtarbeilt (von den physiologischen und sozialen Pro-
blemen abgesehen) um eine spezifische Form von Zusammenarbeit
mehrerer Arbeitgkré&fte handelt, die dieselbe Maschine hedienen,
{Nach den Erfahrungen der Arbeitskrédfte sind es gerade auch an
CNC-Maschinen viele Kleinigkeiten, insbesondere bei wechselnden
Produktionsprogrammen, auf die man sich wechselseitig einstellen

muB und die berlicksichtigt und weitergegeben werden missen.)

Bei der Regelung und praktischen Handhabung des Personaleinsatzes
ist gerade auch an CNC-gesteuerten Maschinen darauf zu achten,
dal die Bedingungen flir subjektivierendes Arbeitshandeln gegeben
sind und die Arbeitskrdfte, die sich einen Arbeitsplatz teilen,
"zueinander passen”". Dies erfordert nicht nur, daB Unterschiede
der Arbeitswelse und des Arbeitsverhaltens berlicksichtigt werden,
sondern auch, daf die Arbeitskridfte EinfluBf auf die Auswahl der
Schichtpartner nehmen k&nnen. Ferner hat sich gezeigt, dal gerade
auch die sog. "Uberlappungszeiten” (d.h. bezahlte Arbeitszeiten)

bei Schichtwechsel fliir die Arbeitskridfte in mehrfacher Weise

wichtig sind: Sie dienen zum Austausch wichtiger Informationen
und sind fiir die Arbeitskridfte vielfach die einzige Mdglichkeit,
sich nicht nur "fachlich",sondern auch "persdnlich"” kennenzuler-

nen und aufeinander einzustellen.
In der betrieblichen Praxis wird diss zu wenig beriicksichtigt: Im
Zuge von RationalisierungsmalBnahmen werden "Uberlapoungszeiten™

gestrichen; die bislang vorherrschende Praxis des flexiblen Per-
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scrnaleinsatzes 188t die "personengebundene Abstimmung' der Zuord-
nung der Arbeitskrifte zu den einzelnen Arbeitspldtzen unberiick-

sichtigt.

3. Zugdnglichkeit der Maschine

Wie unsere Untersuchung zeigt, ist (auch an CNC-gesteuerten Ma-
schinen) die unmittelbare visuelle und akustische Kontrolle der
Bearbeitungsvorgénge wichtig; die ArbeitskriZfte miissen daher ih-
ren Standort wie auch die Entfernung zur Maschine verdndern k&n-
nen (um sile herumgehen, ndher herangehen). Entsprechend mlssen
die Maschinen so gestaltet sein, daB die Bearbeitungsvorgidnge fir
die Arbeitskrdfte unmittelbar zugdnglich sind. Dem stehen jedoch
vor allem Sicherheitsvorschriften und Mabnahmen zum Schutz vor
Unfallgefahren und negativen Umwelteinfliissen gegenfiiber (wie z.B.
Varkapselung der Maschinen). Teilweise (vor allem bel komplexen
Bearbeitungszentren) wird die Zugidnglichkeit aber auch durch die
Xonstruktion der Maschine selbst erschwert. Zugdnglichkeit zu den
Maschinen mub jedoch nicht zwangsldufig zu Lasten des Arbeits-
schutzes gehen. Es sind - wie auch einzelne Ansétze der betrieb-
tichen Praxis zeigen - alternative Gestaltungsformen mdglich.
Eher exemplarisch als abdeckend seien einige Beispiele ndher er-
lZutert; sie zeigen mdgliche Ansatzpunkte und Richtungen fir die

Entwicklung weitergehender Gestaltung.

(1) Es ist weithin bekannt, daB eine Verkapselung der Maschinen
die Zuginglichkeit weniger behindert, wenn sie verglast oder
durchbrochen (GCitterfenster) ist. Ein bislang bislang ungeldstes
Problem ist jedoch die Behinderung des Sichtkontakts durch die
Kithifliissigkeit (Verschmutzung der Glasscheiben). Das Anbringen
von "Scheibenwischern' u.i. hat sich in der Praxis als unbefrie-

digend erwiesen. Es sgcheinen hier aber die technischen Mdglich-
xeiten {(z.3. Absaugeinrichtungen) keineswegs ausgeschdpft. So
wurde z.B. auch versucht, Videokameras zur Beobachtung der 3ear-
heitungsvorgdnge in den verkapselten Bearbeitungsrdumen zu in-
stallisren. Solche Versuche zeigen sich gegenwdrtig jedoch nur

vereinzelt uncé sind, was ihre Effekte sowie ihre technische Mach-
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barkeit betrifft, gegenwdrtig kaum abschdtzbar. Grundsdtzlich
gilt flr solche technischen L&sungen, die darauf abzielen, die
sinnliche Wahrnehmung durch technische Medien zu gewdhrleisten
bzw. zu verbessern: Sie kdnnen nur dann die fir die Arbeitskrifte
erforderlichen Effekte erzielen, wenn hierdurch eine simultane
und analoge Ubermittlung der Vorgdnge an den Maschinen gewihrlei-

stet wird.i)

(2) Wie unsere Untersuchung zeigt, orientieren sich die Arbeits-
krifte speziell an CNC-Maschinen - auch wegen des behinderten
Sichtkontakts -~ bei der Einstellung, Kontrolle und Uberwachung
der Bearbeitungsvorginge maRgeblich am Gerdusch. Ein insgesamt
hoher Lirmpegel sowie Gerdusch der Maschinen, die nicht zur
Orientierung und Uberwachung genutzt werden k&nnen {(z.B. Hydrau-
1lik}, fihren nicht nur zu Gesundheitsschdden; sie erschweren auch
die auf bestimmte Gerdusche und Vorgdnge bezogene akustische Kon-
trolle {(Werkzeugverschleif etc.). MaBnahmen zum Ldrmschutz, die
diese zweifache Rolle (Belastung und Orientierungsfunktion) des
Gerdusches nicht berlicksichtigen, fiihren zu massiven Arbeitspro-
blemen. Dies gilt flir K&rperschutz (Kopfhérer etc.) in gleicher
Welse wie flir eine globale Verkapselung der Maschinen. Demgegen-
iber muB - gerade auch an CNC-gesteuerten Maschinen (insbesondere
an Bearbeitungszentren) - ein differenzierter, auf unterschiedli-
che Tunktionen und Ursachen von Gerduschen bezogener La&rmschutsz
angewandt und entwickelt werden. Bislang ergibt sich dies nur
eher ungeplant und infolge technisch sowie Skonomisch begrenzt
realisierter LirmschutzmaBnahmen; es besteht gerade bei solchen
MaBnahmen das Problem, daR wichtige Gerdusche eliminiert werden
und anderer, flir die Arbeitskridfte belastender Liarm bestehen
bleibt. Die technischen M&glichkeiten flir einen differenzierten
Ldrmschutz sind hier noch keineswegs ausgereizt, so.z.B. Kombina-

tionen einer Verkapselung mit technischen Medien, durch die fir

1) Schematische oder numerische Darstellungen (Anzeigen, MebBgerd-
te) kSnnen zwar die Arbeit erleichtern, tragen jedoch nicht
zur L&sung der hier angesprochenen Prcbleme bei. Gleiches gilt
fliir Visualisierungen, die sich nur auf den Programmablauf, Je-
doch nicht auf die konkreten Bearbeitungsvorginge an den Ma-
schinen beziehen.
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die Arbeitskrdfte die Mdglichkeit einer Orientierung an den fir

sie notwendigen Gerduschen erhalten bleibt.

(3) Insbesondere flr die Aufrechterhaltung der Bewegungsfreiheit
an den Maschinen (Verdnderungen des Standortes und der Entfer-
nung} ist eine wichtige Voraussetzung, daB eine Verkapselung den
Maschinen nicht nur "iibergestlilpt"” wird bzw. die Maschinen in
Schutzrdumen (Kabinen) plaziert werden. Vielmehr muB die Verkap-
selung an die Maschinen, ihre Funktionen sowie das Arbeitshandeln
angepaft werden (z.B. durch die Vermeidung einer unndtigen rium-
lichen Distanz zu wichtigen Bearbeitungsvorgidngen; Mdglichkeiten,
die Verkapselung - je nach Bedarf und unter Beachtung der Sicher-

1)

heitsverkehrungen - zu &ffnen oder abzunehmen °., Arbeilitsprobleme,

die durch mangelnde Zugdnglichkeit der Maschinen entstehen, haben
in der betrieblichen Praxis teilweise dazu geflhrt, die urspring-
lich angebrachte Verkapselung nachtridglich abzubauen. Dabei han-
delt es sich jedoch zumelst nur um Hilfskonstruktionen, die
leicht zu Lasten der Afbeitssicherheit gehen. Insgesamt liegt
hier ein erhebliches Gestaltungsdefizit. Ein zentrales Problem
ist, daB Verkapselungen zum Gesundheits- und Unfallschutz zumeist

als Zusatz bzw. hachtriglich angebracht werden und nicht unmit-

telbar in die Konstruktion der Maschinen integriert ist.2)

1) Wie unsere Untersuchung zeigt, ist diese Zugdnglichkeit nicht
nur eine wichtige Voraussetzung flir die Ausflhrung von Arbei-
ten an der Maschine (insbesondere beim Einfahren und Optimie-
ren der Programme); sie ist flir die Arbeitskrifte auch not-
wendig, um mit der Maschine auch bei geschlossener Verkapse-
lung sicher zu arbeiten. Es ist fir die Arbeitskrdfte wichtig
ZU wissen, was '"hinter der Verkapselung" geschieht und hierzu
einen Zugang zu haben.

2) Sowelt dies der Fall ist, beschridnkt sich dies auf Teilldsun-
gen und insbesondere Universalmaschinen zur Einzelfertigung,
bei denen die hier angesprochenen Probleme und Erfordernisse
der Zugdnglichkeit besonders gravierend auftreten.
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4. Steuerungstechnik

Die Arbeitskrdfte miissen bei élektronischer Steuerungstechnik die
Vorgdnge an den Maschinen unmittelbar regulieren kénnen. Dies
gilt insbesondere flir die manuelle Steuerung der CNC-Maschinen
beim Einfahren, Optimieren und bei Korrekturen. Unsere Untersu-
chung zeigt und bekrdftigt, daB dies flir die Arbeitskrifte eine
wichtige Grundlage ist, um die Maschine "im Griff" zu haben und

sicher mit ihr umgehen zu kdnnen.

Dies ist nicht gewdhrleistet, wenn die manuelle Betdtigung von
Schaltern und Kndpfen lediglich bestimmte Bearbeitungsvorgdnge
der Maschinen in Gang setzt oder stopt bzw. eine Regulierung liber
festgelegte "Stufen"” méglich ist. Notwendig sind Steuerungstech-

niken mit stufenloser, analcocger Regulierung.

In der betrieblichen Praxis hat dies teilweise zum Einsatz elek-
tronischer Steuerungen mit stufenloser Regulierung der Geschwin-
digkeit einzelner Funktionen (z.B. Vorschub) geflihrt bzw. man hat
die urspringlich eingesetzte elektronische Steuerungstechnik ent-
sprechend veridndert. Einzelne Hersteller gingen dazu Uber, solche
Regulierungsmdglichkeiten in der duBeren Gestaltung und Handha-
bung der mechanischen Steuerung an konventionellen Maschinen

(Handrdder) anzugleichen.

(1) Grundsdtzlich ist aber festzuhalten: Wie unsere Befunde zei-
gen, ist hier flr die Arbeitskprdfte nicht das duBere Erschei-
nungsbild und die Handhabung der Steuerungsvorrichtungen wesent-

lich, sondern die Tunktionen und Wirkungen, die sie damit auslo-

sen kénnen.l)

1) Die Umstellung von der Betdtigung eines Handrads an der kon-
ventionellen Maschine auf die Betdtigung eines Schalters oder
Knopfes an elektronischen Steuerungsgerdten ist fir die Ar-
beitskrédfte kein vorrangiges Problem; entscheidend ist, daB
dies nicht zugleich zu einer Verringerung unmittelbarer Regu-
lierungs- und Eingriffsmdglichkeiten fihrt. Die "duBerliche”
Angleichung der Steuerungsvorrichtungen kann zwar die Akzep-
tanz erhdhen, kann zugleich aber auch die Umgewdhnung von der
mechanischen zur elektronischen Steuerung eher behindern als
f8rdern. Flr die Arbeitskrdfte entsteht hier leicht der Ein-
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(2) SchlieBliich zeigen die Ergebnisse unserer Untersuchung aber
auch, daf Prinzipien der ergonomischen Gestaltung von Steuerungs-
vorrichtungen, wie sie von den Arbeitswissenschaften bei konven-
tioneller Technik seit langem entwickelt und gefordert werden,
auch bei der Bedienung elektronischer Steuerungsvorrichtungen ei-
ne wichtige Rolle spielen. Dies betrifft Iinsbesondere Erfahrungen
und Erkenntnisse zur Verbesserung der visuellen und taktilen
Orientierung bei der Handhabung von Steuerungsvorrichtungen, die
gsich nicht allein und primdr auf eine "kognitive" Wahrnehmung von
Informationen und Signalen beziehen, sondern auch der eigenstdn-
digen Orientierungsfunktion gefiihlsmdfig geleiteter Wahrnehmungs-
vorgdnge, wie sie in dieser Untersuchung dargestellt wurden,
Rechnung tragen. Speziell bei der Tdtigkeit an CNC-gesteuerten

Maschinen sind hier 2u nennen:

o Die Anordnung von Schaltern und Kndpfen muB auch optisch, d.h.

unmittelbar visuell erfaBbar mit den entsprechenden Funktionen

an den Maschinen kcorrespondieren (z.B. rdumliche Anordnung der
fir die verschiedenen Achsen zustdndigen Schalter). Bei den
bislang in der betrieblichen Praxis eingesetzten Steuerungsge-
rdten wurde dies von den Herstellern teilweise zu wenig berilick-
sichtigt und daher zum Teil nachtridglich in der betrieblichen
Praxis (auch von den Arbeitskrdften selbst) verdndert. Dies

fihrt jedoch zu insgesamt unbefriedigenden Ldsungen.

¢ Steuerungsvorrichtungen sind grundsdtzlich so zu gestalten, dai
sie nicht nur handhabbar, sondern auch "handgreiflich" sind.

Dies betrifft insbesondere die Gestaltung der Tastatur bel der

Fortsetzung Fufnote 1:

druck, daB die faktischen Probleme bei der Steuerung der Ma-
schinen nicht ernst genommen, sondern durch solche Imitations-
18sungen eher verschleiert werden. Dieser Eindruck und Ver-
dacht ist nicht ohne weiteres von der Hand zu welsen, da eine
solche Gestaltung der Steuerungstechnik von den Betrieben
(insbesondere von den Herstellern) primdr mit der Absicht ein-
geleitet wird, die Akzeptanz- und Anpassungsbereitschaft der
Arbeitskridfte zu erhdhen. Es ist eine weit verbreitete Auffas-
sung, daB es sich hierbei nur um Ubergangs- und Umgewdhnungs-
phdnomene handelt; wie unsere Untersuchung zeigt, werden dabel
jedoch die faktisch bestehenden Probleme weder richtig erkannt
noch geldst.
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Zingabe von Daten bzw. der Uberpriifung der Programme. Nachtei-
lig erweisen sich hier Tastaturen, die nur optisch erkennbar
sind (Folien); hier ist flr die Arbeitskrdfte die Gefahr groB,
daneben zu greifen bzw. sich zu "vertippen”. Es ist zu beriick-
sichtigen, daB die Arbeitskrifte auch in der Lage sein milssen,
diese Tastaturen "blind" zu bedienen, d.h. wdhrend ihrer Bedie-
nung zugleich die Abl&ufe an den Maschinen .sowie Angaben auf
den Bildschirmen becobachten und {berprifen zu kénnen. Sie mis-
sen daher so gestaltet sein, daB sie auch nur "mit der Hand!

erkennbar sind und bedient werden k&nnen.

o Schaltpult und Steuerungsgerdte missen grundsdtzlich so ange-
bracht sein, daB bei der Bedienung auch die Vorgidnge an den Ma-
schinen im Blickfeld sind. Als vorteilhaft haben sich in der

Praxis bewegliche Steuergerdte erwiesen; teilwelse wurden sie

in den Betrieben nachtrdglich angebracht. Hierdurch ist es den
Arbeitskrdften méglich, je nach Bedarf die Perspektive und N&he

1)

zur Maschine zu wverindern. Bislang beschridnken sich solche
GestaltungsmabBnahmen jedoch primdr auf die manuelle Steuerung
der Maschine. Die flr die Programmerstellung,.Uberprﬁfung und
Korrektur notwendigen Tastaturen und Bildschirme sind in der
Regel nicht nur fest angebracht, sondern stehen auch nicht in
Blickrichtung zur Maschine. Es ist flir die Arbeitskrdfte somit
nicht m&glich, die Angaben auf den Bildschirmen und die Vorgin-
ge an den Maschinen gleichzelitig "im Auge" zu behalten. Dies
ist Jedoch sehr wichtig, da sonst Unsicherheiten und zusdtzli-
che Belastungen durch den Zwang bestdndig hin~ und herzuschauen

entstehen.

1) Dies ist, wie gezeigt, eine wichtige Voraussetzung fiir die
unmittelbare sinnliche Wahrnehmung der Bearbeitungsvorginge.
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5. Qualifizierung

(1) Sowelt gegenwdrtig Probleme der Qualifizierung flir Ta&tigkei-
ten an CNC-gesteuerten Maschinen diskutiert werden, liegt ein
Schwerpunkt auf der Ergdnzung der beruflichen Grundausbildung
durch die erforderlichen Programmierkenntnisse. Die Wichtigkeit
entsprechender Qualifizierungsmalfnahmen sei hier nicht in Frage
gestellt. Gegenwdrtig muB ein GroBteil der qualifikatorischen An-
passung von den Arbeitskrdften selbst geleistet werden. Ein sy-
stematischer Ausbau (und die Verbreitung) hierauf bezogener Aus-
bildungsgidnge - im Rahmen der beruflichen Grundausbildung, ebensc
wie im Rahmen einer beruflichen Weiterqualifizierung - ist uner-
1881lich. Die Ergebnisse unserer Untersuchung verweisen aber auch
auf andere Probleme der Qualifizierung, die sich bei der Heran-
bildung des flir Tdtigkeiten an CNC-Maschinen notwendigen "prakti-

schen Wissens" und der "praktischen Erfahrung” stellen.

(2) Bislang orientiert sich die Ausbildung primdr an der tradi-
tionellen beruflichen Grundbildung und ihrer Ergdnzung in der be-
ruflichen Praxis. Wie gezeigt, wird dabei vielfach die Tdtigkeit
an einer konventionellen Maschine als wichtige Voraussetzung fiir
die Tdtigkeit an einer CNC-gesteuerten Maschine angesehen. Dabei
wird Jjedoch zu wenig bericksichtigt, daB bei einer Ausweitung des
Einsatzes von CNC-gesteuerten Maschinen diese M&glichkeiten zu-
nehmend beschridnkt werden und die Anforderungen an die handwerk-
liche Geschicklichkeit abnehmen. Bislang ist jedoch der Erwerb
von (praktischen) Kenntnissen und Erfahrungen im Umgang mit Mate-
rial und Maschine unmittelbar an das Erlernen handwerklicher Ge-
schicklichkeit gebunden; dies wird teilweise nach wie vor als ei-
ne wichtige Voraussetzung hierflir angesehen. Es finden sich ge-
genwdrtig kaum Uberlegungen und praktische Ansétze, die sich mit
der Frage befassen, wie - auch unabhdngig von einer Perfektionie-
rung handwerklicher Fertigkeiten - das erforderiiche "praktische
Wissen" herangebildet werden kann, und welche Erfordernisse, wie
aber auch neuen M8glichkeiten sich hierdurch filir die berufliiche
Grundbildung wie auch Weiterqualifizierung in der Praxis ergeben.
In der betrieblichen Praxis wie Wissenschaft (Berufspddagogik)

miissen daher die hier angesprochenen Probleme und Entwicklungen
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aufgegriffen und Ldsungswege gesucht werden, die den Erfordernis-
sen der T&tigkeiten an CNC-gesteuerten Maschinen Rechnung tragen
(erhdhte Anforderungen an theoretische Kenntnisse, reduzierte An-
forderungen an handwerkliche Geschicklichkeit, Aneignung prakti-

schen Wissens im Umgang mit Material und Maschine).
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D. Konsequenzen filir die Forschung

Zur Kldrung der zuvor umrissenen Fragen sind weitere Torschungen
und praktische Erfahrungen unerldBlich. Mit der hier vorgelegten
Untersuchung war u.a. beabsichtigt, einen Rahmen abzustecken und
Richtungen aufzuzeigen, innerhalb derer diese zu erfolgen hdtten.
Dabei ist auch sichtbar geworden, daB die aufgegriffenen Probleme
nicht allein auf der Grundlage industrie- und arbeitssozioclogisch
ausgerichteter Forschungen zu bewdltigen sind, sondern nur durch
ein Zusammenwirken unterschiedlicher Forschungsdisziplinen.
Gleichwohl betrachten wir es weder als unsere Aufgabe, noch sehen
wir uns beim gegenwdrtigen Stand der Forschung in der Lage, die
Themen und Anforderungen zu definieren, die von anderen Wissen-
schaftsdisziplinen (Arbeitspsycheologie, Arbeitswissenschaften wie
auch Ingenieurwissenschaften und Berufspddagogik) aufzugreifen
und zu bearbeiten wiren. Es ist vielmehr erforderlich, Jeweils
aus der Perspektive der unterschiedlichen Forschungsdisziplinen
heraus die Ergebnisse dieser Untersuchung und die zuvor umrisse-
nen Folgerungen zu diskutieren und - ausgehend von den anderen
Forschungsdisziplinen und vorliegenden Erfahrungen - die Schnitt-
stellen und Berihrungspunkte aufzudecken. Die Erfahrungen bei der
Durchfihrung dieser Untersuchung haben gezeigt, daB in anderen
Forschungsdisziplinen die hierzu bestehenden Ansédtze zumeist
nicht unmittelbar erkennbar sind. Es handelt sich {iberwiegend um
Arbeiten und Ergebnisse, die sich in die vorherrschenden theore-
tischen Konzepte und Methoden nicht unmittelbar einfiigen und die
somit entweder als Randerscheinungen betrachtet werden oder nur
insofern systematisch gufbereitet und weiterverfolgt werden, als
dies auf der Grundlage der bisher vorherrschenden Konzepte mdg-
lich ist. Es ist notwendig, dabel auch Forschungsansdtze und Er-
gebnisse zu berilicksichtigen, die sich nicht unmittelbar und spe-
zialisiert auf Entwicklungen im Arbeitsprozefl beziehen, aus denen
sich aber aus der Analyse des Arbeitshandelns wichtige Anregungen
ergeben (so z.B. Arbeiten zur Bedeutung und Systematik intuitiven
und assoziativen Denkens, wie sie etwa von Goldberg 1986 vorge-

legt wurden).
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Es ist zu wilinschen, da® mit dieser Untersuchung eine Grundlage
geschaffen ist, die flir andere Forschungsdisziplinen eine Anre-
gung darstellt, Berlhrungspunkte aufzudecken und die Themen sowie
Probleme zu benennen, fiir deren weitere Bearbeitung in den ent-
sprechenden Fachdisziplinen Kompetenzen und Erfahrungen vorlie-
gen. Mit dieser Einschrénkung selen abschliefend - eher exémpla-
risch - einige uns wichtig - erscheinende Aufgaben fir Forschungen
und praktische Ansdtze zu einer menschengerechten Gestaltung be-

nannt.

(1) In industrie- und arbeitsscoziologisch ausgerichteten Untersu-

chungen ist genauer zu kldren, in welcher Weise subjektivierendes
Arbeitshandeln in Produktionsbereichen und T&tigkeitsbereichen,
die in dieser Untersuchung nicht erfaBft wurden, eine Rolle spielt,
Ziel miiBte sein, auf dieser Grundlage zu libergreifenden generel-
len Aussagen und Kriterien fiir die Gestaltung der Arbeit zu ge-
langen. Genauer zu untersuchen wdre insbesondere die Bedeutung
subjektivierenden Arbeitshandelns bei Td&tigkeiten an hochautoma-
tisierten Produktionsanlagen (z.3. in der ProzeBindustrie}, bei
einfachen, geringqualifizierten Arbeiten sowie in T&tigkeitsbe-
reichen, die der sog. "geistigen Arbeit" zugerechnet werden. Un-
sere bisherigen Befunde verweisen darauf, daf hier subjektivie-
rendes Arbeitshandeln flilr die Arbeitskridfte wie flr den Produk-
tionsprozef jewells eine unterschiedliche Bedeutung erlangt und
entsprechend auch jewells unterschiedliche Aspekte der Arbeitsge-

staltung hierflir eine Rolle spielen.

Zum Beilspiel scheint bel sog. einfachen, geringqualifizierten T&-
tigkeiten subjektivierendes Arbeitshandelns insbesondere flr die
Regulierung der Leistungsverausgabung und weniger flir die Bewdl-
tigung der (qualitativen) Arbelitsanforderungen eine Rolle zu
spielen. Bel T&tigkeiten an hochautomatisierten Produktionsanla-
gen 1st ein solches Arbeitshandeln offenbar vor allem dann erfor-
derlich, wenn Stdrungen auftreten und die Anlagen "per Hand" ge-
fahren werden miligssen. Bel sog. "geilstiger Arbeit" - insbesondere
im Zusammenhang mit dem Einsatz neuer Technologien - scheinen
spezielle Tdhigkeiten eine wichtige Rolle zu spielen, die wir mit
dem Begriff "abstrakte Sinnlichkeit" bezeichnet haben.

Dabei wdren neben der Bewdltigung von Arbeitsanforderungen auch

andere Dimensionen im ArbeitsprozeB zu berlicksichtigen; insbeson-
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dere wire dies die Bedeutung subjektivierenden Handelns flr die
personale und soziale Identitdt im Arbeitsprozef sowie den indi-
viduellen und kollektiven "Sinn" der Arbeit im Lebenszusammen-
hang. Ebenso wdren auch einzelne Aspekte subjektivierenden Ar-
beitshandelns (z.B. K8pperlichkeit von Arbeit) aufzugreifen und

1)

detaillierter zu untersuchen.

(2) Im Rahmen arbeitspsychologischer Forschungen wdre zu untersu-

chen, in welcher Weise vorliegende kognitiv-rationale Handlungs-
konzepte mit der in dieser Untersuchung umrissenen Forschungsper-
spektive kompatibel und ggf. Integrierbar sind. So ist z.B. ge-
nauer zu lUberpriifen, in welcher Weise sich die Konzepte der Hand-
lungsregulation und das Konzept subjektivierenden Handelns mit-
einander verschrdnken und aufeinander beziehen lassen. Es wurde
z.B. auch von den Vertretern der Handlungstheorie selbst mittler-
weile Kritik an der Vernachlidssigung gefiihlsm&Biger Komponenten
des Handelns gelibt und eine entsprechende Erweiterung der theore-

2)

tischen Konzepte gefordert. In &hnlicher Weise wdren auch neu-

ere Ansdtze im Rahmen der StreBforschung zu diskutieren, in denen
ebenfalls stdrker als bislang "emotiocnale Komponenten" beriick-

3)

sichtigt werden™’, oder Ansdtze im Rahmen einer eher der humani-

4)

stischen Tradition verpflichteten Arbeitspsychologie Beriih-

rungspunkte bestehen ferner auch zu psychologischen Forschungen
5)

im Bereich des Sports SchlieBlich wdre auch zu prifen, welche
Berlhrungspunkte zwischen dem  Konzept subjektivierenden Ar-
beitshandelns einerseits und der Forderung nach einer Ausweitung
arbeitspsychologischer Forschungen in Richtung einer "Psycholo-

Pathologie der Arbeit" (Neuberger) andererseits Dbestehen.

1) Vgl. hierzu z.B. Oechsle u.a. 1885.

2) Vgl. hierzu insbes. Volpert 1983; Volpert 1885a; Volpert 1986a
sowie Volpert 1986Dh.

3) Wie dies z.B. in den Untersuchungen von Freese an der Univer-
sitdt MlUnchen angestrebt wird.

L) Wie sie etwa von Hoyos an der Universitdt Minchen vertreten
werden.

5) Wie sie z.B3. von Nitsch u.a. am Psychclogischen Institut der
Deutschen Sporthochschule durchgefithrt werden; vgl. hierzu
z.B. XKuhl, Schultz 1986.
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(3) ITm Rahmen der Arbeitswissenschaften wiren Phi3nomene aufzu-

geifen und systematisch weiterzuverfolgen, bei denen sich Formen
der sinnlichen Wahrnehmung zeigen, wie sie in dieser Untersuchung
dargelegt wurden, die aber mit vorherrschenden physiclogischen und
informationstheoretisch orientierten Konzepten und dem Begriff
sensu-motorischer Fertigkeiten weder 1in ihrer Bedeutung noch in
ihren konkreten Ausprdgungen adidquat erfalt werden k¥nnen. Beispie-
le hierfir sind etwa Erfahrungen zur Bedeutung der Koordination un-
terschiedlicher Sinnesorgane und Probleme, die sich durch ihre Ent-
koppelung und Isclierung im Arbeitsprozef ergeben (z.B. Unsicher-
heiten bel der Ausfiihrung manueller Arbeiten). Ferner liegen Er-
fahrungen dazu vor, da® die in dieser Untersuchung dargelegten
Phdnomene wie die Orientierung am Gerdusch, die Bedeutung des di-
rekten Sichtkontakts u.d. offenbar keine tdtigkeits- und arbeits-
gruppenspezifischen, sondern eher generelle Erscheinungen sind.
Dies zeilgt sich z.B. auch an der Bedeutung der Vibration von Steue-

rungsvorrichtungen flir die manuelle Kontrolle u.a.

(4) SchlieRBlich wdren im Rahmen der Technikforschung und -entwick-

lung Entwicklungslinien aufzugreifen und weiterzuverfolgen, die -
zumindest was den Umgang mit diesen Techniken betrifft - auf "ana-
loge” Verfahren ausgerichtet sind. Unsere Erfahrungen sprechen al-
lerdings dafir, daf hier die oft zitierte Unterscheidung zwischen
Analog- und Digitalsteuerung zu undifferenziert und grobschlédchtig
ist. Erforderlich wire es daher, zundchst die in dieser Untersu-
chung aufgeworfenen Fragen im Rahmen der technischen Disziplinen
zu diskutieren und in Prinzipien der Technikgestaltung und Ent-
wicklung umzusetzen. In diesem Zusammenhang wdren auch die For=-
schungsansdtze, Erfahrungen und Ergebnisse im Bereich der Soft-
ware-Ergonomie aufzugreifen, wobei jedoch darauf zu verwelsen ist,
daR die Frage der Technikgestaltung - bei den hier aufgeworfenen
Fragen - nicht auf die Gestaltung der Software verklirzt und be-

schridnkt werden darf.

Grundsdtzlich kdme es bei der hier entwickelten Forgchungsperspek-
tive darauf an, Ansdtze und Ergebnisse aus unterschiedlichen Dis-
ziplinen aufeinander zu beziehen und die Forschungen hierzu inter-

disziplindr weiterzuverfolgen.
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