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Im August 1985 wurde das I n s t i t u t für S o z i a l w i s s e n s c h a f t l i c h e 
Forschung vom Bundesministerium für Forschung und Technologie 
mit der Untersuchung "Emotionale Komponenten von A r b e i t " beauf­
t r a g t . In dem h i e r m i t vorgelegten Abschlußbericht werden d ie Er­
gebnisse d i e s e r Untersuchung dargelegt. Entgegen der ursprüngli­
chen A b s i c h t , d i e mit d i e s e r Untersuchung angegangene For­
schungsperspektive primär e m p i r i s c h - i n d u k t i v zu entwickeln und 
darzulegen, hat es s i c h im V e r l a u f der Untersuchung a l s s i n n v o l l 
und notwendig erwiesen, eine stärkere t h e o r e t i s c h - k o n z e p t u e l l e 
Fundierung zu e r a r b e i t e n . Unter anderem ergaben s i c h hierfür An­
stöße aus der Auflage der Gutachter, zur Präzisierung des Unter­
suchungsdesigns "mit V e r t r e t e r n der angrenzenden psychologischen 
D i s z i p l i n e n " e i n Fachgespräch durchzuführen. Die i n der v o r l i e ­
genden Untersuchung d a r g e s t e l l t e n Ergebnisse beruhen auf Grund­
lagen- und V o r a r b e i t e n , d i e im Rahmen des Sonderforschungsbe­
r e i c h s 33 3 der Universität München durchgeführt wurden. Die em­
p i r i s c h e n Erhebungen im Rahmen der Untersuchung r i c h t e t e n s i c h 
schwergewichtig auf Facharbeitertätigkeiten im Maschinenbau und 
ergänzend auf un- und angelernte Tätigkeiten i n der E l e k t r o i n ­
d u s t r i e . Bei der Auswertung der empirischen Befunde und i h r e r 
D a r s t e l l u n g hat s i c h i n Absprache mit dem Projektträger eine 
Konzentration auf die Entwicklungen im Bereich von Fa c h a r b e i t e r ­
tätigkeiten a l s s i n n v o l l erwiesen. 

Die V e r f a s s e r danken dem Projektträger für eine kooperative Be­
treuung und Abwicklung der Untersuchung. 

Wir weisen darauf h i n , daß mit d i e s e r Untersuchung e i n For­
schungsfeld angegangen w i r d , zu dem b i s l a n g kaum ausgearbeitete 
Konzepte und Erfahrungen v o r l i e g e n . Dies wurde auch nachdrück­
l i c h i n dem im Rahmen der Untersuchung durchgeführten Fachge­
spräch bekräftigt. Wir gehen davon aus, daß mit dem h i e r vorge­
l e g t e n Abschlußbericht t h e o r e t i s c h - k o n z e p t u e l l e und empirische 
Fundierungen sowie Perspektiven dargelegt werden, d i e eine Wei­
t e r e n t w i c k l u n g d i e s e r Forschungsperspektive s i n n v o l l und mög­
l i c h erscheinen l a s s e n . 
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An der Durchführung der Untersuchung war b i s J u l i 19 8 6 Herr Dr. 
Peter Binkelmann b e t e i l i g t . 

Das I n s t i t u t b e a b s i c h t i g t , d i e mit dem Abschlußbericht vorgeleg­
ten Ergebnisse im Campus-Verlag zu veröffentlichen. 

INSTITUT FÜR SOZIALWISSENSCHAFT­
LICHE FORSCHUNG E.V., MÜNCHEN 
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I . E i n l e i t u n g 

1. Neue Anforderungen an d i e Wissenschaft 

(1) Trotz e i n e r b r e i t e n D i s k u s s i o n über "Neue Technologien" i s t 
gegenwärtig noch kaum abschätzbar, i n welcher Weise s i c h durch 
s i e Arbeitsanforderungen und -bedingungen verändern. B i s l a n g vor­
liegende p r a k t i s c h e Erfahrungen und w i s s e n s c h a f t l i c h e Untersu­
chungen werfen h i e r mehr Fragen auf a l s s i e beantworten. Sie ver­
weisen auf Entwicklungen, d i e auch die w i s s e n s c h a f t l i c h e Ausein­
andersetzung vor neue Probleme s t e l l t . 

(2) Im Zusammenhang mit dem E i n s a t z neuer Technologien zeichnen 
s i c h gegenwärtig neue Stoßrichtungen b e t r i e b l i c h e r R a t i o n a l i s i e ­
rung ab, aus denen s i c h auch neue S p i e l - und Gestaltungsräume für 
d i e A r b e i t s o r g a n i s a t i o n ergeben. Stichworte h i e r z u s i n d : b r e i t e r e 
und f l e x i b l e r e Nutzung von A r b e i t s k r a f t ; neue Produktionskonzep­
t e ; u n t e r s c h i e d l i c h e Formen der A r b e i t s o r g a n i s a t i o n b e i g l e i c h e r 
Technik; Vernetzung und neue S t r a t e g i e n der F l e x i b i l i s i e r u n g und 
Ökonomisierung b e t r i e b l i c h e r Produktions-, A d m i n i s t r a t i o n s - und 

1) 
D i s t r i b u t i o n s p r o z e s s e . Die i n der Vergangenheit gewonnenen Er­
fahrungen und Erkenntnisse zu technischen und a r b e i t s o r g a n i s a t o ­
r i s c h e n Veränderungen müssen angesichts d i e s e r neuen Entwicklun-

2) 
gen ergänzt und m o d i f i z i e r t werden. 
(3) Betrachtet man die b i s l a n g vorliegenden Befunde über die Aus­
wirkungen d i e s e r neuen Entwicklungen, e r g i b t s i c h keine e i n d e u t i ­
ge, sondern eher eine widersprüchliche oder zumindest ambivalente 
Einschätzung: In den A r b e i t s - und S o z i a l w i s s e n s c h a f t e n wurden -

1) V g l . h i e r z u z.B. Altmann u.a. 1982; Kern, Schumann 1984; L u t z , 
S c h u l t z - W i l d 1982; Altmann u.a. 1986. S p e z i e l l zu Entwicklun­
gen im A n g e s t e l l t e n b e r e i c h : Baethge, Oberbeck 1986; L i t t e k , 
H e i s i g 1986. 

2) Dies b e t r i f f t z.B. insbesondere Erkenntnisse, wie s i e im Zusam­
menhang mit der Durchsetzung t a y l o r i s t i s c h e r P r i n z i p i e n der 
A r b e i t s o r g a n i s a t i o n und des Pers o n a l e i n s a t z e s zu Merkmalen be­
t r i e b l i c h e r Rationalisierungsmaßnahmen (wie A r b e i t s v e r e i n f a ­
chung, Reduzierung von Q u a l i f i k a t i o n s a n f o r d e r u n g e n , Standardi­
s i e r u n g von Arbeitsabläufen etc.) gewonnen wurden. 
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gerade auch i n den Forschungen zu e i n e r Humanisierung der A r b e i t 
- vielfältige Erfahrungen zu Belastungen und R e s t r i k t i o n e n im Ar­
beitsprozeß gesammelt, insbesondere zur körperlichen Beanspru­
chung, Gefährdung der (physischen) Gesundheit und zur Reduzierung 
von Q u a l i f i k a t i o n s a n f o r d e r u n g e n . Auf diesem Hintergrund eröffnen 
neue Stoßrichtungen b e t r i e b l i c h e r R a t i o n a l i s i e r u n g auch neue und 
e r w e i t e r t e Möglichkeiten, Belastungen und R e s t r i k t i o n e n im Ar­
beitsprozeß abzubauen. Diese Erfahrungen haben u.a. dazu geführt, 
von e i n e r Synthese zwischen b e t r i e b l i c h e n Interessen e i n e r s e i t s 
und e i n e r menschengerechten Gestaltung der A r b e i t a n d e r e r s e i t s 
zu sprechen. 

H e r a u s g e s t e l l t werden h i e r insbesondere Entwicklungen, d i e zu e i ­
ner R e q u a l i f i z i e r u n g von I n d u s t r i e a r b e i t im Zusammenhang mit neu­
en Produktionskonzepten und zu einem Abbau körperlicher Belastun­
gen durch den E i n s a t z neuer Produktionstechniken führen. 

(4) Es l i e g e n aber auch Erfahrungen zu neuen Belastungen und Pro­
blemen im Arbeitsprozeß vor. Sie werden gegenwärtig jedoch über­
wiegend nur ansatzweise wahrgenommen und s i n d b i s l a n g kaum präzi­
se erfaßt und bestimmt. Stichworte h i e r z u s i n d : neue mentale, 
n e r v l i c h e und psychische Belastungen; Techno-Streß, Veränderungen 
von Kommunikations- und Interaktionsformen sowie s o z i a l e I s o l a ­
t i o n ; Anpassung des Denkens an d i e P r i n z i p i e n und die Logik der 
Computersprache; E n t s i n n l i c h u n g von A r b e i t . 

Ferner zeigen Erfahrungen i n der b e t r i e b l i c h e n P r a x i s , daß tech­
n i s c h - o r g a n i s a t o r i s c h e Veränderungen, durch d i e körperliche Bel a ­
stungen und q u a l i f i k a t o r i s c h e R e s t r i k t i o n e n abgebaut werden, b e i 
den Arbeitskräften keineswegs zwangsläufig und g e n e r e l l zu e i n e r 

1) 
p o s i t i v e n Einschätzung i h r e r A r b e i t führen. Wie solche E r f a h ­
rungen zeigen, b e u r t e i l e n dabei d i e Arbeitskräfte i h r e A r b e i t s ­
s i t u a t i o n durchaus k r i t i s c h . S i e setzen aber t e i l w e i s e andere 
Prioritäten,als dies nach der " o b j e k t i v " w i s s e n s c h a f t l i c h e n Beur-

1) Siehe h i e r z u am B e i s p i e l der Ausweitung von Q u a l i f i k a t i o n s a n ­
forderungen im Bereich von Un- und Angelerntentätigkeiten i n s ­
besondere d i e empirischen Befunde i n den Untersuchungen von 
Altmann u.a. 1981, Band I , S. 877 f f . sowie Görres u.a. 1983, 
Band I I , S. 513 f f . 
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t e i l u n g i h r e r Arbeitsbedingungen zu erwarten wäre. Solche Reak­
t i o n e n und Einschätzungen der Arbeitskräfte la s s e n s i c h n i c h t oh­
ne weiteres auf eine Belastungsverschiebung (wie z.B. Reduzierung 
körperlicher Beanspruchung b e i g l e i c h z e i t i g e r Steigerung der L e i ­
stungsintensität) oder auf Unwissenheit, Q u a l i f i k a t i o n s d e f i z i t e 
usw. der Arbeitskräfte zurückführen. 

(5) Die Auseinandersetzung mit den Auswirkungen neuer Entwicklun­
gen im A r b e i t s b e r e i c h i s t gegenwärtig durch e i n Dilemma geprägt: 
O r i e n t i e r t s i c h d i e D i s k u s s i o n an b i s l a n g vorhandenen, g e s i c h e r ­
ten w i s s e n s c h a f t l i c h e n und p r a k t i s c h e n Erkenntnissen, so kann s i e 
s i c h zwar a l s s a c h l i c h f u n d i e r t ausweisen, u n t e r l i e g t aber der 
Gefahr, diese neuen Entwicklungen nur i n einem verengten B l i c k ­
w i n k e l zu betrachten; f o l g l i c h s i n d auch Fehleinschätzungen i n 
e i n e r Gesamtbeurteilung n i c h t zu vermeiden. Öffnet s i c h hingegen 
die D i s k u s s i o n und e r w e i t e r t d i e Perspektive auf b i s l a n g n i c h t 
bekannte, neuartige Belastungen und R e s t r i k t i o n e n im A r b e i t s p r o ­
zeß, so begibt s i e s i c h auf e i n ungesichertes T e r r a i n und erweist 
s i c h gegenüber ersterem a l s weit weniger f u n d i e r t und t e i l w e i s e 
s p e k u l a t i v . 

1) V g l . h i e r z u z.B. d i e i n der Untersuchung von Binkelmann 1985 
d a r g e s t e l l t e n empirischen Befunde. 

2) Dies z e i g t s i c h gegenwärtig z.B. daran, daß b e i k r i t i s c h e n 
Auseinandersetzungen mit den Auswirkungen von Informations­
und Steuerungstechnologien auf das menschliche Denken und die 
Auseinandersetzung mit der Umwelt insgesamt, auf menschliche 
Fähigkeiten und Kompetenzen r e k u r i e r t w i r d , wie z.B. K r e a t i v i ­
tät, i n t u i t i v e s und a s s o z i a t i v e s Denken, Gefühle usw., ohne 
daß diese aber genauer bestimmt und deren Bedeutung für die 
i n d i v i d u e l l e und g e s e l l s c h a f t l i c h e Gestaltung der Lebenspraxis 
geklärt wird. Daher setzen s i c h solche k r i t i s c h e n Auseinander­
setzungen auch sehr l e i c h t dem Verdacht e i n e r pauschalierenden 
und d i f f u s e n Technik- sowie K u l t u r k r i t i k aus. Dies t r i f f t z.B. 
auch zu für die ohne Z w e i f e l sehr w i c h t i g e und anregende D i s ­
kussion der Auswirkungen neuer Technologien b e i Weizenbaum 
1978 ; Volpert 1986b oder E u r i c h 1985 . 
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(1) Die h i e r vorgelegte Untersuchung geht davon aus, daß s i c h ge­
genwärtig Probleme der A r b e i t s g e s t a l t u n g abzeichnen, d i e s i c h 
n i c h t mehr a l l e i n mit den b i s h e r e n t w i c k e l t e n a r b e i t s w i s s e n ­
s c h a f t l i c h e n , a r b e i t s p s y c h o l o g i s c h e n und i n d u s t r i e s o z i o l o g i s c h e n 
Konzepten erf a s s e n und b e u r t e i l e n l a s s e n . 

(2) Stärker a l s b i s l a n g i s t d i e Aufmerksamkeit darauf zu r i c h t e n , 
daß neue Probleme n i c h t nur aus neuartigen Anforderungen und Be­
anspruchungen entstehen (z.B. durch Erhöhung des Arbeitstempos, 
Ausweitung körperlicher oder g e i s t i g e r Anforderungen); s i e können 
s i c h auch daraus ergeben, daß - o f t unbeachtet und ungeplant -
für die Arbeitskräfte w i c h t i g e Merkmale und B e s t a n d t e i l e der Ar­
b e i t s s i t u a t i o n w e g f a l l e n . Kaum beachtet wurden b i s l a n g solche 
Auswirkungen b e i Veränderungen, durch die Belastungen und Re­
s t r i k t i o n e n im Arbeitsprozeß abgebaut werden, und die - i n d i e s e r 
P e r s p e k t i v e - zu e i n e r Verbesserung der A r b e i t s S i t u a t i o n b e i t r a ­
gen. Um solche Auswirkungen zu erkennen, i s t es notwendig, Aspekte 
von A r b e i t zu berücksichtigen, die b i s h e r zumeist verdeckt b l i e ­
ben und i n der w i s s e n s c h a f t l i c h e n Analyse wie auch der p r a k t i ­
schen A r b e i t s g e s t a l t u n g weitgehend ausgegrenzt wurden. Es sind 
dies vor al l e m emotional-gefühlsmäßige Komponenten des A r b e i t s ­
handelns und d i e s i n n l i c h e Erfahrung im Arbeitsprozeß. Unsere 
These i s t , daß s i c h s p e z i e l l h i e r gegenwärtig neue Probleme für 
die Arbeitskräfte und Anforderungen an die A r b e i t s g e s t a l t u n g e r ­
geben. Sie können jedoch nur dann adäquat erfaßt und eingeschätzt 
werden, wenn die b i s h e r vorliegenden Konzepte des Arbeitshandelns 
e r w e i t e r t werden. 

(3) In den A r b e i t s - und S o z i a l w i s s e n s c h a f t e n i s t i n den vergange­
nen Jahren zunehmend das Zusammenwirken und der w e c h s e l s e i t i g e 
Zusammenhang von u n t e r s c h i e d l i c h e n Aspekten der A r b e i t s s i t u a t i o n 
insgesamt ( a l s o Belastungen, Q u a l i f i k a t i o n s a n f o r d e r u n g e n , Kommu-
nikationsformen, K o n t r o l l e etc.) h e r a u s g e s t e l l t worden. Dement­
sprechend i s t es auch notwendig, d i e Aufmerksamkeit b e i tech­
n i s c h - o r g a n i s a t o r i s c h e n Veränderungen n i c h t nur i s o l i e r t auf be­
stimmte Anforderungen oder r e d u z i e r t e Belastungen zu r i c h t e n , 
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sondern auf d i e Veränderung der A r b e i t s s i t u a t i o n insgesamt und 
somit auch auf Neben-Wirkungen. 

Ferner haben neuere Untersuchungen g e z e i g t , i n welcher Weise d ie 
Wahrnehmung und B e u r t e i l u n g von Belastungen im Arbeitsprozeß 
n i c h t nur von den (o b j e k t i v e n ) Arbeitsbedingungen abhängen, son­
dern auch durch " s u b j e k t i v e Faktoren", s o z i o k u l t u r e l l e Werte und 
Deutungsmuster sowie d i e E x i s t e n z - und Lebensbedingungen insge-
samt beeinflußt werden 

Diese Forschungen haben ohne Z w e i f e l zu einem umfassenderen und 
d i f f e r e n z i e r t e r e n Verständnis von Entwicklungen im A r b e i t s b e r e i c h 
sowie der Anforderungen an die A r b e i t s g e s t a l t u n g beigetragen. Sie 
erw e i t e r n damit jedoch n i c h t d i e P e r s p e k t i v e , i n der das A r b e i t s ­
handeln - d i e Ausführung von Arbeitsvollzügen und d i e Bewältigung 
von Arbeitsanforderungen - untersucht und gesehen wi r d . So werden 
auch der " s u b j e k t i v e Faktor" und s o z i o k u l t u r e l l e Einflüsse u.a. 
a l s Bedingungen b e g r i f f e n , durch d i e das Arbeitshandeln zwar 
überformt und die i n d i v i d u e l l e wie k o l l e k t i v e Wahrnehmung, Deu­
tung und I n t e r p r e t a t i o n der Arbeitsbedingungen beeinflußt werden, 
i h r e r Bedeutung für das Ar b e i t s h a n d e l n s e l b s t w i r d jedoch n i c h t 
w e i t e r nachgegangen. 

(4) Die i n d i e s e r Untersuchung e n t w i c k e l t e Forschungsperspektive 
r i c h t e t s i c h demgegenüber gerade auf " s u b j e k t i v e " Komponenten des 
Arbei t s h a n d e l n s . Sie g r e i f t damit Phänomene auf, d i e i n der neue­
ren D i s k u s s i o n - s p e z i e l l im Zusammenhang mit dem E i n s a t z neuer 
Informations- und Steuerungstechnologien - zur Frage nach der 

1) Zu berücksichtigen s i n d somit n i c h t nur Belastungsverschiebun­
gen, sondern etwa auch der Einfluß b e t r i e b l i c h e r Rahmenbedin­
gungen (wie z.B. Entwicklungen des Arbeitsmarktes, g e s e t z l i c h e 
und t a r i f v e r t r a g l i c h e Regelungen i n der b e t r i e b l i c h e n P r a x i s ) . 
V g l . z.B. Binkelmann 1982. 

2) V g l . h i e r z u z.B. Brock, V e t t e r 1982; Volmerg u.a. 1983 sowie 
wie Marstedt, Mergner 1986. 

3) Besonders d e u t l i c h w i r d dies auch daran, daß z.T. e x p l i z i t 
zwischen e i n e r " A r b e i t s k r a f t " - und e i n e r "Subjektperspektive" 
unterschieden wird. V g l . h i e r z u exemplarisch die Untersuchung 
von Schumann u.a. 1982. 
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"Subjektivität von A r b e i t " geführt haben. Angesprochen werden 
damit Fähigkeiten und Kompetenzen der Arbeitskräfte, d i e mit Be­
g r i f f e n wie "Erfahrungswissen", " i n t u i t i v - a s s o z i a t i v e s Denken", 
Gefühl für M a t e r i a l und Maschinen, "technische Sensibilität" u.a. 
bezeichnet werden; u.a. werden d e r a r t i g e Q u a l i f i k a t i o n e n auch mit 
B e g r i f f e n wie " t a c i t s k i l l s " oder " t a c i t knowledge" umschrie-
ben. 

M i t der h i e r vorgelegten Untersuchung werden solche Q u a l i f i k a t i o ­
nen a l s B e s t a n d t e i l e eines " s u b j e k t i v i e r e n d e n A r b e i t s h a n d e l n s " 
systematisch erfaßt und i h r e Grundlagen, Voraussetzungen sowie 
i h r e Bedeutung für die Arbeitskräfte und den b e t r i e b l i c h e n Pro­
duktionsprozeß a u f g e z e i g t . Damit rücken Probleme des A r b e i t s p r o ­
zesses und der Anforderungen der A r b e i t s g e s t a l t u n g i n s B l i c k f e l d , 
d i e s i c h den t r a d i t i o n e l l e n K r i t e r i e n für d i e B e u r t e i l u n g von Ar­
beitsbedingungen en t z i e h e n , d i e aber angesichts der s i c h gegen­
wärtig abzeichnenden Entwicklungen im Arbeitsprozeß zunehmend v i ­
r u l e n t werden, da s i e zu neuar t i g e n , insbesondere psychisch-men­
t a l e n Belastungen sowie Arbeitsproblemen führen. 

3. Aufbau der Untersuchung 

Die A r b e i t e n im Rahmen d i e s e r Untersuchung s i n d bewußt e x p l o r a t i v 
angelegt. 

Es e r f o l g t eine t h e o r e t i s c h - k o n z e p t u e l l e Bestimmung und Begrün­
dung der p r a k t i s c h e n Bedeutung von Gefühlen und der s i n n l i c h e n 
Erfahrung im Arbeitsprozeß. Maßgeblich i s t h i e r b e i d i e Entwick­
lung des Konzepts s u b j e k t i v i e r e n d e n Handelns. Die Ergebnisse d i e ­
ser t h e o r e t i s c h - k o n z e p t u e l l e n A r b e i t e n werden i n K a p i t e l I I dar-
g e s t e l l t . Dabei werden auch d i e s i c h h i e r a u s ergebenden Konse­
quenzen für die Analyse des Arbeitshandelns näher präzisiert. 

1) V g l . h i e r z u z.B. Schimank 1986 und Dörr 1985. 
2) V g l . h i e r z u z.B. d i e Ausführungen b e i Wood 1986, S. 85 f . ; 

Schimank 1986. 
3) Es i s t darauf hinzuweisen, daß die h i e r dargelegten Ergebnisse 

auf t h e o r e t i s c h e n Grundlagen und (Vor-)Arbeiten, aufbauen, d i e 
im Rahmen des Sonderforschungsbereichs 333 an der Universität 
München, T e i l p r o j e k t A 2, durchgeführt wurden. 
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Auf d i e s e r Grundlage werden Veränderungen von Facharbeitertätig­
k e i t e n beim E i n s a t z von CNC-gesteuerten Werkzeugmaschinen im Ma­
schinenbau untersucht. 

Es w i r d zunächst a u f g e z e i g t , i n welcher Weise " s u b j e k t i v i e r e n d e s 
A r b e i t s h a n d e l n " e i n w i c h t i g e r B e s t a n d t e i l der Q u a l i f i k a t i o n von 
Fach a r b e i t e r n an k o n v e n t i o n e l l e n Werkzeugmaschinen i s t . Auf d i e ­
ser Basis werden Merkmale und Erscheinungsformen eines solchen 
A r b e i t s h a n d e l n s , seine R o l l e im b e t r i e b l i c h e n Produktionsprozeß 
und seine Bedeutung für d i e Arbeitskräfte systematisch bestimmt 
und dargelegt ( K a p i t e l I I I ) . 

Danach wird g e z e i g t , daß s i c h beim E i n s a t z von CNC-gesteuerten 
Werkzeugmaschinen die Grundlagen für e i n s u b j e k t i v i e r e n d e s Ar­
beit s h a n d e l n verändern und s i c h hieraus wesentliche Ursachen für 
neuartige Belastungen sowie Anpassungs- und Arbeitsprobleme erge­
ben. S ie r e s u l t i e r e n daraus, daß e i n s u b j e k t i v i e r e n d e s A r b e i t s ­
handeln für die Bewältigung der Arbeitsanforderungen nach wie vor 
notwendig i s t , z u g l e i c h aber dessen Voraussetzungen beeinträch­
t i g t und gefährdet werden ( K a p i t e l I V ) . 

Hieraus ergeben s i c h auch Konsequenzen für die A r b e i t s g e s t a l t u n g . 
Auf dem Hintergrund der empirischen Befunde werden g e n e r e l l e Per­
s p e k t i v e n für die A r b e i t s g e s t a l t u n g sowie konkrete Ansatzpunkte 
und Maßnahmen b e i Tätigkeiten an CNC-gesteuerten Maschinen darge­
s t e l l t ; ebenso auch Folgerungen für d i e weitere Forschung (Kapi­
t e l V). 

Die Ergebnisse d i e s e r Untersuchungen beruhen auf eigenen e m p i r i ­
schen Erhebungen; es wurden F a l l s t u d i e n i n v i e r Betrieben des Ma­
schinenbaus durchgeführt; dabei e r f o l g t e n j e w e i l s Expertengesprä­
che mit V e r t r e t e r n des b e t r i e b l i c h e n Managements, q u a l i t a t i v e I n ­
terviews mit Arbeitskräften sowie eine Beobachtung des A r b e i t s -
handelns und der A r b e i t s s i t u a t i o n , die t e i l w e i s e durch Videoauf­
zeichnungen unterstützt wurde. Ergänzend wurden, soweit für unse­
re F r a g e s t e l l u n g nutzbar, Ergebnisse aus anderweitig vorliegenden 
Untersuchungen sowie i n s t i t u t s i n t e r n e s F a l l s t u d i e n m a t e r i a l h i n z u ­
gezogen. 
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Dem e x p l o r a t i v e n Charakter der Untersuchung entsprechend wurden 
die k o n z e p t u e l l e n , methodischen und empirischen A r b e i t e n eng mit­
einander verzahnt durchgeführt. Erkenntnisse b e i den empirischen 
Erhebungen gingen sowohl i n d i e Ausarbeitung der konzeptuellen 
Grundlagen sowie der methodischen Instrumente e i n . Ebenso aber 
b i l d e t e n die t h e o r e t i s c h - k o n z e p t u e l l e n A r b e i t e n d i e " h e u r i s t i ­
schen" Grundlagen für d i e empirischen Erhebungen. 

Die D a r s t e l l u n g der Ergebnisse d i e s e r Untersuchung e n t s p r i c h t dem 
e x p l o r a t i v e n Charakter der Untersuchung. A b s i c h t i s t , mit d i e s e r 
Untersuchung z u g l e i c h Grundlagen für weitere k o n z e p t u e l l e , metho­
dische und empirische A r b e i t e n sowie d ie p r a k t i s c h e A r b e i t s g e ­
s t a l t u n g zu en t w i c k e l n . 
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I I . S u b j e k t i v i e r e n d e s A r b e i t s h a n d e l n - ko n z e p t u e l l e Grundlagen 

A. Gefühl und s i n n l i c h e Wahrnehmung - Grenzen b i s h e r i g e r Konzepte 

(1) Die vorherrschende w i s s e n s c h a f t l i c h e Beschäftigung wie auch 
e i n weit v e r b r e i t e t e s "Alltagsverständnis" b e g r e i f e n Gefühle p r i ­
mär a l s i n t r a p s y c h i s c h e s Geschehen und i n d i v i d u e l l e E r l e b n i s z u ­
stände im Sinne von Wohlbefinden/Mißbefinden, Lust/Unlust. Da­
durch e r h a l t e n s i e eine Aura des "ganz P r i v a t e n " bzw. der "sub­
j e k t i v e n I n n e r l i c h k e i t " , d i e der w i s s e n s c h a f t l i c h e n Beobachtung 
n i c h t zugänglich i s t . 

Diesem Verständnis von Gefühl e n t s p r i c h t der i n psychologischen 
Theorien verwendete B e g r i f f der Emotion. M i t Emotionen werden 
primär i n d i v i d u e l l e Gefühlszustände und Ausdrucksformen bezeich­
net. Gefühle stehen dabei dem l o g i s c h - r a t i o n a l e n Denken und ent­
sprechenden k o g n i t i v e n Prozessen gegenüber und s i n d der Rationa­
lität h i e r a r c h i s c h untergeordnet; s i e b i l d e n quasi den " a r c h a i ­
schen Urgrund", der den "höheren" g e i s t i g e n bzw. k o g n i t i v e n Funk­
ti o n e n i n i h r e r R o l l e für die Handlungsorganisation unterlegen 
und t e n d e n z i e l l h i n d e r l i c h i s t . 

Die Konzepte i n der A r b e i t s p s y c h o l o g i e , den Ar­
be i t s w i s s e n s c h a f t e n und der A r b e i t s s o z i o l o g i e s i n d w e s e n t l i c h 
durch e i n solches Verständnis der Gefühle geprägt. Sie tauchen 

1) C h a r a k t e r i s t i s c h hierfür i s t das Verständnis von Gefühlen i n 
den vorherrschenden Forschungszweigen der Psychologie: der 
Ausdruckspsychologie, i n der e i n z e l n e Gefühlszustände (z.B. 
Angst, Freude, Haß) unter deren physiognomischer Ty p i s i e r u n g 
erfaßt werden; der phylogenetischen Theorien, i n denen primär 
der Frage nach den A n t e i l e n angeborener und e r l e r n t e r Gefühls­
äußerungen nachgegangen w i r d ; der Psychophysiologie, i n deren 
M i t t e l p u n k t K o r r e l a t i o n e n von Gefühlszuständen und -äußerungen 
mit neurophysiologischen Begleiterscheinungen stehen; der ko­
g n i t i v e n Theorien, die der R o l l e von Gefühlen b e i Prozessen 
der Wahrnehmung, der Informationsverarbeitung und der Hand­
l u n g s r e g u l a t i o n nachgehen; der L e r n t h e o r i e n , d i e d i e En t s t e ­
hung und Entwicklung von Gefühlen untersuchen, sowie der psy­
choanalytischen Ansätze, i n denen Gefühle im Zusammenhang mit 
T r i e b s t r u k t u r und A f f e k t k o n t r o l l e e r f o r s c h t werden ( v g l . a l s 
Überblick h i e r z u auch U l i c h 1982). 
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e i n z i g a l s Faktoren auf, d i e dem p r a k t i s c h e n Handeln z e i t l i c h 
1) 

vorausgehen, s e i n Ergebnis s i n d oder es b e g l e i t e n . Die p r a k t i ­
sche Bewältigung von Arbeitsanforderungen (Ausführung von Ar­
beitsaufgaben) wird v o r r a n g i g dem k o g n i t i v - r a t i o n a l e n Handeln zu­
geordnet. Gefühle g e l t e n dabei a l s untergeordnete, wenn n i c h t 
störende Elemente. Soweit s i e berücksichtigt werden, e r f o l g t d i e s 
unter dem Aspekt der ( A r b e i t s - ) M o t i v a t i o n und der ( A r b e i t s - ) Z u ­
f r i e d e n h e i t bzw. des psychischen Wohlbefindens. 
(2) Diesem Verständnis von Arb e i t s h a n d e l n e n t s p r i c h t auch d i e 
vorherrschende w i s s e n s c h a f t l i c h e Auffassung der s i n n l i c h e n Wahr­
nehmung. Im medizinischen Modell werden d i e e i n z e l n e n Sinne (Au­
ge, Ohr etc.) a l s p h y s i s c h - m a t e r i e l l e Gegebenheiten erfaßt, durch 
d i e Reize aufgenommen und p h y s i o l o g i s c h e Prozesse ausgelöst wer­
den. Für eine angemessene Auseinandersetzung mit der Umwelt müs­
sen d i e e i n z e l n e n Sinnesorgane j e w e i l s eine funktionsgerechte 
K o n s t i t u t i o n aufweisen, d i e aber durch i n t e r n e oder externe E i n ­
flüsse beeinträchtigt wie auch k o r r i g i e r t werden kann. Eine s o l ­
che Sichtweise i s t z.B. i n der A r b e i t s m e d i z i n vorherrschend. 
S i n n l i c h e r fahrbare Komponenten der A r b e i t s s i t u a t i o n , wie z.B. 
körperliche Beanspruchung, Umgebungseinflüsse durch Temperatur, 
Lärm, L i c h t etc., werden überwiegend unter dem Aspekt der damit 
verbundenen physischen Belastung und Gefährdung erfaßt (Gehör­
schädigungen durch Lärm e t c . ) . In psychologischen Theorien werden 
die e i n z e l n e n Sinnesorgane - dem medizinischen Modell entspre­
chend - e b e n f a l l s wie technische Apparaturen (z.B. Auge a l s Kame­
ra) gesehen. Gefragt w i r d h i e r jedoch nach i h r e r E r k e n n t n i s - und 
O r i e n t i e r u n g s f u n k t i o n . Die Sinne s i n d i n d i e s e r S i c h t primär Me­
d i e n , d i e dem Gehirn Informationen zuführen, deren neurophysiolo-
gische Erregungen k o g n i t i v - r a t i o n a l i n t e r p r e t i e r t werden. Bei 
d i e s e r R o l l e der Sinnesorgane w i r d davon ausgegangen, daß jeder 

1) V g l . h i e r z u auch d ie D a r s t e l l u n g b e i Holzkamp-Osterkamp 1978. 
Auch b e i Versuchen, Aspekte der Z i e l b i l d u n g , M o t i v a t i o n und 
Emotion i n die Theorie der Handlungsregulation (Hacker, V o l -
per t ) einzubeziehen, b l e i b t diese Akzentuierung bestehen ( v g l . 
z.B. Österreich 1981). Gleiches g i l t auch für neuere Ansätze 
i n der Streßforschung (Lazarus, G r e i f , Freese sowie den Über­
b l i c k i n N i t s c h 1981), i n denen Gefühle bzw. emotionale Zu­
stände a l s w i c h t i g e Einflußfaktoren auf die Entstehung der Be­
wältigung von Streß berücksichtigt werden. 
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(Wahrnehmungs-)Gegenstand ( o b j e k t i v e ) Eigenschaften für eine ob­
j e k t i v e s i n n l i c h e Wahrnehmung a n b i e t e t . Jedes Sinnesorgan emp­
fängt die ihm adäquaten Rei z e , d i e von den Objekten ausgehen. Dem 
e n t s p r i c h t die Annahme, daß d i e Objekte aus einz e l n e n i s o l i e r b a ­
ren Elementen bestehen, d i e v i s u e l l e , a k u s t i s c h e , o p t i s c h e , o l f a k ­
t o r i s c h e S t i m u l i d a r s t e l l e n , d i e j e w e i l s auf d i e entsprechenden 
Sinne t r e f f e n . Die Sinnesorgane s i n d somit i n diesen Konzeptionen 
Sensoren, d i e a k u s t i s c h e , v i s u e l l e e t c . Reize der Umwelt r e g i ­
s t r i e r e n und an das info r m a t i o n s v e r a r b e i t e n d e Gehirn w e i t e r l e i ­
t e n. E i n Zusammenwirken der Sinne wird i n diesem Konzept a d d i t i v 
i n Form g e g e n s e i t i g e r Ergänzung d a r g e s t e l l t . (Der T a s t s i n n kann 
b e i s p i e l s w e i s e der Überprüfung der v i s u e l l e n Wahrnehmung dienen.) 
S i n n l i c h e Wahrnehmung kann - nach diesen Konzepten - zwar Gefühle 
auslösen, diese s i n d aber für die o b j e k t i v e Wahrnehmung s e l b s t stö-
rend und führen eher zu s u b j e k t i v e n Verzerrungen. Dies f i n d e t 
seinen Niederschlag i n der Abtrennung der s i n n l i c h e n Wahrnehmung 
vom " s u b j e k t i v e n Empfinden". Diese Auffassungen haben maßgeblich 
die A r b e i t s w i s s e n s c h a f t e n und die A r b e i t s p s y c h o l o g i e beeinflußt. 

C h a r a k t e r i s t i s c h hierfür s i n d d i e a r b e i t s p h y s i o l o g i s c h ausgerich­
t e t e n Untersuchungen und Messungen von Umwelteinflüssen ( H i t z e , 
Lärm) und d i e Gestaltung der A r b e i t ( L i c h t , t a k t i l - h a p t i s c h e Be­
s c h a f f e n h e i t von Arbeitsgegenständen) sowie eher psychologisch 
a u s g e r i c h t e t e Konzepte und Methoden, d i e s i n n l i c h erfahrbare Kom­
ponenten primär unter dem Aspekt e i n e r eindeutigen Informations­
aufnahme ( v i s u e l l e und ak u s t i s c h e Signale) a u s g e r i c h t e t s i n d so­
wie auf Phänomene der Reizüberflutung oder Reizarmut.2) 

Seinen besonderen Ausdruck f i n d e t dies im B e g r i f f der Sensu-
Motorik bzw. sensu-motorischer F e r t i g k e i t e n , w i e s i e im Konzept 

1) Im einz e l n e n unterscheiden s i c h h i e r b e i d i e verschiedenen 
t h e o r e t i s c h e n Konzepte im wesentlichen dadurch, ob d i e Wahr­
nehmungsprozesse a l s p h y s i o l o g i s c h e (Abbildungs-)Vorgänge 
oder durch k o g n i t i v e Prozesse geformt und m i t k o n s t i t u i e r t 
b e g r i f f e n werden. V g l . a l s Überblick Gibson 1973; Schmidt 
1977 sowie d i e D a r s t e l l u n g b e i P r i n z 1984. 

2) V g l . h i e r z u a l s Überblick u.a. Schmale 1983 sowie Hacker 1987; 
Rohmert, Rutenfranz 1986; F r i e l i n g , Sonntag 1987. 
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der Handlungsregulation erfaßt werden. Sensu-motorische Prozesse 
werden a l s u n t e r s t e Regulationsebene des Handelns b e g r i f f e n , die 
ohne Verbindung mit k o g n i t i v - r a t i o n a l e n Prozessen primär n i c h t 
bewußtseinspflichtig s i n d und nach einem Reiz-Reaktions-Schema 
v e r l a u f e n und zu h a b i t u a l i s i e r t e n , a u t o m a t i s i e r t e n , quasi mecha-

1) 
n i s c h ablaufenden Handlungsvollzügen führen. 

(3) Diese Konzepte von Gefühl und s i n n l i c h e r Wahrnehmung l i e f e r n 
w i c h t i g e E r k e n n t n i s s e über d i e O r g a n i s a t i o n von Handlungsabläufen 
und s p e z i e l l über das A r b e i t s h a n d e l n . Dies s e i h i e r n i c h t i n Fra­
ge g e s t e l l t . S i e beziehen s i c h aber auf p r a k t i s c h e s Handeln n i c h t 
grundsätzlich, sondern nur auf eine Handlungsform, d i e a l s o b j e k t i ­
vierendes Handeln bezeichnet werden kann. 

Grundlegend für diese Handlungskonzeptionen s i n d s p e z i f i s c h e An­
nahmen über d i e Beziehung zu Gegenständen und Personen sowie den 
Umgang mit ihnen, d i e zumeist i m p l i z i t einfließen und quasi a l s 
"naturgegeben" vorausgesetzt werden. Kennzeichnend i s t d i e Distanz 
zwischen Subjekt und Umwelt; die s e i s t dem Subjekt äußerlich. Hand­
l u n g s r e l e v a n t s i n d o b j e k t i v e , i n i h r e r Bedeutung und Funktion vom 
Subjekt unabhängig e x i s t i e r e n d e Merkmale. Dem e n t s p r i c h t eine Aus­
einandersetzung mit der Umwelt, b e i der entweder e i n s e i t i g auf s i e 
ein g e w i r k t ( s i e verändert, m a n i p u l i e r t etc.) w i r d oder p a s s i v - r e ­
a k t i v Einflüsse und Informationen aufgenommen und v e r a r b e i t e t wer­
den. Die k o g n i t i v e und p r a k t i s c h e Handlungsorientierung e r f o l g t 
dabei nach o b j e k t i v i e r b a r e n , i n i h r e r E x i s t e n z und Gültigkeit vom 
(handelnden) Subjekt unabhängigen K r i t e r i e n ; c h a r a k t e r i s t i s c h h i e r ­
für s i n d l o g i s c h - r a t i o n a l e und q u a n t i f i z i e r b a r e Verfahren, wie s i e 
i n den Naturwissenschaften vorherrschend s i n d . 

Das i n den S o z i a l w i s s e n s c h a f t e n (Psychologie wie S o z i o l o g i e ) a l s 
k o g n i t i v - r a t i o n a l , z w e c k r a t i o n a l oder I n s t r u m e n t e n bezeichnete 
Handeln i s t durch solche Merkmale o b j e k t i v i e r e n d e n Handelns bzw. 
e i n e r o b j e k t i v i e r e n d e n Auseinandersetzung mit der Umwelt gekenn-

1) V g l . h i e r z u Hacker 1978, S. 118 sowie V o l p e r t 1974. Eine k r i ­
t i s c h e D a r s t e l l u n g i n d i e s e r P e r s p e k t i v e : v g l . K r e l l 19 84, i n s ­
besondere S. 143 f. 
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z e i c h n e t . Dies g i l t im s p e z i e l l e n auch für d i e Konzepte des Ar­
beitshandelns . 

Zu wenig berücksichtigt, ausgeblendet und unterschlagen w i r d , daß 
o b j e k t i v i e r e n d e s Handeln nur eine Variante bzw. e i n A u s s c h n i t t 
möglicher Formen p r a k t i s c h e n Handelns i s t . Damit wird auch d i e 
handlungspraktische Bedeutung des Gefühls und der s i n n l i c h e n 
Wahrnehmung nur verkürzt und e i n s e i t i g erfaßt. 

(4) Die h i e r e n t w i c k e l t e Forschungsperspektive geht demgegenüber 
davon aus, daß Gefühl e i n w i c h t i g e r B e s t a n d t e i l p r a k t i s c h e n Han­
delns i s t . Damit knüpfen w i r an neuere psychologische und s o z i a l ­
psychologische Forschungsansätze an, die überwiegend aus der K r i ­
t i k an der e i n s e i t i g e n Gewichtung der k o g n i t i v - r a t i o n a l e n Hand­
l u n g s o r i e n t i e r u n g i n psychologischen und s o z i a l p s y c h o l o g i s c h e n 

1) 
Theorien hervorgegangen s i n d . Unser Ansatz b e g r e i f t jedoch Ge­
fühl n i c h t i s o l i e r t , sondern i n seinem Zusammenwirken mit anderen 
Komponenten des Handelns. Er r i c h t e t s i c h daher weder i s o l i e r t 
auf s u b j e k t i v e Gefühlszustände oder s u b j e k t i v e Empfindungen, noch 
auf i n t r a p s y c h i s c h e Prozesse der gefühlsmäßigen Verarbeitung von 
Umwelt ("Erleben"). Er b e g r e i f t Gefühle im Kontext und a l s Be­
s t a n d t e i l der a k t i v e n Auseinandersetzung des Menschen mit der Um­
welt und r i c h t e t s i c h daher i n e r s t e r L i n i e auf Formen des Han­
delns und Verha l t e n s , b e i denen Gefühl - i n diesem Sinne - e i n 
wic h t i g e s Element p r a k t i s c h e n Handelns i s t . Daraus e r g i b t s i c h , 
daß Gefühl auch im Arbeitsprozeß a l s w i c h t i g e Komponente der 
p r a k t i s c h e n Bewältigung von Arbeitsanforderungen sowie der Orien­
t i e r u n g im Arbeitsprozeß zu be g r e i f e n i s t . 
Diese R o l l e des Gefühls für das p r a k t i s c h e Handeln wird jedoch 
nur erkennbar, wenn auch die s i n n l i c h e Wahrnehmung (bzw. die 
s i n n l i c h e Auseinandersetzung mit der Umwelt) i n e i n e r anderen 
Weise a l s i n vorherrschenden wissenschaftlichen Konzepten gesehen wird. 
Wie neuere sozialwissenschaftliche Untersuchungen zeigen, beziehen sich diese 

1) V g l . h i e r z u a l s Überblick U l i c h 1982; Mandl, Huber 1983. 
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Konzepte der s i n n l i c h e n Wahrnehmung auf einen 
s p e z i f i s c h e n , g e s e l l s c h a f t l i c h geformten Ge­
brauch der Sinne, ohne dies jedoch genauer zu r e f l e k t i e r e n . 
Entsprechend b l e i b e n andere Formen s i n n l i c h e r Wahrnehmung ausge­
blendet oder im i n d i v i d u e l l e n wie g e s e l l s c h a f t l i c h e n Entwick-
lungsprozeß a l s g e s c h i c h t l i c h e Vorformen e i n g e s t u f t . 

Der Akzent unserer Forschungsperspektive l i e g t jedoch - im Unter­
schied zu diesen Untersuchungen - darauf, gerade d ie handlungs­
p r a k t i s c h e Bedeutung und Notwendigkeit s o l c h e r Formen s i n n l i c h e r 

2) 
Wahrnehmung aufzuzeigen, d i e h i e r d u r c h n i c h t erfaßt werden. 

(5) Grundlegend für d i e h i e r umrissene P e r s p e k t i v e i s t d i e Unter­
scheidung zwischen einem o b j e k t i v i e r e n d e n und einem s u b j e k t i v i e ­
renden Handeln. In d i e s e r Unterscheidung werden zwei Pole des 
Subjekts d e u t l i c h : Im o b j e k t i v i e r e n d e n Handeln müssen s u b j e k t i v e 
Besonderheiten ausgegrenzt werden; handlungsrelevant s i n d objek­
t i v e , verallgemeinerbare Eigenschaften der Umwelt. Demgegenüber 
s i n d für s u b j e k t i v i e r e n d e s Handeln gerade d ie s u b j e k t i v e n Beson­
de r h e i t e n sowie Eigenschaften und Bedeutungen der Umwelt, die 
n i c h t unabhängig vom Subjekt e x i s t i e r e n und die durch das Handeln 
des Subjekts m i t k o n s t i t u i e r t werden, w i c h t i g . Das Konzept subjek­
t i v i e r e n d e n Handelns v e r d e u t l i c h t g a n z h e i t l i c h e bzw. präsentative 
Formen der Wahrnehmung und Denkformen, wie z.B. a s s o z i a t i v e s , i n ­
t u i t i v e s Denken sowie gefühlsmäßige Handlungsorientierung, die i n 
einem systematischen Zusammenhang stehen und B e s t a n d t e i l e e i n e r 
s p e z i f i s c h e n Form p r a k t i s c h e n Handelns s i n d . E i n solches (subjek-

1) Untersuchungen, i n denen d i e g e s e l l s c h a f t l i c h e Formung s i n n l i ­
cher Wahrnehmung aufge z e i g t w i r d , e r f a s s e n jedoch jene Formen 
der s i n n l i c h e n Wahrnehmung, die h i e r d u r c h zurückgedrängt wer­
den, n i c h t näher k o n z e p t u e l l ; es b l e i b t b e i h i s t o r i s c h e n Be­
schreibungen e i n z e l n e r Erscheinungsformen oder pauschalen oder 
vagen Hinweisen. V g l . h i e r z u etwa Hoffmann-Axthelm 1984; Mat-
t e n k l o t t 1982; Lippe 1981; Lippe 1983/84; Schivelbusch 1979. 

2) Ansätze für eine solche t h e o r e t i s c h e Fundierung und Präzisie­
rung f i n d e n s i c h im Rahmen phänomenologisch o r i e n t i e r t e r Theo­
r i e n s i n n l i c h e r Wahrnehmung. Aus ihnen ergeben s i c h w i c h t i g e 
Hinweise für unseren Forschungsansatz. 
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t i v i e r e n d e s ) Handeln i s t n i c h t v o r s c h n e l l a l s " i r r a t i o n a l " zu be­
werten. Vielmehr i s t von u n t e r s c h i e d l i c h e n Formen und Ausprägun­
gen r a t i o n a l e n Handelns auszugehen. Su b j e k t i v i e r e n d e s Handeln 

1) 
v o l l z i e h t s i c h demnach i n e i n e r anderen Logik und Rationalität 
a l s o b j e k t i v i e r e n d e s Handeln. Es i s t daher i n g l e i c h e r Weise a l s 
handlungspraktisch w i c h t i g zu betrachten wie o b j e k t i v i e r e n d e s 

2) 
Handeln. 

B i s l a n g vorliegende A r b e i t e n zu s u b j e k t i v i e r e n d e n Handlungsformen 
beschränken deren i n d i v i d u e l l e und g e s e l l s c h a f t l i c h e Bedeutung 
auf bestimmte Lebensbereiche ( s o z i o k u l t u r e l l e Sphäre im Unter­
schie d zu ökonomisch-materiellen Sphäre) und Funktionen ( I d e n t i -
tätsstiftung, psychische Verfassung, Sinngebung) . Nach dem h i e r 
v e r t r e t e n e n Konzept kommt es aber darauf an, gerade auch i n jenen 
Bereichen (und h i e r s p e z i e l l im A r b e i t s b e r e i c h ) , i n denen b i s l a n g 
o b j e k t i v i e r e n d e s Handeln a l s überlegen und dominierend angesehen 
w i r d , d i e gleichermaßen w i c h t i g e Bedeutung s u b j e k t i v i e r e n d e r 
Handlungsformen aufzuzeigen. 

Ferner erfassen Forschungsansätze, die s i c h auf e i n z e l n e Elemente 
s u b j e k t i v i e r e n d e n Handelns beziehen, diese j e w e i l s i s o l i e r t . 
Demgegenüber i s t es nach dem h i e r vorgelegten Konzept e n t s c h e i ­
dend, diese a l s Komponenten e i n e r bestimmten Handlungsform (sub-
j e k t i v i e r e n d e s Handeln) und somit i n ihrem Zusammenwirken und i h -

1) V g l . insbesondere d i e h i e r z u richtungsweisende A r b e i t von Lan­
ger 1984. 

2) Die Unterscheidung zwischen objektivierendem und s u b j e k t i v i e -
rendem Handeln stützt s i c h auf neuere Forschungsansätze, die 
Handlungsformen, die vom Konzept k o g n i t i v - r a t i o n a l e n Handelns 
ausgegrenzt werden, a u f g r e i f e n und s i e a l s w i c h t i g e i n d i v i d u ­
e l l e und g e s e l l s c h a f t l i c h e Voraussetzungen der Lebensbewälti­
gung h e r a u s s t e l l e n ( v g l . Boesch 1980; Oertner 1983; Lorenzer 
1981) . 

3) So v e r b l e i b t z.B. auch Habermas' "Theorie des kommunikativen 
Handelns" i n der gängigen Aufspaltung von Zuständigkeiten 
zweier verschiedener Handlungsformen: kommunikatives Handeln 
e r f o l g t demnach im s o z i o - k u l t u r e l l e n Kontext und instrumen-
t e l l - s t r a t e g i s c h e Verfahren im Umgang mit der gegenständlich­
natürlichen Umwelt ( v g l . Bei e r 1986). 

4) V g l . h i e r z u neben den zuvor z i t i e r t e n neuen Ansätzen zur R o l l e 
von Gefühl und s i n n l i c h e r Wahrnehmung auch Watzlawick 1982; 
Goldberg 1985; Berman 1985. 
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r e r w e c h s e l s e i t i g e n Abhängigkeit zu b e g r e i f e n . I n d i e s e r Perspek­
t i v e s e i im folgenden s u b j e k t i v i e r e n d e s Handeln i n seinen wesent­
l i c h e n Merkmalen näher umrissen und bestimmt. Es wi r d e i n theore-
t i s c h - k o n z e p t u e l l e r Rahmen d a r g e l e g t , der primär a l s h e u r i s t i s c h e 
Grundlage für d i e empirische Untersuchung und darauf aufbauende 
we i t e r e t h e o r e t i s c h e Fundierungen d i e n t . Damit w i r d eine For­
schungsperspektive e n t w i c k e l t , i n der t h e o r e t i s c h wie empirisch 
der Frage nachgegangen werden kann, i n welcher Weise 

o das Zusammenwirken von Gefühl und s i n n l i c h e r Wahrnehmung für 
das p r a k t i s c h e Handeln bedeutsam i s t und 

o dementsprechend auch a l s e i n w i c h t i g e r B e s t a n d t e i l des A r b e i t s ­
handelns zu b e g r e i f e n i s t . 

B. S u b j e k t i v i e r e n d e s Handeln 

S u b j e k t i v i e r e n d e s Handeln läßt s i c h i n v i e r Dimensionen charakte­
r i s i e r e n , i n denen s i c h z u g l e i c h w i c h t i g e Unterschiede zum objek­
t i v i e r e n d e n Handeln zeigen. Es s i n d d i e s : d i e Beziehung zur Um-
w e l t , der Umgang mit i h r , d i e Besonderheiten der s i n n l i c h e n Wahr­
nehmung und d i e R o l l e des Gefühls. Diese v i e r Dimensionen b i l d e n 
einen untrennbaren Zusammenhang, s i e s t e l l e n v i e r Aspekte e i n - und-
derselben Handlungsweise dar. 

Im folgenden werden diese Dimensionen näher erläutert, wobei s i c h 
d i e D a r s t e l l u n g primär an e i n e r thesenhaften Zusammenstellung 
w i c h t i g e r Merkmale o r i e n t i e r t , d i e s i c h aus unseren b i s h e r i g e n 

2) 
A r b e i t e n h i e r z u ergeben haben. Auf d i e s e r Grundlage e r f o l g t 
dann eine auf A r b e i t s h a n d e l n bezogene empirisch o r i e n t i e r t e Ana­
l y s e des Arbeitshandelns im Be r e i c h von Facharbeitertätigkeiten. 
1) Es i s t nochmals darauf zu verweisen, daß mit der Umwelt h i e r 

sowohl m a t e r i e l l e wie auch s o z i a l e Gegebenheiten (Dinge und 
Personen) gemeint s i n d , wobei im folgenden d i e m a t e r i e l l e n 
Gegenstände besonders a k z e n t u i e r t s i n d . 

2) Die im folgenden d a r g e s t e l l t e n Ergebnisse beruhen auch auf theo­
r e t i s c h e n A r b e i t e n und V o r a r b e i t e n , d i e im Rahmen des Sonder­
forschungsbereichs 3 33 der Universität München "Entwicklungsper­
s p e k t i v e n von A r b e i t " im T e i l p r o j e k t A 2 durchgeführt wurden. 
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1. Beziehung zur Umwelt 

Für s u b j e k t i v i e r e n d e s Handeln i s t eine Beziehung der Nähe zwi­
schen handelndem Subjekt und Handlungsobjekt Voraussetzung. Sach­
l i c h e Gegenstände wie auch Personen s i n d dem Subjekt n i c h t äußer­
l i c h , sondern ihm durch sympathetische Verbundenheit zugehörig: 

1) 
Die Welt e x i s t i e r t n i c h t unabhängig vom Subjekt 

Der Mensch b e z i e h t s i c h dabei auf seine Umwelt a l s " h o l i s t i s c h e s 
2) 

Subiekt", a l s Ganzheit. Das heißt, es eröffnen s i c h so n i c h t 
nur p a r t i e l l e Zugänge zur Umwelt unter E i n s a t z i s o l i e r t e r subjek­
t i v e r Handlungskomponenten, sondern i n der E i n h e i t von Körper, 
I n t e l l e k t und Gefühl ( a l s sog. " l e i b - s e e l i s c h e E i n h e i t " ) entsteht 
eine Beziehung. Gefühl i s t dabei e i n Medium, i n dem s i c h die sub-
j e k t i v i e r e n d e Beziehung zwischen Subjekt und Objekt h e r s t e l l t . 
Das Handeln r i c h t e t s i c h darauf, s i c h mit der Umwelt zu ver­
schmelzen , eine E i n h e i t zu b i l d e n , s i c h mit i h r zu s y n c h r o n i s i e ­
ren . Dazu wird die Umwelt "vermenschlicht", d.h. auch unbelebte 
Objekte werden quasi wie Subjekte wahrgenommen. Durch die Entdek-
kung "menschlicher" Eigenschaften auch an s a c h l i c h e n Gegenständen 
bzw. von Ähnlichkeiten zwischen Subjekt und Objekt entsteht eine 
e x k l u s i v e , e i n z i g a r t i g e Beziehung. 

1) Merleau-Ponty s p r i c h t i n diesem Zusammenhang z.B. b e i s e i n e r 
Analyse von Empfindung von der "Kommunion", der "Koexistenz" 
von empfindendem Subjekt und empfundenem Objekt. Würde s i c h 
das Subjekt n i c h t i n i r g e n d e i n e r Weise mit dem Objekt synchro­
n i s i e r e n , v e r e i n e n , b l i e b e nach Merleau-Ponty die Wahrnehmung 
n i c h t s a l s eine vage neurophysiologische Erregung: "Empfinden­
der und empfundenes S i n n l i c h e s s i n d n i c h t zwei äußerlich e i n ­
ander gegenüberstehende Terme und die Empfindung n i c h t die I n ­
vasion des S i n n l i c h e n i n den Empfindenden. Die Farbe lehnt 
s i c h an an meinen B l i c k , die Form des Gegenstandes an die Be­
wegung meiner Hand oder vielmehr mein B l i c k paart s i c h mit der 
Farbe, meine Hand mit dem Harten oder Weichen, und i n diesem 
Austausch zwischen Empfindungssubjekt und Sinnlichem i s t keine 
Rede davon, daß das eine w i r k t e , das andere l i t t e , das eine 
dem anderen einen Sinn gäbe" (Merleau-Ponty 1966, S. 251). 

2) In dem Sinne, wie d i e G e s t a l t s p s y c h o l o g i e dies b e s c h r e i b t : 
"Das Ganze i s t mehr a l s die Summe sei n e r T e i l e " , l a u t e t be­
k a n n t l i c h d i e L e i t t h e s e der g e s t a l t s p s y c h o l o g i s c h e n Wahrneh­
mungslehre . 
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Es e r f o l g t eine O r i e n t i e r u n g an Merkmalen und Eigenschaften der 
Umwelt, deren handlungsrelevante Bedeutung jedoch n i c h t vom Sub­
j e k t unabhängig und i n diesem Sinne o b j e k t i v gegeben i s t ; i n der 
s u b j e k t i v i e r e n d e n Beziehung werden Eigenschaften und Bedeutungen 
v i r u l e n t und r e l e v a n t , d i e nur i n bezug auf das handelnde Subjekt 

1) . 
zur Erscheinung kommen. Dieser Sachverhalt z e i g t s i c h z.B. an 
der Unterscheidung zwischen einem s u b j e k t i v e n und einem o b j e k t i -
ven Raum. Entsprechend t r e t e n im s u b ] e k t i v i e r e n d e n Handeln E i ­
genschaften und Bedeutungen der Umwelt für das Subjekt n i c h t un­
abhängig von dessen B e f i n d l i c h k e i t , I n t e r e s s e n und Wünschen sowie 
im mit diesem v e r f l o c h t e n e n b i o g r a p h i s c h - s o z i a l i s a t o r i s c h e n Er­
fahrungshintergrund auf. 

Umgangssprachlich w i r d d i e s zumeist "persönliche Beziehung" ge­
nannt. Entscheidend i s t , daß die h i e r umrissene Beziehung zu Din­
gen und Personen keine "bloß s u b j e k t i v e i n g e b i l d e t e " (d.h. i n die 
Umwelt p r o j i z i e r t e ) oder äußere Zusammengehörigkeit i s t . Das 
heißt, diese Zuordnung e r f o l g t n i c h t im Sinne von "Besitzverhält­
n i s s e n " , sondern i s t vielmehr I n h a l t und S t r u k t u r e i n e r solchen 
Beziehung s e l b s t . Sie i s t auf die H e r s t e l l u n g e i n e r E i n h e i t und 
Zusammengehörigkeit zwischen handelndem Subjekt und Umwelt ausge­
r i c h t e t . In d i e s e r H i n s i c h t w i r d d i e Umwelt zu einem T e i l des 
handelnden Subjekts und umgekehrt. 

2. Umgang mit der Umwelt 

Die s u b j e k t i v i e r e n d e Beziehung zur Umwelt i s t Grundlage für einen 
sympathetischen Umgang mit Gegenständen und Personen, deren t r a ­
gende Elemente Empathie und s u b j e k t i v e I n v o l v i e r t h e i t im Sinne 
von " s i c h e i n l a s s e n " , " s i c h einfühlen" s i n d . Es handelt s i c h um 
einen Umgang mit Gegenständen und Personen im Sinne eines mime-

1) So kann z.B. e i n Gegenstand, der i n tausendfacher Ausfertigung 
käuflich erwerbbar i s t , a l s e i n z i g a r t i g e r Gegenstand wahrge­
nommen werden, der n i c h t durch e i n " g l e i c h e s " Exemplar e r s e t z t 
werden kann. 

2) V g l . h i e r z u Kruse, Graumann 1978: Der s u b j e k t i v e Raum, auch 
"Lebensraum" oder "psychologische Umwelt" genannt, i s t der im 
Erleben und Handeln erschlossene, der o b j e k t i v e , der physika­
l i s c h e bzw. geographische Raum. 
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t i s c h - i d e n t i f i k a t o r i s c h e n Nachvollzugs von Bewegungsabläufen und 
G e s t a l t e n . Maßgeblich i s t dabei der Austausch zwischen Subjekt 
und Objekt, das "Miteinander-Umgehen". Umgangssprachlich i s t d i e 
Redewendung geläufig, man müsse s i c h " i n d i e Materie h i n e i n k n i e n " . 

E i n s o l c h e r Umgang mit der Umwelt i s t sowohl durch Bedürfnisse, 
In t e r e s s e n , Wünsche des Subjekts bestimmt a l s auch durch d i e E i ­
genheiten, Forderungen und Wirkungen der Umwelt. C h a r a k t e r i s t i s c h 
hierfür s i n d d i a l o g i s c h - i n t e r a k t i v e Handlungsweisen, b e i denen 
das Subjekt n i c h t e i n s e i t i g auf d i e Umwelt e i n w i r k t oder r e a ­
g i e r t , sondern i n einem Prozeß w e c h s e l s e i t i g e n Austauschs "ge­
meinsam" e i n bestimmtes Ergebnis bzw. Z i e l angestrebt w i r d . Auch 
h i e r i s t w e s e n t l i c h , daß eine solche Handlungsweise n i c h t nur im 
Umgang mit Personen, sondern auch Gegenständen e r f o l g t . E i n B e i ­
s p i e l hierfür i s t der Umgang mit Werkzeugen, b e i dem diese zur 
Verlängerung des eigenen Körpers werden, so daß gemeinsam mit dem 
Werkzeug gehandelt w i r d . Dies b e i n h a l t e t eine O f f e n h e i t für d i e 
i n den Gegenständen und Personen enthaltenen und von ihnen ange­
botenen Möglichkeiten, die s i c h e r s t im Umgang mit diesen e r -
schließen bzw. er s c h l o s s e n werden können. 

1) Empathie und s u b j e k t i v e r Nachvollzug w i r d i n vorherrschenden 
Theorien auf i n t e r p e r s o n e l l e I n t e r a k t i o n s - und Kommunikations­
prozesse, insbesondere auf therapeutisches Handeln bezogen. Es 
i s t aber davon auszugehen, daß dies n i c h t nur gegenüber Perso­
nen, sondern auch im Umgang mit Gegenständen möglich i s t und 
p r a k t i z i e r t w i r d ( v g l . h i e r z u insbesondere Boesch 1983). 

2) I l l u s t r i e r e n läßt s i c h e i n s o l c h e r Umgang am B e i s p i e l des Un­
t e r s c h i e d s zwischen den Verfahrensweisen von B a s t l e r und Inge­
n i e u r , wie er z.B. von Levi-Strauß d a r g e s t e l l t w i r d . Das Ver­
hältnis zu Werkzeug, Werkstück sowie d i e Verfahrensweise un­
te r s c h e i d e n s i c h beim B a s t l e r vom Vorgehen des Ingenieurs, und 
zwar auch dann, wenn der B a s t l e r i n g l e i c h e r Weise bestrebt 
i s t , e i n Produkt h e r z u s t e l l e n wie der Ingenieur. Der Ingenieur 
verfährt planmäßig: Zu Beginn seines Vorhabens wird e i n Plan 
entworfen, dann die M i t t e l und Instrumente b e s c h a f f t , d i e das 
Vorhaben i n der e f f i z i e n t e s t e n und p e r f e k t e s t e n Form r e a l i s i e ­
ren l a s s e n . Das heißt, d i e M i t t e l und Handlungen stehen immer 
Im d i r e k t e n Bezug zum P r o j e k t . Der B a s t l e r hingegen " i s t i n 
der Lage, eine große Anzahl v e r s c h i e d e n a r t i g s t e r A r b e i t e n aus­
zuführen; doch im Unterschied zum Ingenieur macht er seine Ar­
b e i t e n n i c h t davon abhängig, ob ihm die Rohstoffe oder Werk­
zeuge e r r e i c h b a r s i n d , die j e nach P r o j e k t geplant und be­
s c h a f f t werden müßten: Die Welt s e i n e r M i t t e l i s t begrenzt, 
und die Regel seines S p i e l s besteht immer d a r i n , j e d e r z e i t mit 
dem, was ihm zur Hand i s t , auszukommen... . Die M i t t e l des 
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In diesem d i a l o g i s c h e n Umgang f i n d e t der Handelnde die adäquate 
Vorgehensweise i n einem "Schritt-für-Schritt-Verfahren", b e i dem 
die " G l e i c h z e i t i g k e i t " von A k t i o n und Reaktion, Wirkung und Rück­
wirkung erfahren w i r d sowie handlungs- und o r i e n t i e r u n g s l e i t e n d 
i s t . Dies s i n d Vorgehensweisen, d i e man auch a l s "experimentie­
rende Annäherung" an e i n Ergebnis bezeichnen kann. Planmäßiges 
Handeln st e h t e i n e r solchen Vorgehensweise n i c h t im Wege, wenn 
Spielräume für d i e erwähnte E i n h e i t von a k t i v e r und r e a k t i v e r 
Handlung e r h a l t e n b l e i b e n . Der d i a l o g i s c h e Umgang mit Personen 
und Gegenständen i s t eine Handlungsorganisation, b e i der Z i e l e 
und Ergebnisse ebenso wie das konkrete Vorgehen s i c h e r s t im Pro­
zeß ent w i c k e l n . Dabei nimmt der Handelnde Einfluß auf seine Um­
w e l t , indem er deren Bewegungen und G e s t a l t e n n a c h v o l l z i e h t , mit­
geht, s i c h einläßt. 

Fortsetzung Fußnote 2: 
B a s t l e r s s i n d a l s o n i c h t im H i n b l i c k auf e i n Pr o j e k t bestimm­
bar .... s i e l a s s e n s i c h nur durch i h r e n Werkzeugcharakter be­
stimmen - anders ausgedrückt und um i n der Sprache des Bast­
l e r s zu sprechen: w e i l d i e Elemente nach dem P r i n z i p 'das kann 
man immer noch brauchen' gesammelt und aufgehoben werden. S o l ­
che Elemente s i n d a l s o nur zur Hälfte zweckbestimmt. Zwar ge­
nügend, daß der B a s t l e r n i c h t d i e Ausrüstung und das Wissen 
a l l e r Berufszweige nötig hat; jedoch n i c h t so sehr, daß jedes 
Element an einen genauen und f e s t umrissenen Gebrauch gebunden 
wäre. Jedes Element s t e l l t eine Gesamtheit von konkreten und 
z u g l e i c h möglichen Beziehungen dar; s i e s i n d Werkzeuge, aber 
verwendbar für b e l i e b i g e A r b e i t e n i n n e r h a l b eines Typus." (Le-
v i - S t r a u s s 1973, S. 30 f.) Die j e w e i l i g e Verwertbarkeit der 
Elemente s e i n e r Ausrüstung f i n d e t der B a s t l e r i n einem d i a l o ­
gischen Verfahren heraus: "Sehen w i r ihm beim A r b e i t e n zu: Von 
seinem Vorhaben angespornt, i s t s e i n e r s t e r S c h r i t t dennoch 
r e t r o s p e k t i v : Er muß auf eine b e r e i t s k o n s t i t u i e r t e Gesamtheit 
von Werkzeugen und M a t e r i a l i e n zurückgreifen; eine Bestands­
aufnahme machen oder eine schon vorhandene umarbeiten; 
schließlich und vor all e m muß er mit d i e s e r Gesamtheit i n eine 
A r t D i a l o g t r e t e n , um die möglichen Antworten zu e r m i t t e l n , 
die s i e auf das g e s t e l l t e Problem zu geben vermag." (Ebd. 
1973, S. 31.) 
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3. S i n n l i c h e Wahrnehmung 

Su b j e k t i v i e r e n d e S i n n l i c h k e i t i s t eine fühlende, spürende Sinn­
l i c h k e i t , b e i der d i e e i n z e l n e n Sinne n i c h t f r a g m e n t i e r t s i n d , 

1) 
sondern im und durch den Leib wirken. Leib meint den s e n s i b l e n , 
empfindenden Körper. Er b i l d e t d i e lebendige E i n h e i t der Sinne 

2) 
mit anderen Dimensionen menschlicher E x i s t e n z . Zwischen den 
Sinnesorganen wir d keine scharfe Trennung gezogen, sondern d i e 
Sinne s i n d wirksam i n i h r e r Komplexität und Verflechtung. 
Dieser s u b j e k t i v e Körper (Leib) i n t e g r i e r t d i e Sinnesmodalitäten 

3) 
zu e i n e r E i n h e i t (sensorium commune) und i s t notwendige Voraus­
setzung für d i e Wahrnehmung der umgebenden Dinge, Menschen und 
des eigenen Körpers. Leib und s i n n l i c h e Wahrnehmung s i n d zwei 
S e i t e n e i n - und desselben Aktes: ohne Leib keine Wahrnehmung und 
ohne Wahrnehmung k e i n Le i b ( v g l . Merleau-Ponty 1966). S i n n l i c h e 
Wahrnehmung beruht h i e r n i c h t auf der D i s t a n z , sondern der E i n ­
h e i t von Subjekt und Umwelt. Dies kommt im ( l e i b l i c h e n ) Körper­
schema d e u t l i c h zum Ausdruck: A l l e s , was s i c h i n n e r h a l b des Kör­
perschemas b e f i n d e t , w i r d a l s dem Subjekt zugehörig empfunden. 
Das Körperschema k o n s t i t u i e r t eine eigene, s u b j e k t i v e Räumlich­
k e i t , den "Lebensraum". Das Subjekt erfährt die Umwelt n i c h t a l s 
fremde, äußere Objekte, sondern a l s T e i l bzw. Verlängerung s e i n e r 
s e l b s t . 
In der s i n n l i c h e n Wahrnehmung werden Eigenschaften e t c . der Um­
welt n i c h t nur r e g i s t r i e r t , sondern s i e verhält s i c h zur Umwelt 

1) Wir wählen h i e r diesen B e g r i f f , um ihn von dem des Körpers ab­
zusetzen, der auch auf Gegenstände wie z.B. geometrische Kör­
per anwendbar i s t . 

2) V g l . h i e r z u auch Buytendijk 1965. 
3) V g l . h i e r z u Plügge 1970. Nach Plügge i s t das Sensorium Commune 

Rese r v o i r und Ergebnis a l l e r Erfahrungen des Leibes und der 
Welt a l s ständige gegenseitige I n t e r p r e t a t i o n der einzelnen 
Sinne. 

4) Merleau-Ponty s p r i c h t i n diesem Zusammenhang von einem "ande­
ren I c h " , das s i c h mit der Umwelt s y n c h r o n i s i e r t , mit i h r eins 
wird. 
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teilnehmend ( p a r t i z i p i e r e n d e Wahrnehmung). Dem e n t s p r i c h t e i n 
anschauendes, betrachtendes Sehen oder e i n Hören, das s i c h " h i n -

2) 3) einhört". Jedem Wahrnehmungsvorgang i s t e i n Gefühl ( " s e n t i r " ) 
beigeordnet, eine Qualität, die jeden Wahrnehmungsmodus, jede S i ­
t u a t i o n , I n t e n t i o n des wahrnehmenden Subjekts i n v i e l e n Nuancen 
beeinflußt. Diesen Gebrauch der Sinne b e s c h r e i b t d i e umgangs­
s p r a c h l i c h e Redewendung a l s "Gespür" oder "Spüren". Im Erspüren 
betätigt s i c h d i e komplexe, n i c h t a u s e i n a n d e r d i v i d i e r b a r e und 

4) 
n i c h t vom Körper ablösbare S i n n l i c h k e i t a l s Empfinden. Dazu ge­
hört auch der Bewegungs- oder kinästhetische Sinn. 
P r a k t i s c h e Wahrnehmung e r f o l g t über komplexe S i n n l i c h k e i t und Be­
wegung des ganzen Körpers. H i e r i n u n t e r s c h e i d e t s i c h z.B. das an­
schauende Sehen e r h e b l i c h vom f i x i e r e n d e n Sehen: Im einen F a l l 
handelt es s i c h um einen s t a r r e n , S i gnale und Zeichen r e g i s t r i e ­
renden B l i c k ; im anderen F a l l um einen das Wahrnehmungsfeld a l s 
Ganzes umfassenden, schweifenden B l i c k , der den Gegenstand an­
schaut und b e i dem s i n n l i c h e Wahrnehmung untrennbar verbunden i s t 
mit Bewegung des Körpers. Dies besagt g l e i c h z e i t i g , daß der sub-
j e k t i v i e r e n d e Gebrauch der Sinne s i c h n i c h t vollständig g e n e r a l i ­
s i e r e n läßt, sondern i n d i v i d u e l l g e s t a l t e t w i r d . 

Eine weitere Besonderheit s u b j e k t i v i e r e n d e r S i n n l i c h k e i t i s t d i e 
Rhythmisierung von Handlungen. Rhythmisierte Bewegungsverläufe 
s t e l l e n e i n wi c h t i g e s Moment der Handlungsregulation dar, i n dem 
s i e Tätigkeiten n i c h t nur ökonomisch g e s t a l t e n , sondern auch die 
Energieressourcen des handelnden Subjekts bewahren: Im Rhythmus 

1) Diese p a r t i z i p i e r e n d e Wahrnehmung b a s i e r t auf e i n e r s i n n l i c h e n 
I d e n t i f i z i e r u n g mit der Umwelt. V g l . h i e r z u auch d ie D a r s t e l ­
lung b e i Berman 1985, S. 141 f f . 

2) V g l . h i e r z u auch d i e D a r s t e l l u n g b e i Kückelhaus 1978. 
3) V g l . h i e r z u Buytendijk 1965. 
4) Zur Unterscheidung von Wahrnehmung und Empfindung v g l . u.a. 

Teilenbach 1970; Straus 1956. Mit Wahrnehmung wird o b j e k t i v e 
Wahrnehmung, die Distanz zum Objekt v o r a u s s e t z t , bezeichnet. 
Empfinden meint Wahrnehmungsprozesse, die Nähe zum Objekt vor­
aussetzen . 
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s t e l l t s i c h eine A r t " G l e i c h z e i t i g k e i t " von A k t i o n und Reaktion, 
Aktivität und Passivität her, und e i n z e l n e Phasen des Handlungs-

vollzugs verschmelzen zu e i n e r E i n h e i t von Wiederholungen. 

1) A n s c h a u l i c h w i r d eine solche Rhythmisierung von zur Lippe i n 
der folgenden Beschreibung eines A r b e i t s v o l l z u g s g e s c h i l d e r t : 
" A l l e i n e n t w i c k e l n b e i der A r b e i t Zimmerleute, früher auch 
Schmiede, mit dem Hammer einen solchen Rhythmus. Dabei wech­
s e l n immer ' v o l l e ' und ' l e e r e ' Z e i t e n miteinander, d.h. n i c h t 
jeder Schlag t r e i b t den Nagel t i e f e r i n den Balken. Dazwischen 
dienen l e i c h t e r e Schläge dazu, s i c h zu v e r s i c h e r n , daß Schwung 
und Richtung des Armes der S t e l l u n g des Nagels noch Rechnung 
trag e n , daß' der Arm s i c h n i c h t verkrampft und seine Kräfte 
f r e i zum Zuge kommen. In einem solchen Wechselrhythmus von 
Einwirken und s i c h Vergewissern kann d ie Energie eines Schla­
ges nach dem harten T r e f f e n des Nagels i n das l e i c h t e Zurück­
schwingen auslaufen. Die Energie für das nächste Zuhauen kann 
im Zwischenschwung v o r b e r e i t e t werden. Dies e r g i b t auf die 
Dauer eine p e n d e l a r t i g e Wirkung, i n der e i n Schwung auf den 
vor i g e n aufbauend geführt, e i n Ausholen vom ganzen Rhythmus 
getragen w i r d " ( v g l . Lippe 1983, S. 87). V g l . h i e r z u auch die 
i n der - wenn auch völlig anders a u s g e r i c h t e t e n - Untersuchung 
von Bücher enthaltene Schilderung der Rhythmisierung von Arbeits­
handlungen (Bücher 1909); sowie d i e Ausführungen i n der Untersu­
chung von Leroi-Gourhan 1980, S. 384 f f . In dem obigen ange­
führten B e i s p i e l w i r d auch d i e handlungsorganisierende Funk­
t i o n des Körpers und der E i n h e i t der Sinne wie auch die herge­
s t e l l t e Verbindung zwischen Subjekt und Objekt s i c h t b a r : Der 
Hammer i s t a l s Werkzeug Verlängerung des Körpers, über den 
Hammer spürt der Zimmermann den Nagel wie auch den Balken, 
s y n c h r o n i s i e r t seine Aktivität mit den Eigenschaften von Ham­
mer, Nagel und Balken. P o s i t i o n , E i n s c h l a g t i e f e , Härtegrad, 
Widerstand e t c . werden sehend, hörend, tastend und i n der Be­
wegung wahrgenommen. Und i n der Wiederholung der Hammerschläge 
e r g i b t s i c h e i n Rhythmus zwischen Nagel/Holzgrund und Hammer/ 
Zimmermann, der n i c h t nur das fachgerechte Einschlagen des Na­
gels i n den Balken, sondern auch den Energiestrom des A r b e i ­
tenden o r g a n i s i e r t . 
Es i s t darauf zu verweisen, daß auch i n den A r b e i t s w i s s e n ­
schaften diese Phänomene n i c h t unbekannt s i n d . Sie s i n d jedoch 
b i s l a n g n i c h t systematisch f u n d i e r t worden. So bes c h r e i b t auch 
Hacker diese Gegebenheit, jedoch im o b j e k t i v i e r e n d e n Schema. 
Er nennt dies "Afferenzsynthesen des Typs 'Hand und Werkzeug'": 
"Dabei i s t es p r a k t i s c h w e s e n t l i c h , daß b e i geübtem Gebrauch 
von Werkzeugen oder Maschinen n i c h t (mehr) d i e Bedienung des 
A r b e i t s m i t t e l s durch d i e Hand r e g u l i e r t w i r d , sondern unmit­
t e l b a r der Prozeß am Ar b e i t s p u n k t von Werkzeug und A r b e i t s g e ­
genstand. Dementsprechend werden n i c h t Eindrücke über Wider­
stände, Lagen oder Bewegungsformen des A r b e i t s m i t t e l s i n der 
Hand rückgemeldet und e r l e b t , sondern entsprechend der Eigen­
schaften am M a t e r i a l . " ( V g l . Hacker 1978, S. 256.) 
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4. Gefühl und Erfahrung 

Gefühl und Denken l a s s e n s i c h im s u b j e k t i v i e r e n d e n Handeln n i c h t 
voneinander trennen. Für die s u b j e k t i v i e r e n d e Auseinandersetzung 
mit der Umwelt i s t vor allem d i e Gegenstandsbezogenheit des Ge-
fühls hervorzuheben. Es b i l d e t das Medium, i n dem s i c h die Ver­
bindung von Subjekt und Umwelt h e r s t e l l t . 

Gefühl i s t e i n w i c h t i g e r Faktor des Erkennens von Eigenschaften 
und Qualitäten der Umwelt. Dementsprechend s t e l l t es O r i e n t i e ­
rungswerte für s u b j e k t i v und o b j e k t i v r i c h t i g e s Handeln und Ver­
h a l t e n dar. Es erzeugt aufgrund s e i n e r Verbindung mit den Dingen 
s u b j e k t i v e Handlungs- und V e r h a l t e n s s i c h e r h e i t . Dem gefühlsmäßi­
gen Erkennen e n t s p r i c h t e i n i n t u i t i v e s , empathisches Denken, b e i 
dem Denken und Gefühl zwei Aspekte desselben Vorgangs s i n d . 

Dieses gefühlsmäßige Erkennen baut n i c h t nur auf einem theore­
t i s c h bzw. k o g n i t i v e r l e r n t e n Wissen auf, sondern b i l d e t s i c h i n 
der a k t i v e n I n t e r a k t i o n mit der Umwelt heraus: Es i s t R e s u l t a t 
der P r a x i s und w i r d im p r a k t i s c h e n Handeln g e l e r n t . S u b j e k t i ­
vierende Aneignung von Wissen, Können, Fähigkeiten, Q u a l i f i k a t i o ­
nen e r f o l g t n i c h t m i t t e l s e i n z e l n e r s p e z i a l i s i e r t e r , i s o l i e r t e r 
p s ychischer Funktionen (wie K o g n i t i o n , Wahrnehmung, Gefühl e t c . ) , 
sondern v e r m i t t e l s der ungeschiedenen E i n h e i t a l l e r Funktionen. 
Das auf dies e Weise angeeignete Wissen i s t k e i n k o g n i t i v e s Wis­
sen, sondern eine s u b j e k t i v e Gewißheit, die auf einem Wissensmo­
dus beruht, den man umgangssprachlich Erfahrungswissen nennt. 

1) Gefühle s i n d h i e r keine i n t r a p s y c h i s c h e n Zustände, sondern ha­
ben immer eine Richtung: z.B. Haß i s t Haß gegen jemand; Liebe 
i s t Liebe zu jemand. V g l . h i e r z u auch d i e Darstellungen b e i 
H e l l e r 1980 sowie S a r t r e 1971.. 

2) V g l . h i e r z u d i e Untersuchung von Goldberg 1985. 
3) V g l . h i e r z u auch d i e D a r s t e l l u n g b e i Bourdieu 1979. 
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Erfahrungswissen w i r d i n S c h r i t t e n g e l e r n t , d i e n i c h t auf k o g n i t i ­
ve Prozesse r e d u z i e r b a r s i n d . In der a k t i v e n d i a l o g i s c h e n Kommuni­
k a t i o n mit der Umwelt werden Kenntnisse " e i n v e r l e i b t " , gehen i n 

1) 
" F l e i s c h und Bl u t über". Es b i l d e n s i c h so im Subjekt aufgrund 
s e i n e r p r a k t i s c h e n Erfahrung im Umgang mit der Umwelt D i s p o s i t i o ­
nen heraus, d i e das Handeln, Wahrnehmen, U r t e i l e n , Fühlen o r g a n i ­
s i e r e n und s t r u k t u r i e r e n , ohne e i n e r Regulierung und K o n t r o l l e 
des o b j e k t i v i e r e n d e n Bewußtseins und Denkens zu u n t e r l i e g e n . Dies 
besagt aber n i c h t , daß s i e vom Handelnden n i c h t wahrgenommen wer­
den und gänzlich "unbewußt" s i n d ; i h r e bewußtseinsmäßige Wahrneh­
mung und Gestaltung vollziehen s i c h , indem s i e e r l e b t werden. 
Eigenschaften und Bedeutungen b i l d e n Erfahrungen und entstehen 
z u g l e i c h aus vorhergehenden, "gemachten" Erfahrungen. Sie können 
n i c h t nur mechanisch g e l e r n t werden, sondern müssen im Umgang mit 
den Dingen prozeßhaft erfahr e n werden. E i n solches Handeln wird 
sowohl i n der P r a x i s g e l e r n t a l s auch i n i h r e r w e i t e r t . Es ver­
kümmert, wird " v e r l e r n t " , wenn d i e P r a x i s so g e s t a l t e t i s t , daß 
s i e d i e Ausübung d i e s e r Handlungsformen n i c h t g e s t a t t e t . Die D i f ­
f e r e n z i e r t h e i t der Deutungsmöglichkeiten und d i e Intensität s e i ­
ner I n t e r p r e t a t i o n s k r a f t i s t gebunden an Ausmaß und V i e l f a l t der 
Erfahrungen ähnlicher und verschiedener S i t u a t i o n e n und Gegen­
stände. Im V o l l z u g s u b j e k t i v i e r e n d e r Auseinandersetzung mit der 

2) . 
Umwelt wird d i e g e l e r n t e bzw. e r l e b t e Erfahrung in d i e ver-
schiedenen Objekte "hineingetragen". Damit korrespondieren -

1) "Wenn e i n ' H a n d g r i f f i n ' F l e i s c h und B l u t ' übergeht, d.h. k e i ­
ner j e neuen Aufmerksamkeit bedarf, um t r e f f s i c h e r zu b l e i b e n , 
kann dies dadurch geschehen, daß a l l e Vermögen des Menschen 
durch Übung i n höchster Sensibilität auf Phasen eines v e r t r a u ­
ten Rhythmus, e i n e r v e r t r a u t e n G e s t a l t r e a g i e r e n . Sie s p i e l e n 
s i c h dann sogar auf j e w e i l i g e Verschiebungen i n den T e i l g e s t a l ­
ten 'von s e l b e r ' e i n - anderen Boden beim Laufen, härteres Holz 
beim Sägen usw. Das ermöglicht uns, mit mehr und t i e f e r e n D i ­
mensionen des Erlebens b e t e i l i g t zu s e i n a l s bloß mit dem 'Auf­
passen', a l s o e i n e r verstandesmäßigen K o n t r o l l e " (Lippe 1983, 
S. 100). V g l . h i e r z u auch d ie Ausführungen b e i Ciompi 1982. 

2) H i e r z u gehören auch T r a d i t i o n e n a l s Bündelung überlieferter Er­
fahrung . 

3) " U n t e r s t e l l t , daß die W a h r s c h e i n l i c h k e i t gering i s t , daß i n n e r ­
halb dessen, was eher Universum der P r a x i s - denn des Diskurses 
- genannt werden muß, zwei s i c h widersprechende Anwendungen der 
gl e i c h e n Schemata zur K o n f r o n t a t i o n geraten, kann demnach e i n -
und dasselbe Ding i n verschiedenen P r a x i s b e r e i c h e n verschiedene 
Dinge a l s Komplementär haben und j e nach Bereich u n t e r s c h i e d l i ­
che, j a s e l b s t entgegengesetzte Eigenschaften e r h a l t e n . " (Bour-
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wie erwähnt - Denkformen, die a l s i n t u i t i v e s , emphatisches Denken 
bezeichnet werden sowie Bewußtseinsformen, d i e s i c h mit dem Be­
g r i f f "Erleben" umschreiben l a s s e n . 

Auf diesem Hintergrund der B e t e i l i g u n g von Gefühl und Erfahrung 
b e i der Ausführung von Tätigkeiten wird d e u t l i c h , daß die Formen 
des Handelns immer auch auf das Subjekt rückwirken. Der Umgang 
mit der äußeren Umwelt i s t a l s o g l e i c h z e i t i g auch e i n Umgang des 
Subjekts mit s i c h s e l b s t . In diesem Prozeß entwickeln s i c h Fer­
t i g k e i t e n , Fähigkeiten und Kompetenzen. Diese b i l d e n einen "Sinn" 
("Sinn" h i e r i n s e i n e r Doppeldeutigkeit a l s s i n n l i c h e Erfahrung 
und a l s Bedeutung der Gegenstände) und Fundus, aus dem der Han­
delnde schöpft, den er "parat" hat. Dies i s t eine wesentliche 
Grundlage dessen, was umgangssprachlich a l s "Können" bezeichnet wird. 

Der w i s s e n s c h a f t l i c h e E r f a h r u n g s b e g r i f f u n t e r s c h e i d e t s i c h we­
s e n t l i c h von der h i e r beschriebenen Erfahrung. Er s e t z t eine sy­
stematische, überprüfbare, wiederholbare, s i t u a t i o n s - und sub­
jektunabhängige " L a b o r s i t u a t i o n " voraus, um das K r i t e r i u m wissen­
s c h a f t l i c h e r Objektivität zu erfüllen und daraus a b g e l e i t e t e Pro­
gnosen e r s t e l l e n zu können. P r a k t i s c h e Erfahrung jedoch f i n d e t 
unter v i e l g e s t a l t i g e n Bedingungen s t a t t und v e r l a n g t daher den 

1) 
ganzen Menschen einschließlich s e i n e r Sinne und seines Gefühls. 
1) Diese A r t von Erfahrung s c h i l d e r t a n s c h a u l i c h z.B. Gehlen: 

"Wir e r f a h r e n die W i r k l i c h k e i t e n nur, indem w i r uns p r a k t i s c h 
mit ihnen auseinandersetzen oder dadurch, daß w i r s i e durch 
d i e Mehrheit unserer Sinne hindurchziehen: Die Gesehenen beta­
s t e n , befühlen oder e n d l i c h , indem w i r s i e ansprechen und so 
eine d r i t t e A r t r e i n menschlicher Aktivität gegen s i e setzen. 
Wenn w i r ihnen so eine s e l b s t erschaffene G e s t a l t - e i n Wort -
entgegenwerfen oder, eine andere A r t des Bewältigens, indem 
w i r s i e aus e i n e r Sphäre i n die andere ziehen, behandeln, an­
sprechen, 'im Auge be h a l t e n ' , ' b e g r e i f e n ' , mit einem Wort: i h ­
re V i e l d e u t i g k e i t e n t w i c k e l n , dann erfaßt s i c h der G e i s t s e l ­
ber i n seinen eigenen Möglichkeiten, i n der Erfassung der Sa­
che, dann erschließt er s i c h aus seinem dunklen Hintergrunde 
i n immer neuen belebten Eindrücken und Impulsen, i n der ganzen 
Fülle des v i t a l e n B ereichs: der Phantasmen und Bewegungsent­
würfe, Empfindungen, Gefühlsvorgriffe und 'Ansprüche'. Wir ha­
ben eben die Dinge n i c h t ' s e l b s t ' , sondern nur a l s a s s i m i l i e r ­
te und angeeignete, eingeschmolzen i n d i e V i e l f a l t unserer Tä­
t i g k e i t e n , mit der w i r das Gesehene be t a s t e n , das Erwartete 
aussprechen, das E r i n n e r t e 'begreifen' und das Bewegliche be­
handeln" (Gehlen 1986, S. 34). 
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Sie e r f o r d e r t e i n " S i c h - E i n l a s s e n " auf Ungewisses, Unbestimmbares 
("Sich-In-Gefahr-Begeben"). 

Gefühl, Denken und s i n n l i c h e Wahrnehmung b i l d e n im s u b j e k t i v i e ­
renden Handeln eine E i n h e i t . Die Gegenstandsbezogenheit des Ge­
fühls macht dessen Wirksamkeit im p r a k t i s c h e n Handeln d e u t l i c h 
und z e i g t , daß es n i c h t auf innere Zustände r e d u z i e r b a r i s t . Ge­
fühl i s t somit w e s e n t l i c h an der Erkenntnis der Umwelt, der 
Or i e n t i e r u n g i n i h r sowie der Handlungsorganisation b e t e i l i g t . 
Das Erspüren und Erfühlen von Gegenstandsbedeutungen und Sinnzu­
sammenhängen s i n d grundlegendes Element s u b j e k t i v i e r e n d e n E r f a s ­
sens und Begreifens der Umwelt. 

C. Su b j e k t i v i e r e n d e s Handeln im Arbeitsprozeß - Dimensionen der 
Analyse 

(1) S u b j e k t i v i e r e n d e s Handeln - wie es zuvor bestimmt wurde -
darf n i c h t a p r i o r i (d.h. bereits t h e o r e t i s c h - k o n z e p t i o n e l l ) be­
stimmten Lebensbereichen zugeordnet bzw. aus bestimmten Lebensbe­
r e i c h e n ausgegrenzt werden. Auf diesem Hintergrund i s t es auch 
fragwürdig, A r b e i t bzw. das Arbei t s h a n d e l n ausschließlich unter 
den Prämissen o b j e k t i v i e r e n d e n Handelns (s.o.) zu betrachten und 
hier v o n abweichende Phänomene a l s Randerscheinungen oder störende 
i r r a t i o n a l e Elemente einzuschätzen. Vielmehr i s t auch danach zu 
fragen und aufzuzeigen, i n welcher Weise s i c h die Bewältigung von 
Arbeitsanforderungen über s u b j e k t i v i e r e n d e s Handeln v o l l z i e h t und 
worauf die p r a k t i s c h e Bedeutung eines solchen Handelns im Ar­
beitsprozeß beruht. S u b j e k t i v i e r e n d e s Handeln i s t dabei n i c h t a l s 
e i n bloßes " s u b j e k t i v e s Bedürfnis" der Arbeitskräfte zu sehen, 
sondern muß im Zusammenhang mit den Gegebenheiten und Anforderun­
gen des Produktionsprozesses erfaßt werden. In diesem Sinne i s t 
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es a l s eine i n den Arbeitsprozeß eingebrachte und von den Ar­
beitskräften gefo r d e r t e A r b e i t s Q u a l i f i k a t i o n zu b e g r e i f e n . Ent­
sprechend i s t auch aufzudecken, welche Folgen und Probleme s i c h 
ergeben, wenn i n konkreten A r b e i t s p r o z e s s e n eine s u b j e k t i v i e r e n d e 
Bewältigung von Arbeitsanforderungen ausgegrenzt oder behindert 
w i r d . 

(2) Ferner rückt das Konzept s u b j e k t i v i e r e n d e n Handelns sog. "so­
z i o k u l t u r e l l e " Aspekte von A r b e i t i n s B l i c k f e l d , die über das Ar­
bei t s h a n d e l n (im Sinne der Bewältigung von Arbeitsanforderungen) 
hinausgehen. Diese Phänomene (wie z.B. b e r u f l i c h e Identität, 
s i n n s t i f t e n d e Funktion der A r b e i t etc.) können ohne Berücksichti­
gung s u b j e k t i v i e r e n d e n Handelns n i c h t adäquat erfaßt und erklärt 
werden 

(3) Die vorliegende Untersuchung k o n z e n t r i e r t s i c h auf die Bedeu­
tung s u b j e k t i v i e r e n d e n Handelns für d i e Bewältigung von A r b e i t s ­
anforderungen (im Sinne e i n e r A r b e i t s q u a l i f i k a t i o n ) . Es s e i dar­
auf hingewiesen, daß s i c h aus e i n e r solchen Analyse auch E i n s i c h ­
ten i n s o z i o k u l t u r e l l e Aspekte, insbesondere die K o n s t i t u t i o n 
personaler und s o z i a l e r Identität, ergeben. Diese werden jedoch 
i n d i e s e r Untersuchung n i c h t eigens a u f g e g r i f f e n und ausgeführt. 

(4) Im folgenden werden Entwicklungen im Bereich von Facharbei­
tertätigkeiten a u f g e z e i g t . Der Schwerpunkt l i e g t auf Veränderun­
gen im Zusammenhang mit dem E i n s a t z von CNC-gesteuerten Maschinen 
im Maschinenbau. 

1) E i n z e n t r a l e r Mangel b i s h e r v o r l i e g e n d e r Forschungsansätze, 
die solche Phänomene a u f g r e i f e n und damit d i e b i s h e r i g e n a r ­
b e i t s w i s s e n s c h a f t l i c h e n und a r b e i t s p s y c h o l o g i s c h e n und indu­
s t r i e s o z i o l o g i s c h e n Konzepte, besteht d a r i n , daß s i e entweder 
auch solche Phänomene primär nach Maßgabe k o g n i t i v - r a t i o n a l e n 
Handelns untersuchen oder keine ausgearbeiteten Konzepte für 
die Analyse " n i c h t - r a t i o n a l e r " Handlungsformen vorhanden s i n d 
(wie dies z.B. der im Sinne e i n e r R e s i d u a l k a t e g o r i e verwende­
te B e g r i f f des " a f f e k t i v e n " oder "expressiven" Handelns 
z e i g t ) . V g l . h i e r z u exemplarisch d i e Unterscheidung zwischen 
A r b e i t s k r a f t - und Subjektperspektive und die damit verbundene 
Berücksichtigung der Bedeutung personaler und s o z i a l e r Iden­
tität im Arbeitsprozeß b e i Schumann u.a. 1982. Zur k r i t i s c h e n 
Analyse der w i s s e n s c h a f t l i c h e n K o n z e p t u a l i s i e r u n g von I d e n t i ­
tät v g l . Steinbeiß 1981 sowie Berr 1984, insbes. S. 88 f. 
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(5) Zunächst wird am B e i s p i e l t r a d i t i o n e l l e r Facharbeitertätig-
k e i t exemplarisch s u b j e k t i v i e r e n d e s A r b e i t s h a n d e l n , seine Be­
deutung für die Bewältigung von Arbeitsanforderungen und seine 
Auswirkungen auf die Arbeitskräfte anhand empirischer Befunde 
d a r g e s t e l l t . Der Akzent l i e g t h i e r auf e i n e r Ergänzung und t e i l ­
weisen R e i n t e r p r e t a t i o n b i s l a n g v o r l i e g e n d e r Analysen. 

(6) Auf diesem Hintergrund werden Veränderungen und Probleme beim 
E i n s a t z von CNC-gesteuerten Maschinen untersucht. Es s o l l g ezeigt 
werden, i n welcher Weise diese Veränderungen vor a l l e m d i e sub-
j e k t i v i e r e n d e Bewältigung von Arbeitsanforderungen b e t r e f f e n ; es 
ändern s i c h h i e r d u r c h sowohl die Anforderungen an e i n solches Ar­
be i t s h a n d e l n wie auch d ie technischen und a r b e i t s o r g a n i s a t o r i ­
schen Voraussetzungen. Hieraus ergeben s i c h neuartige Probleme 
für die Arbeitskräfte wie auch für d i e b e t r i e b l i c h e Gestaltung 
von Produktions- und A r b e i t s p r o z e s s e n . Im e i n z e l n e n w i r d g e z e i g t , 
daß 

o mit dem E i n s a t z von CNC-gesteuerten Werkzeugmaschinen s u b j e k t i ­
vierendes A r b e i t s h a n d e l n zurückgedrängt und beeinträchtigt 
w i r d ; z u g l e i c h aber auch 

o Anforderungen an e i n solches A r b e i t s h a n d e l n bestehen b l e i b e n 
und s i c h i n neuer Form ergeben und dies 

o zu t e n d e n z i e l l widersprüchlichen Entwicklungen und A r b e i t s s i -
t u a t i o n e n führt: E i n e r s e i t s i s t auch w e i t e r h i n für die Bewälti-

1) Zu berücksichtigen i s t , daß s i c h d i e Bezeichnung " t r a d i t i o ­
n e l l " auf den V e r g l e i c h mit Tätigkeiten an CNC-gesteuerten Ma­
schinen b e z i e h t ( v g l . h i e r z u im einz e l n e n Kap. I I I ) . Es han­
d e l t s i c h h i e r a l s o weder um überwiegend v o r i n d u s t r i e l l bzw. 
handwerklich geprägte Arbeitsformen noch um Formen i n d u s t r i e l ­
l e r Tätigkeit, die einem längst überholten Stand der b e t r i e b ­
l i c h e n O r g a n i s a t i o n und A r b e i t entsprechen. Es handelt s i c h um 
Tätigkeiten, die auf e i n e r langen T r a d i t i o n i n d u s t r i e l l orga­
n i s i e r t e r A r b e i t und Technisierung beruhen. Es s i n d somit Ar­
beitsformen, d i e maßgeblich nach den P r i n z i p i e n t e c h n i s c h e r 
und ökonomischer Rationalität g e s t a l t e t s i n d bzw. deren Prä­
missen und Anforderungen u n t e r l i e g e n . A b s i c h t d i e s e r Untersu­
chung i s t es aufzuzeigen, daß gerade auch b e i solchen indu­
s t r i e l l o r g a n i s i e r t e n und den Bedingungen von Lohnarbeit un­
t e r l i e g e n d e n Arbeitsformen s u b j e k t i v i e r e n d e s Handeln eine 
w i c h t i g e R o l l e s p i e l t . 
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gung der Arbeitsanforderungen e i n s u b j e k t i v i e r e n d e s A r b e i t s h a n ­
d e l n notwendig und wird g e f o r d e r t , a n d e r e r s e i t s werden jedoch 
die Voraussetzungen für e i n solches A r b e i t s h a n d e l n beeinträch­
t i g t und gefährdet. 

o Anpassungs- und Akzeptanzprobleme b e i den Arbeitskräften ebenso 
wie neue psychische und mentale Belastungen, q u a l i f i k a t o r i s c h e 
R i s i k e n und Arbeitsprobleme s i n d w e s e n t l i c h i n diesen Entwick­
lungen begründet. 

Hieraus ergeben s i c h Konsequenzen für die A r b e i t s g e s t a l t u n g und 
Perspektiven für eine menschengerechte Gestaltung der A r b e i t . 

(7) Methodisch i s t es für die empirischen Erhebungen und i h r e I n ­
t e r p r e t a t i o n notwendig, d i e allgemein bestimmten Merkmale subjek­
t i v i e r e n d e n Handelns (s.o.) auf Dimensionen des Arbeitshandelns 
und des A r b e i t s p r o z e s s e s zu beziehen. Die h i e r z u e r f o r d e r l i c h e 
a n a l y t i s c h e Umsetzung und O p e r a t i o n a l i s i e r u n g w i r d im folgenden 
n i c h t eigens ausgeführt, sondern geht u n m i t t e l b a r i n die D a r s t e l ­
lung der empirischen Befunde e i n . Es i s t aber darauf hinzuweisen, 
daß beim gegenwärtigen Stand der Forschung eine eigenständige 
t h e o r e t i s c h - a n a l y t i s c h e Ausarbeitung s u b j e k t i v i e r e n d e n A r b e i t s ­
handelns e r s t g e l e i s t e t werden kann, wenn n i c h t nur t h e o r e t i s c h e , 
sondern insbesondere empirische Untersuchungen h i e r z u weiterge­
führt und v e r t i e f t werden. 

(8) Das zuvor umrissene t h e o r e t i s c h e Konzept schließt n i c h t aus, 
s u b j e k t i v i e r e n d e s A r b e i t s h a n d e l n anhand o b j e k t i v f e s t s t e l l b a r e r 
I n d i k a t o r e n und entsprechend durch eine "äußere" Beobachtung und 
Beschreibung des Arbeitshandelns zu e r f a s s e n . Es i s t aber zu be­
rücksichtigen, daß h i e r d i e Beschreibung des Arbeitshandelns 
durch d i e Arbeitskräfte s e l b s t n i c h t nur e i n möglicher, sondern 
auch e i n notwendiger methodischer Zugang i s t . Gerade die Analyse 
s u b j e k t i v i e r e n d e n Arbeitshandelns r i c h t e t s i c h darauf, n i c h t von 
bestimmten t h e o r e t i s c h e n Konzepten auf das konkrete A r b e i t s h a n ­
deln zu schließen, sondern umgekehrt: aus der Perspektive der 
Arbeitskräfte s e l b s t zu erschließen, wie s i c h d i e Bewältigung 
von Arbeitsanforderungen v o l l z i e h t ; das Konzept s u b j e k t i v i e r e n -
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den Handelns berücksichtigt gerade solche Momente, d i e mit 
den b i s h e r vorherrschenden Konzepten zur Analyse des Arbe i t s h a n ­
delns n i c h t angemessen aufgenommen werden und zur Sprache kommen 
können. In g l e i c h e r Weise aufschlußreich s i n d auch Einschätzungen 
und Erfahrungen der Vorgesetzten und V e r t r e t e r des Managements, 
die d i r e k t und i n d i r e k t mit einem solchen A r b e i t s h a n d e l n prak­
t i s c h k o n f r o n t i e r t s i n d . Wir haben i n der D a r s t e l l u n g der e m p i r i ­
schen Befunde daher bewußt d i e Beschreibungen eines solchen Ar­
beitshandelns durch d i e Arbeitskräfte und Vorgesetzten s e l b s t i n 
den Text übernommen, da s i e Nuancierungen, Umschreibungen und Er­
läuterungen ausdrücken, für d i e - zumindest beim gegenwärtigen 
Stand - v i e l f a c h eine adäquate w i s s e n s c h a f t l i c h e B e g r i f f l i c h k e i t 
(noch) f e h l t . Die ausgewählten Z i t a t e s i n d i n s o f e r n a l s u n m i t t e l ­
bare, i n t e g r a l e B e s t a n d t e i l e der D a r s t e l l u n g unserer Untersu­
chungsergebnisse zu verstehen. Sie haben n i c h t nur den Charakter 
von Belegen und I l l u s t r a t i o n e n , sondern s i n d e i n w i c h t i g e r Be­
s t a n d t e i l i n der s p r a c h l i c h e n Erfassung und D a r s t e l l u n g der i n 
d i e s e r Untersuchung a u f g e g r i f f e n e n Phänomene. Entsprechend wurden 
Z i t a t e u n m i t t e l b a r i n den Text i n t e g r i e r t ; und s i e wurden von uns 
n i c h t verändert, jedoch - im Int e r e s s e e i n e r besseren L e s b a r k e i t 
- von s p r a c h l i c h e n Füllseln, Pausen, Wiederholungen e t c . " g e r e i ­
n i g t " . 1) 

1) Die im Anschluß an d i e Z i t a t e j e w e i l s i n Klammern angegebene 
Z e n t r a l z a h l kennzeichnet das Interview bzw. Expertengespräch, 
aus dem das Z i t a t entnommen wurde. 
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I I I . S u b j e k t i v i e r e n d e s A r b e i t s h a n d e l n a l s Q u a l i f i k a t i o n -
Facharbeitertätigkeit b e i k o n v e n t i o n e l l e r Technik 

Wir beziehen uns im folgenden auf q u a l i f i z i e r t e Facharbeitertä­
t i g k e i t e n an k o n v e n t i o n e l l e n Werkzeugmaschinen im Maschinenbau. 

Für unsere Analyse i s t es h i l f r e i c h , zunächst allgemein e i n i g e 
w i c h t i g e Merkmale d i e s e r Tätigkeiten zu umreißen. Dies s e i h i e r 
kurz v o r w e g g e s t e l l t . 

A. Q u a l i f i z i e r t e Facharbeitertätigkeit an k o n v e n t i o n e l l e n Werk­
zeugmaschinen 

1. Bedeutung im Rahmen i n d u s t r i e l l e r Produktion 

Q u a l i f i z i e r t e Facharbeitertätigkeiten an k o n v e n t i o n e l l e n Werk­
zeugmaschinen waren (und s i n d es t e i l w e i s e gegenwärtig immer 
noch) vor allem im Maschinenbau eine t y p i s c h e Form i n d u s t r i e l l e r 
P r o d u k t i o n s a r b e i t . 

Der deutsche Maschinenbau i s t e i n außerordentlich heterogener In-
. 1) 

d u s t r i e z w e i g . Er umfaßt u.a. H e r s t e l l e r von Fertigungs- und 
Montagetechnik (z.B. Werkzeugmaschinen, Handhabungseinrichtungen, 
Apparate), T r a n s p o r t m i t t e l t e c h n i k (z.B. Sp e z i a l f a h r z e u g e , Förder­
ei n r i c h t u n g e n , Lokomotiven) und d i v e r s e n technischen Aggregaten 
(z.B. G e t r i e b e , Motoren, Pumpen). Gemeinsames Merkmal i s t , daß es 
s i c h i n der Regel um r e l a t i v komplexe Investitionsgüter aus Me­
t a l l h a ndelt, die unter hohen Qualitätsanforderungen a l s E i n z e l -

2) 
stücke oder i n k l e i n e n b i s m i t t l e r e n S e r i e n g e f e r t i g t werden 
1) Folgende D a r s t e l l u n g zur Entwicklung im Maschinenbau i s t ent­

nommen aus: Köhler 1986, S. 1-4. Es wurden h i e r Ergebnisse aus 
mehreren empirischen Untersuchungen zur Produktionsorganisa­
t i o n und A r b e i t s s t r u k t u r e n im Maschinenbau ausgewertet. 

2) V g l . h i e r z u und zu folgendem auch VDMA 1986. 
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Der Maschinenbau s p i e l t für die W i r t s c h a f t der Bundesrepublik 
Deutschland eine entscheidende R o l l e . Sowohl i n der Beschäftig­
t e n z a h l (1,03 M i l l i o n e n ) a l s auch im Umsatz (161 M i l l i a r d e n ) und 
im Export (93 M i l l i a r d e n ) l a g er 1985 an e r s t e r S t e l l e a l l e r I n ­
dustriezweige . 

Im Verhältnis zu anderen Branchen (z.B. Automobil-, E l e k t r o n i ­
schen- und Chemischen I n d u s t r i e ) dominieren K l e i n - und M i t t e l b e ­
t r i e b e . Von den 1984 insgesamt gezählten 5.108 Betriebsstätten 
mit 20 und mehr Beschäftigten hatten 92,3 % weniger a l s 500 Ar­
beitskräfte. In diesen Betrieben s i n d immerhin 63,8 % a l l e r Ar­
beitnehmer des Maschinenbaus tätig. 

Die Branche i s t besonders a r b e i t s - und q u a l i f i k a t i o n s i n t e n s i v . 
Etwa zwei D r i t t e l a l l e r A r b e i t e r s i n d i n Facharbeiterlohngruppen 
e i n g e s t u f t . 

Bezogen auf d i e Fertigung l a s s e n s i c h im Maschinenbau grob d r e i 
A r b e i t s b e r e i c h e unterscheiden. Einmal handelt es s i c h um d i e Pro­
d u k t i o n im engeren Sinne. Dominierendes P r o d u k t i o n s m i t t e l i s t d i e 
a l l e i n s t e h e n d e Werkzeugmaschine. D i r e k t zugeordnete Aufgaben s i n d 
das E i n r i c h t e n , Beschicken und Überwachen. Der zweite A r b e i t s b e ­
r e i c h umfaßt S e r v i c e f u n k t i o n e n der Produktion wie Werkzeug- und 
Vorrichtungsbau, Instandhaltung und Reparatur, Qualitätskontrol­
l e , Reinigung und Transport. Beim d r i t t e n A r b e i t s b e r e i c h handelt 
es s i c h um den F u n k t i o n s k r e i s der A r b e i t s v o r b e r e i t u n g ( F e r t i ­
gungsplanung, Fertigungssteuerung). Es f i n d e n s i c h sehr unter­
s c h i e d l i c h e und vielfältige Formen der A r b e i t s t e i l u n g zwischen 
den A r b e i t s b e r e i c h e n ( f u n k t i o n a l e A r b e i t s t e i l u n g ) und innerhalb 
der A r b e i t s b e r e i c h e ( f a c h l i c h e A r b e i t s t e i l u n g ) . Die A r b e i t s s t r u k ­
t u r e n s i n d eng verknüpft mit bestimmten Formen der Rekrutierung, 
Q u a l i f i z i e r u n g und G r a t i f i z i e r u n g ; s i e s i n d B e s t a n d t e i l eines Ar­
beitssystems . 

1) Die Komplexität des Montageprozesses im Maschinenbau hat s i c h 
b i s h e r a l s harte Automatisierungssperre erwiesen. Es g i b t kaum 
systematische Analysen dieses Bereichs. Aus diesen Gründen 
wir d die Montage im folgenden weitgehend aus der Betrachtung 
ausgeschlossen. 
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Im Maschinenbau l a s s e n s i c h " t r a d i t i o n e l l " - etwas v e r e i n f a c h t -
zwei Typen von Arbeitssystemen ausmachen: d i e A n g e l e r n t e n f e r t i ­
gung ( v g l . S c h u l t z - W i l d u.a. 1986) und die F a c h a r b e i t e r f e r t i g u n g 
( v g l . Wiedemann 1967). In der An g e l e r n t e n f e r t i g u n g s i n d A r b e i t s ­
o r g a n i s a t i o n und Arbeitskräftestrukturen durch eine s t a r k e funk­
t i o n a l e und f a c h l i c h e A r b e i t s t e i l u n g gekennzeichnet. Den A r b e i t s -
v o r b e r e i t u n g s - und S e r v i c e f u n k t i o n e n zugeordnete technische Büros 
und D i e n s t l e i s t u n g s a b t e i l u n g e n für Terminsteuerung, Instandhal­
tung, Qualitätskontrolle e t c . s p i e l e n d i e entscheidende R o l l e b e i 
der Planung, Steuerung und Überwachung des Produ k t i o n s a b l a u f s . 
Innerhalb der Werkstätten w i r d d i e Mehrheit der Beschäftigten von 
Maschinenbedienern g e s t e l l t , deren A n l e r n q u a l i f i k a t i o n j e w e i l s 
n i c h t nur auf bestimmte Fertigungsverfahren (wie Bohren, Drehen, 
Fräsen) s p e z i a l i s i e r t i s t , sondern oftmals auch auf bestimmte Ma­
schinentypen und den diesen zugeordneten Au s s c h n i t t e n aus dem Produk­
tionsprogramm der Werkstätten. Diese h o r i z o n t a l e S p e z i a l i s i e r u n g 
w i r d durch eine ausgeprägte v e r t i k a l e A r b e i t s t e i l u n g ergänzt, vom 
Werkhelfer über u n t e r s c h i e d l i c h q u a l i f i z i e r t e Maschinenbediener, 
Springer und E i n s t e l l e r b i s zum V o r a r b e i t e r . Die A r b e i t s t e i l u n g 
zwischen Maschinenbediener und E i n s t e l l e r i s t fließend: In Rou­
tinefällen r i c h t e n d i e Bediener i h r e Maschinen s e l b e r e i n , kom­
p l i z i e r t e A r b e i t e n übernehmen die E i n r i c h t e r . 

In der F a c h a r b e i t e r f e r t i g u n g i s t d i e f u n k t i o n a l e sowie d i e h o r i ­
z ontale und v e r t i k a l e A r b e i t s t e i l u n g i n der Werkstatt weniger 
ausgeprägt. Die Maschinenbediener übernehmen k l e i n e r e Aufgaben 
aus dem Funktionszusammenhang der A r b e i t s v o r b e r e i t u n g und des 
Se r v i c e b e r e i c h s . So bestimmen s i e i n der Regel selbständig die 
Reihenfolge der Abarbeitung eines Auftragsbestandes, s i e setzen 
Arbeitspläne i n B e a r b e i t u n g s s c h r i t t e um und können auch k l e i n e r e 
Instandhaltungsaufgaben durchführen. Innerhalb der Produktions­
f u n k t i o n g i b t es kaum Formen der v e r t i k a l e n A r b e i t s t e i l u n g . Die 
Fachkräfte führen a l l e zur Produktion e r f o r d e r l i c h e n A r b e i t e n -
auch das E i n r i c h t e n b e i k o m p l i z i e r t e n T e i l e n der Maschinen - s e l ­
ber durch. Sie beherrschen i n der Regel eine V i e l z a h l von Maschi­
nen u n t e r s c h i e d l i c h e r Verfahrensspezialitäten. 

Beide Arbeitssysteme s i n d i n gewisser Weise aufeinander bezogen. 
Die F a c h a r b e i t e r f e r t i g u n g e n t l a s t e t die Ang e l e r n t e n f e r t i g u n g von 
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k l e i n e n S e r i e n . E r s t e r e dominiert b e i E i n z e l f e r t i g u n g und k l e i n e n 
Stückzahlen, l e t z t e r e In der Serienproduktion. T e i l w e i s e s i n d b e i 
nach Seriengröße und Komplexität der Produkte d i f f e r e n z i e r t e n 
Fertigungsprozessen beide Arbeitssysteme nebeneinander i n einem 
B e t r i e b a n z u t r e f f e n . Die A n g e l e r n t e n f e r t i g u n g gewinnt i h r hohes 
und für die Bundesrepublik s p e z i f i s c h e s Anpassungspotential u.a. 
aus der Besetzung der Schlüsselpositionen ( M e i s t e r , V o r a r b e i t e r , 
E i n r i c h t e r ) mit Arbeitskräften, d i e i n Arbeitssystemen vom Typ 
der F a c h a r b e i t e r f e r t i g u n g q u a l i f i z i e r t wurden. 

Facharbeitertätigkeiten an k o n v e n t i o n e l l e n Werkzeugmaschinen -
wie w i r s i e im folgenden näher untersuchen - s i n d (bzw. waren) 
t y p i s c h für die a l s F a c h a r b e i t e r f e r t i g u n g bezeichnete Form der 
A r b e i t s o r g a n i s a t i o n und des P e r s o n a l e i n s a t z e s . Zu berücksichtigen 
i s t , daß v i e l f a c h auch i n der "Ang e l e r n t e n f e r t i g u n g " F a c h a r b e i t e r 
e i n g e s e t z t s i n d . Daher sprechen w i r im folgenden - zur genaueren 
Unterscheidung - b e i den von uns untersuchten A r b e i t s p r o z e s s e n 
von q u a l i f i z i e r t e n Facharbeitertätigkeiten. 

2. Merkmale der Tätigkeit 

(1) Die Arbeitsaufgaben umgreifen u n t e r s c h i e d l i c h e Funktionen, 
s i e b e i n h a l t e n a r b e i t s v o r b e r e i t e n d e , bearbeitende und k o n t r o l l i e ­
rende Tätigkeiten. 

Zu den a r b e i t s v o r b e r e i t e n d e n Funktionen gehören vor al l e m d i e 
Auswahl und Zusammenstellung der e r f o r d e r l i c h e n Werkzeuge sowie 
das E i n r i c h t e n der Maschine. Zur Bearbeitung zählt das manuelle 
Steuern der maschinellen Bearbeitungsvorgänge m i t t e l s Handkurbeln 
oder/und -hebeln. Zur K o n t r o l l e zählen das Beobachten der A r b e i t s ­
vorgänge und das Überprüfen (Nachmessen etc.) der Werkstücke. 

Ferner obliegen dem A r b e i t e r auch die Aufgabe der Wartung der Ma­
schine sowie d i e I d e n t i f i k a t i o n von Fehlern und Störquellen und 
die Ausführung k l e i n e r e r Reparaturarbeiten. 

1) V g l . zu den im folgenden beschriebenen Merkmalen der Tätigkeit 
und insbesondere der Q u a l i f i k a t i o n s a n f o r d e r u n g e n d i e D a r s t e l ­
lung i n den Untersuchungen von Weltz u.a. 1974, insbes. S. 52; 
Binkelmann u.a. 1975, S. 124 f f . ; M i c k l e r 1981, S. 32; Benz-
Overhage u.a. 1983, S. 284. 
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(2) Die Dispositionsspielräume s i n d b e i der Ausführung V e r g l e i c h s 
weise groß; die z e i t l i c h e n und i n h a l t l i c h e n Vorgaben ermöglichen 
i n d i v i d u e l l e V a r i a t i o n e n b e i der Gestaltung der Arb e i t s w e i s e und 
des A r b e i t s a b l a u f s . Das Arbeitstempo, Arbeitsunterbrechung und 
kurze Pausen können durch den A r b e i t e r s e l b s t bestimmt werden; 
ebenso - auch b e i vorgegebenem A r b e i t s p l a n - d i e konkreten Vorge­
hensweisen. 

(3) Die A r b e i t s o r g a n i s a t i o n und Kooperation s i n d zum einen nach 
P r i n z i p i e n der E i n z e l a r b e i t g e s t a l t e t , d.h. eine vorgegebene a r ­
be i t s b e d i n g t e Kooperation mit vor-, nach- und nebengeordneten Ar­
beitsplätzen e x i s t i e r t n i c h t . Zum anderen besteht jedoch eine i n ­
f o r m e l l e , lose kooperative Zusammenarbeit i n Ausnahmesituationen 
und b e i S c h w i e r i g k e i t e n am e i n z e l n e n A r b e i t s p l a t z . Ferner beläßt 
di e A r b e i t s o r g a n i s a t i o n Spielräume für Kontakte und Gespräche mit 
Kolle g e n während der A r b e i t . 

(4) Die Anforderungen an d i e Q u a l i f i k a t i o n der Arbeitskräfte 
r i c h t e n s i c h auf e i n ve r g l e i c h s w e i s e b r e i t e s Spektrum an F e r t i g ­
k e i t e n , Kenntnissen und sog. " s o z i a l e n Q u a l i f i k a t i o n e n " ( A r b e i t s ­
tugenden e t c . ) . In b i s l a n g h i e r z u vorliegenden Untersuchungen 
werden insbesondere hervorgehoben: 

o P r a k t i s c h e F e r t i g k e i t e n im Umgang mit der Maschine und dem Ma­
t e r i a l . Insbesondere eine manuelle G e s c h i c k l i c h k e i t sowie d i e 
präzise opti s c h e und ak u s t i s c h e Wahrnehmung b e i der manuellen 
Steuerung und E i n s t e l l u n g der Maschine, der P o s i t i o n i e r u n g der 
Werkstücke und Anwendung von Meßinstrumenten ("Sensumotorische 
Tätigkeiten"). 

o Kenntnisse über das M a t e r i a l , die Maschine und Wirkungsweise 
der anzuwendenden Werkzeuge, der Umsetzung von Kon s t r u k t i o n s ­
zeichnungen i n Arbeitsabläufe und Bearbeitungsvorgänge. Dabei 
muß der Fach a r b e i t e r i n der Lage s e i n , an Hand der A r b e i t s v o r ­
gaben die j e w e i l s optimale Ausführung der einzelnen Bearbei­
t u n g s s c h r i t t e selbständig herauszufinden ( h i n s i c h t l i c h Genauig­
k e i t , Zeit-Ökonomie, M a t e r i a l - und Werkzeugverschleiß e t c . ) . 

Böhle/Milkau (1987): Sinnliche Erfahrung und Gefühl



o S o z i a l e Q u a l i f i k a t i o n e n und Arbeitstugenden, wie insbesondere 
Zuverlässigkeit b e i der Ausführung der Arbeitsaufgaben und E i n ­
h altung von Qualitätsnormen (Genauigkeit, Präzision); A r b e i t s ­
d i s z i p l i n im Sinne von G e w i s s e n h a f t i g k e i t , Pünktlichkeit, L e i ­
stungsbewußtsein u.ä. sowie eine " I d e n t i f i k a t i o n " mit dem be­
t r i e b l i c h e n Produktionsprozeß, womit vor al l e m das Inter e s s e an 
der A r b e i t , d i e E i n s a t z b e r e i t s c h a f t und Verantwortung über Pro­
d u k t i o n s m i t t e l und M a t e r i a l angesprochen werden. 

(5) Neben den Q u a l i f i k a t i o n s a n f o r d e r u n g e n (im engeren Sinne) e r ­
geben s i c h besondere Anforderungen an d i e körperliche Lei s t u n g s ­
fähigkeit . Die Tätigkeit an k o n v e n t i o n e l l e n Werkzeugmaschinen i s t 
eine "körperliche A r b e i t " ; der Arbeitsprozeß e r f o r d e r t beständige 
manuelle E i n g r i f f e und physische Anstrengung. 

(6) Im V e r g l e i c h zu Angelerntentätigkeiten s i n d - nach b i s l a n g 
vorliegenden Untersuchungen - b e i q u a l i f i z i e r t e n Facharbeitertä­
t i g k e i t e n an Werkzeugmaschinen d i e Belastungen geringer. Zu be­
rücksichtigen s i n d aber auch h i e r Belastungen durch d i e körperli­
che Beanspruchung; s i e b e i n h a l t e t o f t den Zwang zu e i n e r "unbe­
quemen Körperhaltung" und e i n s e i t i g e n Beanspruchungen (vor allem 
b e i größeren Stückzahlen). Dies hat zur Folge, daß nach mehrjäh­
r i g e r Tätigkeit v i e l f a c h Fuß- und Rückenschmerzen a u f t r e t e n . Fer­
ner w i r d t e i l w e i s e auch auf psychische Belastungen, vor allem 
durch d i e hohen Anforderungen an d i e Genauigkeit und Qualität, 
hingewiesen. 

Weitere Belastungen entstehen durch die Arbeitsumgebung (Schmutz 
und insbesondere Lärm). 

In vorliegenden Untersuchungen werden b e i der Analyse der Q u a l i ­
f i k a t i o n s a n f o r d e r u n g e n (und t e i l w e i s e auch der Belastungen) 
durchaus Phänomene, wie s i e i n unserer P e r s p e k t i v e bedeutsam 
s i n d , angesprochen. So z.B. wenn d i f f e r e n z i e r t e Anforderungen an 
sensumotorische F e r t i g k e i t e n , G e s c h i c k l i c h k e i t , p r a k t i s c h e I n t e l ­
l i g e n z oder auch d i e " I d e n t i f i k a t i o n mit der A r b e i t " herausge­
s t e l l t werden. Die h i e r m i t angesprochenen Erscheinungsformen der 
Qu a l i f i k a t i o n s a n f o r d e r u n g e n werden t e i l w e i s e auch d e t a i l l i e r t e r 
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beschrieben (so z.B. d i e K o n t r o l l e durch d i e ak u s t i s c h e Wahrneh­
mung von Geräuschen der Maschine und der Bearbeitungsvorgänge, 
das notwendige Materialgefühl u.a.). Diese empirische I d e n t i f i k a ­
t i o n und Beschreibung s o l c h e r B e s t a n d t e i l e der Q u a l i f i k a t i o n und 
Q u a l i f i k a t i o n s a n f o r d e r u n g e n werden jedoch z u g l e i c h durch d i e b i s ­
lang angewendeten w i s s e n s c h a f t l i c h e n Kategorien und Konzepte un­
zureichend abgedeckt und erfaßt; entsprechend bleiben auch d i e em­
p i r i s c h e Beschreibung und D a r s t e l l u n g unsystematisch. 

A l s c h a r a k t e r i s t i s c h e B e i s p i e l e seien d i e folgenden Beschreibun­
gen angeführt, die s i c h im s p e z i e l l e n auf die Anforderungen an 
Q u a l i f i k a t i o n , F e r t i g k e i t e n und Kenntnisse von Facha r b e i t e r n be­
ziehen. In ihnen werden B e s t a n d t e i l e der Q u a l i f i k a t i o n und Q u a l i ­
f i k a t i o n s a n f o r d e r u n g e n angesprochen, d ie i n unserer Betrachtung 
und Analyse w i c h t i g s i n d . Wir heben s i e deshalb besonders hervor: 

"Zwar hat d i e F i x i e r u n g der Werkzeuge an der Drehbank d i e hand­
wer k l i c h e n Spielräume des ehemaligen M a n u f a k t u r a r b e i t e r s , der mit 
der F e i l e die R o t a t i o n s t e i l e an der einfachen Drehbank b e a r b e i t e ­
t e , eingeengt, es hat jedoch insgesamt eine Erweiterung s e i n e r 
Fähigkeiten i n t e c h n i s c h - o r g a n i s a t o r i s c h e r H i n s i c h t s t a t t g e f u n ­
den, ohne daß der Dreher auf Fingerspitzengefühl v e r z i c h t e n könn­
te . Der A n s t e l l w i n k e l der Werkzeuge und die r i c h t i g e Maschinenge­
s c h w i n d i g k e i t , d i e über die Wahl der geeigneten Zahnräder be­
stimmt w i r d , muß j e t z t berechnet und die passenden Werkzeuge aus­
gewählt, mit r i c h t i g e m S c h n i t t w i n k e l versehen und geschärft wer­
den. Das maßgenaue Anbringen der s t e t s wechselnden Werkstücke auf 
dem Spannfutter und das E i n r i c h t e n von Werkzeugen nach Zeichnung 
v e r l a n g t große Erfahrung. Er kennt die Stärken und Schwächen s e i ­
ner Maschine genau und weiß, wie er bestimmte Mängel mit e i n f a ­
chen M i t t e l n k o r r i g i e r e n kann. Es s t e l l e n s i c h ihm b e i der A r b e i t 
immer wieder Probleme, d i e er mit I n i t i a t i v e und t e c h n i s c h e r Kom­
petenz zu lösen hat. Auch i s t der Kontakt zum M a t e r i a l , das er 
b e a r b e i t e t , eng. Er muß das Verhalten der verschiedenen M e t a l l ­
sorten kennen und braucht e i n er h e b l i c h e s Maß an Sensibilität, um 
die geforderte Toleranz und Oberflächengüte durch beständiges Zu­
s t e l l e n des Werkzeugs und Nachregulieren e i n h a l t e n zu können." 
(Entnommen aus Hammer 1959, S. 10.) 

"Die Ausübung der A r b e i t i s t mit vielfältigen und d i f f e r e n z i e r t e n 
Anforderungen an die sensumotorischen F e r t i g k e i t e n verbunden. Un­
erläßlich i s t e i n weit e n t w i c k e l t e s Geschick i n der Kombination 
von Hand- und Körperbewegungen, z.B. beim Bedienen der Handräder, 
beim P o s i t i o n i e r e n von Werkstücken, beim Umgang mit den Meßin­
strumenten sowie b e i der Nachbearbeitung der Oberflächen. Dem be­
sonderen Geschick korrespondieren ausgeprägte Anforderungen an 
die Wahrnehmungsfähigkeit, d i e vor allem a l s Materialgefühl und 
technische Sensibilität g e f o r d e r t werden. So hat der erfahrene 
Dreher zu erkennen, ob das M a t e r i a l "hart oder s c h w i e r i g " i s t , 
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welcher Drehstahl für e i n bestimmtes M a t e r i a l genutzt (Härtegrad) 
und wie er a n g e s c h l i f f e n werden muß. Er weiß auch, mit welcher 
Drehgeschwindigkeit d i e verschiedenen M a t e r i a l i e n zu bearbeiten 
s i n d , damit s i e n i c h t zu heiß werden. Am Spanfluß und an den Ge­
räuschen beim Zerspanvorgang hört e r , ob der Vorschub r i c h t i g 
e i n g e s t e l l t i s t , z.B. n i c h t v i b r i e r t , und d i e r i c h t i g e Schneide­
kante hat, ob die Drehzahl stimmt, ob das zu bearbeitende Mate­
r i a l und die Drehzahl n i c h t durch eine abgenutzte Spannvorrich­
tung v i b r i e r e n . Neben diesen a k u s t i s c h e n Wahrnehmungsleistungen 
i s t der Bearbeitungsvorgang o p t i s c h zu k o n t r o l l i e r e n , zu b e u r t e i ­
l e n und ggf. zu unterbrechen. 
Voraussetzung für d i e t e c h n i s c h s e n s i b l e Ausführung d i e s e r Anfor­
derungen s i n d weitgehende Kenntnisse über d i e technischen und or­
g a n i s a t o r i s c h e n Bedingungen der j e w e i l i g e n Bearbeitungen. 
So v e r l a n g t d i e beobachtete Tätigkeit an Drehmaschinen einen 
weitreichenden Set von t e c h n i s c h - o r g a n i s a t o r i s c h e n Kenntnissen, 
di e Wissen über d i e Maschine und i h r e Funktionsweise, das Mate­
r i a l sowie d i e M a t e r i a l b e s c h a f f e n h e i t und Wirkungsweise der anzu­
wendenden Werkzeuge einschließen. G l e i c h z e i t i g e r f o r d e r l i c h s i n d 
Erfahrungen und Kenntnisse im Umgang mit verschiedenen Meßinstru­
menten. In reduziertem Maße s i n d auch Kenntnisse über die zu e r ­
s t e l l e n d e Anlage vonnöten. Dies g i l t insbesondere dann, wenn 
S c h w i e r i g k e i t e n s p e z i f i s c h e Problemlösungen e r f o r d e r n , die nur 
b e i Kenntnis der Funktion des j e w e i l i g e n A r b e i t s o b j e k t s für d i e 
Gesamtanlage gefällt werden können, oder wenn es zu b e u r t e i l e n 
g i l t , ob bestimmte, e v e n t u e l l f e h l g e l a u f e n e A r b e i t s o p e r a t i o n e n 
durch nachfolgende Arbeitsgänge m i t b e a r b e i t e t werden können. 

Bedingt durch d i e E i n z e l f e r t i g u n g i s t der Fa c h a r b e i t e r an der 
k o n v e n t i o n e l l e n Werkzeugmaschine einem ständigen Wechsel komple­
xer Arbeitsaufgaben ausgesetzt. Die geringe D e t e r m i n i e r t h e i t der 
auszuführenden A r b e i t e n durch d i e Zeichnung und den A r b e i t s p l a n 
verlangen vom F a c h a r b e i t e r e i n hohes Maß an t e c h n i s c h e r und orga­
n i s a t o r i s c h e r I n t e l l i g e n z , um eine f u n k t i o n s r i c h t i g e und a r b e i t s ­
ökonomisch optimale Bearbeitung s i c h e r z u s t e l l e n . 

In den beobachteten Fällen hatten d i e F a c h a r b e i t e r j e w e i l s s e l b ­
ständig Verfahren e n t w i c k e l t , auch eine z e i t o p t i m a l e Bearbeitung 
mit möglichst wenig Umspannungen des Werkstücks und optimaler 
S c h n i t t i e f e zu r e a l i s i e r e n . " 
(Entnommen aus Benz-Overhage u.a. 1983, S. 284.) 
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B. Formen und Bedeutung s u b j e k t i v i e r e n d e n Arbeitshandelns 

Im folgenden s e i g e z e i g t , daß b e i q u a l i f i z i e r t e n Facharbeitertä­
t i g k e i t e n - wie s i e zuvor beschrieben wurden - das Ar b e i t s h a n d e l n 
auf e i n e r s u b j e k t i v i e r e n d e n Bewältigung der Arbeitsanforderungen 
beruht und h i e r v o n abhängig i s t . Dies i s t vor all e m b e i der 
" A r b e i t mit der Maschine und dem M a t e r i a l " der F a l l . Wir konzen­
t r i e r e n uns daher im folgenden h i e r a u f . Wir s t e l l e n zunächst wich 
t i g e Merkmale des s u b j e k t i v i e r e n d e n Arbeitshandelns dar. Daran an 
schließend behandeln w i r w i c h t i g e Zusammenhänge zwischen den be­
t r i e b l i c h e n Anforderungen an d i e Arbeitskräfte und dem s u b j e k t i ­
vierenden A r b e i t s h a n d e l n (Abschn. 2) sowie d i e Auswirkungen eines 
solchen Arbeitshandelns für d i e Arbeitskräfte (Abschn. 3). Auf 
diesem Hintergrund werden auch technische und a r b e i t s o r g a n i s a t o r i 
sche Voraussetzungen für e i n solches A r b e i t s h a n d e l n aufgezeigt 
(Abschn. 4). 

1. S u b j e k t i v i e r e n d e Bewältigung von Arbeitsanforderungen 

Im e i n z e l n e n z e i g t s i c h d i e s u b j e k t i v i e r e n d e Bewältigung von 
Arbeitsanforderungen i n 

a) der Beziehung der Arbeitskräfte zur Maschine und zum M a t e r i a l , 
b) der A r t des Umgangs mit der Maschine, 
c) der s i n n l i c h e n Wahrnehmung und Auseinandersetzung mit dem Ar­

beitsprozeß und den A r b e i t s m i t t e l n sowie 
d) den Kenntnissen, dem Wissen und der Erfahrung, d i e von den Ar­

beitskräften im Arbeitsprozeß benötigt und e i n g e s e t z t werden. 

Dabei i s t zu berücksichtigen, daß i n der Realität diese Aspekte 
des Arbeitshandelns miteinander verbunden s i n d und s i c h wechsel­
s e i t i g bedingen; s i e s i n d somit zwar i n der w i s s e n s c h a f t l i c h e n 
Analyse und D a r s t e l l u n g , n i c h t aber f a k t i s c h i s o l i e r b a r . 
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a) Beziehung zur Maschine 

Das Verhältnis der Arbeitskräfte b e i q u a l i f i z i e r t e n F a c h a r b e i t e r ­
tätigkeiten an k o n v e n t i o n e l l e n Werkzeugmaschinen wird i n der be­
t r i e b l i c h e n P r a x i s mit u n t e r s c h i e d l i c h e n B e g r i f f e n bzw. B i l d e r n 
und Ve r g l e i c h e n umschrieben. Ihnen i s t gemeinsam, daß s i e eine 
besondere persönliche Verbundenheit, Zusammengehörigkeit und da­
mit eine besondere persönliche Beziehung zum Ausdruck bringen. So 
wir d davon gesprochen, daß Fa c h a r b e i t e r mit der Maschine "ver­
wachsen" oder " v e r h e i r a t e t " s i n d , der "Mann mit der Maschine eine 
E i n h e i t " b i l d e t und d i e Arbeitskräfte von "meiner Maschine" spre­
chen (14, 16). 

Eine w i c h t i g e R o l l e s p i e l t d abei, daß die Beziehung zur Maschine 
für d i e Arbeitskräfte eine gewisse Exklusivität und E i n z i g a r t i g ­
k e i t hat; d.h. niemand anderer d a r f s i c h einmischen oder diese 
stören. E i n s i c h t b a r e s Zeichen hierfür i s t z.B. d i e Ordnung am 
A r b e i t s p l a t z ; i n i h r drückt s i c h auch eine persönliche Gestaltung 
des A r b e i t s p l a t z e s aus. Exemplarisch hierfür i s t d i e Aussage e i ­
nes F a c h a r b e i t e r s : "Das i s t schon e i n Bedürfnis, daß jeder seinen 
A r b e i t s p l a t z hat. Jeder G r i f f , jedes Werkzeug s o l l t e an dem P l a t z 
s e i n , wie man es s e l b e r haben w i l l (...). Die Sachen und die 
Werkzeuge müssen an einem bestimmten P l a t z l i e g e n . Das i s t wie 
mit dem G e s c h i r r i n der Küche zu Hause" (17). 

Diese persönliche Beziehung f i n d e t auch i h r e n Ausdruck i n beson­
deren ( h i e r a u f bezogenen) Aktivitäten. Aus der S i c h t der Vorge­
s e t z t e n z e i g t s i c h d i e s vor allem daran, daß und wie d i e A r b e i t s ­
kräfte i h r e Maschine "putzen" und darauf achten, daß i h r A r b e i t s ­
p l a t z o r d e n t l i c h i s t und daß s i e i h n auch persönlich g e s t a l t e n 
(16). In welcher Weise daher das Putzen a l s Ausdruck e i n e r beson­
deren persönlichen Beziehung verstanden w i r d , z e i g t s i c h d e u t l i c h 
z.B. daran, daß b e i d i e s e r Einschätzung Fa c h a r b e i t e r i h r e Maschi­
ne "putzen und hätscheln" (15). 

Weder die Arbeitskräfte s e l b s t noch d ie b e t r i e b l i c h e n Vorgesetz­
ten sehen dabei d i e persönliche Beziehung zum A r b e i t s p l a t z und 
zur Maschine nur a l s Ausdruck eines i n d i v i d u e l l e n Bedürfnisses. 
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Es w i r d nachdrücklich betont, daß es s i c h um einen w i c h t i g e n und 
notwendigen B e s t a n d t e i l des Arbeitshandelns und -Verhaltens han­
d e l t . Hervorgehoben w i r d , daß b e i der A r b e i t an k o n v e n t i o n e l l e n 
Werkzeugmaschinen " i n t i m e " Kenntnisse der Maschine e r f o r d e r l i c h 
s i n d . Die Fa c h a r b e i t e r müssen d i e besonderen "Mucken" und Eigen­
s c h a f t e n der j e w e i l i g e n Maschine kennen, um mit i h r optimal zu 
a r b e i t e n . Eine w i c h t i g e Voraussetzung hierfür i s t d i e persönliche 
Beziehung, e i n persönliches Verhältnis zur Maschine. In den Wor­
ten eines F a c h a r b e i t e r s : " E i n persönliches Verhältnis i s t notwen­
d i g , denn d i e hat j a Mucken (...) und d i e Genauigkeit i s t nur 
möglich, wenn man d i e Maschine kennt" (32); und ähnlich e i n Mei­
s t e r : "Man muß die Maschine kennen, eine persönliche Beziehung 
zur Maschine braucht man auf jeden F a l l " (17). Exemplarisch h i e r ­
für auch d i e folgende Aussage eines M e i s t e r s : "Jeder Mann hat 
seine Maschine, denn er paßt besser auf seine Maschine auf, wenn 
was n i c h t i n Ordnung i s t . Der merkt das s o f o r t . E i n Fremder weiß 
das n i c h t , denn z.B. die Temperaturveränderung verändert die Maße 
des Werkstücks. Das weiß man aus Erfahrung, der, der immer daran 
s c h a f f t , weiß das (...). Zwei i d e n t i s c h e Maschinen s i n d e i n f a c h 
u n t e r s c h i e d l i c h . Man muß die Mucken der Maschine kennen. Es kom­
men zwar g l e i c h e Qualitäten heraus, trotzdem hat jede aber i h r e 
Besonderheiten" ( 5 ) . 

Daß dieses "Kennen der Maschine" eine besondere (persönliche) Be­
ziehung zur Maschine e r f o r d e r t , w i r d auch d e u t l i c h durch d i e Er-
gänzung: "Man muß e i n Gefühl zur Maschine haben" (32) . Daß es 
s i c h dabei um Kenntnisse h a n d e l t , d i e a l s " i n t i m " g e l t e n , im S i n ­
ne e i n e r besonderen persönlichen V e r t r a u t h e i t , d i e n i c h t j e d e r ­
mann zugänglich i s t , w i r d z.B. durch d ie Aussage u n t e r s t r i c h e n : 
"Die eigene Maschine muß man wie die eigene Hosentasche kennen. 
Dann i s t d i e Qualität besser" (19). Hervorgehoben wir d auch der 
verantwortungsvolle und sorgfältige Umgang mit der Maschine. 
"Leute, die eine Beziehung zur Maschine haben, haben diese besser 
im Auge, machen bessere Prophylaxe (...). Das kommt dem Ganzen 
zugute, d i e Reparaturhäufigkeit s i n k t , d i e Wartung und Pflege i s t 
besser" ( 2 4 ) 2 ) . 

1) Siehe h i e r z u ausführlicher Abschn. d). 
2) Siehe h i e r z u ausführlicher Abschn. a) . 
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B e t r a c h t e t man genauer d ie A r b e i t s w e i s e von Facharbeitern an kon­
v e n t i o n e l l e n Werkzeugmaschinen, so wi r d s i c h t b a r , daß das beson­
dere Verhältnis zur Maschine z u g l e i c h eng im Zusammenhang steht 
mit der A r t , wie d i e Arbeitskräfte an und mit solchen Maschinen 
a r b e i t e n . 

b) Umgang mit der Maschine 

Im V e r g l e i c h zu den Veränderungen, d i e s i c h mit dem E i n s a t z von 
CNC-gesteuerten Werkzeugmaschinen ergeben, i s t h i e r vor a l l e m d i e 
Bedeutung der manuellen Steuerung an k o n v e n t i o n e l l e n Maschinen 
hervorzuheben. Dies besagt zunächst al l g e m e i n , daß der Facharbei­
t e r einen u n m i t t e l b a r e n , d i r e k t e n Einfluß auf den Ablauf der e i n ­
zelnen Bearbeitungsvorgänge der Maschine hat. In den Worten eines 
M e i s t e r s : "Bei der k o n v e n t i o n e l l e n Maschine i s t der Mann die 
Steuerung. Sobald der n i c h t s macht, steht die Maschine, ohne Mann 
p a s s i e r t n i c h t s " ( 4 ) . 

E i n w i c h t i g e s Merkmal i s t - sowohl aus der S i c h t der Arbeitskräf­
te wie auch der Vorgesetzten -, daß d i e Maschine n i c h t "selbstän­
d i g " , unabhängig vom Fa c h a r b e i t e r a r b e i t e t , sondern umgekehrt der 
Fac h a r b e i t e r a r b e i t e t mit der Maschine. Dieser Umgang mit der Ma­
schine weist Merkmale auf, wie s i e von Po p i t z u.a. a l s "Quasi-
Werkzeuggebrauch" am B e i s p i e l der Anlagensteuerung umschrieben 
wurden ( v g l . P o p i t z u.a. 1964, S. 124 f . ) . Damit i s t gemeint, daß 
die A r b e i t e r mit der Maschine wie mit einem Werkzeug a r b e i t e n , 
das nur " i n der Hand" und durch das Zutun der Arbeitskräfte die ge­
wünschten Bearbeitungsvorgänge ausführt. E i n w i c h t i g e s Merkmal 
i s t , daß der "Gegenstand" der A r b e i t n i c h t d i e Maschine i s t , son­
dern das Produkt (das Werkstück e t c . ) , das mit der Maschine bear­
b e i t e t w i r d ; f e r n e r , daß d i e von der Maschine ausgeführten Bear­
beitungsvorgänge - wie b e i einem Werkzeug - i n den "E i g e n v o l l z u g " 
des Arbeitshandelns eingehen bzw. mit ihm u n m i t t e l b a r verbunden 
s i n d . Der maschinelle Bearbeitungsvorgang t e i l t s i c h solchermaßen 
- wie Po p i t z u.a. es ausdrücken - dem "Körpergefühl i n e i n e r Wei­
se m i t , daß er m i t v o l l z o g e n w i r d " , so daß der A r b e i t e r "diesen 
Vorgang a l s seinen V o l l z u g e r l e b t " . Wie folgendes B e i s p i e l z e i g t , 
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w i r d dies auch von den Facha r b e i t e r n s e l b s t i n d i e s e r Weise be­
schrieben: "Die Maschine i s t für mich, g l o b a l gesehen, wie e i n 
Werkzeug. Denn d i e k o n v e n t i o n e l l e Maschine macht von s i c h aus gar 
n i c h t s , deshalb i s t d ie Maschine wie e i n Werkzeug" (32). Unter­
s t r i c h e n wird dies auch durch d i e Aussage, daß man die konventio­
n e l l e n Maschinen "im G r i f f hat". Betrachtet man dieses "im G r i f f 
haben" genauer, so z e i g t s i c h , daß s i c h d i e s w e s e n t l i c h über die 
manuelle Steuerung, d.h. die Steuerung über die "Kurbel" oder den 
"Hebel" v o l l z i e h t . In den Worten eines F a c h a r b e i t e r s : "Über den 
Hebel hat man d i e Maschine d i r e k t im G r i f f " (17), oder: "Bei mei­
ner Maschine b i n i c h d i r e k t mit dem Werkzeug i n Verbindung. Da 
spür i c h das i n den Händen, beim Drehen spüre i c h , was Ich bewir­
ke. Die Kurbel i s t die d i r e k t e Verbundenheit" (32). 

Das "im G r i f f haben" der Maschine verbindet s i c h mit e i n e r 
s c h r i t t w e i s e n Ausführung der ei n z e l n e n Bearbeitungsvorgänge. Cha­
r a k t e r i s t i s c h hierfür i s t e i n Vorgehen, b e i dem quasi d i a l o g a r t i g 
j e w e i l s das Einwirken auf das M a t e r i a l (Werkstücke) un m i t t e l b a r 
verbunden i s t mit der Berücksichtigung der h i e r d u r c h erzeugten 
Wirkungen; d i e Wirkungen und E f f e k t e des j e w e i l i g e n Bearbeitungs­
s c h r i t t s wirken somit j e w e i l s zurück auf das weitere Vorgehen. 
Dies i s t auch der F a l l , wenn e i n von vornherein f e s t g e l e g t e r Ar­
b e i t s p l a n oder vorgeschriebene Arbeitsabläufe bestehen. Die prak­
t i s c h e Ausführung e r f o l g t auch h i e r s c h r i t t w e i s e , wobei j e w e i l s 
der nächstfolgende Bearbeitungsvorgang auf dem vorhergehenden und 
dessen Ergebnis aufbaut. In den Worten eines F a c h a r b e i t e r s : "Das 
i s t e i n Schritt-für-Schritt-Aufbau. Vor jedem neuen A r b e i t s ­
s c h r i t t i s t die B e u r t e i l u n g der vorherigen Bohrungen w i c h t i g . 
Diese B e u r t e i l u n g i s t Grundlage für den nächsten S c h r i t t . Das 
geht so, daß man das Ergebnis s i e h t , b e u r t e i l t usw. Der nächste 
A r b e i t s s c h r i t t ohne r i c h t i g e Prüfung des vorherigen i s t n i c h t 
möglich" (32). Oder: "Wenn i c h von Hand a r b e i t e , weiß i c h genau, 
i c h f a h r den S c h r i t t , dann kann i c h schauen und den nächsten 
S c h r i t t machen. S c h r i t t für S c h r i t t und Stück für Stück" (18). 

E i n weiteres w i c h t i g e s Merkmal i s t , daß b e i diesem Vorgehen der 
Facha r b e i t e r gegenüber der Maschine und dem Bearbeitungsvorgang 
n i c h t i n der R o l l e des d i s t a n z i e r t e n Beobachters v e r b l e i b t (bzw. 
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b l e i b e n kann); vielmehr kommt es darauf an, daß er s i c h auf die 
Maschine "einläßt" und die Bearbeitungsvorgänge s u b j e k t i v mit-
und n a c h v o l l z i e h t . Exemplarisch hierfür die Aussagen: "Man muß da 
mitdenken, das m i t v o l l z i e h e n . Man muß s i c h i n jedem F a l l r e i n ­
k n i e n . Man muß da reingehen. J a , man muß da w i r k l i c h mitgehen mit 
der ganzen Sache" (17). Oder: "Man muß s i c h da r e g e l r e c h t e i n l a s ­
sen" (32). Daß dabei das E i n l a s s e n auf d i e Maschine v e r g l e i c h b a r 
i s t mit einem auf Empathie und m i m e t i s c h - i d e n t i f i k a t o r i s c h e m 
Nachvollzug beruhenden Verhältnis gegenüber Menschen, wird auch 
von den Arbeitskräften s e l b s t zur Sprache gebracht; etwa i n der 
Aussage: "Man muß s i c h da e i n l a s s e n , s i c h e i n s t e l l e n auf d i e Ma­
schine wie auf eine Person (...). Das i s t wie mit Menschen, Men­
schen haben auch i h r e E i g e n a r t e n , auf die muß man s i c h e i n l a s s e n " 
(37). Dieses E i n l a s s e n e r f o r d e r t und berührt die gesamte Person; 
es i s t n i c h t nur e i n gedankliches Nac h v o l l z i e h e n . Auch dies b r i n ­
gen d ie Arbeitskräfte d e u t l i c h zur Sprache: "Das i s t sozusagen 
i n d i e Maschine reingehen. Da hat man eine Schmerzempfindung, 
wenn die Maschine f a l s c h läuft" ( 6 ) . 

Wir werden auf d i e R o l l e von Gefühlen h i e r b e i nochmals w e i t e r un­
ten gesondert eingehen. H i e r i s t zunächst f e s t z u h a l t e n , daß die 
beschriebene A r t des Umgangs mit der Maschine - wie dies auch be­
sonders i n der l e t z t e n Aussage zum Ausdruck kommt - i n jedem F a l l 
immer auch e i n gefühlsmäßiges Involvement e r f o r d e r t und h i e r a u f 
beruht. Auch dies kommt d e u t l i c h i n den Aussagen der Arbeitskräf­
te s e l b s t zum Ausdruck. So etwa: " F r e i l i c h braucht man e i n Ge­
fühl. Wie s c h n e l l kann i c h fahren mit der Maschine - a l l d ie 
k l e i n e n T r i c k s . Man braucht Gefühle für d i e Geschwindigkeit und 
Gefühle für das M a t e r i a l . Das kann man n i c h t erklären" (26). 
Oder: "Wie man e i n T e i l anfährt, i s t Gefühlssache" (25). "Da muß 
man e i n Einfühlungsvermögen haben" (10). Und: "Bei der Kurbel 
braucht man Gefühl" ( 6 ) . 

Ergänzend s e i noch auf zwei Merkmale der beschriebenen Vorgehens-
weise hingewiesen. Sie s i n d t e i l s i h r e Folge, t e i l s i h r e Voraus­
setzung. Zum einen s i n d d i e s Spielräume und Möglichkeiten für die 
Entwicklung eines j e w e i l s persönlichen A r b e i t s s t i l s und e i n e r i n ­
d i v i d u e l l e n Vorgehensweise; i n den Worten eines F a c h a r b e i t e r s : 
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"Man hat eine i n d i v i d u e l l e Reihenfolge, zuerst das, dann das 
(...); jeder macht das anders. Der Mensch i s t k e i n Roboter" (37). 
Zum anderen s i n d aber auch Möglichkeiten zum "Ausprobieren" wich­
t i g ; nur auf diese Weise können die Arbeitskräfte die für s i e op­
ti m a l e Vorgehensweise im konkreten F a l l entwickeln und d i e j e ­
w e i l s besonderen Eigenschaften und die Leistungsfähigkeit der Ma­
schine "erkunden". Dies b e i n h a l t e t vor a l l e m , daß man Erfahrungen 
sammelt und s i c h dabei auch i n d i e Gefahr b e g i b t , F e h l e r zu ma­
chen. Sehr p l a s t i s c h drückte das e i n Fach a r b e i t e r mit den Worten 
aus: "Man muß s i c h herantasten, auch durch das Fehlermachen, 
durch das Ausprobieren; man l e r n t auch durch Kaputtmachen" (17). 

c) S i n n l i c h e Wahrnehmung (Gebrauch der Sinne) 

In vorliegenden Untersuchungen zu Facharbeitertätigkeiten besteht 
E i n i g k e i t darüber, daß es s i c h überwiegend um eine p r a k t i s c h ­
s i n n l i c h e Tätigkeit handelt. B e t r a c h t e t man die A r t des s i n n l i c h ­
p r a k t i s c h e n Umgangs mit M a t e r i a l und Maschine genauer, so wird 
s i c h t b a r , daß s i e i n engem Zusammenhang mit dem zuvor schon be­
schriebenen Verhältnis zur Maschine und der Ar b e i t s w e i s e s t e h t ; 
s i e e r g i b t s i c h hieraus und hat diese z u g l e i c h zur Voraussetzung, 
im folgenden seien e i n i g e Merkmale, d i e h i e r besonders w i c h t i g 
s i n d , näher erläutert. 

Grundlegend i s t , daß b e i der A r b e i t an k o n v e n t i o n e l l e n Werkzeug­
maschinen s i c h die s i n n l i c h e Erfahrung über mehrere Sinne g l e i c h ­
z e i t i g , d.h. über das Auge, das Ohr und die Hand, wie auch durch und 
über den Körper, v o l l z i e h t . C h a r a k t e r i s t i s c h hierfür i s t , daß ma­
n u e l l e H a n d g r i f f e (z.B. Bedienen der K u r b e l , Aufspannen eines 
Werkstücks) keine " i s o l i e r t e n " H a ndgriffe s i n d , sondern u n m i t t e l ­
bar mit der Bewegung des gesamten Körpers oder e i n e r bestimmten 
Körperhaltung verbunden s i n d . Auch das Sehen und Hören i s t - wie 
Beobachtungen von Arbeitsabläufen zeigen - zumeist u n m i t t e l b a r 
verbunden mit Bewegungen des Körpers, wodurch der B l i c k w i n k e l 
oder d i e Entfernung verändert werden (genaues Hinsehen, indem man 
näher herangeht). Diese komplexe s i n n l i c h e Erfahrung wird auch 
von den Arbeitskräften s e l b s t hervorgehoben. B e i s p i e l e hierfür 
si n d Aussagen wie: "Da muß man mit a l l e n fünf Sinnen b e i der Sa-
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che s e i n " (17), oder: " A l l e Sinne s i n d b e t e i l i g t , i c h b i n da v o l l 
dabei" (32). Solche Aussagen verweisen auf die Erfahrung e i n e r 
g a n z h e i t l i c h e n , d.h. die gesamte Person umfassenden Beanspruchung. 
Dieses Zusammenwirken der e i n z e l n e n Sinne und der E i n s a t z des 
Körpers lassen s i c h dabei i n ähnlicher Weise beschreiben, wie s i c h 
dies b e i Po p i t z u.a. am B e i s p i e l e i n e r Anlagensteuerung von Hand 
i n den 50er Jahren f i n d e t . Auch b e i der A r b e i t an k o n v e n t i o n e l l e n 
Werkzeugmaschinen t r i f f t zu, daß d i e e i n z e l n e n manuellen Hand­
g r i f f e " i n W i r k l i c h k e i t eine G e s c h i c k l i c h k e i t des ganzen Körpers, 
e i n Zusammenspiel v i e l e r Bewegungen, die den ganzen Körper einbe­
ziehen", verlangen. I n s o f e r n i s t diese A r b e i t auch n i c h t a l s eine 
"abstrakte Betätigung e i n z e l n e r menschlicher Funktionen zu be­
t r a c h t e n . Die ganze Person kommt ins S p i e l " . Der A r b e i t e r kann 
di e Tätigkeit nur ausführen, "wenn er a l s Gesamtperson handelt, 
wenn er Gewandtheit des ganzen Körpers, Geistesgegenwart und W i l ­
l e n s k r a f t i ns S p i e l b r i n g t und daraus e i n komplexes Gesamtverhal­
ten aufbaut" ( P o p i t z u.a. 1964, S. 105, 106, 111). C h a r a k t e r i ­
s t i s c h i s t h i e r a l s o , daß d i e e i n z e l n e n Sinne (Auge, Ohr, Hand) 
n i c h t i s o l i e r t und i n diesem Sinne s p e z i a l i s i e r t e i n g e s e t z t wer­
den, sondern miteinander verbunden und i n diesem Sinne zusammen­
wirken . "Man muß j a Auge, Ohr und Hand zusammenbringen" (37), so 
beschrieb di e s e i n F a c h a r b e i t e r oder e i n anderer: "Ich geh auch 
v i e l auf Gehör, z.B. b e i ganz t i e f e n Bohrungen, da muß man mit 
a l l e n fünf Sinnen dabei s e i n " (32). 

Bet r a c h t e t man auf diesem Hintergrund den Gebrauch der Sinne im 
e i n z e l n e n , so wird d e u t l i c h , daß gerade d i e Wahrnehmung von ob­
j e k t i v und r a t i o n a l , n i c h t e i n d e u t i g i d e n t i f i z i e r b a r e n und d e f i ­
n i e r b a r e n Merkmalen eine w i c h t i g e R o l l e s p i e l t . Am B e i s p i e l des 
Hörens s e i dies zunächst näher v e r d e u t l i c h t : Nach Aussagen der 
Arbeitskräfte, wie auch von Vorgesetzten und V e r t r e t e r n des be­
t r i e b l i c h e n Managements, i s t es w i c h t i g , daß der Facharbeiter (an 
ko n v e n t i o n e l l e n Werkzeugmaschinen) am Geräusch der Maschine und 
am Geräusch der e i n z e l n e n Bearbeitungsvorgänge überprüft und er-
kennt, ob Fehler und Störungen a u f t r e t e n . A r t und Veränderung 
1) V g l . h i e r z u z.B. auch die Beschreibung b e i Benz-Overhage u.a. 

1983, S. 286. "Am Spanfluß und am Geräusch beim Zerspanvorgang 
hört e r , der F a c h a r b e i t e r , ob der Vorschub r i c h t i g e i n g e s t e l l t 
i s t , z.B. n i c h t v i b r i e r t und die r i c h t i g e Schneidekante hat, 
ob die Drehzahl stimmt, ob das zu bearbeitende M a t e r i a l und 
die Drehzahl n i c h t durch eine abgenutzte Spanvorrichtung v i ­
b r i e r e n . " Böhle/Milkau (1987): Sinnliche Erfahrung und Gefühl



der Geräusche s i n d h i e r a l s o maßgebliche In f o r m a t i o n s q u e l l e n für 
den F a c h a r b e i t e r . Was jedoch von den Arbeitskräften im einzelnen 
gehört w i r d , woran man erkennt, "ob a l l e s r i c h t i g läuft", das - i n 
den Worten eines F a c h a r b e i t e r s - "kann man n i c h t exakt b e s c h r e i ­
ben und exakt messen; der eine merkt es, der andere merkt es 
n i c h t . Das sin d d i e F e i n h e i t e n . Das s i n d i n d i v i d u e l l e Erfahrungs­
werte" (17). Entsprechend auch d ie folgende Aussage: "Man muß das 
hören. Wenn das Werkzeug abgenutzt i s t , wenn es schwerer schnei­
det a l s f r i s c h g e s c h l i f f e n e s Werkzeug. Da muß man das Geräusch der 
Maschine insgesamt hören, d i e a r b e i t e t dann schwerer. Dieses Ge­
räusch der Maschine kenne i c h eben" (32). Oder: "Ein Problem i s t 
di e U n t e r s c h i e d l i c h k e i t des M a t e r i a l s . Aber a l l e i n schon vom Ge­
hör habe i c h das d r i n : da stimmt irgend etwas n i c h t " (32). 

Wie s t a r k es s i c h dabei um e i n Erkennen im Sinne von Erspüren 
hand e l t , wird d e u t l i c h , wenn d i e Arbeitskräfte beschreiben, wie 
s i e am Geräusch erkennen, ob Fehler a u f t r e t e n . Exemplarisch h i e r ­
für d i e Aussäge: "Man muß hören, spüren, ob es r i c h t i g läuft" und 
"da i s t e i n Gefühl für d i e Maschine unbedingt notwendig". Beson­
ders z e i g t s i c h d i e s i n der Beschreibung des " t a k t i l e n " Umgangs 
mit der Maschine und dem M a t e r i a l , dem Gebrauch der Hand. Exem­
p l a r i s c h hierfür d i e Aussagen: "In der Hand s i t z t das Gespür. Die 
Hand erkennt was, j a l o g i s c h , das i s t k l a r . Das s p i e l t eine R o l l e 
b e i Bohrungen, z.B. wenn d i e Passung genau i n d i e Bohrung r e i n 
muß. Da prüfe i c h mit der Hand ebenso wie mit dem Temperaturmes­
s e r " (32). "Beim Aufspannen hat man das notwendige Gefühl i n den 
Händen. Mit der Meßuhr a l l e i n könnte man da n i c h t s machen. Die 
i s t nur dazu w i c h t i g , daß man einen Beweis für das hat, was die 
Hände sagen und spüren" (5). Und schließlich i s t auch die v i s u e l ­
l e Wahrnehmung n i c h t nur darauf a u s g e r i c h t e t , exakt d e f i n i e r t e 
Meßwerte und Skalenanzeigen zu r e g i s t r i e r e n (etwa beim Nachmessen 
mit Meßgeräten oder b e i Einstellvorgängen). Vor all e m b e i der 
K o n t r o l l e der M a t e r i a l e i g e n s c h a f t e n , der Bearbeitung des Mate­
r i a l s oder auch des Werkzeugverschleißes s p i e l t vielmehr gerade 
auch der " r i c h t i g e B l i c k " des Fachmanns eine wesentliche R o l l e . 
In den Worten eines M e i s t e r s : "Der Mann s i e h t das am Span. Das 
geht oder das geht n i c h t . " Und auch h i e r wiederum die Verbindung 
von s i n n l i c h e r Wahrnehmung und "Erspüren": "Nur e i n Fachmann, der 
da e i n Gespür dafür hat, der s i e h t es" ( 6 ) . 
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Der h i e r beschriebene "Gebrauch der Sinne" hängt b e i der A r b e i t 
an k o n v e n t i o n e l l e n Werkzeugmaschinen u n m i t t e l b a r zusammen mit e i ­
ner d i r e k t e n , d.h. n i c h t über s p e z i e l l e technische Medien vermit­
t e l t e n s i n n l i c h e n Erfahrung. So z.B. hört der Fa c h a r b e i t e r unmit­
t e l b a r d i e f a k t i s c h erzeugten Geräusche der Maschine und der Be­
arbeitungsvorgänge, er s i e h t u n m i t t e l b a r d i e Bearbeitung der 
Werkstücke durch d ie Maschine, er bewirkt m i t t e l s Kurbeln und He­
beln unmittelbare (analoge) Bewegungen der Maschine. In d i e s e r 
Weise beschreiben auch d ie Arbeitskräfte s e l b s t i h r e Tätigkeit, 
etwa mit den Worten: " A l l e Arbeitsvorgänge s i n d d i r e k t e r l e b b a r , 
i c h sehe s i e " (32). Oder: "Bei den k o n v e n t i o n e l l e n Maschinen hört 
man es am Geräusch, wenn etwas f a l s c h läuft" (9). Oder: "Bei kon­
v e n t i o n e l l e n Maschinen hat man das mehr i n der Hand, man spürt 
es" ( 8 ) . 

d) Gefühle und Erfahrung 

Daß b e i der beschriebenen Beziehung zur Maschine, der A r b e i t s w e i ­
se und der s i n n l i c h e n Auseinandersetzung Gefühle eine R o l l e s p i e ­
l e n , i s t b e r e i t s d e u t l i c h geworden und braucht h i e r n i c h t noch­
mals eigens ausgeführt werden. Auch i n anderen Untersuchungen 
wi r d dies a l s eine besondere Q u a l i f i k a t i o n und Q u a l i f i k a t i o n s a n ­
forderung h e r a u s g e s t e l l t . Betont werden insbesondere das "Mate­
rialgefühl" und d i e "Sensibilität" für die Technik der einzelnen 
Bearbeitungsvorgänge ( v g l . h i e r z u d i e b e r e i t s oben z i t i e r t e n L i ­
t e r a t u r v e r w e i s e ) . Es s e i versucht, etwas genauer zu präzisieren, 
um welche A r t von Gefühlen es s i c h dabei h a n d e l t , welche a r b e i t s -
und handlungsrelevante Bedeutung ihnen zukommt, wie s i e entwik-
k e l t und erworben werden. A l s Ausgangspunkt hierfür zunächst 
nochmals e i n i g e exemplarische Aussagen aus unseren Befunden, an 
denen e r s i c h t l i c h w i r d , daß auch von den Arbeitskräften s e l b s t 
sowie Vorgesetzten und b e t r i e b l i c h e m Management Gefühle a l s eine 
w i c h t i g e Kompetenz und Q u a l i f i k a t i o n der Arbeitskräfte einge­
schätzt werden. 
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Hervorgehoben w i r d , daß 

o e i n Gefühl für die Maschine und das M a t e r i a l notwendig i s t ; 

o M a t e r i a l e i g e n s c h a f t e n , Bearbeitungsvorgänge e t c . durch und über 
Gefühle wahrgenommen, erkannt und b e u r t e i l t werden sowie 

o d i e Ausführung der ei n z e l n e n Arbeitsvollzüge mit und durch Ge­
fühle r e g u l i e r t w i r d . 

In den Aussagen h i e r z u werden diese d r e i Aspekte zumeist m i t e i n ­
ander vermischt angesprochen; exemplarisch hierfür: "Man braucht 
e i n Gefühl für die Maschine, für d i e Einschätzung des Werkstücks 
oder ob man 10 % s c h n e l l e r fahren kann, das a l l e s macht man mit 
dem Gefühl" ( 9 ) . Oder: "Man braucht e i n Gefühl für die Maschine 
und das M a t e r i a l , i c h b i n da immer b i s s e r l v o r s i c h t i g e r mit den 
Maschinen, fahre n i c h t e i n f a c h da r e i n . I ch habe e i n Gefühl für 
die Maschine. So kann man d i e Maschine besser ausnutzen und Feh­
l e r vermeiden. Man braucht dieses Gefühl für d i e M a t e r i a l s p a n ­
nung, man braucht Gefühl für das M a t e r i a l " (37). "Man macht v i e l 
mit Gefühl, Gefühl für Maße, Raumtiefe (...); oder: "Ja, Gefühle 
si n d sehr notwendig. Messen und Passen, das kann man n i c h t a b l e ­
sen wie auf e i n e r Uhr oder so. Da i s t e i n Gespür, e i n Gefühl für 
die Maschine i s t unbedingt notwendig" (17). 

D e u t l i c h w i r d dabei h e r a u s g e s t e l l t , daß s p e z i e l l d i e s i n n l i c h e 
Wahrnehmung gefühlsmäßig e r f o l g t , d.h., was s i n n l i c h wahrgenommen 
und wie es i n t e r p r e t i e r t w i r d , e r f o l g t i n hohem Maße auf der 
Grundlage von Gefühlen. Exemplarisch hierfür etwa folgende Aussa­
ge zur akust i s c h e n Wahrnehmung: "Was man hört oder n i c h t hört, 
das hängt davon ab, ob man e i n Gefühl dafür hat oder n i c h t " ( 9 ) . 
In g l e i c h e r Weise auch Aussagen zur v i s u e l l e n , optischen Wahrneh­
mung wie:"Das s i e h t jeder anders, wenn e i n e r k e i n Gefühl hat, der 
s i e h t das e i n f a c h n i c h t , das i s t Gefühlssache" (17). Und schließ­
l i c h , bezogen auf den manuellen, t a k t i l e n Umgang mit der Maschine 
und dem M a t e r i a l , exemplarisch die Aussage: "Das Gefühl i n der 
Hand, das i s t d i e Voraussetzung, um das beste rauszuholen" (30). 
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Gefühle, d.h. d i e " r i c h t i g e n " Gefühle, werden dabei i n g l e i c h e r 
Weise a l s notwendige Voraussetzung für die Ausführung der Ar­
beitsaufgaben eingeschätzt wie t h e o r e t i s c h e und f a c h l i c h e Kennt­
n i s s e oder anders ausgedrückt: Gefühle werden a l s e i n w e s e n t l i ­
cher B e s t a n d t e i l des Wissens und der Kenntnisse von Facharbeitern 
eingeschätzt. D e u t l i c h w i r d d i e s u.a. an der Gegenüberstellung 
von theoretischem Wissen e i n e r s e i t s und Gefühlen a n d e r e r s e i t s . So 
i s t es aus der S i c h t der F a c h a r b e i t e r und produktionsnahen Vorge­
s e t z t e n z.B. e i n Mangel der Q u a l i f i k a t i o n von Technikern und I n ­
genieuren, daß ihnen "das Gefühl" f e h l t . B e i s p i e l e hierfür s i n d 
Aussagen wie: " E i n Ingenieur weiß zwar v i e l , er hat aber k e i n Ge­
spür, er hat k e i n Gefühl. Das hat nur der F a c h a r b e i t e r . E i n Fach­
a r b e i t e r s i e h t mit einem B l i c k , ob die Maschine gut läuft" ( 8 ) . 
Oder: "Die Ingenieure, d i e haben so v i e l Wissen da oben d r i n , 
aber das, wo man aufbauen muß, das f e h l t denen. Das,was die Ma­
schine aushält, das wissen die n i c h t . I ch weiß n i c h t warum, die 
haben e i n f a c h das Gefühl n i c h t . Da gehört e i n Gefühl dazu" ( 8 ) . 
Schließlich w i r d das Gefühl dem Wissen g l e i c h g e s t e l l t bzw. a l s 
etwas G l e i c h w i c h t i g e s , G l e i c h r a n g i g e s eingeschätzt. Exemplarisch 
hierfür d i e Aussage: "Man sagt zwar Gefühl, aber das i s t auch e i n 
Wissen. Man kann es auch Erfahrung nennen" (25). 

Der i n der z u l e t z t angeführten Aussage enthaltene Hinweis auf d i e 
Erfahrung i s t k e i n E i n z e l f a l l . In u n t e r s c h i e d l i c h e r Weise wird von 
den Arbeitskräften s e l b s t sowie von den Vorgesetzten und V e r t r e t e r n 
des b e t r i e b l i c h e n Managements b e i der Rede von den notwendigen 
Gefühlen z u g l e i c h auch d i e e r f o r d e r l i c h e Erfahrung erwähnt. Damit 
werden zwei weitere Merkmale der h i e r maßgeblichen Gefühle ange­
sprochen: Zum einen , daß es s i c h weder um angeborene noch r e i n 
i n d i v i d u e l l e Gefühle handelt, sondern um Fähigkeiten und Kompe­
tenzen, die erworben und e r l e r n t werden (bzw. werden müssen); zum 
anderen, daß die besondere Erfahrung und das Erfahrungswissen von 
Fac h a r b e i t e r n , auf d i e sowohl i n der b e t r i e b l i c h e n P r a x i s wie auch 
in der Wissenschaft v i e l f a c h hingewiesen wird., sehr s t a r k auf einem 
"gefühlsmäßigen Wissen" bzw. dem Erwerb der Fähigkeit beruhen, ge­
fühlsmäßig Eigenschaften des M a t e r i a l s und Wirkungsweisen der Ma­
schine zu erkennen, zu b e u r t e i l e n und d i e e i n z e l n e n A r b e i t s v o l l ­
züge auszuführen. D e u t l i c h kommt dies auch i n der folgenden Aus-
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sage eines A b t e i l u n g s l e i t e r s zum Ausdruck: "Das i s t n i c h t r i c h t i g 
f o r m u l i e r t , Gefühl für das M a t e r i a l . Es i s t e i n e r l e r n t e s , ange­
eignetes Gefühl. Das i s t Umsetzen von Erfahrungen. In der Berufs­
schule haben die das Berechnen g e l e r n t . Dann kommt das Umsetzen 
i n Erfahrung, das Kennenlernen, das Anlernen e i n e r bestimmten ge­
fühlsmäßigen Wertgröße" ( 6 ) . Ähnlich auch d i e Aussage: " K l a r , man 
braucht Gefühl für den Werkstoff und das Werkzeug. Man muß e i n 
Gefühl für die Maschine e n t w i c k e l n , für das Geräusch oder wenn es 
dampft, dann weiß man, das Werkzeug wird stumpf. Gefühl s p i e l t 
schon eine w i c h t i g e R o l l e . Man l e r n t so etwa, indem man s i c h Mühe 
g i b t . Man muß es s i c h langsam erwerben" ( 8 ) . Im s p e z i e l l e n w i r d 
d i e s gerade auch für die - zuvor beschriebene - besondere A r t des 
Hörens, des Sehens und manuellen Umgangs betont. So z.B.: "Oder 
man macht es mit dem Ohr, man hört es; das i s t Erfahrung, d i e w i r 
haben" (26). "Man kann das nur durch Übung hören" (17). "Das Se­
hen l e r n t man" (6). 

Bet r a c h t e t man dieses E r l e r n e n genauer, so z e i g t s i c h , daß so­
wohl d ie Arbeitskräfte s e l b s t wie auch Vorgesetzte und A u s b i l d e r 
die unmittelbare s i n n l i c h - p r a k t i s c h e Auseinandersetzung a l s e i ­
ne wesentliche Voraussetzung und Grundlage hierfür einschätzen; 
besonders h e r a u s g e s t e l l t w i r d dabei der unmittelbare manuelle Um­
gang mit dem M a t e r i a l , den Werkzeugen und der Maschine, das "An­
fas s e n " und somit das Erkennen und Erspüren bzw. "Begreifen" mit 
der Hand. Exemplarisch hierfür folgende Schilderungen: "Man muß 
den F a c h a r b e i t e r das M a t e r i a l erspüren l a s s e n . Er muß eine Vor­
s t e l l u n g von der Maschinenkraft, der Energie haben, und das be­
kommt er nur, wenn er solche Werkstücke mechanisch b e a r b e i t e t 
h a t , d.h. mit den Händen das Werkzeug, z.B. den Meißel am Werk­
s t o f f , gespürt hat" ( 6 ) . Oder: "Die manuelle A r b e i t g i b t e i n Ge­
fühl für jedes Werkstück, Werkzeug und die Maschine; so l e r n t man 
z.B. das Hören und e n t w i c k e l t e i n Gefühl, um mit der Sache ver­
t r a u t zu werden" (30). Oder: "Nur mit Wissen kann man k e i n Werk­
stück bearbeiten. Da muß man e i n Gefühl für das M a t e r i a l haben, 
der muß damit manuell umgegangen s e i n " (27a). Oder: "Das sehen 
l e r n t man. Es g i b t so v i e l e Faktoren, die eine R o l l e s p i e l e n . Das 
kommt vom Anfassen, der muß s i c h an so etwas r a n t a s t e n " ( 6 ) . 
Oder: "Das Meißeln, Sägen, F e i l e n , a l s o d i e Vorübungen des manu-
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e i l e n Zerspanens, geben e i n Vorgefühl für die spätere A r b e i t an 
der Maschine". Und: "Die Erfahrung, daß etwas kaputtgeht, i s t 
w i c h t i g für das E n t w i c k e l n der gefühlsmäßigen Wertgröße" ( 6 ) . 

C h a r a k t e r i s t i s c h i s t f e r n e r , daß d i e F e r t i g k e i t e n im Umgang mit 
M a t e r i a l und Maschine so e r l e r n t werden, daß s i e e i n e r s e i t s n i c h t 
mehr gesteuert und r e g u l i e r t werden, a n d e r e r s e i t s aber auch n i c h t 
mechanisch und routinemäßig ausgeführt werden. Es handelt s i c h 
vielmehr um s u b j e k t i v angeeignete und solchermaßen auch v e r i n n e r -
l i c h t e Vorgehens- und Handlungsweisen, d i e quasi " i n F l e i s c h und 
B l u t " eingehen. Dies w i r d auch von den Arbeitskräften s e l b s t so 
er f a h r e n ; exemplarisch hierfür etwa d i e Aussage: "Das s i n d so Ge­
wohnheiten. Ich weiß d i e Hebel b l i n d , da faß i c h b l i n d h i n , da 
brauch i c h n i c h t mehr hinschauen und nachdenken, i c h hab es h a l t 
(...). Nein, das s i n d keine mechanischen Bewegungen, es s i t z t e i ­
nem i n F l e i s c h und B l u t , das i s t n i c h t dasselbe, wie wenn e i n Ro­
boter das macht. Das i s t n i c h t so wie i n der A u t o i n d u s t r i e , wo man 
immer dasselbe macht und n i c h t b e i der Sache i s t . Wenn i c h a r b e i ­
t e , fühle i c h mich mit der Maschine, mit meiner A r b e i t verbunden" 
(31). Entsprechend e r f o l g t auch das E r l e r n e n s o l c h e r A r b e i t s v o l l ­
züge w e s e n t l i c h im Zuge p r a k t i s c h e r Erfahrung und Nachahmung. 

Im vorhergehenden war n i c h t b e a b s i c h t i g t , das A r b e i t s h a n d e l n an 
k o n v e n t i o n e l l e n Werkzeugmaschinen vollständig zu erfassen und 
wiederzugeben. Nicht berücksichtigt wurde die b e i solchen Tätig­
k e i t e n e b e n f a l l s bestehende Beziehung der Arbeitskräfte zur Ma­
schine a l s b e t r i e b l i c h e s P r o d u k t i o n s m i t t e l ; d i e systematische, 
an technischen und a r b e i t s o r g a n i s a t o r i s c h e n Vorgaben o r i e n t i e r t e 
planmäßige A r b e i t s w e i s e ; d i e - insbesondere o p t i s c h e - Wahrneh­
mung e i n d e u t i g d e f i n i e r t e r Meßwerte u.ä.; d i e Anwendung t h e o r e t i ­
scher Kenntnisse und entsprechenden Fachwissens. Dies s i n d eben­
f a l l s w i c h t i g e und notwendige B e s t a n d t e i l e des Arbeitshandelns 
von F a c h a r b e i t e r n . Diese Merkmale des Arbeitshandelns entspre-

1) So werden z.B. b e r e i t s i n den 50er Jahren i n der Untersuchung 
von P o p i t z u.a. an der Tätigkeit des Drehers insbesonders s o l ­
che Merkmale - im V e r g l e i c h etwa zu t r a d i t i o n e l l e n Tätigkeiten 
i n der Hüttenindustrie - a l s c h a r a k t e r i s t i s c h für t e c h n i s c h - o r ­
g a n i s a t o r i s c h e Veränderungen h e r a u s g e s t e l l t ( v g l . P o p i t z u.a. 
1964, S. 128). 
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chen dem Konzept k o g n i t i v - r a t i o n a l e n , planmäßigen A r b e i t s h a n d e l s , 
wie es den vorlieg e n d e n a r b e i t s s o z i o l o g i s c h e n , psychologischen und 
a r b e i t s w i s s e n s c h a f t l i c h e n Konzepten zu g r u n d e l i e g t . In d i e s e r Un­
tersuchung s o l l jedoch gerade gez e i g t werden, i n welcher Weise da­
mit das konkrete A r b e i t s h a n d e l n n i c h t ausreichend und adäquat er-

1) 
faßt w i r d . 

2. B e t r i e b l i c h e Anforderungen 

In der vorhergehenden D a r s t e l l u n g i s t b e r e i t s d e u t l i c h geworden, 
daß d i e s u b j e k t i v i e r e n d e Bewältigung von Arbeitsanforderungen 
n i c h t nur Ausdruck i n d i v i d u e l l e r Bedürfnisse der Arbeitskräfte 
i s t und/oder das im Produktionsprozeß ge f o r d e r t e A r beitshandeln 
beeinträchtigt und stört. Vielmehr i s t - sowohl aus der S i c h t 
der Arbeitskräfte a l s auch aus der S i c h t der Vorgesetzten und 
des b e t r i e b l i c h e n Managements - e i n solches A r b e i t s h a n d e l n für 
di e Bewältigung der Arbeitsanforderungen notwendig und i n d i e ­
sem Sinne f u n k t i o n a l . E i n i g e w i c h t i g e Zusammenhänge se i e n im f o l ­
genden (nochmals) gesondert h e r a u s g e s t e l l t . 

1) Dabei i s t zu berücksichtigen, daß d i e konkrete Ausprägung 
su b j e k t i v i e r e n d e n Arbeitshandelns - wie s i e im vorhergehen­
den d a r g e s t e l l t wurde - auch mit Elementen " o b j e k t i v i e r e n d e n " 
Arbeitshandelns verschränkt und h i e r d u r c h auch beeinflußt i s t . 
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a) Besonderheiten des Produktionsprozesses 

E i n w i c h t i g e s Merkmal der b e t r i e b l i c h e n O r g a n i s a t i o n des Produk­
ti o n s p r o z e s s e s i s t , daß d i e Arbeitskräfte vorgegebene b e t r i e b l i ­
che Anweisungen und Vorgaben wie z.B. Konstruktionszeichnungen 
und Arbeitspläne n i c h t nur ausführen, sondern diese selbständig 
i n d i e P r a x i s umsetzen müssen. Sowohl d ie A r b e i t s o r g a n i s a t i o n wie 
auch die technische Planung des Produktionsprozesses belassen da­
her Lücken und Spielräume, d i e vom Fa c h a r b e i t e r ausgefüllt werden 
müssen. Dies i s t u.a. auch Ausdruck e i n e r nur begrenzten wissen­
s c h a f t l i c h - t e c h n i s c h e n Durchdringung und Planung des Produktions­
prozesses. Auf die Gründe für eine solche O r g a n i s a t i o n des Pro­
duktionsprozesses, wie z.B. d i e A r t der Produkte, d i e S i t u a t i o n 
auf dem Absatzmarkt, Reduzierung des b e t r i e b l i c h e n Planungsauf-
wands usw., kann h i e r n i c h t im ei n z e l n e n eingegangen werden 

Angesichts der Veränderungen im Zusammenhang mit Produktionstech­
niken und neuen Technologien i s t eine z e n t r a l e Frage, ob s i c h 
h i e r i n grundsätzliche Grenzen für eine w i s s e n s c h a f t l i c h - t e c h n i ­
sche Durchdringung und Beherrschung des Produktionsprozesses z e i ­
gen oder ob dies ( i n den h i e r maßgeblichen Produktionsbereichen) 
nur Ausdruck eines bestimmten Entwicklungsstandes bzw. b e t r i e b ­
l i c h - s t r a t e g i s c h e r Kalküle b e i der Or g a n i s a t i o n des Produktions­
prozesses und des E i n s a t z e s von A r b e i t s k r a f t i s t . Wir werden dar­
auf i n K a p i t e l IV. nochmals zurückkommen. Fe s t z u h a l t e n i s t h i e r , 
daß s p e z i e l l jene Merkmale des Produktionsprozesses, d i e - sowohl 
aus der S i c h t der Arbeitskräfte wie auch des b e t r i e b l i c h e n Ma­
nagements - e i n s u b j e k t i v i e r e n d e s A r b e i t s h a n d e l n e r f o r d e r n , zu­
g l e i c h auch Merkmale des Produktionsprozesses s i n d , an denen s i c h 
eine begrenzte w i s s e n s c h a f t l i c h e Durchdringung und technische 
Planung zeigen. Dies s i n d vor allem: 

o Besonderheiten des M a t e r i a l s ( u n t e r s c h i e d l i c h e M a t e r i a l e i g e n ­
schaften e t c . b e i im P r i n z i p g l e i c h e n Werkstücken), d i e durch 
eine V i e l z a h l von im konkreten F a l l n i c h t im e i n z e l n e n i d e n t i ­
f i z i e r b a r e n und meßbaren Faktoren beeinflußt werden; 

1) V g l . h i e r z u z.B. Weltz u.a. 1974, S. 41 f . ; Binkelmann u.a. 
1975, S. 151. 
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o Besonderheiten der e i n z e l n e n Maschinen ("Mucken" e t c . ) ; 

o V a r i a t i o n e n b e i im P r i n z i p g l e i c h e n Arbeitsabläufen sowie Ab­
weichungen vom N o r m a l f a l l ; 

o Notwendigkeiten der Im p r o v i s a t i o n und Berücksichtigung von Un­
vorhersehbarem, insbesondere b e i neuen oder veränderten Produk­
ten wie aber auch b e i Störungen. 

Hiermit korrespondieren b e i den Anforderungen an d i e Arbeitskräf­
te insbesondere d i e Notwendigkeit der "intimen" Kenntnisse der 
Maschine und der besonderen M a t e r i a l e i g e n s c h a f t e n , d i e Notwendig­
k e i t eines s c h r i t t w e i s e n , immer wieder prüfenden, k o n t r o l l i e r e n d e n 
und an d i e P r a x i s s i c h anpassenden Vorgehens b e i der Ausführung 
der e i n z e l n e n Bearbeitungsvorgänge, d i e Notwendigkeit des "E r f a h ­
rungswissens" und des Gefühls für das M a t e r i a l und die Maschine 
a l s Ergänzung zum t h e o r e t i s c h e n Wissen usw. Dies besagt, daß das 
beschriebene A r b e i t s h a n d e l n n i c h t ( v o r s c h n e l l ) darauf zurückzu­
führen i s t , daß d i e Arbeitskräfte unfähig s i n d - im Sinne eines 
Q u a l i f i k a t i o n s d e f i z i t s nach K r i t e r i e n und Erkenntnissen wissen­
s c h a f t l i c h - t e c h n i s c h e r Planung und Rationalität vorzugehen. V i e l ­
mehr z e i g t eine genauere Betrachtung, daß eine ausschließliche 
O r i e n t i e r u n g h i e r a n für die Arbeitskräfte gar n i c h t möglich i s t 
(oder wäre), w e i l d i e h i e r z u e r f o r d e r l i c h e n Kenntnisse, Methoden 
usw. n i c h t v o r l i e g e n bzw. i n der P r a x i s Arbeitsanforderungen und 
-aufgaben bestehen, d i e auf d i e s e r Grundlage a l l e i n n i c h t oder 
nur sehr begrenzt bewältigt werden können. 

Auf diesem Hintergrund wird d e u t l i c h , daß - i n den h i e r behandel­
ten Fällen - die b e t r i e b l i c h e A r b e i t s t e i l u n g zwischen "Kopf- und 
Handarbeit", d.h. zwischen t e c h n i s c h e r Planung und Produktion 
n i c h t nur i n ei n e r h i e r a r c h i s c h e n Beziehung zwischen Planung e i ­
n e r s e i t s sowie p r a k t i s c h e r Ausführung a n d e r e r s e i t s besteht; s i e 
i s t vor allem auch geprägt und abhängig von der (notwendigen) 
Komplementarität u n t e r s c h i e d l i c h e r Formen der Durchdringung und 
Beherrschung des Produktionsprozesses. Dem Facharbeiter fällt da­
b e i maßgeblich die R o l l e zu, die w i s s e n s c h a f t l i c h - t e c h n i s c h e 
Durchdringung und Planung des Produktionsprozesses zu ergänzen, 
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d.h. jene Bereiche auszufüllen, d i e s i c h e i n e r w i s s e n s c h a f t l i c h ­
technischen Durchdringung und Beherrschung entziehen. Daraus e r ­
g i b t s i c h aber auch, daß s i c h der F a c h a r b e i t e r b e i sein e r Tätig­
k e i t n i c h t primär und a l l e i n h i e r a u f stützen kann, sondern dieses 
durch e i n anderes Wissen und andere Fähigkeiten ergänzen muß. Un­
t e r s t r i c h e n w i r d d i e s durch d i e besondere Wertschätzung wie auch 
Abhängigkeit des B e t r i e b s von dem besonderen "Erfahrungs- und 
Produktionswissen" der Fa c h a r b e i t e r . Unsere Analyse z e i g t , daß 
dieses besondere Wissen eng verknüpft und abhängig i s t von e i n e r 
s u b j e k t i v i e r e n d e n Auseinandersetzung mit den Arbeitsbedingungen 
und -anforderungen. Es i s t daher auch h i e r v o n n i c h t ohne weiteres 
lösbar und i n diesem Sinne o b j e k t i v i e r b a r . 

Damit i s t e i n Zusammenhang angesprochen, der - nach unseren Be­
funden - für die B e u r t e i l u n g der Veränderungen im Zusammenhang 
mit dem E i n s a t z von Informations- und Steuerungstechnologien von 
we s e n t l i c h e r Bedeutung i s t . 

b) S o z i a l e Q u a l i f i k a t i o n und A r b e i t s v e r h a l t e n 

N i c h t nur die f a c h l i c h e n Kenntnisse und F e r t i g k e i t e n (im engeren 
S i n n ) , sondern auch d i e besonderen s o z i a l e n Q u a l i f i k a t i o n e n bzw. 

1) 
das A r b e i t s v e r h a l t e n von Facha r b e i t e r n hängen we s e n t l i c h von 
einem s u b j e k t i v i e r e n d e n A r b e i t s h a n d e l n ab und s i n d h i e r d u r c h ge­
prägt. Im e i n z e l n e n s i n d h i e r vor allem folgende Zusammenhänge 
hervorzuheben: 
S i c h e r h e i t und Souveränität ("Zuverlässigkeit") b e i der Ausfüh­
rung der Arbeitsaufgaben: 

Q u a l i f i z i e r t e F a c h a r b e i t e r brauchen an k o n v e n t i o n e l l e n Werkzeug­
maschinen - im N o r m a l f a l l - keine besondere Unterstützung und 

1) V g l . h i e r z u d i e w e i t e r oben angegebenen L i t e r a t u r h i n w e i s e zum 
E i n s a t z und zur Tätigkeit von Fa c h a r b e i t e r n . 
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H i l f e durch Vorgesetzte. Da s i c h der Fa c h a r b e i t e r - wie gezeigt 
- b e i der Ausführung der A r b e i t n i c h t a l l e i n an o b j e k t i v e n K r i t e ­
r i e n und t h e o r e t i s c h e n Kenntnissen bzw. entsprechenden t e c h n i ­
schen H i l f e n (Meßgeräte etc.) o r i e n t i e r e n kann, sind dabei die von 
ihm geforderte S i c h e r h e i t und Souveränität im Umgang mit Maschi­
nen und M a t e r i a l i n hohem Maße von e i n e r " s u b j e k t i v e n Gewißheit" 
im Sinne eigener Überzeugung und Erfahrung abhängig. Vorausset­
zung hierfür i s t aber n i c h t nur, daß d i e Arbeitskräfte über per­
sönliche, gefühlsmäßige Einschätzungen und p r a k t i s c h e Erfahrungen 
verfügen, sondern daß s i e s i c h h i e r a u f auch v e r l a s s e n und ihnen 
vertrauen können. 

In diesem Zusammenhang i s t besonders h e r a u s z u s t e l l e n , daß durch 
d i e s u b j e k t i v i e r e n d e Bewältigung von Arbeitsanforderungen d i e Ar­
b e i t mit Gefühl und s p e z i e l l das gefühlsmäßige Erkennen und Beur­
t e i l e n n i c h t zu U n s i c h e r h e i t führen - etwa im Sinne eines Mißtrau­
ens gegenüber e i n e r "bloß gefühlsmäßigen Einschätzung". Im Gegen­
t e i l : gerade h i e r a u f beruht w e s e n t l i c h die S i c h e r h e i t und Souve­
ränität. Nur wer s i c h auf s e i n Gefühl verläßt und v e r l a s s e n kann, 
d.h. wer die h i e r z u notwendige Fähigkeit e n t w i c k e l t hat und auch 
e i n s e t z t , kann sichergehen, daß seine B e u r t e i l u n g von M a t e r i a l 
und Maschine (etwa durch Geräusche) oder d i e Ausführung der Ar­
b e i t (z.B. manuelle Steuerung) " r i c h t i g " s i n d . Welche Bedeutung 
dabei s p e z i e l l d i e s i n n l i c h e Wahrnehmung und der mit i h r verbun­
dene Umgang mit Maschine und M a t e r i a l hat, z e i g t s i c h besonders 
daran, daß mit der Maschine wie mit einem Werkzeug umgegangen 
wi r d und dies z u g l e i c h d i e S i c h e r h e i t v e r m i t t e l t , die "Maschine" 
im G r i f f zu haben. Ferner s i n d gerade auch d ie besonderen " i n t i ­
men" Kenntnisse der e i n z e l n e n Maschinen eine Voraussetzung, um 
s i c h auf Abweichungen vom " N o r m a l f a l l " ("Mucken", unvorhersehbare 
Störungen) e i n z u s t e l l e n und s i e bewältigen zu können. 

1) Zum Ausdruck kommt dies u.a. d a r i n , daß s i c h der Mann an der 
Maschine " o f t " - was d i e konkrete Ausführung der A r b e i t s a u f g a ­
ben und den Umgang mit der Maschine b e t r i f f t - gegenüber Vor­
gesetzten ( M e i s t e r , A b t e i l u n g s l e i t e r ) , insbesondere gegenüber 
dem technischen Personal a l s "überlegen" einschätzt. Zum T e i l 
führt dies auch zu e i n e r überzogenen Einschätzung der eigenen 
"p r a k t i s c h e n Erfahrung" und e i n e r - durchaus ambivalent zu be­
u r t e i l e n d e n - Ablehnung und F e i n d s e l i g k e i t gegenüber der 
"Theorie" bzw. dem " i n t e l l e k t u e l l e n Wissen". 
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I n t e r e s s e an der A r b e i t und persönliches Engagement: 

Von Fa c h a r b e i t e r n w i r d i n der b e t r i e b l i c h e n P r a x i s erwartet, daß 
ihnen n i c h t gleichgültig i s t , wie die A r b e i t ausgeführt wird und 
zu welchem Ergebnis s i e führt. So s o l l der Fa c h a r b e i t e r z.B. 
n i c h t nur am "Geldverdienen" i n t e r e s s i e r t s e i n , sondern vor all e m 
auch e i n In t e r e s s e an der A r b e i t haben. Er s o l l n i c h t nur aus 
P f l i c h t oder Zwang, sondern auch aus eigenem, persönlichen I n t e r ­
esse d i e vorgegebenen Arbeitsaufgaben ausführen. 

Auf dem Hintergrund des zuvor d a r g e s t e l l t e n Arbeitshandelns z e i g t 
s i c h , daß d i e o f t z i t i e r t e " I d e n t i f i k a t i o n " mit der A r b e i t n i c h t 
nur e i n s u b j e k t i v e s Bedürfnis und eine psychische V e r h a l t e n s d i s ­
p o s i t i o n d a r s t e l l t (und h i e r a u f b e r u h t ) , sondern w e s e n t l i c h auf 
einem (notwendigen!) sinnlich-gefühlsmäßigen Umgang mit A r b e i t s ­
m i t t e l n und Anforderungen beruht. Dies verweist auch darauf, daß 
e i n I n t e r e s s e an der A r b e i t n i c h t a l l e i n von der " I n t e r e s s a n t ­
h e i t " der A r b e i t im Sinne von Abwechslungsreichtum oder anspruchs­
v o l l e n , q u a l i f i k a t o r i s c h e n Anforderungen abhängt; es hängt v i e l ­
mehr von den Möglichkeiten ab, Arbeitsanforderungen s u b j e k t i v i e -
rend, d.h. insbesondere unter Einbeziehung von komplexer s i n n ­
l i c h e r Erfahrung und Gefühl zu bewältigen. Der h i e r m i t angespro­
chene Zusammenhang zwischen subjektivierendem Arbeitshandeln e i ­
n e r s e i t s und dem Int e r e s s e an der A r b e i t a n d e r e r s e i t s wird auch 
von den Arbeitskräften s e l b s t h e r a u s g e s t e l l t . B e i s p i e l e hierfür 
s i n d etwa Aussagen wie: "Ich fühle mich da persönlich verbunden. 
Ich w i l l mit meinem Wissen und Können das Beste h e r s t e l l e n . Da 
b i n i c h ganz b e i der Sache." Oder: "Man muß e i n Gespür haben für 
die Maschine, für das M a t e r i a l und für das Werkzeug. Wenn e i n e r 
gleichgültig i s t , dann hat er auch k e i n Gespür; j a , es besteht 
e i n Zusammenhang zwischen Gespür und Int e r e s s e an der A r b e i t . Die 
A r b e i t s o l l t e Spaß machen, damit s i c h e i n Gespür entwickeln kann." 

Verantwortung für M a t e r i a l und Maschine: 

F a c h a r b e i t e r s o l l e n e i n e r s e i t s nach K r i t e r i e n t e c h n i s c h e r und 
zeitökonomischer E f f i z i e n z a r b e i t e n (und i n diesem Sinne auch Ma­
schinen und M a t e r i a l optimal ausnutzen); a n d e r e r s e i t s s o l l dies 
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aber n i c h t auf Kosten der Genauigkeit und Qualität sowie eines 
(unnötigen) Verschleißes von Maschinen, Werkzeug und M a t e r i a l ge­
hen. Betont w i r d h i e r i n der b e t r i e b l i c h e n P r a x i s der verantwor­
t u n g s v o l l e und umsichtige Umgang mit der Maschine und dem Mate­
r i a l . Dabei t r e t e n i n der P r a x i s durchaus K o n f l i k t e auf zwischen 
dem In t e r e s s e der Produktions- und F e r t i g u n g s l e i t u n g an e i n e r 
ökonomisch und z e i t l i c h e f f i z i e n t e n Produktion und der "Verant­
wortung" der Arbeitskräfte sowohl für die Qualität der A r b e i t a l s 
auch für die Verbreitung von Ausschuß und Schäden an Werkzeug und 
Maschinen. D e u t l i c h wird dies z.B. an der Auseinandersetzung b e i 
Störungen: E i n e r s e i t s w i r d von Facha r b e i t e r n g e f o r d e r t und an i h ­
nen geschätzt, daß s i e darauf achten, Fehler zu vermeiden; zum 
anderen wird aber auch darauf hingewiesen, daß s i e manchmal e i n 
" Z u v i e l an Verantwortungsbewußtsein haben" und s i c h " z u v i e l Sor­
gen machen, wenn mal was kaputtgeht". 

Auf dem Hintergrund der aufgezeigten ( s u b j e k t i v i e r e n d e n ) Bezie­
hung zur Maschine und des Umgangs mit der Maschine und dem Mate­
r i a l w ird s i c h t b a r , daß e i n solches "verantwortungsvolles" Han­
deln n i c h t nur durch bloße "Pflichterfüllung" oder aus Angst vor 
negativen Sanktionen gewährleistet wir d : 

Der verantwortungsvolle und umsichtige Umgang mit M a t e r i a l und 
Maschine - wie er von Facharbeitern g e f o r d e r t und p r a k t i z i e r t 
w i r d - i s t w e s e n t l i c h begründet i n der besonderen persönlichen 
Verbundenheit, aus der s i c h auch e i n persönliches Inter e s s e so­
wohl für d i e Pflege wie auch die Vermeidung von Schädigungen der 
Maschine und des Werkzeugs e r g i b t . Ferner i s t z.B. die sukzessive 
"Schritt-für-Schritt"-Durchführung e i n z e l n e r Bearbeitungsvorgänge 
darauf angelegt, j e w e i l s auch die "Reaktionen" der Maschine und 
des M a t e r i a l s abzuwarten und zu prüfen. Und schließlich s i n d es 
gerade d i e "intimen" Kenntnisse der besonderen Eigenschaften der 
Maschine und die " V e r t r a u t h e i t " sowie das Gefühl für Maschinen, 
Werkzeuge und M a t e r i a l , d i e einen sorgfältigen und umsichtigen 
Umgang ermöglichen und z u g l e i c h auch für die Arbeitskräfte s e l b s t 
zu einem Bedürfnis werden l a s s e n . Es besteht eine S i t u a t i o n , die 
v e r g l e i c h b a r i s t mit e i n e r auf Zuneigung und Verbundenheit beru­
henden zwischenmenschlichen Beziehung; auch h i e r kann es dem Be-
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t e i l i g t e n n i c h t mehr "gleichgültig" s e i n , was mit dem j e w e i l s an­
deren geschieht. Z u g l e i c h führt die besondere V e r t r a u t h e i t zu e i ­
ner höheren Sensibilität für den Zustand des anderen. Unsere Be­
funde verweisen darauf, daß d i e besondere Verantwortung des Fach­
a r b e i t e r s für Maschinen und M a t e r i a l w e s e n t l i c h auf e i n e r solchen 
s u b j e k t i v i e r e n d e n Beziehung und einem entsprechenden Handeln be­
ruht . 

3. Auswirkungen auf d i e Arbeitskräfte 

Es wäre eine eigenständige Untersuchung notwendig, um genauer zu 
klären, welche Rückwirkungen das beschriebene Arbeitshandeln auf 
die s u b j e k t i v e Verfassung der Arbeitskräfte hat. Dies umgreift 
di e Entwicklung von f a c h l i c h e n und s o z i a l e n Kompetenzen und die 
Entwicklung der Persönlichkeit ebenso wie d i e physische K o n s t i t u ­
t i o n (Gesundheit) und das emotionale, psychische sowie g e i s t i g ­
i n t e l l e k t u e l l e Befinden. 

Es i s t davon auszugehen, daß eine s u b j e k t i v i e r e n d e Auseinander­
setzung mit Arbeitsbedingungen und -anforderungen d i e A r b e i t s ­
kräfte n i c h t nur g a n z h e i t l i c h - d.h. p h y s i s c h , p s y c h i s c h , i n t e l ­
l e k t u e l l und emotional - beansprucht, sondern auch entsprechende 
Rückwirkungen auf d i e s u b j e k t i v e Verfassung und K o n s t i t u t i o n hat. 
Es lassen s i c h daher auch schwer e i n z e l n e s o l c h e r Rückwirkungen, 
wie z.B. die Auswirkungen auf die emotional-psychische Verfas­
sung, i s o l i e r t e r f a s s e n . So i s t e i n e r s e i t s davon auszugehen, daß 
su b j e k t i v i e r e n d e s A r b e i t s h a n d e l n entscheidend d i e psychische Ver­
fassung beeinflußt; a n d e r e r s e i t s wäre es jedoch unangemessen, die 
Be u r t e i l u n g der E f f e k t e s u b j e k t i v i e r e n d e n Arbeitshandelns h i e r a u f 
zu beschränken. 

Im folgenden seien - im Sinne des e x p l o r a t i v e n Charakters unserer 
Untersuchung - primär e r s t e Hinweise auf uns w i c h t i g erscheinende 
Zusammenhänge gegeben. 
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a) Fähigkeiten und Kompetenzen 

Die zuvor d a r g e s t e l l t e n Zusammenhänge zwischen subjektivierendem 
A r b e i t s h a n d e l n und s e i n e r p r a k t i s c h e n Bedeutung machen s i c h t b a r , 
daß h i e r m i t Fähigkeiten und Kompetenzen e n t w i c k e l t sowie geför­
de r t werden, d i e zumeist a l s " p r a k t i s c h e I n t e l l i g e n z " bezeichnet 
werden. In der Umgangssprache s p r i c h t man h i e r z.B. davon, daß 
jemand "mit I n s t i n k t " oder " i n t u i t i v " an die Dinge herangeht und 
s i e b e g r e i f t ; auch wir d dies o f t a l s Ausdruck e i n e r s p e z i e l l e n 
Begabung bzw. Eignung angesehen, etwa im Sinne von: "der eine 
kann's, und der andere kann es eben n i c h t " . 

Unsere Analyse z e i g t , daß die Bedeutung e i n e r solchen " p r a k t i ­
schen I n t e l l i g e n z " n i c h t ausreichend erfaßt w i r d , wenn s i e nur -
im Sinne e i n e r h i e r a r c h i s c h e n Rangordnung - a l s eine untere oder 
a l s eine Vor-Stufe zu einem t h e o r e t i s c h - a n a l y t i s c h e n Denken e i n ­
geschätzt wird . S ie i s t vielmehr auch a l s eine eigenständige und 
- i n diesem Sinne - a l s eine q u a l i t a t i v andere Form des "Begrei-
fens" von W i r k l i c h k e i t zu sehen. Dies b e i n h a l t e t auch, daß es 
s i c h h i e r b e i um Fähigkeiten han d e l t , d i e i n s p e z i e l l e r Weise ent­
w i c k e l t und g e l e r n t werden müssen. 

Unsere Befunde verweisen f e r n e r darauf, daß h i e r m i t tätigkeits-
übergreifende "Grundlagen- und Schlüsselqualifikationen" entwik-
k e l t werden, auf denen sowohl d i e an Facharbeitern geschätzte Fä­
h i g k e i t , mit neuen Anforderungen und S i t u a t i o n e n zurechtzukommen 
(Anpassungsfähigkeit) wie auch d i e besondere Eignung von Fachar­
b e i t e r n für produktionsnahe Angestelltentätigkeiten i n der Ar-
b e i t s v o r b e r e i t u n g b i s h i n zur Ko n s t r u k t i o n beruhen ( v g l . h i e r z u 
Kap. IV, 4). 

Zu berücksichtigen wäre f e r n e r auch d ie Bedeutung s o l c h e r Fähig­
k e i t e n und Kompetenzen außerhalb des b e r u f l i c h e n Bereichs, im 
P r i v a t b e r e i c h , im sog. A l l t a g s l e b e n . Diesen Zusammenhängen können 
wi r i n d i e s e r Untersuchung n i c h t systematisch nachgehen. Hinge-

1) V g l . h i e r z u z.B. d i e Einschätzung der R o l l e und Bedeutung des 
grad u i e r t e n Ingenieurs für d i e b e t r i e b l i c h e Produktion i n der 
Untersuchung von Lu t z , Kammerer 1977. 
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wiesen s e i aber auch ggf. auf w i c h t i g e Zusammenhänge zwischen der 
beschriebenen Form des Arbeitshandelns und der t r a d i t i o n e l l e n , 
sehr s t a r k auf E i g e n l e i s t u n g e n beruhenden Reproduktionssicherung 
i n der A r b e i t e r s c h a f t - von der Reparatur des eigenen Autos b i s 

1) 
hin zu Bau und Instandhaltung des Eigenheims . (Dies verweist 
a n d e r e r s e i t s darauf, daß n i c h t nur i n der b e r u f l i c h e n Ausbildung, 
sondern auch im Rahmen des t r a d i t i o n e l l e n S o z i a l i s a t i o n s m i l i e u s 
der A r b e i t e r s c h a f t solche Kompetenzen herangebildet und über die 
f a m i l i a l e S o z i a l i s a t i o n weitergegeben werden bzw. b i s l a n g wurden.) 
Die zuvor d a r g e s t e l l t e n Befunde zur p r a k t i s c h e n Bedeutung so l c h e r 
Kompetenzen und Fähigkeiten weisen h i e r auch darauf h i n , daß die 
b i s l a n g vorherrschende B e u r t e i l u n g der sog. " U n t e r s c h i c h t s o z i a l i -
s a t i o n " a l s defizitär, minderwärtig e t c . e i n e r d i f f e r e n z i e r t e r e n 
Betrachtung unterzogen werden muß. In d i e s e r Perspektive wäre 
auch genauer der Bedeutung des t r a d i t i o n e l l e n Sektors für die i n ­
d u s t r i e l l e Produktion, wie s i e von B. Lutz herausgearbeitet wur­
de, nachzugehen ( v g l . Lutz 1984). 

b) Bewältigung körperlicher Beanspruchung 

Die Tätigkeit an k o n v e n t i o n e l l e n Werkzeugmaschinen i s t körperli­
che A r b e i t . Dies b e i n h a l t e t n i c h t nur d i e Verausgabung von Kör­
p e r k r a f t , sondern auch e i n s e i t i g e körperliche Anforderungen und 
den Zwang zu e i n e r unbequemen Körperhaltung, insbesondere b e i 
E i n s t e l l a r b e i t e n . Vor a l l e m das E i n - und Ausspannen von Werkstük-
ken sowie Werkzeugen - s e l b s t wenn h i e r z u technische Hilfsgeräte 
zur Verfügung stehen - führt zur körperlichen Beanspruchung. Hin­
zu kommen Belastungen durch negative Umgebungseinflüsse, insbe­
sondere Lärm wie aber auch Schmutz. So wi r d auch von den A r b e i t s ­
kräften b e i der Einschätzung der Veränderungen durch Automatisie­
rung durchweg der Aspekt der körperlichen Entlastung hervorgeho­
ben. Die A r b e i t wird a l s (körperlich) l e i c h t e r eingeschätzt und 

1) V g l . h i e r z u ausführlicher d i e Untersuchung von Schlösser 1981, 
insbes. S. 142. 
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unter diesem Aspekt a l s En t l a s t u n g empfunden. Nicht z u l e t z t wa­
ren es diese Merkmale von " P r o d u k t i o n s a r b e i t " , d i e s e i t Ende der 
60er Jahre zu einem massiven A u f s t i e g s - und Weiterbildungsdruck 

2) 
geführt haben . Auf diesem Hintergrund sind b e i Arbeitskräften, 
di e q u a l i f i z i e r t e Facharbeitertätigkeiten ausüben, die Akzeptanz 
und Bewältigung der körperlichen Beanspruchung (und der damit 
verbundenen Belastungen) n i c h t a l s etwas Selbstverständliches zu 
betrachten. Soweit s i c h b i s h e r i g e Untersuchungen h i e r m i t befas­
sen, wi r d d i e Akzeptanz körperlicher Beanspruchung u.a. damit e r ­
klärt, daß körperliche A r b e i t z u g l e i c h Grundlage e i n e r besonderen 
b e r u f l i c h e n und g e s c h l e c h t s s p e z i f i s c h e n (männlichen) Identität 
i s t . S i e erhält bzw. e r h i e l t t r a d i t i o n e l l damit i n der k o l l e k t i ­
ven Wahrnehmung auch eine p o s i t i v e Funktion ( v g l . W i l l i s 1982; 
Kern, Schumann 1970; P o p i t z u.a. 1967). 

Nach unseren Befunden beruht (bzw. beruhte) d i e Akzeptanz von 
körperlichen Belastungen b e i Facha r b e i t e r n aber auch w e s e n t l i c h 
darauf, daß durch das s u b j e k t i v i e r e n d e A r b e i t s h a n d e l n eine Regu­
l i e r u n g der körperlichen Beanspruchung ermöglicht w i r d , durch die 
s i e i nnerhalb gewisser Grenzen bewältigt und kompensiert werden 
kann. Hierdurch w i r d d i e körperliche Beanspruchung n i c h t nur i n 
der s u b j e k t i v e n Wahrnehmung "erträglich", es werden auch negative 
Auswirkungen auf die physische Verfassung (körperlicher Ver­
schleiß, Gefährdungen der Gesundheit) abgefangen. Wicht i g s i n d 
h i e r Merkmale von ( q u a l i f i z i e r t e n ) Facharbeitertätigkeiten, wie 
s i e auch i n anderen Untersuchungen - insbesondere i n Un t e r s c h e i ­
dung zu Angelerntentätigkeiten - i n Zusammenhang mit der i n d i v i ­
d u e l l e n Regulierung der Leistungsverausgabung h e r a u s g e s t e l l t wer­
den. Es ergeben s i c h i n unserer Perspektive jedoch e i n i g e zusätz­
l i c h e D i f f e r e n z i e r u n g e n und E i n s i c h t e n . 

1) V g l . Kap. IV; exemplarisch hierfür s i n d Aussagen wie: "An der 
ko n v e n t i o n e l l e n Maschine hatte i c h immer Rückenschmerzen, das 
kommt vom Krummstehen. Man steht immer krumm, wenn man mit der 
Kurbel h i n - und herfährt. Die A r b e i t i s t j e t z t (an der CNC-Ma-
schine) v i e l l e i c h t e r und angenehmer." (Herrn u.a. o.J.) 

2) V g l . zu der h i e r angesprochenen Einschätzung der A r b e i t s b e d i n ­
gungen und -belastungen durch d i e Arbeitskräfte z.B. T u l l y 
1985, S. 312. Aus der Flucht "aus der F a c h a r b e i t e r p o s i t i o n " 
v g l . Weltz u.a. 1973; Binkelmann u.a. 1975, S. 165 f. sowie 
Lappe 1985, S. 178 f. 
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H e r a u s z u s t e l l e n s i n d d i e Spielräume, das Arbeitstempo und damit 
d i e Intensität der Leistungsverausgabung s e l b s t zu r e g u l i e r e n . 
Hierdurch i s t es möglich, d i e Leistungsverausgabung nach der ak­
t u e l l e n physischen Verfassung zu v a r i i e r e n und d i e A r b e i t s v o l l ­
züge nach einem i n d i v i d u e l l g e s t a l t b a r e n Rhythmus auszuführen. 
Neben e i n e r entsprechenden A r b e i t s o r g a n i s a t i o n s i n d h i e r z u auch 
" i n t i m e " Kenntnisse w i c h t i g e Voraussetzungen wie auch Erfahrun­
gen im Umgang mit der Maschine und dem M a t e r i a l . Dies i s t aber, 
wie g e z e i g t , ohne e i n s u b j e k t i v i e r e n d e s A r b e i t s h a n d e l n n i c h t 
möglich. 

Ferner verweisen unsere Befunde darauf, daß die s u b j e k t i v i e r e n d e 
Bewältigung von Arbeitsanforderungen auch eine entsprechende 
( s u b j e k t i v i e r e n d e ) Wahrnehmung und B e u r t e i l u n g der Beanspruchung 
und Belastung durch d i e A r b e i t begünstigt. Da d i e Beanspruchung 
und Belastungen n i c h t ausschließlich durch " o b j e k t i v i e r b a r e " 
K r i t e r i e n und entsprechende Methoden im Arbeitsprozeß erkannt 
und b e u r t e i l t werden können, i s t eine solche s u b j e k t i v i e r e n d e 
(Selbst-)Wahrnehmung für d i e L e i s t u n g s r e g u l i e r u n g unerläßlich. 

c) Psychisch-emotionale Verfassung 

Es i s t davon auszugehen, daß e i n u n m i t t e l b a r e r Zusammenhang be­
st e h t zwischen der Beanspruchung und Nutzung von Gefühlen im Ar­
beitsprozeß (im Sinne e i n e r A r b e i t s q u a l i f i k a t i o n ! ) e i n e r s e i t s 
und der psychisch-emotionalen Verfassung der Arbeitskräfte ande­
r e r s e i t s . Ob und i n welcher Weise im Arbeitsprozeß Gefühle i n 
den Umgang mit Arbeitsbedingungen und -anforderungen eingebracht 
werden (und werden müssen), hat Rückwirkungen auf die j e w e i l i g e 
psychisch-emotionale Verfassung der Arbeitskräfte. Die Auswir­
kungen e i n e r A r b e i t s s i t u a t i o n auf die emotional-psychische Ver­
fassung hängen somit entscheidend davon ab, i n welcher Weise Ge­
fühle für die p r a k t i s c h e Bewältigung der Arbeitsanforderungen 
notwendig s i n d , e i n g e s e t z t und e n t w i c k e l t werden. Dieser Zusam­
menhang i s t aber nur dann e r s i c h t l i c h , wenn Gefühle n i c h t i s o ­
l i e r t , sondern im Kontext u n t e r s c h i e d l i c h e r Formen der p r a k t i ­
schen Auseinandersetzung mit Arbeitsbedingungen und -anforderun-
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gen gesehen werden. Wie g e z e i g t , i s t für eine s u b j e k t i v i e r e n d e 
Bewältigung von Arbeitsanforderungen und -bedingungen n i c h t nur 
c h a r a k t e r i s t i s c h , daß Gefühlen eine unmittelbare handlungsprakti­
sche Bedeutung zukommt; vielmehr verbindet s i c h damit immer auch 
e i n persönliches Involvement, das i n gewisser Weise die Person 
a l s Ganzes erfaßt und somit auch u n m i t t e l b a r die emotional-psy­
chische Verfassung t a n g i e r t . Die Arbeitskräfte s e l b s t bringen 
dies p l a s t i s c h z.B. damit zum Ausdruck, wenn s i e sagen, daß man 
b e i e i n e r solchen A r b e i t n i c h t " c o o l " und u n b e t e i l i g t s e i n kann. 

B e r e i t s im vorhergehenden i s t mehrfach d e u t l i c h geworden, i n wel­
cher Weise der s u b j e k t i v i e r e n d e Umgang mit Maschinen und M a t e r i a l 
z u g l e i c h Rückwirkungen auf d i e emotionale Verfassung hat und s i c h 
mit der S i c h e r h e i t , der Verantwortung und dem Int e r e s s e auch j e ­
w e i l s bestimmte emotional-gefühlsmäßige Zustände verbinden. So 
etwa weiß man n i c h t nur, daß man die Maschine beherrscht, sondern 
man fühlt s i c h auch s i c h e r ; man trägt n i c h t nur Verantwortung, 
sondern man fühlt s i c h v e r a n t w o r t l i c h und i s t emotional, gefühls­
mäßig engagiert. 

Fragt man d i f f e r e n z i e r t e r nach den Rückwirkungen auf d i e psy­
chisch-emotionale Verfassung, so i s t d ie Frage nach " p o s i t i v e n " 
oder "negativen" Auswirkungen im Sinne von angenehmen oder unan­
genehmen Gefühlszuständen wie etwa Spaß, Freude oder F r u s t r a t i o n , 
Ärger e t c . zunächst n i c h t maßgeblich. Zu unterscheiden i s t v i e l ­
mehr, ob überhaupt eine ( p o s i t i v e oder negative) A k t i v i e r u n g der 
emotionalen Verfassung (bzw. entsprechender Gefühle) s t a t t f i n d e t 
oder ob diese eher n e u t r a l i s i e r t wird. Auswirkungen e i n e r s o l ­
chen N i c h t - A k t i v i e r u n g von Gefühlen können i n i h r e n p a t h o l o g i ­
schen Folgen dazu führen, daß emotionale Erlebniszustände - wie 
etwa Trauer, Freude usw. - n i c h t oder nur mehr sehr r e d u z i e r t 
e n t w i c k e l t und e r l e b t werden; e i n Phänomen, das i n der Psychopa­
t h o l o g i e u.a. a l s " D e p e r s o n a l i s a t i o n " oder auch "Gefühlskälte" 
umschrieben wird ( v g l . z.B. Meyer 1968). So gesehen i s t zunächst 
w e s e n t l i c h , daß b e i q u a l i f i z i e r t e n Tätigkeiten an ko n v e n t i o n e l l e n 
Werkzeugmaschinen durchweg von den Arbeitskräften hervorgehoben 
w i r d , daß die A r b e i t s e l b s t d i e Arbeitskräfte gefühlsmäßig be­
rührt und man - i n diesem Sinne - b e i der A r b e i t etwas "empfin-
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det". P o s i t i v wird h i e r vom "Spaß an der A r b e i t " oder von der 
"Liebe zum Beruf" gesprochen. Eher u n t e r s c h w e l l i g und eher ve r ­
deckt f i n d e n s i c h aber auch Hinweise darauf, daß s i c h damit eine 
erhöhte Anfälligkeit für negative Gefühlszustände verbi n d e t : so 
etwa der Ärger, wenn etwas n i c h t so k l a p p t , wie man es w i l l ; d i e 
persönliche B e t r o f f e n h e i t , wenn Fehler a u f t r e t e n oder Ausschuß 
p r o d u z i e r t w i r d oder auch die psychisch-emotionale Belastung 
durch die Verantwortung für die Genauigkeit, d i e Kontinuität der 
zu erbringenden A r b e i t s l e i s t u n g u.a. 

Damit s i n d Phänomene angesprochen, d i e i n der b e t r i e b l i c h e n Pra­
x i s ebenso wie i n vorliegenden Untersuchungen auch k r i ­
t i s c h a l s Probleme e i n e r "Überidentifikation" mit der A r b e i t , mit 
einem " Z u v i e l " an Verantwortung umschrieben werden oder etwa von 
Me i s t e r n und P e r s o n a l l e i t e r n i n Hinweisen zum Ausdruck gebracht 
werden, daß man die "persönlichen Eigenarten" der ei n z e l n e n Ar­
beitskräfte berücksichtigen und r e s p e k t i e r e n muß. Aus der S i c h t 
der Arbeitskräfte e r g i b t s i c h u.a. aber auch das Problem, daß man 
oftmals dem Ärger, der Wut keinen adäquaten Ausdruck v e r l e i h e n 

1) 
kann und s i e "in s i c h hineinfrißt". 

4. Technische und a r b e i t s o r g a n i s a t o r i s c h e Voraussetzungen 

Wir haben b i s h e r g e z e i g t , i n welcher Weise Arbeitskräfte s i c h b e i 
q u a l i f i z i e r t e n Tätigkeiten an k o n v e n t i o n e l l e n Werkzeugmaschinen 
s u b j e k t i v i e r e n d mit den Arbeitsanforderungen und -bedingungen 
auseinandersetzen, i n welcher Weise s i c h d i e s für den Produk­
tionsprozeß a l s notwendig und somit auch f u n k t i o n a l e r w e i s t und 
welche Auswirkungen s i c h hieraus auf d i e Arbeitskräfte ergeben. 
Dabei i s t i m p l i z i t auch s i c h t b a r geworden, daß e i n solches Ar­
beits h a n d e l n n i c h t nur von entsprechenden s u b j e k t i v e n D i s p o s i t i o ­
nen abhängt, sondern auch von den j e w e i l i g e n technischen und or-

1) Die h i e r angesprochenen Zusammenhänge verweisen auch auf Zu­
sammenhänge zwischen der A r t der Tätigkeit (bzw. des A r b e i t s ­
handelns) e i n e r s e i t s und den eher "expressiven" Umgangs- und 
Kommunikationsformen, wie s i e für d i e t r a d i t i o n e l l e " A r b e i t e r ­
k u l t u r " a l s c h a r a k t e r i s t i s c h angesehen werden ( v g l . z.B. Mahn­
kopf 1985, S. 143 f . ; W i l l i s 1982). 
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g a n i s a t o r i s c h e n Bedingungen der A r b e i t s S i t u a t i o n . Die i n Ab­
s c h n i t t 2 aufgezeigten Merkmale des Produktionsprozesses und d i e 
b e t r i e b l i c h e n Anforderungen, d i e e i n solches Arbeitshandeln e r ­
f o r d e r n , s i n d eine w i c h t i g e , aber nur eine Voraussetzung hierfür. 
In g l e i c h e r Weise zu berücksichtigen s i n d technische und a r b e i t s ­
o r g a n i s a t o r i s c h e Bedingungen, d ie e i n solches Handeln n i c h t nur 
e r f o r d e r n , sondern auch ermöglichen. Wir werden h i e r a u f i n Zusam­
menhang mit den Veränderungen beim E i n s a t z von NC- und CNC-ge­
steu e r t e n Maschinen näher eingehen. Um unnötige Wiederholungen zu 
vermeiden, seien daher im folgenden nur s t i c h w o r t a r t i g e i n i g e der 
hierfür rel e v a n t e n Merkmale der A r b e i t s s i t u a t i o n an ko n v e n t i o n e l ­
l e n Werkzeugmaschinen angeführt: 

o Die unmittelbare s i n n l i c h e E r f a h r b a r k e i t der Bearbeitungsvor­
gänge und i h r e r Wirkungen. Wesentlich i s t , daß d i e für den 
Arbeitsprozeß wic h t i g e n " A u s s c h n i t t e " der maschinellen Bearbei­
tung von Werkstücken ebenso wie die Steuerung der Maschine 
(bzw. deren j e w e i l i g e n Wirkungen) u n m i t t e l b a r v i s u e l l wie auch 
a k u s t i s c h wahrnehmbar s i n d und s i c h d i e manuelle ( t a k t i l e ) 
Wahrnehmung - soweit s i e n i c h t d i r e k t durch unmittelbares An­
fassen von Werkstücken und Werkzeugen e r f o l g t , sondern m i t t e l s 
Steuervorrichtungen - weitgehend analog, sowohl was Wirkungen 
a l s auch Wirkungsweisen b e t r i f f t , v o l l z i e h t . M i t " d i r e k t " und 
"analog" i s t vor a l l e m der Tatbestand angesprochen, daß d i e für 
di e j e w e i l i g e s i n n l i c h e Erfahrung r e l e v a n t e n Gegebenheiten 
n i c h t den Charakter besonderer " S i g n a l e " und "Informationen"' 
haben, sondern unmittelbare B e s t a n d t e i l e der h i e r maßgeblichen 
Vorgänge und E r e i g n i s s e , s i n d (z.B. Geräusch der Maschine bzw. 
eines Bearbeitungsvorganges). (Im Unterschied zu o p t i s c h , aku­
s t i s c h oder t a k t i l wahrnehmbaren "Signa l e n " , d i e darauf ausge­
r i c h t e t und dementsprechend g e s t a l t e t s i n d , bestimmte "Informa­
t i o n e n " zu v e r m i t t e l n . Wie dies etwa b e i den h i e r beschriebenen 
Tätigkeiten b e i der Anwendung von Meßgeräten der F a l l i s t . ) 

o Die s c h r i t t w e i s e , aufeinander aufbauende und empirisch über­
prüfbare Abfolge eines Bearbeitungsablaufs. Wir haben dies im 
Zusammenhang mit der Art des Vorgehens mit der Maschine und dem 
M a t e r i a l d a r g e s t e l l t . Bei k o n v e n t i o n e l l e n Werkzeugmaschinen 
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w i r d das h i e r maßgebliche s c h r i t t w e i s e Vorgehen vor allem durch 
di e manuelle Steuerung der Maschine und die unmittelbare Ver­
knüpfung zwischen (manueller) Steuerung e i n e r s e i t s und dem da­
mit auszulösenden maschinellen Bearbeitungsvorgang a n d e r e r s e i t s 
bewirkt und ermöglicht: Der j e w e i l s nächstfolgende E i n s t e l l v o r ­
gang an der Maschine kann nur nach V o l l z u g des vorange­
gangenen Bearbeitungsvorgangs ausgeführt werden; i n s o f e r n e r ­
g i b t s i c h auch d i e Möglichkeit e i n e r permanenten s c h r i t t w e i ­
sen K o n t r o l l e des Ergebnisses des j e w e i l i g e n Bearbeitungsvor­
gangs und i n diesem Sinne eines s c h r i t t w e i s e n Aufbaus und damit 
verbunden auch der w e c h s e l s e i t i g e n Anpassung bzw. Korrektur der 
ei n z e l n e n Bearbeitungsvorgänge und i h r e r Abfolge. 

o A r b e i t s o r g a n i s a t o r i s c h e Spielräume, um b e i der Ausführung der 
A r b e i t e n nach "eigenen Wegen" zu suchen und i n diesem Rahmen 
auch sukzessive d i e Leistungsfähigkeit, d i e B e l a s t b a r k e i t der Ma­
schine wie auch des M a t e r i a l s "auszutesten" sowie auch die e i ­
gene B e l a s t b a r k e i t und Leistungsverausgabung zu r e g u l i e r e n . 

o Eine s t a b i l e Zuordnung der Arbeitskräfte zu e i n e r bestimmten 
Tätigkeit und einem bestimmten A r b e i t s p l a t z . Die besondere Be­
ziehung zur Maschine w i r d durchweg von Arbeitskräften ebenso 
wie auch von Vorgesetzten i n Verbindung gebracht mit dem E r f o r ­
d e r n i s , daß die Arbeitskräfte einen " f e s t e n " A r b e i t s p l a t z ha­
ben. Daraus erklärt s i c h auch e i n Widerstand der Arbeitskräfte, 
den A r b e i t s p l a t z zu wechseln oder - etwa b e i S c h i c h t a r b e i t - den 
A r b e i t s p l a t z , d i e Maschine mit einem anderen Kollegen zu t e i ­
l e n . Dieser Sachverhalt mag - auf den er s t e n B l i c k - der o f t 
z i t i e r t e n B r e i t e des E i n s a t z f e l d e s von Fa c h a r b e i t e r n und der 
"Anpassungsfähigkeit" von Facha r b e i t e r n widersprechen. Es i s t 
dies jedoch nur e i n scheinbarer Widerspruch: Die Notwendigkeit, 
einen " s t a b i l e n A r b e i t s p l a t z " zu haben, schließt einen s i c h j e ­
w e i l s ablösenden und aufeinanderfolgenden Wechsel der Tätigkeit 
n i c h t aus, sofern j e w e i l s für einen bestimmten Zeitraum eine 
s t a b i l e Zuordnung zu einem bestimmten A r b e i t s p l a t z besteht. 
Dies besagt z.B. auch, daß es eher möglich i s t bzw. s i c h eher 
mit dem beschriebenen Ar b e i t s h a n d e l n vereinbaren läßt, wenn den 
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Arbeitskräften j e w e i l s u n t e r s c h i e d l i c h e und v a r i i e r e n d e A r b e i ­
ten z u g e t e i l t werden, aber i h r e Zuordnung zu einem bestimmten 
A r b e i t s p l a t z konstant b l e i b t . Entsprechend wird auch b e i s o l ­
chen Tätigkeiten von den Vorgesetzten (Meistern) e i n f l e x i b l e r 
P e r s o n a l e i n s a t z im Sinne der Zuordnung der Arbeitskräfte - j e 
nach P r o d u k t i o n s a n f a l l - zu u n t e r s c h i e d l i c h e n Arbeitsplätzen 
weder für s i n n v o l l , noch a l s machbar und gegenüber den A r b e i t s ­
kräften durchsetzbar angesehen. Durchweg wurde die Meinung ver­
t r e t e n , daß es "besser" s e i , wenn jeder - von Ausnahmen abgese­
hen - seinen A r b e i t s p l a t z hat; t e i l s w ird dies von den Meis t e r n 
auch a l s eine w i c h t i g e Erfahrung nachgewiesen, d i e s i e im Laufe 
i h r e r Tätigkeiten machten bzw. machen mußten! 

Schließlich s p i e l t aber offenbar auch eine w i c h t i g e R o l l e die 
Ei n g l i e d e r u n g der A r b e i t s S i t u a t i o n i n einen s o z i a l e n Kontext, 
der für s u b j e k t i v i e r e n d e s Handeln insgesamt " o f f e n " i s t . Dies 
b e t r i f f t vor allem auch den Kontakt zu Kollegen wie Vorgesetz­
ten. Damit verbindet s i c h z u g l e i c h auch d i e Abgrenzung und Ge­
s t a l t u n g eines s p e z i e l l e n , persönlichen und k o l l e k t i v e n "Ar­
beitsraums"; er be z i e h t s i c h n i c h t nur auf den unmittelbaren 
A r b e i t s p l a t z , sondern b e z i e h t s i c h i n der Regel auf die j e w e i ­
l i g e A b t e i l u n g bzw. "Werkstatt". 
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IV. Veränderungen und Probleme beim E i n s a t z neuer Technologien -
Facharbeitertätigkeit an CNC-gesteuerten Werkzeugmaschinen 

Gegenstand der folgenden Analyse s i n d Auswirkungen auf das Ar­
be i t s h a n d e l n , d i e s i c h b e i t e c h n i s c h - o r g a n i s a t o r i s c h e n Verände­
rungen im Zusammenhang mit dem E i n s a t z von CNC-gesteuerten Werk­
zeugmaschinen ergeben. Im Unterschied zu R a t i o n a l i s i e r u n g s p r o z e s ­
sen, d i e - insbesondere a r b e i t s o r g a n i s a t o r i s c h - auf eine stärke­
re S t a n d a r d i s i e r u n g und "Vereinfachung" e i n z e l n e r Tätigkeiten ab­
z i e l e n ( A n g e l e r n t e n f e r t i g u n g ) , stehen diese Entwicklungen eher i n 
der T r a d i t i o n e i n e r stärkeren Automatisierung. Im Unterschied zu 

1) 
dem E i n s a t z NC-gesteuerter Maschinen ergeben s i c h b e i CNC-ge­
steuer t e n Werkzeugmaschinen u.a. größere Spielräume für die Ge­
s t a l t u n g der A r b e i t s o r g a n i s a t i o n , d.h. insbesondere des Zusammen­
s p i e l s von z e n t r a l e r oder d e z e n t r a l e r Steuerung des Produktions­
a b l a u f s . Daraus ergeben s i c h auch neue Möglichkeiten für die Au­
tom a t i s i e r u n g von Produktionsprozessen, i n denen eine hohe V a r i a ­
bilität der Produkte und Produktionsprogramme besteht. Entspre­
chend i s t auch die Einschätzung der damit verbundenen Auswirkun­
gen auf die A r b e i t s o r g a n i s a t i o n und die Q u a l i f i k a t i o n s a n f o r d e r u n ­
gen sehr v i e l o f f e n e r . 
Beim E i n s a t z von CNC-gesteuerten Maschinen wir d weder von Her­
s t e l l e r n noch von Anwendern eine g e n e r e l l e Verringerung von Qua­
l i f i k a t i o n s a n f o r d e r u n g e n und Ersetzung von Facha r b e i t e r n durch 
Angelernte a l s möglich und wünschenswert ausgewiesen. Im Gegen­
t e i l : gerade d o r t , wo d i e CNC-Steuerung neue Anwendungsmöglich­
k e i t e n eröffnet (insbesondere i n der E i n z e l - , K l e i n - und M i t t e l ­
s e r i e n f e r t i g u n g ) , w i r d i n der b e t r i e b l i c h e n P r a x i s eher von ei n e r 
Ausweitung, Verschiebung und Erhöhung der Q u a l i f i k a t i o n s a n f o r d e ­
rungen - insbesondere was t h e o r e t i s c h e Kenntnisse b e t r i f f t - ge­
sprochen. Ähnlich auch d i e Einschätzung i n b i s l a n g h i e r z u v o r l i e ­
genden Untersuchungen: Die Reduzierung von Q u a l i f i k a t i o n s a n f o r d e ­
rungen und eine A r b e i t s v e r e i n f a c h u n g werden zwar durchaus a l s 
möglich (bzw. a l s eine Gefahr) gesehen, aber eben nur a l s eine 

1) V g l . h i e r z u S c h u l t z - W i l d , Weltz 1973; Benz-Overhage u.a. 1983, 
S. 290 f. 
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Möglichkeit, die s i c h keineswegs (technisch) zwingend e r g i b t und 
s i c h i n a l l e n Fällen a l s machbar und p r a k t i k a b e l e r w e i s t . Dies 
hat u.a. auch dazu geführt, i n diesen (technischen) Entwicklungen 
neue P o t e n t i a l e für eine "Humanisierung der A r b e i t " zu sehen 
oder/und zu er h o f f e n . In diesem Zusammenhang wurde i n der wissen­
s c h a f t l i c h e n D i s k u s s i o n neben dem Abbau von t r a d i t i o n e l l e n und 
physischen Belastungen und Gesundheitsgefährdungen vor al l e m -
gerade auch i n den h i e r i n Frage stehenden Tätigkeiten und Pro­
duktionsbereichen - die Tendenz zu e i n e r " R e q u a l i f i z i e r u n g " von 

1) 
I n d u s t r i e a r b e i t h e r a u s g e s t e l l t . 

Für d i e Entwicklungen im Bereich von Facharbeitertätigkeiten, 
insbesondere auch im Maschinenbau, i s t es - nach unseren E r f a h ­
rungen - im konkreten F a l l jedoch w i c h t i g zu berücksichtigen, i n 
welche b i s l a n g bestehenden P r o d u k t i o n s s t r u k t u r e n und Formen der 
A r b e i t s o r g a n i s a t i o n neue technische Entwicklungen i n t e r v e n i e r e n . 
Die E f f e k t e s i n d u n t e r s c h i e d l i c h , j e nachdem, ob CNC-gesteuerte 
Werkzeugmaschinen und damit verbundene neue Formen der A r b e i t s o r ­
g a n i s a t i o n i n Bereiche eingeführt werden, d ie b i s l a n g nach den 
P r i n z i p i e n der "An g e l e r n t e n f e r t i g u n g " o r g a n i s i e r t wurden, oder ob 
dies b e i e i n e r eher k l a s s i s c h e n " F a c h a r b e i t e r f e r t i g u n g " der F a l l 
i s t . Veränderungen, die im er s t e n F a l l für die Arbeitskräfte zu 
ei n e r " R e q u a l i f i z i e r u n g " führen, b e i n h a l t e n im zweiten F a l l zwar 
eine A u f r e c h t e r h a l t u n g von Facharbeitertätigkeiten, s i n d aber zu­
g l e i c h mit i n h a l t l i c h e n Qualifikationsveränderungen verbunden. 
Unter diesem Aspekt i s t es u.E. w i c h t i g , vor all e m d i e Unter­
schiede (oder Ähnlichkeiten!) zu b i s l a n g bestehenden q u a l i f i z i e r ­
ten Facharbeitertätigkeiten (wie w i r s i e i n Kap. I I I a n a l y s i e r t 
haben) aufzuzeigen. Dementsprechend i s t es auch n i c h t s i n n v o l l , 
(neue) Entwicklungen h e r a u s z u g r e i f e n , d i e i n i h r e r Tendenz zu Tä­
t i g k e i t e n führen, die dem b i s h e r i g e n Typ der " A n g e l e r n t e n f e r t i ­
gung" entsprechen. (Es s i n d dies Tätigkeiten, die i n der Sprache 
der Arbeitskräfte zumeist a l s "Knöpfchendrücker-Tätigkeiten" be­
zeichnet werden.) Vielmehr i n t e r e s s i e r e n gerade jene Entwicklun­
gen, die e i n e r s e i t s zum Abbau b i s h e r i g e r Belastungen und R e s t r i k ­
t i o n e n , a n d e r e r s e i t s aber zu neuartigen Problemen für die Ar­
beitskräfte führen und die daher auch von den Arbeitskräften am-

1) V g l . h i e r z u insbesondere Kern, Schumann 1984. 
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b i v a l e n t b e u r t e i l t werden. Dies z e i g t s i c h i n der b e t r i e b l i c h e n 
P r a x i s z.B. i n Anpassungsproblemen, d i e s i c h beim Wechsel von e i ­
ner q u a l i f i z i e r t e n Facharbeitertätigkeit an k o n v e n t i o n e l l e n Werk­
zeugmaschinen zu e i n e r e b e n f a l l s q u a l i f i z i e r t e n Tätigkeit an CNC-
gesteuerten Werkzeugmaschinen ergeben (bzw. ergeben haben); der 
ambivalenten B e u r t e i l u n g und Bewertung von Q u a l i f i k a t i o n s a n f o r d e ­
rungen durch d i e Arbeitskräfte und V e r t r e t e r des b e t r i e b l i c h e n 
Managements sowie Beanspruchungen und Belastungen, d i e zumeist 
a l s " p s y c h i s c h - n e r v l i c h " oder " g e i s t i g - m e n t a l " bezeichnet werden. 

In diesem K a p i t e l s o l l g e z eigt werden, daß 

o auch an CNC-Maschinen s u b j e k t i v i e r e n d e s A r b e i t s h a n d e l n eine 
w i c h t i g e Voraussetzung für die Bewältigung der A r b e i t s a n f o r d e ­
rungen i s t , z u g l e i c h aber 

o durch die technischen und a r b e i t s o r g a n i s a t o r i s c h e n Entwicklun­
gen die Voraussetzungen für e i n solches Arbeitshandeln verän­
dert und beeinträchtigt werden und h i e r d u r c h 

o für die Arbeitskräfte neuartige Probleme im Arbeitsprozeß ent­
stehen; diese führen auch für die Betriebe zu neuartigen Pro­
blemen beim E i n s a t z und der Nutzung von A r b e i t s k r a f t . 

o Hieraus ergeben s i c h mehrfache Konsequenzen für technische, or­
g a n i s a t o r i s c h e und q u a l i f i k a t o r i s c h e Maßnahmen der A r b e i t s g e ­
s t a l t u n g . 

A l s Hintergrund für diese Analyse seien zunächst e i n i g e a l l g e m e i ­
ne Merkmale t e c h n i s c h - o r g a n i s a t o r i s c h e r Veränderungen der un­
tersu c h t e n A r b e i t s s i t u a t i o n e n d a r g e s t e l l t . 
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A. Facharbeitertätigkeit an CNC-gesteuerten Maschinen 

1. T e c h n i s c h - o r g a n i s a t o r i s c h e Entwicklungen im Maschinenbau s e i t 
M i t t e der 7 0er Jahre 

Die besonderen Bedingungen auf dem Absatzmarkt des Maschinenbaus 
i n f o l g e extremer Konjunktursensibilität, s t a r k e r i n t e r n a t i o n a l e r 
Konkurrenz im Bereich von Standardmaschinen u.a. haben s e i t M i t t e 
der 70er Jahre zusammen mit der d r a s t i s c h e n V e r b i l l i g u n g von Com­
putert e c h n o l o g i e n einen R a t i o n a l i s i e r u n g s s c h u b ausgelöst, der 
s i c h gegenwärtig weitgehend e r s t noch i n seinem Anfangsstadium 
z e i g t . 

Dem e n t s p r i c h t e i n großes und kaum noch überschaubares i n t e r n a ­
t i o n a l e s Angebot rechnergestützter Planungs-, O r g a n i s a t i o n s - und 
Fertig u n g s t e c h n o l o g i e n auf den Investitionsgütermärkten. 

In den Bereichen K o n s t r u k t i o n und A r b e i t s v o r b e r e i t u n g werden CAD-
Systeme (Computer Aided Design), CAP-Systeme (Computer Aided 
Planning) und PPS-Systeme (Production Planning) angeboten. Auf 
Produktions- und S e r v i c e f u n k t i o n e n beziehen s i c h CAM-Systeme 
(Computer Aided Manufacturing). H i e r b e i handelt es s i c h um einen 
ganzen Komplex sehr u n t e r s c h i e d l i c h e r Teilkomponenten des Rech­
n e r e i n s a t z e s : e i n z e l n e CNC-Maschinen (Computerized Numerical Con-
t r o l ) ; DNC-Systeme ( D i r e c t Numerical C o n t r o l ) , CAQ (Computer A i d ­
ed Q u a l i t y Assurance). In begrenzten Bereichen der T e i l e f e r t i g u n g 
können diese Teilkomponenten zusammenwachsen zu f l e x i b l e n F e r t i ­
g ungszellen (FFZ), deren Kern von ei n e r e i n z e l n e n Bearbeitungsma­
schine g e b i l d e t w i r d , oder zu f l e x i b l e n Fertigungssystemen (FFS), 
die mehrere Maschinen und Handhabungseinrichtungen umfassen. 

In der P r a x i s i s t gegenwärtig im Maschinenbau eine umfassende I n ­
t e g r a t i o n der genannten E i n z e l t e c h n i k e n noch n i c h t absehbar. Auch 
der E i n s a t z e i n z e l n e r computergestützter Komponenten und Systeme 

1) Die folgenden Ausführungen s i n d entnommen aus Köhler 1986; s i e 
beruhen auf e i n e r Zusammenfassung der einschlägigen Studien 
zum E i n s a t z von Computertechnologien im Maschinenbau b e i 
Hirsch- K r e i n s e n 1986. 
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i s t noch keineswegs g e n e r a l i s i e r t . In der untersuchten Branche 
verfügte 1984 etwa mehr a l s d i e Hälfte a l l e r Betriebe (53 %) über 
EDV-Anwendungen im technischen B e r e i c h . Beim E i n s a t z von Rechner­
komponenten dominierten nach wie vor d e u t l i c h d i e wenigen Großbe­
t r i e b e mit mehr a l s 1.000 Beschäftigten; der Anwendungsstand d i e ­
ser Techniken l a g h i e r um mehr a l s e i n D r i t t e l höher a l s i n M i t t e l ­
b e t r i e b e n mit b i s zu 500 Beschäftigten. Der Rechnereinsatz d r i n g t 
jedoch auch i n K l e i n - und M i t t e l b e t r i e b e n s c h r i t t w e i s e vor. 

Bei e i n e r Betrachtung e i n z e l n e r Komponenten und Systeme e r g i b t 
s i c h folgendes B i l d : 1984 s e t z t e n e r s t 6,4 % a l l e r Maschinenbau­
b e t r i e b e CAD-Systeme e i n , Verkoppelungen mit A r b e i t s v o r b e r e i ­
tungsfunktionen waren nur i n Einzelfällen r e a l i s i e r t . Mehr oder 
weniger weitreichende PPS-Systeme wurden im selben Zeitraum dage­
gen schon von 34 % der Unternehmen e i n g e s e t z t . CMC-Maschinen s i n d 
inzwischen t e c h n i s c h a u s g e r e i f t . I h r A n t e i l an a l l e n im E i n s a t z 
b e f i n d l i c h e n Werkzeugmaschinen l a g 1983 a l l e r d i n g s e r s t b e i 3 % 
b i s 5 %. Der entsprechende Prozentsatz nimmt jährlich um etwa 
0,5 % zu. Eine e r s t e Sättigungsgrenze wird b e i ca. 17 % erwartet. 
Für den CNC-Einsatz im Maschinenbau s e l b e r l i e g e n noch keine ex­
akten Angaben vor. Bei der Komplexität der Produkte i s t e i n deut­
l i c h höherer A n t e i l zu erwarten. 

Im Herbst 19 8 5 wurden i n der gesamten M e t a l l i n d u s t r i e der Bundes­
r e p u b l i k 83 f l e x i b l e Fertigungssysteme und 19 5 f l e x i b l e F e r t i ­
g ungszellen erfaßt. Nach übereinstimmenden Expertenaussagen wird 
zwar d ie Verbreitung k l e i n e r e r Systeme und vor allem von f l e x i b ­
l e n Z e l l e n noch d e u t l i c h zunehmen, jedoch wird i h r E i n s a t z i n der 
E i n z e l - b i s M i t t e l s e r i e n f e r t i g u n g des Maschinenbaus auf längere 
Z e i t begrenzt b l e i b e n . Um eine hinreichende Rentabilität zu s i ­
chern, i s t d i e Nutzung d i e s e r Anlagen an eine Untergrenze der Se­
riengröße und Wiederholhäufigkeit der zu fe r t i g e n d e n T e i l e gebun­
den. Für die Verbreitung von DNC-Systemen l i e g e n keine exakten 
Zahlen vor. Marktbeobachtungen sprechen dafür, daß die Zahl der 
im E i n s a t z b e f i n d l i c h e n Anlagen h i n t e r der von f l e x i b l e n F e r t i ­
gungssystemen und - z e l l e n h i n t e r h e r h i n k t . 
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Die computergestützte R a t i o n a l i s i e r u n g s w e l l e erhöht die Eigenkom­
plexität t e c h n i s c h e r Systeme und trägt - i n der Tendenz - zu e i ­
ner Verdrängung menschlicher A r b e i t s f u n k t i o n e n aus dem u n m i t t e l ­
baren Produktionsprozeß b e i . Im Bereich der Produktions- und Ser­
v i c e f u n k t i o n e n geht d i e Entwicklung der computergestützten Tech­
niken dahin, S c h r i t t für S c h r i t t d i e an den Prozeßablauf gebunde­
nen Arbeitsvollzüge i n der Fertigung zu re d u z i e r e n . M it dem E i n ­
satz von Werkstückmagazinen und Handhabungsgeräten, von Bearbei­
tungszentren und v e r k e t t e t e n Fertigungssystemen wird d i e manuelle 
Werkstückbeschickung vom Maschinentakt abgekoppelt und weitgehend 
abgebaut. E l e k t r o n i s c h e Kontrollsysteme (z.B. d i e automatische 
Werkzeugkontrolle) r e d u z i e r e n den Überwachungsaufwand. Gleiches 
g i l t für Tendenzen der Automatisierung der Qualitätskontrolle. 
Wie neue Technologien a r b e i t s o r g a n i s a t o r i s c h e i n g e s e t z t und ge­
nutz t werden, hängt i n der Regel von der S t r u k t u r des A r b e i t s s y -
stems ab, in n e r h a l b dessen s i e op e r i e r e n . 

So besteht z.B. d i e Tendenz, d ie CNC-Technologie i n der Angelern­
t e n f e r t i g u n g i n d i e bestehende f a c h l i c h e A r b e i t s t e i l u n g zwischen 
Werkhelfern, u n t e r s c h i e d l i c h q u a l i f i z i e r t e n Maschinenbedienern, 
Springern, E i n s t e l l e r n und V o r a r b e i t e r n und d i e i n g l e i c h e r Weise 
starke f u n k t i o n a l e A r b e i t s t e i l u n g zwischen Produktions-, A r b e i t s -
v o r b e r e i t u n g s - und S e r v i c e f u n k t i o n e n einzubauen. Die Programmie­
rung e r f o l g t im Büro. Programmanpassung und -Optimierung werden 
von E i n s t e l l e r n durchgeführt, d i e Maschinenbediener s e l b e r über­
nehmen nur einfache Umrüstarbeiten, die Handhabung der Werkstücke 
und die Überwachung der Aggregate. B e i f l e x i b l e n F e r t i g u n g s z e l l e n 
und Fertigungssystemen nimmt der A n t e i l der prozeßgebundenen 
Funktionen s t a r k ab. Die Arbeitskräfte s i n d h i e r überwiegend meh­
rere n Maschinen zugeordnet und - entsprechend der Strukturen der 
Ang e l e r n t e n f e r t i g u n g - s t a r k a r b e i t s t e i l i g e i n g e s e t z t . So f i n d e n 
s i c h j e nach technischen und ökonomischen Rahmenbedingungen un-

1) Die folgenden Ausführungen fassen Erhebungen im Rahmen eines 
gegenwärtig im ISF durchgeführten P r o j e k t s über r e c h n e r i n t e ­
g r i e r t e Produktion zusammen und beziehen s i c h auf die e i n ­
schlägigen s o z i a l w i s s e n s c h a f t l i c h e n Studien zum technischen 
Wandel im Maschinenbau (Benz-Overhage u.a. 198 2; Bergmann u.a. 
1986; H i r s c h - K r e i n s e n 1981; Kern, Schumann 1984; Manske, Wobbe-
Ohlenburg 1984; M i c k l e r 1981; S c h u l t z - W i l d u.a. 1986; S c h u l t z -
Wild, Weltz 1973). 
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t e r s c h i e d l i c h e Arbeitsplätze für Maschinenbediener, E i n r i c h t e r , 
P a l e t t i e r e r , W e r k z e u g v o r e i n s t e l l e r , Schichtführer usw. Die Ar­
b e i t s v o r b e r e i t u n g s - und S e r v i c e f u n k t i o n e n werden nach wie vor von 
s p e z i a l i s i e r t e n D i e n s t s t e l l e n wahrgenommen. 

Auch i n der F a c h a r b e i t e r f e r t i g u n g werden neue Technologien i n das 
bestehende Arbeitssystem eingefügt. Zwar werden auch h i e r CNC-Ma-
schinen überwiegend i n der A r b e i t s v o r b e r e i t u n g programmiert. Die 
Programmoptimierung b l e i b t aber i n der Kompetenz des q u a l i f i z i e r ­
ten Maschinenbedieners. Nach a l l e n b i s h e r i g e n Erfahrungen haben 
s i c h d i e auf die Maschinensteuerung bezogenen Q u a l i f i k a t i o n s k o m ­
ponenten gewandelt, n i c h t jedoch aufgelöst. F l e x i b l e Fertigungs­
z e l l e n und Fertigungssysteme werden i n der Regel mit e i n e r - an 
ihrem E i n s a t z i n der An g e l e r n t e n f e r t i g u n g gemessen - geringeren 
A r b e i t s t e i l u n g b e t r i e b e n . So f i n d e n s i c h häufig mehrere g l e i c h a r ­
t i g e Arbeitsplätze für Systembediener oder d i f f e r e n z i e r t e Tätig­
k e i t e n , d i e von e i n e r Arbeitsgruppe im Wechsel ausgeübt werden. 
Zwar werden auch h i e r A r b e i t s v o r b e r e i t u n g s - und Se r v i c e f u n k t i o n e n 
von s p e z i a l i s i e r t e n D i e n s t s t e l l e n ausgeführt, s i e ragen jedoch i n 
den Kompetenzbereich der Maschinenbediener h i n e i n , die k l e i n e r e , 
wenig komplexere Aufgaben s e l b e r e r l e d i g e n . DNC- und PPS-Systeme 
bringen i n der Regel auch i n der F a c h a r b e i t e r f e r t i g u n g einen Ab­
zug von I n t e l l i g e n z aus der Werkstatt mit s i c h . Während i n der 
Ang e l e r n t e n f e r t i g u n g davon eher d i e S p i t z e der A r b e i t s p l a t z h i e r ­
a r c h i e ( E i n r i c h t e r , V o r a r b e i t e r und Mei s t e r ) b e t r o f f e n i s t , wer­
den h i e r t r a d i t i o n e l l e und für den Fach a r b e i t e r w i c h t i g e Kompe­
tenzen und Qualifikationskomponenten des Maschinenbedieners abge­
baut . 

Schließlich zeigen s i c h aber auch Tendenzen, daß s i c h der E i n s a t z 
der CNC-Technik i n der An g e l e r n t e n f e r t i g u n g z u g l e i c h mit e i n e r 
Um- und Neustrukturierung i n Richtung F a c h a r b e i t e r f e r t i g u n g ver­
bindet . 

Prognosen darüber, wie d i e f a c h l i c h e A r b e i t s t e i l u n g im Produk­
t i o n s b e r e i c h und d i e f u n k t i o n a l e A r b e i t s t e i l u n g mit der A r b e i t s ­
vorbereitung und den S e r v i c e d i e n s t s t e l l e n auf lange S i c h t neu ge­
s c h n i t t e n werden, sind s c h w i e r i g : Zum einen s i n d i n der Empirie 
keine eindeutigen und i n die Zukunft weisenden Tendenzen aufzu-
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f i n d e n . Zum anderen muß i n der Theorie spätestens mit dem Ende des 
Technik-Determinismus eine V i e l z a h l von technischen, ökonomischen, 
s o z i a l e n und p o l i t i s c h e n Faktoren einbezogen werden, deren Ent­
wicklung sowohl i n s i c h , a l s auch i n i h r e r Interdependenz schwer 
zu p r o g n o s t i z i e r e n i s t . 

Aussagen über die Zukunft von I n d u s t r i e a r b e i t müssen zum gegen­
wärtigen Zeitpunkt h y p o t h e t i s c h b l e i b e n . Betrachtet man e i n z e l n e 
Tendenzen beim E i n s a t z neuer Technologien, so l a s s e n s i c h nach 
Köhler (Köhler 1986) - mit den v o r a n g e s t e l l t e n Einschränkungen 
und etwas v e r e i n f a c h t - d r e i "Zukunftsmodelle" von Produktionsar­
b e i t ausmachen: 

o "Das e r s t e Modell s e t z t - i n der T r a d i t i o n t a y l o r i s t i s c h e r Or­
g a n i s a t i o n s p r i n z i p i e n - auf eine Fortsetzung und V e r t i e f u n g von 
f a c h l i c h e r und f u n k t i o n a l e r A r b e i t s t e i l u n g . Die I n f o r m a t i s i e -
rung der Aggregate-, Materialfluß- und Fertigungssteuerung e r ­
laubt d i e Z e n t r a l i s i e r u n g d i e s e r Funktionen i n den technischen 
Büros der A r b e i t s v o r b e r e i t u n g . Instandhaltung und Reparatur so­
wie andere Aufgaben des S e r v i c e b e r e i c h s werden von s p e z i a l i ­
s i e r t e n F a c h a r b e i t e r n und Technikern ausgeführt. In der Produk­
t i o n v e r b l e i b e n l e d i g l i c h d i e q u a n t i t a t i v und q u a l i t a t i v ausge­
dünnten Hilfstätigkeiten, d i e j e nach Arbeitsumfang noch i n 
s i c h a u f g e t e i l t werden können und i n der V o r s t e l l u n g der Inge­
n i e u r e auf lange S i c h t ganz verschwinden werden. 

o Das zweite - q u a l i f i z i e r t - h o m o g e n e - Modell versucht eine Rück­
nahme f u n k t i o n a l e r und f a c h l i c h e r A r b e i t s t e i l u n g . Die A r b e i t s -
v o r b e r e i t u n g s - und S e r v i c e f u n k t i o n e n werden i n Zusammenarbeit 
zwischen s p e z i a l i s i e r t e n D i e n s t s t e l l e n und der Werkstatt ausge­
führt. Die f a c h l i c h e A r b e i t s t e i l u n g im Produktionsbereich i s t 
weitgehend zurückgenommen. Q u a l i f i z i e r t e P r o d u k t i o n s f a c h a r b e i ­
t e r bewältigen sowohl d ie ihnen zugewiesenen A r b e i t s v o r b e r e i -
tungs- und Serviceaufgaben a l s auch d ie verbleibenden Restfunk­
t i o n e n der Fertigung a l s g a n z h e i t l i c h e Tätigkeit. 

o Das d r i t t e - polare - Modell schließlich steht zwischen den 
beiden vorher genannten S t r u k t u r e n . Auch h i e r werden A r b e i t s -
v o r b e r e i t u n g s - und S e r v i c e f u n k t i o n e n i n d i e Werkstatt hineinge-
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zogen. Innerhalb der Fertigu n g s b e l e g s c h a f t b i l d e t s i c h jedoch 
eine neue Form der A r b e i t s t e i l u n g zwischen h o c h q u a l i f i z i e r t e n 
Systemführern e i n e r s e i t s und gering q u a l i f i z i e r t e n Arbeitskräf­
ten für H i l f s a u f g a b e n a n d e r e r s e i t s . Für die Systemführer ent­
w i c k e l n s i c h neue B e r u f s b i l d e r , die zwischen dem heutigen Pro­
d u k t i o n s f a c h a r b e i t e r e i n e r s e i t s und dem Techniker und Ingenieur 
a n d e r e r s e i t s l i e g e n . " 

Welches d i e s e r d r e i Modelle s i c h i n Zukunft i n welchen Produk­
t i o n s b e r e i c h e n und mit welchem Gewicht durchsetzen w i r d , läßt 
s i c h nach den uns vorliegenden Erfahrungen gegenwärtig kaum beur­
t e i l e n . Eine solche Einschätzung grenzt s i c h bewußt gegenüber -
u.E. v o r s c h n e l l e n - Gen e r a l i s i e r u n g e n e i n e r Tendenz zur Verschär­
fung t a y l o r i s t i s c h e r Formen der A r b e i t s o r g a n i s a t i o n ( v g l . etwa 
Benz-Overhage u.a. 1982) oder e i n e r Tendenz zur Aufhebung der Ar­
b e i t s t e i l u n g und " R e q u a l i f i z i e r u n g " von I n d u s t r i e a r b e i t ( v g l . 
Kern, Schumann 1984) ab. So s p r i c h t z.B. auch v i e l e s dafür, daß 
s i c h eher Tendenzen, wie s i e mit dem d r i t t e n Modell umrissen wur­
den, l a n g f r i s t i g durchsetzen ( v g l . h i e r z u z.B. Köhler 1986). 

Bei der B e u r t e i l u n g d i e s e r Entwicklungen besteht die Gefahr, daß 
- angesichts der b i s h e r i g e n Erfahrungen mit t a y l o r i s t i s c h e n For­
men der R a t i o n a l i s i e r u n g ("Angelerntenfertigung") - andere Stoß­
richtungen b e t r i e b l i c h e r R a t i o n a l i s i e r u n g pauschal und u n d i f f e ­
r e n z i e r t b e r e i t s deshalb a l s V e r w i r k l i c h u n g e i n e r "Humanisierung 
der A r b e i t " eingeschätzt werden, w e i l s i e s i c h von b i s h e r i g e n 
Formen der R a t i o n a l i s i e r u n g und i h r e r negativen E f f e k t e unter­
scheiden. Damit wird jedoch z u g l e i c h der B l i c k für eine immanente 
Auseinandersetzung mit diesen neuen Entwicklungen - und der mit 
ihnen ggf. q u a l i t a t i v n e u a r t i g e n , b i s l a n g i n der i n d u s t r i e l l e n 
Produktion n i c h t oder wenig bekannten p o s i t i v e n wie negativen Ef­
fe k t e - für die Arbeitskräfte von vornherein verengt. Ihre genaue 
Kenntnis i s t jedoch für die B e u r t e i l u n g der u n t e r s c h i e d l i c h e n 
(möglichen) Entwicklungstendenzen und für die Frage p o l i t i s c h e r 
Einflußnahme und Gestaltung von großer Bedeutung. Aus diesem 
Grund i s t es u.E. auch w i c h t i g und s i n n v o l l , eher solche Tätig­
k e i t e n an CNC-gesteuerten Werkzeugmaschinen zu untersuchen, wie 
s i e im Zusammenhang mit den zuvor im zweiten und d r i t t e n Modell 
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umrissenen Tendenzen entstehen und d i e somit eher i n Richtung e i 
ner A u f r e c h t e r h a l t u n g oder Neustrukturierung q u a l i f i z i e r t e r Pro­
d u k t i o n s a r b e i t gehen. 

Zu betonen i s t , daß s i c h i n der b e t r i e b l i c h e n P r a x i s q u a l i f i z i e r 
te Tätigkeiten an CNC-gesteuerten Werkzeugmaschinen n i c h t ohne 
weiteres i n die A l t e r n a t i v e "Werkstattprogrammierung" versus 
" z e n t r a l e Programmierung" einordnen l a s s e n , sondern gerade die 
u n t e r s c h i e d l i c h e n Formen des Zusammenspiels von z e n t r a l e r und de 
z e n t r a l e r Programmierung eine w i c h t i g e R o l l e s p i e l e n . Unsere Un­
tersuchung k o n z e n t r i e r t s i c h vor al l e m auf solche Tätigkeiten, 
b e i denen e i n "Sowohl-Als-Auch" besteht. An ihnen wird z u g l e i c h 
erkennbar, welche (möglichen) Veränderungen s i c h durch d i e jeweilige stärkere Gewichtung der einen ( z e n t r a l e n ) oder anderen (de­
zen t r a l e n ) Formen der P r o d u k t i o n s o r g a n i s a t i o n möglicherweise 
ergeben können. A l s Ausgangspunkt für unsere Analyse und d i e E i n 
Ordnung der von uns untersuchten A r b e i t s s i t u a t i o n e n (bzw. i h r e r 
Abgrenzung) seien kurz die verschiedenen A r b e i t s s i t u a t i o n e n , wie 
s i e s i c h gegenwärtig i n der b e t r i e b l i c h e n P r a x i s im Zusammenhang 
mit dem E i n s a t z von CNC-gesteuerten Werkzeugmaschinen f i n d e n , nä 
her g e s c h i l d e r t und die wesentlichen Merkmale der von uns 
(schwergewichtig) untersuchten A r b e i t s s i t u a t i o n sowie i h r e r Un­
te r s c h i e d e gegenüber q u a l i f i z i e r t e n Tätigkeiten an konv e n t i o n e l ­
l e n Werkzeugmaschinen dargelegt. 

2. Merkmale von q u a l i f i z i e r t e n Facharbeitertätigkeiten an CNC-
gesteuerten Werkzeugmaschinen 

Im Zusammenhang mit dem E i n s a t z von CNC-gesteuerten Maschinen 
la s s e n s i c h i n der b e t r i e b l i c h e n P r a x i s (Maschinenbau) v i e r Ty-
pen von A r b e i t s s i t u a t i o n e n unterscheiden. Es s i n d dies 

o Die einfache CNC-Bedienung mit Bedienungs- und Überwachungs­
aufgaben i n n e r h a l b e i n e r a r b e i t s t e i l i g e n Werkstattorganisa-

1) Siehe zum folgenden insbes. auch die D a r s t e l l u n g b e i Bergmann 
u.a. 1986, S. 78 f f . sowie Kern, Schumann 1984, S. 184 f f . ; 
Springer 1986, S. 110 f f . 
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t i o n . Beschäftigt werden h i e r Angelernte oder S p e z i a l a r b e i t e r , 
auch Frauen, g e l e g e n t l i c h J u n g f a c h a r b e i t e r , nur s e l t e n aber er­
fahrene F a c h a r b e i t e r . 

o Die CNC-Maschinenführung mit f a k t i s c h e r Handlungskompetenz. Die 
wesentlichen Arbeitsaufgaben bestehen h i e r im Optimieren des 
Programmes, i n Vo r b e r e i t u n g s a r b e i t e n an der Maschine sowie i n der 
K o n t r o l l e und Überwachung der Bearbeitungsvorgänge und i h r e r 
Ergebnisse (siehe h i e r z u w e i t e r unten ausführlicher). Für diese 
Tätigkeiten werden überwiegend Fac h a r b e i t e r e i n g e s e t z t . Soweit 
dies n i c h t der F a l l i s t , handelt es s i c h um Angelernte mit 
facharbeiterähnlichen Q u a l i f i k a t i o n e n und Erfahrungen. 

o Die CNC-Maschinenführung b e i Werkstattprogrammierung. Charakte­
r i s t i s c h e s Merkmal der Tätigkeit i s t d i e eigenständige E r s t e l ­
lung der Bearbeitungsprogramme. Ausgehend von r e l a t i v unspezi­
f i s c h e n Arbeitsvorgaben - Zeichnung und grober A r b e i t s p l a n -
muß der CNC-Maschinenführer die ei n z e l n e n B e a r b e i t u n g s s c h r i t t e 
und i h r e Abfolge f e s t l e g e n und i n Programmdaten und Programme 
tr a n s f o r m i e r e n . Für solche Tätigkeiten werden - nach v o r l i e g e n ­
den Erfahrungen - ausschließlich b r e i t q u a l i f i z i e r t e Facharbei­
t e r e i n g e s e t z t . 

o Die Systembedienung an f l e x i b l e n Fertigungssystemen. Diese Tä­
t i g k e i t u n t e r s c h e i d e t s i c h n i c h t grundsätzlich von der des CNC-
Maschinenführers. Auch seine Hauptaufgaben s i n d neben dem Rü­
sten der Anlage das K o r r i g i e r e n und Optimieren der Programme. 
Jedoch i s t er an einem System mit mehreren Werkzeugmaschinen 
und einem a u t o m a t i s i e r t e n Transportsystem, mit Werkstück- und 
Werkzeugspeichern und ei n e r Rechnerhierarchie mit weit vielfäl­
t i g e r e n Bearbeitungs- und Steuerungsproblemen k o n f r o n t i e r t . In 
der Regel wi r d das f l e x i b l e System von Arbeitskräften gefahren, 
wobei j e nach A r b e i t s o r g a n i s a t i o n u n t e r s c h i e d l i c h e Formen der 
" A r b e i t s t e i l u n g " bzw. Kombination der ei n z e l n e n Aufgaben mög­
l i c h s i n d (z.B. homogene Tätigkeiten mit entsprechenden homoge­
nen Q u a l i f i k a t i o n s a n f o r d e r u n g e n auf Facharbeiterniveau oder 
Aufspaltung zwischen e i n f a c h e r Angelerntentätigkeit und q u a l i ­
f i z i e r t e r Facharbeitertätigkeit e t c . ( v g l . S c h u l t z - W i l d u.a. 
1986; H i r s c h - K r e i n s e n , S c h u l t z - W i l d 1986). 
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Die von uns untersuchten Tätigkeiten entsprechen weitgehend dem 
Typ der CNC-Maschinenführung mit f a k t i s c h e r Handlungskompetenz. 
C h a r a k t e r i s t i s c h hierfür i s t u.a. e i n s p e z i f i s c h e s (s.u.) Zusam­
menspiel von z e n t r a l e r und d e z e n t r a l e r Programmierung bzw. Steue­
rung der Maschine. Nach den uns vorliegenden Erfahrungen (unsere 
eigenen F a l l s t u d i e n sowie vorliegende empirische Untersuchungen) 
i s t d i e s e r Typ von Tätigkeit gegenwärtig im Maschinenbau i n Zu­
sammenhang mit dem E i n s a t z von CNC-Maschinen am weitesten ver­
b r e i t e t und kann d e r z e i t a l s " N o r m a l f a l l " angesehen werden, den 
man sowohl an Dreh- oder Fräsenmaschinen a l s auch an Bearbei­
tungszentren a n t r i f f t ( v g l . auch Bergmann u.a. 1986, S. 81). 

1) 

Im e i n z e l n e n s i n d w i c h t i g e Merkmale d i e s e r Tätigkeiten : 

a) Arbeitsaufgaben 

Die w i c h t i g s t e n Arbeitsaufgaben bestehen i n der "Optimierung" des 
i n der A r b e i t s v o r b e r e i t u n g e r s t e l l t e n Programms sowie der Überwa­
chung und K o n t r o l l e der maschinellen Bearbeitungsvorgänge. 
Das "Optimieren" des Programms b e i n h a l t e t w e s e n t l i c h die Anpas­
sung des Programms an die j e w e i l s konkreten Produktionsbedingun-
gen und - e r f o r d e r n i s s e . Zu berücksichtigen s i n d h i e r Unterschiede 
i n den M a t e r i a l e i g e n s c h a f t e n oder Besonderheiten der j e w e i l i g e n 
Maschine u.a. Ferner e r f o l g t beim Optimieren die Überprüfung der 
Programmfolge und ggf. i h r e K o r r ektur bzw. E f f e k t i v i e r u n g . Dies 
b e i n h a l t e t auch das s c h r i t t w e i s e Testen e i n z e l n e r Bearbeitungs­
vorgänge. Im Unterschied zur NC-Steuerung können dabei Ergänzun­
gen und ggf. Veränderungen des Programms un m i t t e l b a r an der Ma­
schine ausgeführt werden; das Programm muß zur Korrektur e t c . an 
die Programmierer zurückgegeben werden. Die Anforderungen an die 
Optimierung des Programms unterscheiden s i c h , je nachdem, ob es 
s i c h um einen Bearbeitungsvorgang bzw. e i n neues Produkt oder ein 
entsprechend "neu e r s t e l l t e s Programm" handelt, oder ob b e r e i t s i n 
1) Wir stützen uns im folgenden auf Analysen der A r b e i t s s i t u a t i o n 

auf der Grundlage v o r l i e g e n d e r i n d u s t r i e - und a r b e i t s s o z i o l o ­
g i s c h e r Kategorien und Konzepte. 
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der P r a x i s erprobte Programme verwendet werden. Nach vorliegenden 
Erfahrungen i s t aber - insbesondere b e i wechselnden Produkten -
auch im l e t z t e r e n F a l l eine j e w e i l s neue Optimierung bzw. Anpas­
sung des Programms e r f o r d e r l i c h . 

Die K o n t r o l l e und Überwachung der maschinellen Bearbeitungsvor­
gänge umfaßt die - soweit möglich - r e c h t z e i t i g e (präventive) 
Diagnose von Störungen (z.B. Werkzeugverschleiß/Werkzeugbruch), 
E i n g r i f f e b e i auftretenden Störungen ( A b s t e l l e n der Maschine, e r ­
neutes Anfahren oder, soweit e r f o r d e r l i c h , Verständigung der Re­
paratur und Instandhaltung) sowie d i e K o n t r o l l e der bea r b e i t e t e n 
Werkstücke (Nachmessen e t c . ) . 

Im Unterschied zu q u a l i f i z i e r t e n Tätigkeiten an k o n v e n t i o n e l l e n 
Werkzeugmaschinen e n t f a l l e n a r b e i t s v o r b e r e i t e n d e Aufgaben (Ar­
bei t s p l a n u n g , Werkzeugauswahl und Festlegung der Reihenfolge). 
Diese werden im N o r m a l f a l l von der A r b e i t s v o r b e r e i t u n g und dem 
Programmierbüro sowie der Werkzeugvoreinstellung übernommen. Fer­
ner e n t f a l l e n auch d i e manuellen E i n g r i f f e (Steuerung) während 
der e i g e n t l i c h e n Produktion. Zudem v e r r i n g e r n s i c h auch die Mög­
l i c h k e i t e n und E r f o r d e r n i s s e zur Ausführung selbständiger Repara­
turen an der Maschine; insbesondere b e i komplexeren Maschinen 
(s.u.) entfällt auch d i e Unterstützung des Instandhaltungsperso­
n a l s b e i Reparaturarbeiten. Vor allem s i n d E i n g r i f f e i n die Funk­
ti o n s w e i s e der e l e k t r o n i s c h e n Steuerung an der Maschine den Ma-
schinenbedienern n i c h t zugänglich bzw. s i n d e x p l i z i t - Seiten des 
Betri e b e s - aus ihrem Aufgabenbereich und i h r e r Kompetenz ausge­
grenzt. 

Zu berücksichtigen i s t , daß im Zusammenhang mit dem E i n s a t z der 
CNC-Steuerung - im V e r g l e i c h zu k o n v e n t i o n e l l e n Werkzeugmaschinen 
- komplexere und k o m p l i z i e r t e r e Bearbeitungsvorgänge an den E i n ­
zelmaschinen möglich s i n d . Dies führt auch zu e i n e r Ausweitung 
der Komplexität der Anforderungen an d i e Arbeitskräfte b e i der 
Optimierung und K o n t r o l l e . 

Für d i e Komplexität der Arbeitsaufgaben an CNC-gesteuerten Werk­
zeugmaschinen i s t - unabhängig von der A r b e i t s o r g a n i s a t i o n - we­
s e n t l i c h , ob im Zusammenhang mit der CNC-Steuerung "einfache" Ma-
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schinen, an denen j e w e i l s nur e i n z e l n e Bearbeitungsvorgänge aus­
geführt werden, oder Maschinen e i n g e s e t z t werden, an denen unter­
s c h i e d l i c h e und mehrere Bearbeitungsvorgänge durchgeführt werden 
(z.B. Bohren und Fräsen e t c . ) . Im i n t e r n a t i o n a l e n V e r g l e i c h z e i g t 
s i c h , daß offenbar i n der BRD eher die Tendenz besteht, komplexe­
re Maschinen e i n z u s e t z e n , während etwa i n den USA oder i n Japan 
eher d i e Tendenz zum E i n s a t z " e i n f a c h e r " Maschinen vorzuherrschen 
s c h e i n t . Entsprechend ergeben s i c h u n t e r s c h i e d l i c h e Anforderungen 
an d i e Arbeitskräfte. 

b) Dispositionsspielräume 

Auch d i e Dispositionsspielräume unterscheiden s i c h gegenüber qua­
l i f i z i e r t e n Tätigkeiten an k o n v e n t i o n e l l e n Werkzeugmaschinen i n 
mehrfacher Weise: Grundsätzlich g i l t , daß s i c h d i e Arbeitskräfte 
an e i n j e w e i l s vorgegebenes Bearbeitungsprogramm und eine h i e r 
j e w e i l s f e s t g e l e g t e Bearbeitungsfolge "anpassen" müssen, d.h. b e i 
der Optimierung und ggf. K o r r e k t u r geht es i n e r s t e r L i n i e darum, 
das vorgegebene Programm zu übernehmen. Ferner s i n d d i e Möglich­
k e i t e n , den z e i t l i c h e n Ablauf der maschinellen Bearbeitung zu be­
stimmen, i n f o l g e der Programm-Steuerung und der damit f e s t g e l e g t e n 
z e i t l i c h e n Abfolge der e i n z e l n e n B e a r b e i t u n g s s c h r i t t e sowie der 
Durchführung geringer. Zum anderen v e r l a n g t aber die Durchführung 
der Bearbeitungsvorgänge (die e i g e n t l i c h e Produktion) keine be­
ständigen E i n g r i f f e , d i e Bindung an die Maschine und die Bearbei­
tungsvorgänge der Arbeitskräfte werden " o f f e n e r " ; es entstehen sog. 
"Wartezeiten", die n i c h t immer ausschließlich durch Überwachungs­
und Kontrollaufgaben ausgefüllt s i n d . Z u g l e i c h bestehen jedoch 
Bestrebungen der B e t r i e b e , d i e dabei entstehenden D i s p o s i t i o n s ­
spielräume für die Arbeitskräfte durch Mehrmaschinenbedienung 
oder I n t e g r a t i o n zusätzlicher Tätigkeiten für eine I n t e n s i v i e r u n g 
der A r b e i t zu nutzen. 

c) A r b e i t s o r g a n i s a t i o n und Kooperation 

A r b e i t s o r g a n i s a t i o n und Kooperation s i n d ebenso wie b e i kon­
v e n t i o n e l l e n Werkzeugmaschinen nach den P r i n z i p i e n von E i n z e l a r ­
beitsplätzen g e s t a l t e t . Es ergeben s i c h aber Veränderungen h i n ­
s i c h t l i c h der Kooperation mit vorgelagerten Funktions- und Ar-
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b e i t s b e r e i c h e n . Insbesondere e r g i b t s i c h d i e Notwendigkeit zu e i ­
ner i n t e n s i v e r e n Kooperation mit der A r b e i t s v o r b e r e i t u n g bzw. 
Programmierung sowie den " S e r v i c e f u n k t i o n e n " (Werkzeugvorberei­
tung, Reparatur und Instandhaltung). Es besteht allgemein d i e 
Tendenz, d i e Arbeitskräfte an der Maschine stärker i n die be­
t r i e b l i c h e Planung und Or g a n i s a t i o n des Produktionsablaufs (Fer­
tigungssteuerung) einzubinden. 

In diesem Zusammenhang wird - i n vorliegenden Untersuchungen -
auch die Tendenz zu e i n e r insgesamt stärkeren b e t r i e b l i c h e n Kon­
t r o l l e des Arbeitshandelns und -Verhaltens der Arbeitskräfte her­
a u s g e s t e l l t ( v g l . S e l t z , Hildebrandt 1985). 

d) P e r s o n a l e i n s a t z 

Insgesamt besteht d i e Tendenz zu e i n e r F l e x i b i l i s i e r u n g des Per­
s o n a l e i n s a t z e s . Die Arbeitskräfte s o l l e n grundsätzlich an mehre­
ren Maschinen a r b e i t e n (bzw. a r b e i t e n können), um j e nach Produk­
t i o n s a n f a l l und verfügbarer Personalkapazität d i e Zuordnung der 
ei n z e l n e n Arbeitskräfte zu den Maschinen f l e x i b e l g e s t a l t e n zu 
können. Das h i e r zum Ausdruck kommende Bestreben zu e i n e r mög­
l i c h s t hohen Nutzung der "Maschinen" (Vermeidung von S t i l l s t a n d s ­
z e i t e n etc.) z e i g t s i c h d e u t l i c h auch i n der Tendenz zur Einfüh­
rung oder A u f r e c h t e r h a l t u n g von S c h i c h t a r b e i t (zumeist D r e i ­
s c h i c h t b e t r i e b ) . 

e) Q u a l i f i k a t i o n s a n f o r d e r u n g e n 

Bei den Q u a l i f i k a t i o n s a n f o r d e r u n g e n werden i n h i e r z u vorliegenden 
Untersuchungen - im V e r g l e i c h zu Tätigkeiten an k o n v e n t i o n e l l e n 
Werkzeugmaschinen - vor all e m folgende Merkmale und Unterschiede 
hervorgehoben: 

o Die Anforderungen an p r a k t i s c h e F e r t i g k e i t e n (manuelle/hand­
werkliche G e s c h i c k l i c h k e i t ) v e r r i n g e r n s i c h , was vor allem auf 
dem Wegfall der manuellen Steuerung der Maschine beruht. 
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o Kenntnisse des M a t e r i a l s und der Bearbeitungsvorgänge werden 
zum einen i n ähnlicher Weise g e f o r d e r t wie b e i k o n v e n t i o n e l l e n 
Werkzeugmaschinen. Zum anderen bestehen aber neue Anforderun­
gen, insbesondere an Kenntnisse der Programmierung (Steuerungs­
t e c h n i k ) und Umsetzung empirischer Daten und Abläufe i n 
Symbole und Logik d i g i t a l e r Programmierung und Steuerung. 
Dies wird u.a. a l s Tendenz zu e i n e r Ausweitung der Anforderun­
gen an "abstrakte Denkleistungen" ( v g l . Benz-Overhage 1983, S. 
296) oder " p r a k t i s c h e V e r w i s s e n s c h a f t l i c h u n g " i n t e l l i g e n t e r 
Komponenten von Facharbeit ( v g l . Bergmann u.a. 19 86, S. 81; 
Projektgruppe Automation 1981, S. 306) bezeichnet. Hingewiesen 
wir d aber auch darauf, daß h i e r d u r c h das an d i e Arbeitskräfte 
gebundene und von ihnen e n t w i c k e l t e "Erfahrungswissen" durch 
b e t r i e b l i c h e s "Planungswissen" e r s e t z t wird und damit d i e Er­
kenntnisse und Erfahrungen der Arbeitskräfte i n " o b j e k t i v e " Da-
ten und Programme t r a n s f o r m i e r t werden . In d i e s e r S i c h t (bzw. 
Einschätzung) s i n d die notwendigen E i n g r i f f e der Arbeitskräfte 
b e i der Optimierung von Programmen j e w e i l s nur eine Vorausset­
zung zur P e r f e k t i o n i e r u n g der Programme und der damit einherge­
henden längerfristigen Reduzierung der Q u a l i f i k a t i o n s a n f o r d e ­
rungen b e i der Tätigkeit an der Maschine. 

o Bei s o z i a l e n Q u a l i f i k a t i o n e n bzw. Arbeitstugenden werden insbe­
sondere d i e Verantwortung für die Maschine und die Produktion sowie 
sozial-kommunikative Fähigkeiten hervorgehoben. Die Anforderun­
gen an d i e Verantwortung stehen vor all e m i n Zusammenhang mit 
den Kosten der Maschine und der b e a r b e i t e t e n Werkstücke, die 
insbesondere b e i komplexeren Maschinen höher l i e g e n a l s b e i 
ko n v e n t i o n e l l e n Werkzeugmaschinen. Ferner i s t i n f o l g e der - a r ­
beitsplatzübergreifenden - Produktions- und Fertigungssteuerung 
der Produktionsablauf insgesamt gegenüber "Störungen" am e i n ­
zelnen A r b e i t s p l a t z anfälliger. Die Anforderungen an d i e Ver­
antwortung umgreifen daher auch Anforderungen an umsichtiges 
und b e t r i e b s w i r t s c h a f t l i c h o r i e n t i e r t e s A r b e i t e n . 

1) V g l . h i e r z u am B e i s p i e l der Entwicklungen i n der Reparatur und 
Instandhaltung etwa Malsch 1983. 
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Sozial-kommunikative Fähigkeiten beziehen s i c h insbesondere auf 
die Kooperation mit den Programmierern und - i n Problemfällen -
mit der Produktions- und Fertigungssteuerung. Vor all e m e r g i b t 
s i c h dabei eine Aufweichung der t r a d i t i o n e l l e n Trennung zwischen 
Werkstatt e i n e r s e i t s und technischen und p l a n e r i s c h e n Abteilungen 
a n d e r e r s e i t s ( A r b e i t e r - und A n g e s t e l l t e n b e r e i c h ) , d i e an beide 
S e i t e n neue Anforderungen an d i e s o z i a l e Kommunikation und den 
s o z i a l e n Umgang s t e l l t . 

f ) Körperliche Beanspruchung 

Anforderungen an d i e körperliche Leistungsfähigkeit und B e l a s t ­
b a r k e i t s i n d im V e r g l e i c h zu Tätigkeiten an k o n v e n t i o n e l l e n Werk­
zeugmaschinen d e u t l i c h g e r i n g e r . Dies kommt u.a. d a r i n zum Aus­
druck, daß die Arbeitskräfte an CNC-gesteuerten Maschinen weit 
weniger - im t r a d i t i o n e l l e n Sinne - "unmittelbar werkeln", und 
demgegenüber d i e K o n t r o l l e sowie Beobachtung der Bearbeitungsvor­
gänge stärkeres Gewicht erlangen. Ferner verlangen auch d i e manu­
e l l e n Tätigkeiten b e i der Steuerung und Programmierung - i n f o l g e 
e l e k t r o n i s c h e r Steuerung - weniger Körperkraft a l s b e i der kon­
v e n t i o n e l l e n Steuerung. 

g) Belastungen 

B e i den Belastungen i s t - nach vorliegenden Befunden - zu unter­
scheiden zwischen dem Ein f a h r e n bzw. Optimieren eines Programms 
und der Beobachtung und K o n t r o l l e der Bearbeitungsvorgänge. Ins­
gesamt wir d durchweg eine E n t l a s t u n g von körperlicher Beanspru­
chung und damit verbundenen Belastungen hervorgehoben. Demgegen­
über wird auf einen A n s t i e g n e r v l i c h - m e n t a l e r und psychischer Be­
anspruchungen und damit verbundener Belastungen hingewiesen. 

Beim Einfahren und Optimieren des Programms werden insbesondere 
Belastungen aufgrund der (höheren) Anforderungen an "Denkleistun­
gen" (abstraktes Denken etc.) sowie der geforderten hohen Auf­
merksamkeit und Konzentration h e r a u s g e s t e l l t . Bei der K o n t r o l l e 
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und Überwachung s i n d es Belastungen durch die geforderte Aufmerk­
samkeit b e i g l e i c h z e i t i g e m Zwang zur ausschließlich "passiv-reak­
t i v e n " Tätigkeit ("Wartezeiten"). ( V g l . Benz-Overhage u.a. 1983, 
S. 296 f.) 

3. Probleme beim E i n s a t z von CNC-gesteuerten Werkzeugmaschinen 
- b i s h e r vorliegende Erfahrungen 

In der Wissenschaft und b e t r i e b l i c h e n P r a x i s besteht d i e Tendenz, 
di e g e s c h i l d e r t e n Entwicklungen insgesamt für d i e Arbeitskräfte 
eher " p o s i t i v " einzuschätzen. Am d e u t l i c h s t e n kommt dies dort zum 
Ausdruck, wo solche Entwicklungen a l s Ausdruck neuer Formen der 
Nutzung von A r b e i t s k r a f t i n t e r p r e t i e r t werden ("neue Produktions­
konzepte") und d i e h i e r v o n b e t r o f f e n e n Arbeitskräfte entsprechend 
auch a l s " R a t i o n a l i s i e r u n g s g e w i n n e r " eingeschätzt werden. 

Diese Einschätzung s e i h i e r zunächst n i c h t i n Frage g e s t e l l t . J e­
doch i s t es unseren Erfahrungen nach w i c h t i g , dabei auch den 
B l i c k genauer und d i f f e r e n z i e r t e r auf d i e mit diesen Veränderun­
gen einhergehenden Probleme der Anpassung der Arbeitskräfte sowie 
d i e neu entstehenden Belastungen zu r i c h t e n . 

Wie v i e l f a c h b e i der Einführung t e c h n i s c h - o r g a n i s a t o r i s c h e r Inno­
vationen e r f o l g t e b i s l a n g i n der b e t r i e b l i c h e n P r a x i s auch d ie 
Einführung von CNC-gesteuerten Werkzeugmaschinen eher s c h r i t t w e i ­
se. Auch d o r t , wo e i n z e l n e Fertigungsbereiche m i t t l e r w e i l e über­
wiegend mit solchen Maschinen a u s g e s t a t t e t s i n d , e r f o l g t e die Um­
s t e l l u n g über einen längeren Zeitraum und sukzessive. E i n solches 
eher pragmatisches Vorgehen der Betriebe hat v i e l f a c h e Gründe und 
auch V o r t e i l e für die B e t r i e b e , auf die im e i n z e l n e n h i e r n i c h t 

1) V g l . h i e r z u insbesondere Kern, Schumann 1984, S. 207 f. Her­
a u s g e s t e l l t werden h i e r insbesondere d i e - auch b e i z e n t r a l e r 
Programmierung - verbleibenden Anforderungen an die Optimie­
rung der Programme und d i e damit verbundene Ausweitung der An­
forderungen an " t h e o r e t i s c h e Kenntnisse". Die erwähnten höhe­
ren n e r v l i c h e n und mentalen Belastungen werden dabei durchaus 
r e g i s t r i e r t ; hervorgehoben wird aber - quasi zum A u s g l e i c h -
der Wegfall körperlicher Beanspruchung und damit verbundenen 
Belastungen. 
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näher eingegangen werden kann. In unserem Zusammenhang i s t es 
w i c h t i g , daß h i e r d u r c h für die Betriebe auch der Prozeß der An­
passung des Personals an die t e c h n i s c h - o r g a n i s a t o r i s c h e n Veränderungen er l e i c h t e r t w i r d , und zwar sowohl was die Anpassung der 
b i s l a n g beschäftigten Arbeitskräfte wie auch i h r e Ersetzung bzw. 
die Rekrutierung oder/und Heranbildung "neuer" Arbeitskräfte be­
t r i f f t . Insbesondere e r g i b t s i c h auch d i e Möglichkeit, d i e E i n ­
führung der t e c h n i s c h - o r g a n i s a t o r i s c h e n Veränderungen von den 
notwendigen p e r s o n e l l e n Veränderungen zu entkoppeln und damit i h 
re Durchsetzung i n der b e t r i e b l i c h e n P r a x i s zu e r l e i c h t e r n ( v g l . 
Böhle 1986, S. 72 f . ) . Dies besagt aber auch, daß die Überwindun 
oder Vermeidung von Hemmnissen und S c h w i e r i g k e i t e n b e i der E i n ­
führung t e c h n i s c h - o r g a n i s a t o r i s c h e r Veränderungen und der An­
passung des Personals n i c h t gleichbedeutend damit i s t , daß diese 
Veränderungen auch für die bet r o f f e n e n Arbeitskräfte unproblema­
t i s c h waren bzw. s i n d . 

Um zu b e u r t e i l e n , welche Auswirkungen solche t e c h n i s c h - o r g a n i s a ­
t o r i s c h e n Veränderungen für d i e Arbeitskräfte haben, i s t es e r ­
f o r d e r l i c h , die Durchsetzung s o l c h e r Veränderungen i n der be­
t r i e b l i c h e n P r a x i s genauer zu betrachten. Auch i s t zu berücksichtigen, daß die Bewältigung von Anpassungsproblemen aus betrieblicher S i c h t (und entsprechende Problemlösungsstrategien) z u g l e i c h 

für die Arbeitskräfte mit neuen und zusätzlichen Belastungen ver 
bunden s e i n können. In diesem Zusammenhang scheinen folgende 
(neue) Probleme i n der b e t r i e b l i c h e n P r a x i s im Zusammenhang mit 
t e c h n i s c h - o r g a n i s a t o r i s c h e n Veränderungen von Bedeutung. Sie s e i 
en kurz genannt, da s i e e i n w i c h t i g e r Hintergrund und Anstoß für 
unsere Analyse s i n d . 

a) S c h w i e r i g k e i t e n und Widerstände b e i der Anpassung "älterer" 
Arbeitskräfte 

Durchweg z e i g t s i c h , daß das A l t e r der Arbeitskräfte an CNC-ge­
steuerten Werkzeugmaschinen n i e d r i g e r l i e g t , a l s dies b e i konventioneller Fertigung der F a l l i s t . Besonders d e u t l i c h z e i g t s i c h 

1) V g l . h i e r z u z.B. zum Problem der q u a l i f i k a t o r i s c h e n Anpassung 
b e i b i s h e r i g e n t e c h n i s c h - o r g a n i s a t o r i s c h e n Veränderungen Böhl 
Altmann 19 7 2 sowie Altmann, Böhle 1976. 
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dies i n Bet r i e b e n , i n denen m i t t l e r w e i l e e i n Großteil der Produk­
t i o n auf CNC-gesteuerte Werkzeugmaschinen u m g e s t e l l t wurde und 
damit p a r a l l e l auch d i e Belegschaft i n der Produktion insgesamt 
"verjüngt" wurde. Dem e n t s p r i c h t , daß von V e r t r e t e r n des b e t r i e b ­
l i c h e n Managements Arbeitskräfte ab M i t t e 40 und insbesondere ab 
5 0 Jahren im N o r m a l f a l l a l s " n i c h t anpassungsfähig" eingeschätzt 
werden, wobei w i c h t i g e Ursachen hierfür auch i n der " B e r e i t ­
s c h a f t " bzw. den Widerständen der Arbeitskräfte gesehen werden 
("Akzeptanzprobleme"). In diesem Zusammenhang wird i n der be­
t r i e b l i c h e n P r a x i s auch davon gesprochen, daß e i n "neuer Typ" von 
Fac h a r b e i t e r g e f o r d e r t w i r d , dem jüngere Arbeitskräfte eher ent­
sprechen. Betont w i r d vor al l e m , daß es jüngeren Arbeitskräften 
l e i c h t e r fällt,mit der (neuen) Steuerungstechnik umzugehen, da 
dies für s i e "selbstverständlich" i s t . 

Dies heißt jedoch n i c h t , daß grundsätzlich "ältere" Arbeitskräfte 
n i c h t geeignet s i n d , Tätigkeiten an CNC-gesteuerten Werkzeugma­
schinen (wie s i e zuvor g e s c h i l d e r t wurden) auszuführen. Auch 
hierfür fi n d e n s i c h i n der b e t r i e b l i c h e n P r a x i s B e i s p i e l e . Jedoch 
s c h e i n t dies eher d i e Ausnahme a l s der N o r m a l f a l l zu s e i n . Ferner 
w i r d b e i e i n e r genaueren Betrachtung s i c h t b a r , daß dies oftmals 
nur unter besonderem Druck e r f o l g t e und auch mit zusätzlichen Be­
lastungen für die Arbeitskräfte verbunden war. So ergab (bzw. e r ­
g i b t ) s i c h z.B. e i n "Anpassungsdruck" für ältere Arbeitskräfte 
daraus, daß s i e s i c h der Gefahr ausgesetzt sehen, durch jüngere 
e r s e t z t zu werden oder zumindest im Rahmen der b e t r i e b l i c h e n Pro­
du k t i o n an den Rand gedrängt zu werden. Auch wird von den Ar­
beitskräften und Vorgesetzten (Mei s t e r ) auf eine unzureichende 
systematische q u a l i f i k a t o r i s c h e Anpassung hingewiesen; die Ar­
beitskräfte haben zwar d i e Möglichkeit, an s p e z i e l l e n Kursen 
teilzunehmen, müssen aber d ie notwendigen Kenntnisse im Um­
gang mit der neuen Steuerungstechnik zu einem Großteil i n der 
P r a x i s s e l b s t erwerben, ohne daß ihnen hierfür besondere E i n a r -
beitungs- und Qualifizierungsmöglichkeiten ( i n der P r a x i s ! ) zur 
Verfügung stehen. V i e l e s weist aber darauf h i n , daß die Ursachen 
für Anpassungsprobleme und Widerstände der Arbeitskräfte n i c h t 
a l l e i n oder primär i n den geforderten f a c h l i c h e n Kenntnissen und 
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F e r t i g k e i t e n l i e g e n , sondern h i e r auch veränderte Anforderungen 
an das Arb e i t s h a n d e l n und d i e E i n s t e l l u n g zur A r b e i t u.ä. eine 
w i c h t i g e R o l l e s p i e l e n . 

b) Probleme der Q u a l i f i z i e r u n g 

Durchweg besteht i n der b e t r i e b l i c h e n P r a x i s d i e Auffassung, daß 
für ( q u a l i f i z i e r t e ) Tätigkeiten an CNC-gesteuerten Werkzeugma­
schinen d i e b i s h e r i g e ( t r a d i t i o n e l l e ) b e r u f l i c h e Ausbildung und 
die Erfahrungen an k o n v e n t i o n e l l e n Werkzeugmaschinen n i c h t aus­
r e i c h e n . Notwendig s e i der Erwerb zusätzlicher Erkenntnisse, und 
zwar sowohl im Umgang mit der ( e l e k t r o n i s c h e n ) Steuerung a l s auch 
der Programmierung. Des weiteren wir d h e r a u s g e s t e l l t , daß b e i der 
Tätigkeit an CNC-gesteuerten Maschinen e i n besonderes "Vertrauen 
i n d i e Technik" e r f o r d e r l i c h i s t und man s i c h h i e r a n e r s t "gewöh­
nen" muß. 

A l s I n d i z für die notwendige zusätzliche Q u a l i f i z i e r u n g w i r d u.a. 
angeführt, daß auf dem Arbeitsmarkt kaum Facharbeiter verfügbar 
s i n d , die für die Tätigkeiten an CNC-gesteuerten Maschinen unmit­
t e l b a r e i n g e s e t z t werden können. In diesem Zusammenhang wird -
sowohl von V e r t r e t e r n des b e t r i e b l i c h e n Managements wie auch Be­
triebsräten - vor al l e m auf Mängel i n der öffentlich-staatlichen 
Regelung der b e r u f l i c h e n Grundbildung und auf fehlende außerbe­
t r i e b l i c h e Weiterbildungsmöglichkeiten hingewiesen. Die Berufs­
ausbildung - so e i n allgemeiner Tenor - h i n k t den f a k t i s c h e n Ent­
wicklungen i n der i n d u s t r i e l l e n Produktion nach. Soweit e i n z e l n e 
Betriebe i h r e Ausbildung auf d i e CNC-Technik a u s g e r i c h t e t haben, 
wird dies eher a l s eine " P i o n i e r - T a t " eingeschätzt, die über die 
öffentlich-staatliche Regelung sowie auch Ergänzung der b e t r i e b ­
l i c h e n Ausbildung durch d i e Berufsschulen hinausgeht. Damit 
s t e l l t s i c h i n der P r a x i s aber z u g l e i c h auch d i e Frage der Kombi­
n a t i o n und Kompatibilität der " t r a d i t i o n e l l e n " Ausbildung mit den 
E r f o r d e r n i s s e n der CMC-Technik. Nach unseren Erfahrungen handelt 
es s i c h h i e r b e i aber n i c h t nur um - schon i n der Vergangenheit 
bekannte - (mögliche) Diskrepanzen zwischen öffentlich-rechtli­
cher Normierung (Ausbildungsordnungen, Ausbildungspläne, Prü-
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fungsanforderungen) e i n e r s e i t s und f a k t i s c h e n Veränderungen i n 
der b e t r i e b l i c h e n P r a x i s a n d e r e r s e i t s . 

Die Frage, ob und i n welchem Ausmaß auch b e i Tätigkeiten an CNC-
gesteuerten Maschinen d ie t r a d i t i o n e l l e F a c h a r b e i t e r q u a l i f i k a t i o n 
(und i h r e Heranbildung i n der b e r u f l i c h e n Grundbildung) noch eine 
R o l l e s p i e l t , welche Bedeutung und welches Gewicht d i e durch d i e 
CNC-Technik e r f o r d e r l i c h e n neuen und zusätzlichen Kenntnisse ha­
ben, dies w i r d i n der b e t r i e b l i c h e n P r a x i s , von V e r t r e t e r n des 
b e t r i e b l i c h e n Managements wie den Arbeitskräften s e l b s t sehr un­
t e r s c h i e d l i c h eingeschätzt. Dies b e t r i f f t insbesondere d i e Bedeu­
tung des Erfahrungswissens, der besonderen Kenntnisse der P r a x i s 
(im Unterschied zur Theorie) und der hierfür e r f o r d e r l i c h e n Qua­
l i f i z i e r u n g s p r o z e s s e und -Voraussetzungen. So besteht zwar E i n i g ­
k e i t darüber, daß an CNC-gesteuerten Werkzeugmaschinen n i c h t mehr 
i n g l e i c h e r Weise die handwerkliche G e s c h i c k l i c h k e i t an konven­
t i o n e l l e n Maschinen g e f o r d e r t w i r d ; weit weniger E i n i g k e i t be­
st e h t jedoch darüber, i n welcher Weise d i e A r b e i t mit e i n e r kon­
v e n t i o n e l l e n Maschine eine notwendige Voraussetzung dafür i s t , um 
di e an der CNC-gesteuerten Maschine notwendigen Q u a l i f i k a t i o n e n 
(bzw. "Erfahrungen") zu erwerben. Ähnlich divergent s i n d z.B. d i e 
Einschätzungen über d i e Bedeutung und Notwendigkeit der (unmit­
t e l b a r e n ) manuellen Bearbeitung von Werkstücken (z.B. F e i l e n ) für 
die A r b e i t an Maschinen. Dabei handelt es s i c h n i c h t nur um eine 
Frage der Einübung der e r f o r d e r l i c h e n A r b e i t s d i s z i p l i n und des 
A r b e i t s v e r h a l t e n s . Eine z e n t r a l e Frage i s t , i n welcher Weise 
Kenntnisse und F e r t i g k e i t e n , d i e i n der späteren P r a x i s n i c h t 
(mehr) u n m i t t e l b a r eingebracht und ge f o r d e r t werden, dennoch 
w i c h t i g e Grundlagen für die Bewältigung der Arbeitsanforderungen 
s i n d . 

A u f f a l l e n d i s t , daß i n der b e t r i e b l i c h e n P r a x i s b e i der Frage der 
Q u a l i f i z i e r u n g von V e r t r e t e r n des b e t r i e b l i c h e n Managements 
durchweg d ie durch d i e CNC-Technik geforderten "zusätzlichen 
Kenntnisse" h e r a u s g e s t e l l t werden. Man betont vor all e m die höhe­
ren Anforderungen an " t h e o r e t i s c h e Kenntnisse". Zum anderen v o l l ­
z i e h t (und v o l l z o g ) s i c h aber eine entsprechende Q u a l i f i z i e r u n g 
der Arbeitskräfte zu einem Großteil un m i t t e l b a r i n der P r a x i s im 
Sinne eines "Learning by doing" ( s . u . ) . Dabei wird auch von Ver-
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t r e t e r n des b e t r i e b l i c h e n Managements quasi a l s selbstverständ­
l i c h und i n s o f e r n n i c h t erwähnenswert u n t e r s t e l l t , daß es s i c h um 
Arbeitskräfte handelt, die über die " t r a d i t i o n e l l " geforderten 
Kenntnisse und F e r t i g k e i t e n verfügen oder anders ausgedrückt: 
Wenn von "Fach a r b e i t e r n " gesprochen w i r d , so geht man i n der be­
t r i e b l i c h e n P r a x i s zumeist immer von Q u a l i f i k a t i o n e n (i.w.S.) aus, 
die b i s l a n g für einen F a c h a r b e i t e r t y p i s c h waren; dies i s t d i e 
- zumeist n i c h t w e i t e r e x p l i z i e r t e und d i s k u t i e r t e - Grundlage, 
auf der dann fehlende und zusätzlich notwendige Kenntnisse u.a. 
d i s k u t i e r t werden. D e u t l i c h w i r d dies auch, wenn b e i den Gründen 
für den E i n s a t z von Fa c h a r b e i t e r n - im Unterschied zum E i n s a t z 
von Angelernten - Merkmale von Facharbeitern h e r a u s g e s t e l l t wer­
den, d i e überwiegend auch schon i n der Vergangenheit a l s für 
Fach a r b e i t e r t y p i s c h h e r a u s g e s t e l l t wurden (wie z.B. höhere Zu­
verlässigkeit, b e r u f l i c h e s Engagement, b r e i t e r e f a c h l i c h e Kennt­
n i s s e und F e r t i g k e i t e n e t c . ) . 

Damit s t e l l t s i c h jedoch d i e Frage, ob h i e r n i c h t i n der b e t r i e b ­
l i c h e n P r a x i s von Prämissen ausgegangen w i r d , d i e keineswegs i n 
d i e s e r Selbstverständlichkeit gegeben s i n d bzw. die i h r e r s e i t s 
auf s p e z i f i s c h e n Voraussetzungen aufbauen, d i e b e i der Auseinan­
dersetzung mit der Q u a l i f i z i e r u n g jedoch kaum näher i n Betracht 
gezogen und a l s diskussionsnotwendig erachtet werden. 

c) N e r v l i c h e und mentale Belastungen 

Vor a l l e m von den Arbeitskräften - t e i l w e i s e auch von Vorgesetz­
ten - wird durchweg d ie Veränderung der Belastungen b e i der Tä­
t i g k e i t an CNC-Maschinen i n folgendem Schema b e u r t e i l t : Verringe­
rung der körperlichen Belastung b e i g l e i c h z e i t i g e r Zunahme der 
n e r v l i c h e n Belastung und der Belastungen durch "Denken" und "Vor­
ausplanen". Ferner w i r d auch auf Belastungen durch "allgemeine 
Hektik" und Stress hingewiesen, aber auch auf "Monotonie", "Lan­
geweile" und "Erschöpfung durch N i c h t s t u n " , insbesondere b e i der 
K o n t r o l l e und Überwachung der Maschinen. 
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Damit werden Kategorien von Belastungen angesprochen, zu denen 
b i s l a n g weit weniger ( g e s i c h e r t e ) w i s s e n s c h a f t l i c h e Erkenntnisse 
v o r l i e g e n , a l s dies b e i physischen Belastungen ( t r a d i t i o n e l l e r 
A r t ) und entsprechenden Gefährdungen der Gesundheit der F a l l i s t . 
Zwar s i n d e i n z e l n e Erscheinungsformen s o l c h e r Belastungen durch­
aus dokumentiert und beschrieben (z.B. n e r v l i c h e Belastungen); es 
besteht b i s l a n g aber noch immer e i n Mangel an i h r e r Erklärung und 
somit auch der I d e n t i f i z i e r u n g der h i e r maßgeblichen A r b e i t s b e ­
dingungen und -anforderungen. E i n besonderes Problem i s t , daß es 
s i c h um Belastungsformen h a n d e l t , deren Verursachung i n vielfäl­
t i g e n Faktoren begründet i s t (bzw. s e i n kann) - wie z.B. b e i 
Streß; zum T e i l handelt es s i c h dabei auch um B e g r i f f e , d i e e i n ­
zelne Symptome eher umschreiben a l s präzise " d e f i n i e r e n " , so daß 
es im konkreten F a l l - auch dann, wenn b e r e i t s w i s s e n s c h a f t l i c h e 
Erkenntnisse und Erklärungsansätze h i e r z u v o r l i e g e n (wie z.B. b e i 
Streß) - s c h w i e r i g i s t , präzise anzugeben, worum es s i c h im 
konkreten F a l l handelt und ob eine i n anderen S i t u a t i o n e n gefun­
dene Erklärung auch, h i e r z u t r i f f t . Bei den h i e r maßgeblichen Tä­
t i g k e i t e n i s t zudem eine w i c h t i g e Frage, ob es s i c h j e w e i l s nur 
um "Übergangsphänomene" im Sinne von Umstellungs- und Anpassungs­
problemen handelt, deren Verursachung und Bewältigung n i c h t p r i ­
mär eine Frage der A r b e i t s g e s t a l t u n g i s t , sondern primär eine 
Frage der "Gewöhnung" der Arbeitskräfte. So g i b t es durchaus aus 
der Vergangenheit B e i s p i e l e dafür, daß zunächst der Umgang mit 
technischen Innovationen zu hohen U n s i c h e r h e i t e n , Angst usw. führ­
t e , dies aber l e t z t l i c h nur i n der " N e u a r t i g k e i t " begründet und 
solchermaßen nur e i n "Übergangsphänomen" war. Es l i e g e n aber auch 
v i e l f a c h e Erfahrungen dazu vor, daß durch t e c h n i s c h - o r g a n i s a t o r i ­
sche Veränderungen b i s l a n g bestehende Belastungen verschärft und 
neue Belastungen entstanden s i n d . Die Frage, ob es s i c h b e i den 
h i e r maßgeblichen t e c h n i s c h - o r g a n i s a t o r i s c h e n Entwicklungen l e ­
d i g l i c h um eine "Gewöhnung" oder um eine "Belastungsveränderung" 
handelt, läßt s i c h daher aus den Erfahrungen der Vergangenheit 
heraus n i c h t b e u r t e i l e n , sondern e r f o r d e r t eine genauere Kenntnis 
i h r e r Verursachung und i h r e r konkreten Erscheinungsform. 
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d) Probleme der A r b e i t s m o t i v a t i o n , des b e r u f l i c h e n Interesses und 
Engagements 

Schließlich w i r d i n der b e t r i e b l i c h e n P r a x i s - insbesondere von 
Vorgesetzten auf Produktionsebene ( M e i s t e r , F e r t i g u n g s l e i t u n g ) -
a l s e i n neues Problem das "fehlende I n t e r e s s e " angeführt. Es wird 
b e k l a g t , daß d i e Fac h a r b e i t e r o f t "gleichgültig" s i n d und z.B. 
beim Optimieren der Maschine v i e l "herausholen" könnten, aber nur 
wenige dies auch w i r k l i c h tun. Besonders häufig s i n d solche E i n ­
schätzungen i n B e t r i e b e n , i n denen vor der Einführung der CNC-Ma­
schinen NC-Maschinen e i n g e s e t z t waren und d i e A r b e i t s - und Pro­
d u k t i o n s o r g a n i s a t i o n sehr s t a r k nach P r i n z i p i e n der Angelernten­
f e r t i g u n g o r g a n i s i e r t wurde - t r o t z E i n s a t z von Facharbeitern. 
Ferner i s t dies vor a l l e m dort der F a l l , wo i n k l e i n e r e n und 
m i t t l e r e n S e r i e n b e i v e r g l e i c h s w e i s e a u s g e r e i f t e n Produkten pro­
d u z i e r t w i r d . In diesem Zusammenhang wird auch angeführt, daß die 
Arbeitskräfte daran i n t e r e s s i e r t s e i e n , n i c h t "zu sehr g e f o r d e r t " 
zu werden, und man den allgemeinen Hang zur "Trägheit und Bequem­
l i c h k e i t " berücksichtigen muß. Einschränkend wird a l l e r d i n g s ver­
merkt, daß dies primär nur für d i e i n der Produktion beschäftig­
ten Arbeitskräfte g i l t , während d i e j e n i g e n , die Interesse und En­
gagement haben, l i e b e r andere Tätigkeiten, insbesondere i n der 
Montage, ausführen oder s i c h w e i t e r q u a l i f i z i e r e n . Für Engagierte 
und I n t e r e s s i e r t e s e i d i e A r b e i t an CNC-Maschinen v i e l f a c h nur 
e i n "Durchgangsstadium". Soweit dies der F a l l i s t , s i n d s i e b e i 
der Tätigkeit an CNC-Maschinen auch i n t e r e s s i e r t und engagiert, 
während dies b e i den übrigen Arbeitskräften, d i e i n der Produk­
t i o n v e r b l e i b e n , n i c h t oder zumindest n i c h t immer der F a l l i s t . 
Es besteht daher auch das Problem, i n t e r e s s i e r t e und engagierte 
Arbeitskräfte (insbesondere Jugendliche nach der Ausbildung) i n 
der Produktion zu h a l t e n . 

Es ergeben s i c h i n der P r a x i s auch K o n f l i k t e zwischen den I n t e r ­
essen der "Produktion" und den der Produktion vor- und nachgela­
gerten Bereichen - von der A r b e i t s v o r b e r e i t u n g b i s h i n zur Kon­
s t r u k t i o n -, die daran i n t e r e s s i e r t und darauf angewiesen s i n d , 
q u a l i f i z i e r t e und produktionserfahrene Arbeitskräfte innerbe­
t r i e b l i c h zu r e k r u t i e r e n . Grundsätzlich s t e l l t s i c h für die Be-
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t r i e b e das Problem, d i e ( p e r s o n a l p o l i t i s c h e n ) Interessen der Pro­
d u k t i o n sowie der vor- und nachgelagerten B e t r i e b s b e r e i c h e auszu­
b a l a n c i e r e n . Aus der S i c h t der Vorgesetzten auf Produktionsebene 
( M e i s t e r , A b t e i l u n g s l e i t e r ) w i r d i n diesem Zusammenhang jedoch 
b e k l a g t , daß gerade d i e "guten und i n t e r e s s i e r t e n Leute" weggehen 
bzw. von anderen Abteilungen des Betriebes "weggeholt" werden. 
Begünstigt wi r d dies - i n d i e s e r Einschätzung - vor all e m durch 
d i e mit dem E i n s a t z von CNC-Maschinen zumeist einhergehende 
S c h i c h t a r b e i t , d i e d i e Attraktivität e i n e r Tätigkeit i n der Pro­
d u k t i o n e r h e b l i c h schmälert und für d i e Arbeitskräfte e i n ent­
scheidendes K r i t e r i u m für Unterschiede zwischen e i n e r A r b e i t e r ­
und ( a t t r a k t i v e r e n ) Angestelltentätigkeit i s t . C h a r a k t e r i s t i s c h 
i s t , daß b e i solchen Einschätzungen - einmal abgesehen davon, ob 
s i e z u t r e f f e n d s i n d - die Ursachen für die angesprochenen Verän­
derungen im A r b e i t s v e r h a l t e n primär i n den Arbeitskräften oder i n 
den Einflüssen der Schule, des Elternhauses, i n veränderten Le­
bensbedingungen ( F r e i z e i t ) gesehen werden und demgegenüber die 
A r b e i t s s i t u a t i o n - außer der S c h i c h t a r b e i t - n i c h t (oder zumin­
dest n i c h t i n g l e i c h e r Weise) berücksichtigt wird . Damit werden 
Ursachen für die angesprochenen Phänomene, d i e i n der A r b e i t s s i ­
t u a t i o n und der A r b e i t s g e s t a l t u n g l i e g e n , von vornherein ausge­
blendet. Hinweise h i e r a u f werden zumeist mit dem Argument zurück­
gewiesen, daß es s i c h b e i CNC-gesteuerten Werkzeugmaschinen doch 
" e i g e n t l i c h um eine i n t e r e s s a n t e und q u a l i f i z i e r t e Tätigkeit" 
hand e l t , der B e t r i e b an engagierten und q u a l i f i z i e r t e n Facharbei­
t e r n i n der Produktion i n t e r e s s i e r t und auch b e s t r e b t i s t , die 
Arbeitskräfte entsprechend zu behandeln. In d i e s e r S i c h t s i e h t 
man auch keinen Anlaß dafür, die Ursachen für das beklagte Ar­
b e i t s v e r h a l t e n i n den Arbeitsbedingungen zu suchen - eher im Ge­
g e n t e i l . 
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e) Konsequenzen für d i e Auseinandersetzung mit der A r b e i t s g e s t a l -
tung 

Die b i s h e r i g e Auseinandersetzung mit der A r b e i t s g e s t a l t u n g beim 
E i n s a t z CNC-gesteuerter Maschinen k o n z e n t r i e r t s i c h auf d i e Fra­
ge, wie v e r h i n d e r t werden kann, daß der E i n s a t z der CMC-Technik 
zu e i n e r E r o s i o n der Facharbeitertätigkeit führt bzw. wie Ent­
wicklungen, d i e zu Facharbeitertätigkeiten und dem E i n s a t z von 
Fac h a r b e i t e r n führen, f o r c i e r t und g e n e r e l l durchgesetzt werden 
können. In d i e s e r P e r s p e k t i v e wird b e i Forderungen nach e i n e r Hu­
manisierung der A r b e i t der z e n t r a l e n Programmierung d i e Werk­
stattprogrammierung gegenübergestellt. Diese A l t e r n a t i v e bezieht 
s i c h jedoch nach unseren Erfahrungen zu u n d i f f e r e n z i e r t auf d i e 
f a k t i s c h e n Entwicklungen im Maschinenbau. Eine z e n t r a l e Program­
mierung führt h i e r n i c h t notwendigerweise zu "Angelerntentätig­
k e i t e n " und umgekehrt w i r d d i e Au f r e c h t e r h a l t u n g der Facharbei­
tertätigkeit n i c h t nur durch und b e i "Werkstattprogrammierung" 
e r r e i c h t bzw. hängt hi e r v o n ab; schließlich i s t auch fragwür­
d i g , ob a l l e i n die "Programmierung" (bzw. i h r e Organisation) für 
eine "humane Gestaltung" der A r b e i t s s i t u a t i o n ausschlaggebend i s t 
oder ob h i e r n i c h t auch noch andere Komponenten der A r b e i t s s i t u a ­
t i o n , d i e e b e n f a l l s durch diese t e c h n i s c h - o r g a n i s a t o r i s c h e n Ver­
änderungen b e t r o f f e n s i n d , eine R o l l e s p i e l e n . 

B e t r a c h t e t man somit - unter dem Aspekt e i n e r Humanisierung der 
A r b e i t - die Entwicklungen nur i n der Perspektive d i e s e r A l t e r n a ­
t i v e , so besteht z u g l e i c h d i e Gefahr, an w i c h t i g e n , gegenwärtig 
i n der P r a x i s s i c h s t e l l e n d e n Problemen der A r b e i t s g e s t a l t u n g b e i 
Facharbeitertätigkeiten vorbeizugehen oder diese aus dem Auge zu 
v e r l i e r e n . Hierauf i s t nun im folgenden näher einzugehen. 
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B. Auswirkungen auf die s u b j e k t i v i e r e n d e Bewältigung von A r b e i t s -
anforderungen 

Im folgenden s e i g e z e i g t , i n welcher Weise Umstellungs- und An­
passungsprobleme beim E i n s a t z von CNC-gesteuerten Werkzeugmaschi­
nen maßgeblich durch Entwicklungen bedingt s i n d , d i e eine subjek­
t i v i e r e n d e Bewältigung von Arbeitsanforderungen beeinträchtigen 
oder/und verändern. E r s t i n d i e s e r P e r s p e k t i v e werden auch Aus­
wirkungen der t e c h n i s c h - o r g a n i s a t o r i s c h e n Veränderungen genauer 
erkennbar, d i e s i c h gegenwärtig zumeist eher verdeckt zeigen und 
b i s l a n g eher umschrieben a l s präzise erfaßt werden. 

Bei der Veränderung s u b j e k t i v i e r e n d e n Arbeitshandelns i n Zusam­
menhang mit dem E i n s a t z von CNC-gesteuerten Werkzeugmaschinen 
handelt es s i c h n i c h t um einen einfachen Prozeß der Zurückdrän­
gung oder Ersetzung eines solchen A r b e i t s h a n d e l n s . Vielmehr i s t 
es gerade das Spannungsverhältnis zwischen den Tendenzen zu e i n e r 
Zurückdrängung e i n e r s e i t s und den Tendenzen zu e i n e r A u f r e c h t e r ­
haltung und Wie d e r h e r s t e l l u n g a n d e r e r s e i t s , durch das d i e neu 
entstehenden A r b e i t s s i t u a t i o n e n geprägt werden. In diesem Span­
nungsfeld s i n d auch d ie u n t e r s c h i e d l i c h e n Tendenzen der b e t r i e b ­
l i c h e n A r b e i t s o r g a n i s a t i o n , des b e t r i e b l i c h e n P e r sonaleinsatzes 
sowie ( t e i l w e i s e ) auch der technischen Gestaltung zu sehen. Diese 
beiden Entwicklungen und Tendenzen behandeln w i r j e w e i l s geson­
d e r t ; i n der b e t r i e b l i c h e n P r a x i s besteht zwischen ihnen jedoch 
e i n enger Zusammenhang. Dies z e i g t s i c h u.a. auch d a r i n , daß die 
f a k t i s c h bestehenden A r b e i t s s i t u a t i o n e n durch beide Entwicklungen 
geprägt s i n d . 

Wir k o n z e n t r i e r e n uns - ebenso wie b e i den Tätigkeiten an konven­
t i o n e l l e n Maschinen - insbesondere auf d i e " A r b e i t mit der Ma­
schine" und behandeln im e i n z e l n e n : d i e Beziehung zur Maschine; 
den Umgang mit der Maschine und dem M a t e r i a l ( A r b e i t s w e i s e ) ; die 
s i n n l i c h e Wahrnehmung der Bearbeitungsvorgänge; die zur Ausfüh­
rung der A r b e i t e n notwendigen Kenntnisse und Erfahrungen. Es i s t 
auch h i e r darauf zu verweisen, daß diese Aspekte des Arbeitshan­
delns s i c h w e c h s e l s e i t i g bedingen und somit zwar i n der Analyse, 
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aber n i c h t i n der Realität voneinander i s o l i e r t werden können. 
Jedoch ergeben s i c h Probleme für die Arbeitskräfte gerade auch 
daraus, daß durch t e c h n i s c h - o r g a n i s a t o r i s c h e Veränderungen diese 
Aspekte des Arbeitshandelns j e w e i l s u n t e r s c h i e d l i c h berührt wer­
den. So r i c h t e n s i c h d i e Veränderungen beim E i n s a t z von CNC-ge­
steuerten Werkzeugmaschinen insbesondere auf den Umgang mit der 
Maschine bzw. auf d i e A r b e i t s w e i s e und die s i n n l i c h e Erfahrung. 
Diese Veränderungen haben auch j e w e i l s Auswirkungen auf die Be­
ziehung zur Maschine (bzw. auf die A r b e i t s s i t u a t i o n insgesamt) 
sowie auf d i e e r f o r d e r l i c h e n Erkenntnisse und Erfahrungen. Da 
diese Aspekte des Arbeitshandelns a n d e r e r s e i t s aber auch noch 
durch weitere Veränderungen der A r b e i t s s i t u a t i o n t a n g i e r t werden, 
e r s c h e i n t uns auch h i e r eine j e w e i l s gesonderte D a r s t e l l u n g der 
ein z e l n e n Aspekte a l s s i n n v o l l und angemessen. 

Wir s t e l l e n zunächst Veränderungen und Unterschiede b e i der sub-
j e k t i v i e r e n d e n Bewältigung von Arbeitsanforderungen im V e r g l e i c h 
zu Tätigkeiten an k o n v e n t i o n e l l e n Werkzeugmaschinen dar (Ab­
s c h n i t t 1 und 2). Daran anschließend zeigen w i r , welche Zusammen­
hänge zwischen diesen Veränderungen und den (veränderten) Anfor­
derungen an d i e Arbeitskräfte bestehen ( A b s c h n i t t 3) und welche 
Probleme s i c h hieraus sowohl für die Arbeitskräfte wie auch für 
die Betriebe ergeben ( A b s c h n i t t 4). Hieraus ergeben s i c h auch 
Folgerungen für die t e c h n i s c h - o r g a n i s a t o r i s c h e Gestaltung der Ar­
b e i t s s i t u a t i o n . Dabei werden auch In der b e t r i e b l i c h e n P r a x i s 
e n t w i c k e l t e Ansätze zur Bewältigung der aufgezeigten Probleme 
d a r g e s t e l l t und d i s k u t i e r t (Kap. V). 

1. Zurückdrängung s u b j e k t i v i e r e n d e n Arbeitshandelns 

a) Veränderungen i n der Beziehung zur Maschine 

(1) Im V e r g l e i c h mit der Tätigkeit an k o n v e n t i o n e l l e n Maschinen 
wird - sowohl von Arbeitskräften wie auch V e r t r e t e r n des b e t r i e b ­
l i c h e n Managements - zum T e i l sehr d e z i d i e r t eine Auflösung der 
persönlichen Beziehung zur Maschine h e r a u s g e s t e l l t . D e u t l i c h kommt 
dies i n F e s t s t e l l u n g e n zum Ausdruck wie: "So e i n Verhältnis zur 
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Maschine, wie es b e i der k o n v e n t i o n e l l e n der F a l l i s t , das g i b t 
es b e i der neuen natürlich n i c h t " (34) oder: "An der konventio­
n e l l e n Maschine, j a , da brauchte man schon eine persönliche Be­
ziehung, b e i der CNC-Maschine n i c h t " (26). 

Begründet wird dies insbesondere mit veränderten Anforderungen 
der Maschinen und den Veränderungen i n der A r b e i t s o r g a n i s a t i o n 
und im P e r s o n a l e i n s a t z : 

(2) B e i Tätigkeiten an CNC-gesteuerten Maschinen - so d i e Einschätzungen - i s t es im Unterschied zu Tätigkeiten an der ko n v e n t i o n e l ­
l e n Maschine n i c h t i n g l e i c h e r Weise notwendig, "intime Kenntnisse 
der Maschine zu haben und i h r e "Mucken" zu kennen. Exemplarisch 
hierfür die Aussagen: "Intime Kenntnisse der Maschine s i n d heute 
n i c h t mehr w i c h t i g . Man muß n i c h t i n t i m s e i n mit der Maschine" (8) 
"Die Maschine muß man n i c h t mehr kennen. S p e z i e l l e Mucken der Ma­
schine g i b t es n i c h t " (26). C h a r a k t e r i s t i s c h i s t , daß zwischen 
den veränderten E r f o r d e r n i s s e n der Maschine und der - notwendigen 
und möglichen - Beziehung zur Maschine e i n u n m i t t e l b a r e r Zusam­
menhang h e r g e s t e l l t w i r d ; besonders d e u t l i c h etwa i n der f o l g e n ­
den Aussage: "Früher mußte man die Maschine kennen, um darauf a r ­
b e i t e n zu können. B e i den Bearbeitungszentren kann man keine Muk-
ken mehr f e s t s t e l l e n . Der neue Typ von Fac h a r b e i t e r fühlt s i c h 
n i c h t mehr so verbunden. An k o n v e n t i o n e l l e n Maschinen hatte der 
Fac h a r b e i t e r eine v i e l i n t e n s i v e r e Beziehung zu s e i n e r Maschine, 
da hat er gesagt 'meine Maschine'" (15). Entsprechend auch die 
folgende Aussage: "Die Verbundenheit i s t geringer a l s früher, 
auch, w e i l d i e Maschine das n i c h t mehr f o r d e r t " (14). Von Vorge­
s e t z t e n und V e r t r e t e r n des b e t r i e b l i c h e n Managements w i r d auch 
darauf hingewiesen, daß " i n t i m e " Kenntnisse der Maschine nun gar 
n i c h t mehr erwünscht s i n d . In d i e s e r S i c h t brauchen und s o l l e n 
s i c h die Fach a r b e i t e r n i c h t mehr um die Funktionsweise der Ma­
schine kümmern; s i e s o l l e n s i c h darauf v e r l a s s e n und davon 
ausgehen, daß s i e optimal f u n k t i o n i e r t . Exemplarisch hierfür die 
Aussage: "Der CNC-Arbeiter muß s i c h v o l l darauf v e r l a s s e n können, 
daß die Maschine f u n k t i o n i e r t . Dafür i s t die Reparatur und I n ­
standhaltung zuständig. W i c h t i g für den, der an der Maschine 
s t e h t , i s t , was aus der Maschine herauskommt. Das Innenleben der 
Maschine braucht i h n n i c h t zu i n t e r e s s i e r e n " (27). 
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(3) Soweit Veränderungen im P e r s o n a l e i n s a t z - a l s eine weitere Ur­
sache für die veränderte Beziehung zur Maschine - angeführt wer­
den, s i n d es insbesondere der f l e x i b l e E i n s a t z der Arbeitskräfte 
an u n t e r s c h i e d l i c h e n Arbeitsplätzen und d i e S c h i c h t a r b e i t . Der 
f l e x i b l e P e r s o n a l e i n s a t z erschwert es - i n d i e s e r S i c h t -, eine 
persönliche Beziehung zur Maschine zu entwickeln. D e u t l i c h kommt 
dies i n folgenden Aussagen zum Ausdruck: "Ganz k l a r , das merkt 
man s p e z i e l l durch das Wechseln, daß d i e s i c h mit der Maschine 
n i c h t mehr so verbunden fühlen" (24). "Der B e t r i e b bemüht s i c h 
bewußt, Leute an den Maschinen auszutauschen, damit man f l e x i b l e r 
i s t . Die achten sehr auf das Durchwechseln der Arbeitsplätze. Da­
her i s t man natürlich n i c h t mehr so lange an e i n und derselben 
Maschine und e n t w i c k e l t n i c h t d i e Beziehung zur Maschine wie frü­
her" (34). In ähnlicher Weise werden auch die S c h i c h t a r b e i t und die 
damit verbundene Zuordnung mehrerer Arbeitskräfte zu e i n e r Ma­
schine a l s eine Gefährdung der persönlichen Beziehung zur Maschi­
ne eingeschätzt. B e i s p i e l hierfür i s t etwa die Aussage: "Wir ha­
ben S c h i c h t b e t r i e b , und da bedienen zum T e i l d r e i Männer eine Ma­
schine; da f l a u t d i e persönliche Beziehung ab. Wenn e i n Mann eine 
Maschine bedient, dann i s t d ie persönliche Beziehung stärker. Da 
p f l e g t er d i e auch besser" (21). 

T e i l w e i s e w i r d e i n Zusammenhang zwischen den veränderten E r f o r ­
d e rnissen der Maschine und dem f l e x i b l e n P e r s o n a l e i n s a t z gesehen. 
Es wir d h e r a u s g e s t e l l t , daß durch d ie veränderten E r f o r d e r n i s s e 
der Maschine der f l e x i b l e P e r s o n a l e i n s a t z bzw. das Wechseln der 
Maschine e r l e i c h t e r t werden. B e i s p i e l hierfür s i n d Aussagen wie: 
"Das Wechseln i s t an den neuen Maschinen l e i c h t e r a l s an den kon­
v e n t i o n e l l e n . Mit der CNC-Technik i s t das Wechseln e i n f a c h e r ge­
worden, w e i l man mit der Maschine n i c h t mehr so i n t i m s e i n muß" 
(34) . 

(4) Für Vorgesetzte und V e r t r e t e r des b e t r i e b l i c h e n Managements 
heißt d i e s , daß b e i der Zuordnung der Arbeitskräfte zu Maschinen 
j e w e i l s i n d i v i d u e l l e Besonderheiten ( V e r t r a u t h e i t mit der Maschi­
ne etc.) keine R o l l e mehr s p i e l e n ; d i e Arbeitskräfte s i n d daher 
l e i c h t e r austauschbar und e r s e t z b a r . D e u t l i c h wird dies i n der 
folgenden Aussage eines B e t r i e b s l e i t e r s : "Früher hatte der Fach-
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a r b e i t e r e i n intimes Verhältnis zur Maschine. Er kannte d i e Ma­
schin e , er war sozusagen mit i h r verwachsen. Das war eine E i n ­
h e i t , der Mann und die Maschine. Heute i s t es anders. Früher, da 
hat er gehört, da p f e i f t es, er wußte, was l o s war. Dies i s t 
j e t z t n i c h t mehr so notwendig. Wenn a l l e s o p t i m i e r t i s t , kann j e ­
der d i e Maschine i n Gang setzen. B e i CNC-Maschinen i s t der Mann 
l e i c h t e r s e t z b a r . Die haben heute n i c h t mehr das Verhältnis zur 
Maschine wie früher" (14). 

b) Veränderungen im Umgang mit der Maschine 

(1) Die b i s h e r i g e w i s s e n s c h a f t l i c h e und p r a k t i s c h e Auseinander­
setzung mit der Veränderung des E i n f l u s s e s der Arbeitskräfte kon­
z e n t r i e r t s i c h sehr s t a r k auf d i e Or g a n i s a t i o n der Programmie­
rung. Nach unseren Befunden i s t dies für d i e Arbeitskräfte jedoch 
n i c h t das a l l e i n maßgebliche K r i t e r i u m für d i e B e u r t e i l u n g i h r e s 
E i n f l u s s e s : Eine w i c h t i g e R o l l e s p i e l t vielmehr, i n welcher Weise 
auch b e i der CNC-Steuerung d i e Arbeitskräfte d i e Maschine "im 
G r i f f " haben und i n diesem Sinne "mit der Maschine" a r b e i t e n kön­
nen. Gerade h i e r ergeben s i c h aber - aufgrund der veränderten 
Steuerungstechnik - wesentliche Unterschiede zur Tätigkeit an 
ko n v e n t i o n e l l e n Maschinen. Auch dann, wenn d i e Arbeitskräfte auf 
die E r s t e l l u n g der Programme Einfluß nehmen, führt dies - im Un­
t e r s c h i e d zu k o n v e n t i o n e l l e n Maschinen - zu e i n e r Veränderung der 
unmittelbaren K o n t r o l l e und Regulierung der maschinellen Bearbei­
tungsvorgänge. Dies w i r d auch durchweg von den Arbeitskräften und 
von V e r t r e t e r n des b e t r i e b l i c h e n Managements a l s eine w i c h t i g e 
Veränderung h e r a u s g e s t e l l t . Zum besseren Verständnis der Auswir­
kungen auf das Ar b e i t s h a n d e l n s e i e n diese Veränderungen kurz -
soweit s i e für unsere Betrachtung w i c h t i g s i n d - näher erläutert. 

(2) Im V e r g l e i c h mit der Tätigkeit an k o n v e n t i o n e l l e n Maschinen 
s i n d h i e r insbesondere zwei Unterschiede h e i der Steuerung der 
Maschinen h e r a u s z u s t e l l e n : 

Zum einen e r f o l g t d i e Steuerung über e i n "Programm". Dabei werden 
die "Informationen", d i e b e i der k o n v e n t i o n e l l e n Steuerung durch 
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Betätigung von Handrädern und Kurbeln von den Arbeitskräften un­
m i t t e l b a r an die Maschine gegeben (und i n d i e s e r Weise auf s i e 
übertragen werden), i n Programmdaten umgesetzt, durch die dann -
unabhängig von dem Einwirken der Arbeitskräfte - d i e Steuerung 
der Maschine e r f o l g t . Dies w i r d u.a. auch a l s Prozeß der "Objek­
t i v i e r u n g " bzw. "Mathematisierung" der u n m i t t e l b a r manuell 
ausgeführten Bearbeitungs- und Steuerungsvorgänge b e i konventio­
n e l l e n Maschinen beschrieben. I s t e i n solches Programm e r s t e l l t , 
können im P r i n z i p d i e gewünschten Bearbeitungsvorgänge ohne M i t ­
wirkung der Arbeitskräfte m a s c h i n e l l durchgeführt werden. 
Nach diesem P r i n z i p müssen (bzw. können) die Arbeitskräf­
te l e d i g l i c h per "Knopfdruck" d i e Bearbeitungsvorgänge an den Ma­
schinen insgesamt auslösen. Vergleichsweise d r a s t i s c h und p o i n ­
t i e r t w i r d d i e s e r E f f e k t der veränderten Steuerung für das Ar­
be i t s h a n d e l n i n den Worten eines A b t e i l u n g s l e i t e r s wiedergegeben: 
"Bei der k o n v e n t i o n e l l e n Drehbank i s t der Mann die Steuerung. An 
den CNC-Maschinen drückt er auf den Knopf, dann läuft das Pro­
gramm ab, und zwar auch ohne den A r b e i t e r . Dabei b l e i b t d i e Qua­
lität immer g l e i c h " ( 4 ) . 

Zum anderen ergeben s i c h aber auch Unterschiede, wenn die Maschi­
ne "von Hand" gesteuert w i r d - etwa beim Überprüfen und Optimie­
ren der Programme oder b e i aufgetretenen Fehlern und Störungen. 
Handsteuerung bedeutet h i e r , daß - ähnlich wie b e i der konventio­
n e l l e n Maschine - der Bearbeitungsvorgang n i c h t durch das Pro­
gramm, sondern u n m i t t e l b a r durch d i e Arbeitskräfte ausgelöst 
wi r d . Der entscheidende Unterschied i s t jedoch, daß nun n i c h t 
mehr durch Betätigung von Handkurbeln und Hebeln mechanisch und 
analog d i e gewünschten Bearbeitungsvorgänge auf die Maschine 
übertragen werden, sondern durch "Knopfdruck" oder durch Betäti­
gung eines S c h a l t e r s d i e gewünschten Veränderungen an der Maschi­
ne ausgelöst werden. Dies b e i n h a l t e t , daß an - i n der Regel räumlich 
von der Maschine getrennten - S c h a l t p u l t e n u n t e r s c h i e d l i c h e Knöpfe 
und S c h a l t e r j e w e i l s für bestimmte Funktionen der Maschine zu­
ständig s i n d . Nur zum T e i l besteht b e i d i e s e r A r t von Handsteue­
rung auch d i e Möglichkeit für eine unmittelbare Regulierung der 
j e w e i l s ausgelösten Bearbeitungsvorgänge; so z.B., indem durch die 
Betätigung eines S c h a l t e r s n i c h t nur bestimmte Bearbeitungsvor-
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gänge ausgelöst werden, sondern z u g l e i c h auch m i t t e l s Bewegungen 
des S c h a l t e r s d i e Geschwindigkeit ( s t u f e n l o s ) r e g u l i e r t werden 
kann . 

(3) Diese Veränderungen i n der Steuerung der Maschinen führen i n 
mehrfacher Weise zu Beeinträchtigungen eines s u b j e k t i v i e r e n d e n 
Umgangs. Eine durchweg - sowohl b e i den Arbeitskräften wie auch 
b e i V e r t r e t e r n des b e t r i e b l i c h e n Managements - eher negative oder 
zumindest problematisierende Einschätzung i s t , daß die A r b e i t s ­
kräfte die Maschine weit weniger "unter K o n t r o l l e " haben; s i e 
müssen s i c h darauf v e r l a s s e n , daß d i e "Maschine das R i c h t i g e 
t u t " , ohne h i e r a u f u n m i t t e l b a r Einfluß nehmen zu können. Gemeint 
i s t damit, daß d i e Maschine entweder gesteuert über das Programm 
oder per Knopfdruck d i e vorgegebenen Bearbeitungsvorgänge " r i c h ­
t i g " ausführt. I l l u s t r i e r t w i r d dies zumeist an der automatischen 
Steuerung der Heranführung des Werkzeugs an das Werkstück. Die 
A r b e i t e r müssen s i c h darauf v e r l a s s e n , daß auch b e i hoher Ge­
sc h w i n d i g k e i t (Eilgang) das Werkzeug an das Werkstück heranfährt 
und r e c h t z e i t i g zum Stehen kommt. 

Der damit verbundene Unterschied zur k o n v e n t i o n e l l e n Steuerung 
w i r d exemplarisch i n der folgenden Aussage beschrieben: "An der 
CNC-Maschine besteht schon eine gewisse M a c h t l o s i g k e i t , n i c h t 
mehr e i n g r e i f e n zu können. Früher hat t e man d i e Maschine im 
G r i f f , so vor all e m beim Reinbringen der Spi n d e l zum A r b e i t s ­
stück. Das wurde früher mit Hand gesteuert. B e i der CNC-Maschine 
müssen s i c h F a c h a r b e i t e r darauf v e r l a s s e n , daß d i e Maschine mit 
hoher Geschwindigkeit an das Werkstück heranfährt und am r i c h t i ­
gen Punkt s t e h e n b l e i b t " (29). Und ähnlich auch d ie Aussage: "An 
der k o n v e n t i o n e l l e n Maschine weiß e r , wenn er den Hebel bewegt, 
wie d i e s i c h bewegt; wenn er den Hebel losläßt, b l e i b t s i e s t e ­
hen. Bei der CNC, da i s t es e i n Knopf, und wenn die dann h i n ­
brummt, g i b t es möglicherweise einen Crash" (33). Betont wir d im­
mer wieder, daß an d i e S t e l l e des eigenen unmittelbaren Reg u l i e ­
rens nun das Vertrauen i n die Maschine und die Technik t r e t e n 
muß. Ausschlaggebend i s t , daß man - durch den Wegfall der u n m i t t e l ­
bar manuellen Steuerung - d i e Maschine im doppelten Sinne " n i c h t 
mehr i n der Hand" hat. Exemplarisch hierfür d i e Aussage: "Der 

1) V g l . s p e z i e l l h i e r z u nochmals ausführlicher unter 2. 
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Mann an der CNC-Maschine hat n i c h t s mehr i n der Hand. Der hat nur 
Zahlen. Der muß Vertrauen zur Maschine haben, daß die auch das 
t u t , was s i e tun s o l l . B l e i b t s i e stehen oder fährt s i e durch? 
Notwendig i s t daher d ie Förderung des Vertrauens i n die Maschine" 
(27). Des weiteren v e r r i n g e r n s i c h - i n d i e s e r S i c h t - auch d i e 
Möglichkeiten, während der Bearbeitungsvorgänge r e c h t z e i t i g Stö­
rungen und F e h l e r , wie z.B. einen Werkzeugbruch, zu vermeiden. 
Was b l e i b t , i s t nur noch e i n nachträgliches E i n g r e i f e n , indem man 
die Maschine a b s t e l l t und ggf. d ie notwendigen Korrekturen vor­
nimmt. Begründet wird dies durch d ie hohen Geschwindigkeiten, d i e 
e i n r e c h t z e i t i g e s ( s c h n e l l e s ) Reagieren kaum möglich machen, und 
durch Beschränkungen i n der v i s u e l l e n und akustischen Überwa­
chung. Exemplarisch hierfür die Aussage eines F a c h a r b e i t e r s : "Die 
Geschwindigkeiten s i n d sehr groß. Wenn die Maschine läuft, kann 
i c h n i c h t mehr e i n g r e i f e n . Da kann i c h einen oder zehn Meter ent­
f e r n t s e i n -, da kommt man auf jeden F a l l zu spät" (19). Ähnlich 
auch d ie Aussage: "Es besteht kaum d i e Möglichkeit, die Werkzeuge 
zu k o n t r o l l i e r e n , da der Werkzeugwechsel i n einem B r u c h t e i l von 
Sekunden e r f o l g t " (7). (Zu diesen Veränderungen b e i der a k u s t i ­
schen und v i s u e l l e n K o n t r o l l e siehe ausführlicher w e i t e r unten.) 

Oft werden die Veränderungen gegenüber der Steuerung an konven­
t i o n e l l e n Maschinen am B e i s p i e l des Autofahrens v e r d e u t l i c h t . Die 
S i t u a t i o n an CNC-gesteuerten Maschinen s e i v e r g l e i c h b a r mit einem 
Auto, das n i c h t durch e i n Lenkrad, sondern nur durch Knöpfe und 
S c h a l t e r gesteuert w i r d bzw. steuerbar i s t . Man s o l l s i c h vor­
s t e l l e n , i n einem Auto mit Tempo 10 0 auf e i n Haus lo s z u f a h r e n und 
s i c h darauf zu v e r l a s s e n , daß es - wie einprogrammiert - zwei Me­
t e r vorher zum Stehen kommt oder r e c h t z e i t i g d i e Geschwindigkeit 
r e d u z i e r t und eine Kurve fährt. 

Mit solchen Einschätzungen verbindet s i c h zumeist - e x p l i z i t oder 
i m p l i z i t - die Meinung, daß den Maschinen und der Technik fak­
t i s c h nur begrenzt v e r t r a u t werden kann und daß die begrenzten 
Möglichkeiten, auf d i e maschinellen Bearbeitungsvorgänge unmit­
t e l b a r Einfluß zu nehmen ( s i e "im G r i f f zu haben"), auch zur Folge 
haben, daß Störungen, Fehler und Ausschuß entstehen. D e u t l i c h 
kommt dies etwa i n folgenden Aussagen zum Ausdruck: "Man kann 
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s i c h natürlich n i c h t darauf v e r l a s s e n , daß d i e Maschine a l l e i n 
a l l e s r i c h t i g macht, aber man muß s i c h darauf v e r l a s s e n . Man muß 
das b i s zu einem gewissen T e i l l a u f e n l a s s e n " (37), oder: "Da muß 
man eben mehr Ausschuß i n Kauf nehmen, verhindern kann man da 
ohnehin n i c h t s mehr". Entsprechend d i e Einschätzung eines ehema­
l i g e n F a c h a r b e i t e r s i n der A r b e i t s v o r b e r e i t u n g : "Die Fac h a r b e i t e r 
müssen eben l e r n e n , mit Fehlern zu leben. Wo gehobelt w i r d , da 
f a l l e n Späne" (20). 

(4) Ferner haben - i n d i e s e r S i c h t - d i e Programmsteuerung und 
die geringen Einflußmöglichkeiten während der Bearbeitungsvorgän­
ge auch zur Folge, daß n i c h t mehr - wie an der k o n v e n t i o n e l l e n 
Maschine - die ei n z e l n e n Bearbeitungsvorgänge " S c h r i t t für 
S c h r i t t " und aufeinander aufbauend durchgeführt werden können. 
Demgegenüber muß man nunmehr sehr v i e l mehr "vorweg planen" und 
"vorweg denken". Gemeint i s t damit insbesondere, daß auch dann, 
wenn das Programm S c h r i t t für S c h r i t t e n t w i c k e l t oder überprüft 
w i r d , das ( f a k t i s c h e ) Ergebnis eines B e a r b e i t u n g s s c h r i t t e s und 
dessen Überprüfung n i c h t mehr zum Ausgangspunkt für d i e F e s t l e ­
gung des nächstfolgenden B e a r b e i t u n g s s c h r i t t e s genommen werden .kön­
nen. D e u t l i c h w i r d dies i n folgenden Aussagen zum Ausdruck ge­
bracht: "Wenn i c h ' s übers Programm mache, muß i c h genauer nach­
denken, muß mich w e s e n t l i c h mehr k o n z e n t r i e r e n . Ich muß a l l e s von 
Anfang an genau durchdenken und a l l e s nach Plan machen. Es i s t 
v i e l anstrengender, w e i l i c h vorweg denken muß. Ich muß immer vor­
weg denken, was könnte pa s s i e r e n ? " (18) Oder: "Der Unterschied i s t 
der, daß b e i programmierten A r b e i t e n der gesamte Ablauf vorge­
p l a n t s e i n muß. Wenn i c h von Hand a r b e i t e , weiß i c h genau, i c h 
f a h r i n S c h r i t t , dann kann i c h schauen und den nächsten S c h r i t t 
machen" (21). 

Hinzu kommt, daß insbesondere b e i komplexen Maschinen - im Unter­
s c h i e d zur k o n v e n t i o n e l l e n Maschine - d i e ei n z e l n e n Bearbeitungs­
vorgänge vielfältiger s i n d bzw. mehrere Bearbeitungsvorgänge 
g l e i c h z e i t i g v o l l z o g e n werden. Auch dies bedeutet - i n den Worten 
eines F a c h a r b e i t e r s : "Man muß heute mehr vorweg denken und p l a ­
nen. Das i s t grundsätzlich anders geworden. Früher hatte man S e i ­
te für S e i t e gemacht, heute w i r d es von v i e r S e i t e n g l e i c h z e i t i g 
gemacht" (21). 
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Dies i s t auch dann der F a l l , wenn beim Optimieren das Programm an 
der Maschine " S c h r i t t für S c h r i t t " überprüft und g e t e s t e t w i r d . 
Exemplarisch hierfür d i e Aussage: "Beim Optimieren fährt man 
S c h r i t t für S c h r i t t . Aber der Ablauf i s t dabei anders a l s an der 
ko n v e n t i o n e l l e n Maschine. An den CNC-Maschinen haben w i r v i e r 
oder fünf Se i t e n Bearbeitung, und da s p i e l e n so v i e l e Meßdaten 
mit r e i n , daß es gar n i c h t mehr überwachbar i s t . Die Maße s i n d 
n i c h t mehr f e s t l e g b a r . Man muß daher vorweg denken" (37). 

Die - b e i diesen Einschätzungen - h e r a u s g e s t e l l t e n Folgen des 
"Vorwegdenkens" und "Vorwegplanens" für den Einfluß der A r b e i t s ­
kräfte auf d i e Maschinen werden p l a s t i s c h i n der folgenden S c h i l ­
derung wiedergegeben: "Früher war es möglich, während des Bear­
beitungsvorgangs zu sehen und zu entscheiden, um den Verschleiß 
eines Werkstückes hinauszuzögern, indem man d i e Schnittgeschwin­
d i g k e i t r e d u z i e r t e . Das i s t so j e t z t n i c h t mehr möglich. Man muß 
a l l e s im voraus f e s t l e g e n und planen. D i r e k t e Reaktionen auf Ver­
änderungen im Bearbeitungsprozeß s i n d n i c h t möglich. Man kann be­
s t e n f a l l s k u r z z e i t i g a b s t e l l e n " ( 7 ) . 

Bei den h i e r wiedergegebenen Einschätzungen besteht a l s o eine 
z e n t r a l e Veränderung im Umgang mit der Maschine d a r i n , daß - auch 
dann, wenn die Arbeitskräfte auf d i e Programmerstellung Einfluß 
nehmen - die Durchführung der maschinellen Bearbeitungsvorgänge 
der K o n t r o l l e und dem Einfluß der Arbeitskräfte weitgehend entzo­
gen i s t . Dies b e i n h a l t e t , daß man mit der CNC-gesteuerten Maschi­
ne - im Unterschied zur k o n v e n t i o n e l l e n - n i c h t mehr "wie mit e i ­
nem Werkzeug" a r b e i t e t und s i e daher n i c h t mehr "im G r i f f " hat; 
damit entfällt e i n A r b e i t e n "mit der Maschine", d.h. die unmit­
t e l b a r e Verschränkung des Einwirkens auf die Maschine und der Be­
rücksichtigung der Wirkungsweise der Maschine b e i den ei n z e l n e n 
Arbeitsvollzügen. 

(5) Diese Veränderungen im Umgang mit der Maschine zeigen s i c h 
d e u t l i c h auch b e i der K o n t r o l l e und Beobachtung der A r b e i t s v o r ­
gänge, an den sog. "Wartezeiten". Sie entstehen, wenn e i n Pro­
gramm i n die Maschine eingegeben, o p t i m i e r t und ggf. k o r r i g i e r t 
wurde, und nun Bearbeitungsvorgänge an mehreren Werkstücken über 
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einen gewissen Zeitraum - j e nach Stückzahl - ausgeführt werden. 
Neben Vorbereitungs- und Nacharbeiten (Aufspannen des Werkstücks, 
Messen und K o n t r o l l e der b e a r b e i t e t e n Werkstücke) müssen d i e Ar­
beitskräfte im N o r m a l f a l l nur i n die maschinellen Bearbeitungs­
vorgänge e i n g r e i f e n , wenn s i c h b e i der Nachkontrolle Fehler her­
a u s s t e l l e n oder es zu Störungen kommt. In diesem F a l l muß die 
Maschine a b g e s t e l l t und d i e notwendige Ko r r e k t u r vorgenommen wer­
den. I s t dies n i c h t der F a l l , muß dennoch d i e Maschine beständig 
"im Auge behalten" werden. Dies i s t notwendig, um b e i e i n e r Stö­
rung (z.B. Werkzeugbruch) die Maschine möglichst rasch s c h a l t e n 
zu können und Folgeschäden zu vermeiden. Bei den h i e r wiedergege­
benen Erfahrungen i s t primär nur e i n p a s s i v - r e a k t i v e r Einfluß auf 
die Maschine möglich. "Man s t e h t " - i n den Worten eines Fachar­
b e i t e r s - "beständig da, schaut, wartet, daß etwas p a s s i e r t , und 
kann es dann doch n i c h t verhindern." D e u t l i c h kommt dies auch i n 
der Aussage zum Ausdruck: "Der Werker muß der Maschine p r a k t i s c h 
h i n t e r h e r l a u f e n . Er f e r t i g t das T e i l n i c h t mehr s e l b e r , aber er 
muß trotzdem immer dabei s e i n . Die F a c h a r b e i t e r stehen dauernd da 
und schauen" (24)."Damit e n t s t e h t eine S i t u a t i o n , mit der man im 
e i g e n t l i c h e n Sinne n i c h t s zu tun hat, man muß aber dennoch prä­
sent s e i n und den Bearbeitungsvorgang im Auge behalten" (29). 

(6) B e i e i n e r solchen Einschätzung der Veränderung des Umgangs 
mit der Maschine werden f e r n e r d i e - im V e r g l e i c h zur Ar­
b e i t an k o n v e n t i o n e l l e n Maschinen - geringeren Möglichkeiten des 
Experimentierens und insgesamt e i n e r persönlichen A r b e i t s w e i s e , 
eines persönlichen Vorgehens und A r b e i t s s t i l s angeführt. Das 
i n den Worten der Arbeitskräfte - "Tüfteln an der Maschine wird 
immer g e r i n g e r " (11). "Man hat kaum Chancen, an den Maschinen 
herumzuspielen und etwas auszuprobieren" (24). Die Gründe hierfür 
s i n d d i e - aufgrund der komplexeren Bearbeitungsvorgänge - höhe­
ren Kosten b e i Ausschuß und die insgesamt s t r a f f e r e Produktions­
o r g a n i s a t i o n bzw. Anbindung der Durchführung der einzelnen A r b e i ­
ten an vorgegebene Programme. Damit wird aber auch - sowohl aus 
der S i c h t der Arbeitskräfte wie der Vorgesetzten (Meister) - eine 
w i c h t i g e Voraussetzung dafür, die Maschine kennenzulernen, s i e 
auszutesten und mit i h r v e r t r a u t zu werden, beeinträchtigt. 
Exemplarisch hierfür die Aussage: "Rumspielen und Ausprobieren 
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mit den Maschinen i s t doch w i c h t i g , damit i c h d i e Maschine ken­
nenlernen kann. Dann kann i c h irgendwann mal wissen, das und das 
kann i c h mit der Maschine machen. Aber so, wie es j e t z t i s t an 
der CNC-Maschine, k r i e g e i c h n i c h t s mit" (25). Und ähnlich e i n 
M e i s t e r : "Die Arbeitskräfte müssen an der Maschine e r s t allmäh­
l i c h selbständig werden. E i n Problem i s t aber, daß s i e wenig 
Chancen zum Herumspielen mit der Maschine haben. Die müßten e i ­
g e n t l i c h s c h r i t t w e i s e an d i e Selbständigkeit herangeführt werden. 
Aber das geht n i c h t " (24). 

Sowohl d i e Auflösung der persönlichen Beziehung zur Maschine wie 
auch die beschriebene Veränderung im Umgang mit der Maschine s i n d 
u n m i t t e l b a r verschränkt mit der Verringerung und Beeinträchtigung 
u n m i t t e l b a r e r s i n n l i c h e r Erfahrungsmöglichkeiten. 

c) Veränderungen der s i n n l i c h e n Wahrnehmung (Gebrauch der Sinne) 

(1) Die für das Ar b e i t s h a n d e l n w i c h t i g s t e n Veränderungen i n der 
s i n n l i c h e n Wahrnehmung b e i Tätigkeiten an CNC-gesteuerten Maschi­
nen werden i n der Aussage eines B e t r i e b s l e i t e r s d e u t l i c h zum Aus­
druck gebracht: "Der Hauptunterschied zwischen CNC- und konven­
t i o n e l l e n Maschinen i s t der, daß an der CNC-Maschine keine Hand­
räder mehr s i n d . Der Werker muß s e i n e r Handlung vertr a u e n , er muß 
Vertrauen i n seine Handlungen haben. Früher, da hatte er Handrä­
der, da konnte er es i n der Hand spüren, und er konnte das a l l e s 
sehen" (27). 

Den h i e r m i t angesprochenen V e r l u s t der unmittelbaren " h a n d g r e i f l i ­
chen" Beeinflussung und K o n t r o l l e der Maschine haben w i r im vor­
hergehenden b e r e i t s ausgeführt. Es b e t r i f f t dies insbesondere die 
Verlagerung der manuellen Steuerung auf die Betätigung von "Knöp­
fe n " und " S c h a l t e r n " , ohne daß d i e Möglichkeit besteht, hierdurch 
auch u n m i t t e l b a r r e g u l i e r e n d (im Sinne analoger Bewegungsvorgän­
ge) d i e Arb e i t s w e i s e der Maschine zu b e e i n f l u s s e n . 

(2) Neben der Veränderung des manuellen Umgangs mit Maschinen 
wird a l s eine weitere w i c h t i g e Veränderung durchweg - von Ar-
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beitskräften wie V e r t r e t e r n des b e t r i e b l i c h e n Managements - die 
Verringerung der v i s u e l l e n Wahrnehmung bzw. Wahrnehmbarkeit der 
Bearbeitungsvorgänge h e r a u s g e s t e l l t . A l s ausschlaggebend werden 
vor a l l e m d r e i Veränderungen angeführt: d i e höhere Geschwindig­
k e i t , durch die eine v i s u e l l e Beobachtung erschwert w i r d ; d i e 
Komplexität der Bearbeitungsvorgänge, d i e zur Folge hat, daß 
n i c h t a l l e s " g l e i c h z e i t i g " beobachtet werden kann; d i e Verkapse-
lung der Maschinen, durch d i e die Zugänglichkeit der Maschine und 
dort auch der S i c h t k o n t a k t beeinträchtigt werden. Die Verkapselung 
der Maschinen hängt eng mit der höheren Geschwindigkeit zusammen; 
s i e e r f o r d e r t d i e Verwendung von Kühlflüssigkeit und führt - im 
F a l l e eines Werkzeugbruchs u.a. - zu e i n e r erhöhten U n f a l l g e f a h r . 
Zur Vermeidung von U n f a l l g e f a h r e n und Belästigungen durch d i e 
Kühlflüssigkeit wurden daher zunehmend d i e Maschinen v e r k a p s e l t . 
Exemplarisch werden diese Veränderungen i n folgenden Aussagen be­
schrieben: "Durch die neue Technik s i e h t man weniger von dem Pro­
duktionsprozeß. Die Maschine hat eine E i l g a n g g e s c h w i n d i g k e i t " (5); 
"durch die Verkapselung hat der Mann weniger E i n b l i c k i n den Be­
arbeitungsvorgang, sehen kann er n i c h t mehr so v i e l " (24); "durch 
d i e Verkapselung w i r d d i e S i c h t auf das Werkstück t o t a l verbaut. 
Früher, da hat der Mann an der Maschine das Werkstück noch wach­
sen sehen, das kann er heute n i c h t mehr" (14); " e i n Problem i s t 
die Zugänglichkeit der Maschine. Durch d i e Bearbeitung mit Kühl­
wasser und entsprechender Verkapselung i s t d i e S i c h t k o n t r o l l e e r ­
h e b l i c h beeinträchtigt" (30); "heute kann man n i c h t mehr so gut 
hinschauen, vor al l e m durch d i e Naßbearbeitung und Verkapselung" 
(21) . 

Die Folge h i e r v o n i s t , daß s i c h d i e Arbeitskräfte n i c h t mehr - wie 
b e i der k o n v e n t i o n e l l e n Maschine - auf d i e unmittelbare v i s u e l l e 
Beobachtung und K o n t r o l l e der Bearbeitungsvorgänge stützen und ver­
l a s s e n können. Durchweg werden diese Veränderungen der v i s u e l l e n 
Wahrnehmung (bzw. Wahrnehmbarkeit) a l s eine Erschwernis einge­
schätzt. Besonders d e u t l i c h kommt dies i n folgenden Aussagen zum 
Ausdruck: "Man muß s i c h darauf v e r l a s s e n , daß d i e Maschine das 
r i c h t i g macht. Man muß das b i s zu einem gewissen T e i l l a u f e n l a s ­
sen und da muß man sehen, ob's gut läuft. Das kann man sehen, das 
hat man im B l i c k . Aber mit der Verkapselung s i e h t man das eben 
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n i c h t . Da i s t so e i n d i f f u s e s L i c h t d r i n . Wenn d i e Maschine läuft, 
müßte i c h trotzdem schauen können" (37). Im E x t r e m f a l l heißt d i e s : 
"Wenn man n i c h t s mehr sehen kann, muß man s i c h auf das Programm 
v e r l a s s e n und das i s t sehr u n s i c h e r " (10). Entsprechend auch d i e 
Frage eines A b t e i l u n g s l e i t e r s : "Wie aber k o n t r o l l i e r t der Werker, 
wenn er n i c h t s mehr s i e h t ? " ( 5 ) . 

Ske p t i s c h und eher ablehnend wir d i n diesem Zusammenhang die Er­
setzung der unmittelbaren v i s u e l l e n Wahrnehmung durch Anzeigegeräte 
und den Monitor eingeschätzt. In d i e s e r S i c h t s i n d dies besten­
f a l l s H i l f s m i t t e l , niemals aber e i n adäquater E r s a t z . Exempla­
r i s c h hierfür die. Aussage: "Mit dem Monitor kann man die Maschine 
nur von außen sehen. Man kann sehen, wo s i c h der Arbeitsgang be­
f i n d e t , welchen Arbeitsgang d i e Maschine a r b e i t e t , mehr aber 
n i c h t " ( 7 ) . "Der Monitor z e i g t nur Wertmaße an, das b r i n g t aber 
n i c h t s " ( 9 ) . Wir werden auf d i e h i e r m i t angesprochene v i s u e l l e 
Wahrnehmung über technische Medien und d i e Bedeutung der d i r e k t e n 
Erfahrung nochmals w e i t e r unten zurückkommen, so daß zunächst 
d i e s e r Hinweis h i e r genügen s o l l . 

(3) Des weiteren w i r d - wenn auch weniger häufig und weniger nach­
drücklich - d i e Beeinträchtigung der akustischen Wahrnehmung insbe­
sondere b e i der K o n t r o l l e der Bearbeitungsvorgänge über das Ge­
räusch der Maschine und der Werkzeuge angeführt. A l s w i c h t i g s t e 
Ursache w i r d auch h i e r d i e Verkapselung genannt. C h a r a k t e r i s t i s c h 
hierfür d i e Aussage: "Auch das Hören i s t s c h w i e r i g geworden durch 
die Verkapselung, w e i l die Verkapselungen zu d i c h t geworden s i n d . 
Früher hatten w i r P l a s t i k f o l i e n , heute i s t es f a s t s c h a l l d i c h t , 
da hören s i e gar n i c h t s mehr" (33). Werden solche Veränderungen 
für das Hören erwähnt, verbinden d i e Arbeitskräfte damit - ebenso 
wie beim Sehen - e b e n f a l l s Erschwernisse b e i der A r b e i t . So wird 
e i n e r s e i t s zwar gesehen, daß durch d i e Verkapselung die Belästi­
gungen durch Lärm und Schmutz geringer s i n d , a n d e r e r s e i t s wird 
aber auch betont, daß h i e r d u r c h "das E i n s t e l l e n und Einfahren 
s c h w i e r i g e r w i r d , da man n i c h t mehr so gut hört und s i e h t " (33). 
A l s e i n w e i t e r e r Grund für Erschwernisse b e i der akustischen Kon­
t r o l l e w i r d - e b e n f a l l s wie beim Sehen - die höhere Geschwindig­
k e i t angeführt. Man hört zwar, wenn Fehler a u f t r e t e n , aber man 
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kann n i c h t mehr r e c h t z e i t i g r e a g i e r e n - i n den Worten eines Fach­
a r b e i t e r s : "Bei den a l t e n , da hört man es, aber b e i den neuen 
kann man keine K o n t r o l l e mehr machen, bevor es k r a c h t . Das geht 
n i c h t . Man hört v i e l l e i c h t den Verschleiß. Aber wenn man es hört, 
i s t es zu spät" ( 9 ) . 

Diese Veränderungen i n der v i s u e l l e n und aku s t i s c h e n Wahrnehmung 
bzw. Wahrnehmbarkeit haben - b e i den h i e r wiedergegebenen E i n ­
schätzungen - w e s e n t l i c h zur Folge, daß Einfluß- und Kontrollmög­
l i c h k e i t e n v e r r i n g e r t und erschwert werden. - In den Worten eines 
F a c h a r b e i t e r s : "Hören und Sehen war früher besser. Da war man un­
m i t t e l b a r dabei und konnte s o f o r t r e a g i e r e n " (36). 

(4) B e i der Veränderung der v i s u e l l e n und akusti s c h e n Wahrnehmung 
s p i e l t für d i e Arbeitskräfte die Zugänglichkeit der Maschine i n s ­
gesamt eine w i c h t i g e R o l l e . Erschwernisse für das Sehen und Hören 
ergeben s i c h vor a l l e m auch daraus, daß nun n i c h t mehr i n g l e i ­
cher Weise wie b e i den k o n v e n t i o n e l l e n Maschinen durch die "Bewe­
gung des ganzen Körpers" d i e Distanz zur Maschine und der B l i c k ­
w i n k e l j e nach Bedarf g e s t a l t e t und verändert werden kann. Deut­
l i c h w i r d dies i n den folgenden Aussagen zum Ausdruck gebracht: 
"Die Verkapselung der Maschine i s t eine Behinderung. Man muß da 
d i r e k t mal hingehen, da drum herumlaufen können. Die Zugänglich­
k e i t i s t sehr w i c h t i g " (34a). "Beim Einfa h r e n braucht man unbe­
di n g t S i c h t k o n t a k t . Die eigenständige Veränderung des Sichtkon­
t a k t s durch Bewegung i s t w i c h t i g , aber das geht j e t z t n i c h t mehr 
so wie früher" (20). Des weiteren e n t f a l l e n d i e unmittelbare Ver­
kuppelung von Hören und Sehen e i n e r s e i t s und unmittelbare E i n ­
g r i f f e i n die maschinellen Bearbeitungsabläufe a n d e r e r s e i t s . Ins­
gesamt verbindet s i c h daher mit den Veränderungen der v i s u e l l e n 
und a k u s t i s c h e n Wahrnehmung d i e Tendenz zu e i n e r stärkeren Iso­
l i e r u n g und D i s s o z i i e r u n g u n t e r s c h i e d l i c h e r Formen s i n n l i c h e r Er­
fahrung, d.h. insbesondere i h r e Abkoppelung von der "Bewegung des 
Körpers". 

(5) Durch die Erschwernisse der Zugänglichkeit der Maschine wird 
für d i e Arbeitskräfte n i c h t nur der Umgang mit der Maschine 
( s . o . ) , sondern auch d i e Beziehung zur Maschine beeinträchtigt. 
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Exemplarisch hierfür s i n d Aussagen wie: "Das Rumlaufen i s t wich­
t i g , damit es n i c h t bloß eine anonyme Maschine b l e i b t , aber durch 
di e Verkapselung i s t dies s c h w i e r i g " (34a). "Man muß d i e Maschine 
kennen, aber ohne die Verkapselung hatte man einen besseren B l i c k 
und eine bessere Beziehung zur Maschine" (37). Und: "Die Zugäng­
l i c h k e i t i s t ganz entscheidend dafür, ob e i n Inter e s s e für die 
Maschine möglich i s t oder n i c h t " (34). 

d) Veränderungen von Gefühl und Erfahrung 

(1) Bei den d a r g e s t e l l t e n Einschätzungen und Erfahrungen wäre zu 
erwarten, daß auch Gefühle und Erfahrungswissen n i c h t mehr i n 
g l e i c h e r Weise wie an k o n v e n t i o n e l l e n Maschinen a l s w i c h t i g und er 
f o r d e r l i c h angesehen werden. Dies i s t aber n i c h t der F a l l . Eher 
die Ausnahme und Einzelfälle s i n d Einschätzungen wie: "Beim 
Knopfdruck braucht man k e i n Gefühl mehr, man muß nur den r i c h t i ­
gen Knopf drücken. Bei der Kurbel hingegen, da braucht man e i n 
Gefühl" ( 6 ) ; "im Unterschied zur k o n v e n t i o n e l l e n Technik i s t an 
der CNC-Maschine die Maschine n i c h t mehr r e l e v a n t für den Fachar­
b e i t e r , sondern nur noch d i e Steuerung. E i n Gefühl kann man da 
n i c h t mehr zeigen, da braucht's k e i n Gefühl mehr" (34); "es wird 
natürlich n i c h t mehr das Gefühl gebraucht, sondern die Daten s i n d 
j a im Programm schon f e s t g e l e g t . Da braucht der Fa c h a r b e i t e r das 
n i c h t mehr wissen. Er hat eben n i c h t mehr die Beziehung zum Mate­
r i a l , wie es an der k o n v e n t i o n e l l e n Maschine möglich war. Früher 
haben die das M a t e r i a l gesehen, haben überlegt und eine Drehzahl 
gewählt. Das i s t j e t z t im Programm f e s t g e l e g t " (24). 

Vorherrschend i s t d i e Auffassung, daß auch b e i der Tätigkeit 
an CNC-gesteuerten Werkzeugmaschinen die " t r a d i t i o n e l l e Fachar­
b e i t e r q u a l i f i k a t i o n " eine w i c h t i g e Voraussetzung und Grundlage 
i s t , wobei weniger d i e handwerkliche G e s c h i c k l i c h k e i t , sondern 
insbesondere d i e p r a k t i s c h e Erfahrung und das Gefühl für M a t e r i a l 
und Maschine betont werden. (Hierauf w i r d im nächsten A b s c h n i t t 
ausführlicher eingegangen, so daß h i e r d i e s e r Hinweis genügen 
s o l l . ) 
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(2) Veränderungen werden jedoch beim Erwerb und der Heranbildung 
d i e s e r Kenntnisse und F e r t i g k e i t e n gesehen, dabei wi r d auch auf 
die zuvor d a r g e s t e l l t e Veränderung Bezug genommen. Betont w i r d , 
daß b e i CNC-gesteuerten Maschinen Kenntnisse und Erfahrungen not­
wendig s i n d , d i e b e i e i n e r Tätigkeit an CNC-Maschinen jedoch 
n i c h t erworben werden können. Exemplarisch hierfür s i n d Aussagen 
wie: "Eine Ausbildung nur an CNC-Maschinen, das geht n i c h t . Das 
wäre, wie wenn e i n e r t h e o r e t i s c h das Autofahren le r n e n würde, oh­
ne zu fahren, und irgendwann muß er plötzlich fahren" (23). Oder: 
"An der CMC-Maschine kann man d i e notwendigen Grundlagen n i c h t 
l e r n e n . Wenn es nur CNC gäbe, das ginge n i c h t " ( 9 ) . Daß dabei 
s p e z i e l l der Erwerb des " r i c h t i g e n Gefühls" für die Maschine und 
das M a t e r i a l sowie d ie notwendige p r a k t i s c h e Erfahrung gemeint 
s i n d , wird d e u t l i c h an der Bedeutung, d i e der Tätigkeit an kon­
v e n t i o n e l l e n Maschinen für d i e Tätigkeit an CNC-Maschinen beige­
messen w i r d . Typisch hierfür z.B. die Aussagen: "Manuelle A r b e i t 
an k o n v e n t i o n e l l e n Maschinen i s t a l s Vorbildung w i c h t i g " ( 9 ) . 
"Die manuelle Grunderfahrung muß der Mann an der Maschine haben. 
Die manuelle A r b e i t g i b t e i n Gefühl für jedes Werkstück, Werkzeug 
und d i e Maschine. So l e r n t man das Hören, man e n t w i c k e l t e i n Ge­
fühl, mit der Sache v e r t r a u t zu werden. Daher i s t auch d ie A r b e i t 
an k o n v e n t i o n e l l e n Maschinen w i c h t i g , um e i n Gefühl für das, was 
die Maschine t u t und kann, zu bekommen" (30). "Das Wissen um die 
Zerspanung i s t im wesentlichen Erfahrungswissen. Das braucht man 
auch an CMC-Maschinen. Der Fa c h a r b e i t e r muß Erfahrungen gesammelt 
haben i n der M e t a l l b e a r b e i t u n g , denn die Erfahrungswerte eignen 
s i c h besser zur B e u r t e i l u n g der M a t e r i a l b e s c h a f f e n h e i t . Die Mate­
r i a l k e n n t n i s s e kommen aber nur durch den Umgang mit dem M a t e r i a l . 
Deshalb i s t es besser, wenn CMC-Arbeiter zuerst an ko n v e n t i o n e l ­
l e n Maschinen a r b e i t e n " (14). 

(3) Damit wir d auch - zumeist i m p l i z i t - auf s i c h zukünftig (mög­
l i c h e r w e i s e ) verschärfende Probleme hingewiesen - i n den Worten 
eines M e i s t e r s : "Das P r a k t i s c h e l e r n t man an den CNC-Maschinen 
n i c h t . Aber man kann keine Erfahrungen mehr an den ko n v e n t i o n e l ­
l e n Maschinen machen, w e i l bloß mehr CMC-Maschinen im B e t r i e b 
s i n d " (17). Die Ergänzung der Ausbildung durch p r a k t i s c h e E r f a h ­
rungen i n der Produktion während und insbesondere nach der Aus-
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b i l d u n g w i r d somit durch d i e sukzessive Ausbreitung des E i n s a t ­
zes von CNC-Maschinen zunehmend beeinträchtigt und zurückge­
drängt. Mit dem E i n s a t z von CNC-Maschinen werden auch d i e Voraus­
setzungen i n der b e t r i e b l i c h e n Produktion, d i e den Erwerb der -
auch für d i e Tätigkeit an CNC-Maschinen - notwendigen p r a k t i s c h e n 
Kenntnisse im Umgang mit M a t e r i a l und Maschine ermöglichen, ge­
fährdet. Soweit dies i n der b e t r i e b l i c h e n P r a x i s b e r e i t s wahrge­
nommen w i r d , s i e h t man a l s Konsequenz: "Früher, da haben die i n 
der Produktion g e l e r n t . Aber das kann man heute n i c h t mehr ma­
chen, dann muß man es eben i n der Ausbildung machen" (13). 

(4) Bei solchen Einschätzungen wird jedoch kaum berücksichtigt, 
daß die Entwicklung, A u f r e c h t e r h a l t u n g und Nutzung von E r f a h ­
rungswissen bzw. eines Gefühls für die Maschine und das M a t e r i a l 
auch davon abhängen, daß im Arbeitsprozeß e i n entsprechendes (sub-
j e k t i v i e r e n d e s ) A r b e i t s h a n d e l n möglich i s t . Wie g e z e i g t , ergeben 
s i c h jedoch gerade h i e r für die Arbeitskräfte massive Veränderun­
gen. 

Solche Einschätzungen verweisen zudem auch auf Diskrepanzen zwi­
schen den Anforderungen an die Arbeitskräfte (bzw. i h r A r b e i t s ­
handeln) e i n e r s e i t s und den durch die A r b e i t s s i t u a t i o n vorgege­
benen A r b e i t s - und Handlungsmöglichkeiten a n d e r e r s e i t s . Im f o l ­
genden seien Befunde d a r g e s t e l l t , d i e zeigen, daß es s i c h h i e r 
z u g l e i c h um e i n grundlegendes Merkmal und Problem b e i den Tätig­
k e i t e n an CNC-gesteuerten Werkzeugmaschinen handelt. 
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2. A u f r e c h t e r h a l t u n g und Wi e d e r h e r s t e l l u n g s u b j e k t i v i e r e n d e n 
Arbeitshandelns 

Wie b e r e i t s erwähnt, i s t eine vorherrschende Auffassung, daß auch 
b e i der Tätigkeit an CNC-Maschinen Erfahrungen und "Kenntnis der 
P r a x i s " notwendig s i n d ; s i e werden auch a l s w i c h t i g e Merkmale der 
Q u a l i f i k a t i o n von Fa c h a r b e i t e r n eingeschätzt. Exemplarisch h i e r ­
für s i n d Aussagen wie: "Nach wie vor s i n d auch an den neuen Ma­
schinen p r a k t i s c h e F e r t i g k e i t e n w i c h t i g " '(30); "was der Fachar­
b e i t e r e i n b r i n g t , i s t d i e Kenntnis der P r a x i s im CNC-Bereich. 
Beim Optimieren b r i n g t der F a c h a r b e i t e r seine P r a x i s e r f a h r u n g a l s 
Ergänzung zum Programm e i n . Das i s t der Punkt, wo es auf den 
Fa c h a r b e i t e r ankommt" (33); "das Handwerkliche kann man verges­
sen, aber das Wissen der P r a x i s s p i e l t d i e g l e i c h e oder eine noch 
größere R o l l e a l s vorher. Man braucht den Fa c h a r b e i t e r von diesem 
Wissen her" (36). "Diese Fähigkeiten der Fa c h a r b e i t e r s i n d beim 
Optimieren w i c h t i g . H i e r geht es darum, das Programm an die Pra­
x i s , das p r a k t i s c h Machbare anzupassen oder entsprechend zu modi­
f i z i e r e n . P r a k t i s c h e s Wissen i s t daher nach wie vor w i c h t i g " (1). 
Eine genauere Betrachtung z e i g t , daß s i c h h i e r m i t z u g l e i c h Anfor­
derungen an e i n s u b j e k t i v i e r e n d e s A r b e i t s h a n d e l n verbinden und 
die Arbeitskräfte auch i n d i e s e r Weise d ie Arbeitsanforderungen 
an CNC-Maschinen bewältigen. Dabei i s t zu betonen, daß s i c h s o l ­
che Einschätzungen und Erfahrungen auf die g l e i c h e n A r b e i t s S i t u a ­
t i o n e n wie zuvor beziehen. 

a) Beziehung zur Maschine 

(1) B ei den h i e r maßgeblichen Einschätzungen wird vor a l l e m ange­
führt, daß auch an CNC-gesteuerten Werkzeugmaschinen eine persön­
l i c h e Beziehung notwendig i s t . Man bezie h t s i c h h i e r - wie 
b e i den Einschätzungen, d i e eine Veränderung der persönlichen Be­
ziehung h e r a u s s t e l l e n - auch auf d i e E r f o r d e r n i s s e der Maschine, 
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jedoch werden diese anders b e u r t e i l t . Nach den h i e r vorliegenden 
Erfahrungen s i n d die CNC-gesteuerten Maschinen - ebenso wie d i e 
k o n v e n t i o n e l l e n Maschinen - keineswegs p e r f e k t , s i e haben nach 
wie vor "Mucken" und s i n d u n t e r s c h i e d l i c h . Die Kenntnis der Be­
sonderheiten der e i n z e l n e n Maschine wird vor allem beim Optimie­
ren für e r f o r d e r l i c h gehalten. Exemplarisch hierfür d i e Aussage 
eines F a c h a r b e i t e r s : "Heute i s t d i e E i n h e i t Mann/Maschine v i e l 
w i c h t i g e r , w e i l d i e Maschine s o v i e l Mucken hat. Bei den CNC-Ma­
schinen g i b t es a l l e Woche eine Störung, w e i l d i e Maschinen 
s c h n e l l e r s i n d , da en t s t e h t nur durch Erfahrung eine V e r t r a u t ­
h e i t . Das Vertrauen i s t ganz w i c h t i g , nur so kennt man die Muk-
ken" (9). Und ähnlich die Aussagen eines M e i s t e r s : "Jede Maschine 
hat i h r e Besonderheit, d i e b e i der Optimierung berücksichtigt 
werden muß. So z.B. der Temperatureinfluß, Veränderungen, wenn 
die Maschine warm wird. Das s i n d Erfahrungswerte" (12). F o l g l i c h 
muß man "die Maschine kennen, eine persönliche Beziehung zur Ma­
schine braucht man auf jeden F a l l , um Optimieren zu können" (17). 
Nur auf diese Weise wir d - nach der Erfahrung der Arbeitskräfte -
eine optimale Nutzung der Maschine gewährleistet. Exemplarisch 
hierfür d i e Aussage: "Na k l a r habe i c h eine persönliche Beziehung 
zu meiner Maschine. Das i s t meine Maschine. Man ändert das Pro­
gramm, w e i l man weiß, wie es besser geht. Und wenn man e i n ver­
bessertes Programm bekommt, dann weiß man, j e t z t kommt wieder . 
mein Programm. Das i s t e i n E r f o l g s e r l e b n i s und das hängt auch zu­
sammen mit meiner Maschine. Es g i b t eben keinen, der so gut mit 
der Maschine umgehen kann wie i c h " (10). 

(2) Mit solchen Einschätzungen und Erfahrungen verbindet s i c h zu­
meist eine Ablehnung des f l e x i b l e n P e r s o n a l e i n s a t z e s . Sehr d e u t l i c h 
kommt dies etwa i n folgender Aussage zum Ausdruck: " E i n f l e x i b l e r 
P e r s o n a l e i n s a t z b r i n g t n i c h t s . Der e i n z e l n e muß mit der Maschine 
v e r t r a u t s e i n . Die Maschinen haben immer noch Ihre Mucken. Um das 
Beste aus der Maschine herauszuholen, muß man s i e genau kennen" 
(30); oder "die Mahn/Maschine-Einheit, d.h. d i e f e s t e Zuordnung 
eines Mannes zu s e i n e r Maschine, i s t auf jeden F a l l besser, w e i l 
jede Maschine anders i s t , t r o t z g l e i c h e r K o n s t r u k t i o n " (17). In 
diesem Zusammenhang werden auch Probleme der S c h i c h t a r b e i t ange­
sprochen. Soweit diese a l s gegeben bzw. unvermeidbar angesehen 
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w i r d , i s t vor al l e m aus der S i c h t der Arbeitskräfte w i c h t i g , daß 
s i c h die S c h i c h t p a r t n e r gut verstehen, zueinander passen und auch 
Z e i t und d i e Möglichkeit haben, s i c h w e c h s e l s e i t i g abzuspre­
chen. Nur h i e r d u r c h kann v e r h i n d e r t werden, daß durch " R e i b e r e i ­
en", unzulängliche Informationen, Abschiebung von Verantwortung 
usw. d i e (notwendige) persönliche Beziehung zur Maschine "ab­
f l a u t " . A l s erschwerend und negativ wird h i e r insbesondere die 
Reduzierung von "Überlappungszeiten" h e r a u s g e s t e l l t . Exemplarisch 
hierfür die Aussage: "Das i s t e i n großes Problem b e i der Sc h i c h t , 
denn der Partner muß passen. Es i s t enorm w i c h t i g , mit wem man 
a r b e i t e n kann, mit wem man zusammenschaffen kann, darum muß man 
zusammenpassen. Es g i b t v i e l e r l e i Reibungspunkte, z.B. wenn e i n e r 
zu spät kommt. Nur b e i jemandem, mit dem man s i c h gut v e r s t e h t , 
kann man s i c h darauf v e r l a s s e n , daß die j e w e i l i g e n Vorkommnisse 
und für d i e weitere A r b e i t w i c h t i g e n Informationen ausgetauscht 
werden. Da muß man auch e i n bißchen p r i v a t reden" (17). 

b) Umgang mit der Maschine 

(1) Für die h i e r wiedergegebenen Einschätzungen und Erfahrungen 
i s t c h a r a k t e r i s t i s c h , daß die zuvor d a r g e s t e l l t e n Veränderungen 
der Steuerungstechnik und i h r e Konsequenzen für das Arbeitshan­
deln n i c h t grundsätzlich b e s t r i t t e n werden; man s i e h t aber n i c h t 
nur das E r f o r d e r n i s , sondern auch Möglichkeiten, dennoch - ähn­
l i c h wie b e i k o n v e n t i o n e l l e n Maschinen - "mit der Maschine" zu 
a r b e i t e n . 

(2) A l s e i n ausschlaggebender Faktor w i r d "Vertrauen" i n die Ma­
schine und d i e Steuerungstechnik angesehen, das durch eigene Er­
fahrungen gewonnen werden muß. Man muß allmählich und über einen 
längeren Zeitraum hinweg die Erfahrung machen, daß d i e Maschine 
auch tatsächlich die Befe h l e , d i e i h r eingegeben werden, aus­
führt. Hat man diese Erfahrung gemacht, e n t s t e h t - ähnlich wie 
b e i der k o n v e n t i o n e l l e n Maschine - das Gefühl, d i e Maschine zu 
beherrschen und " i n der Hand" zu haben. In den Worten der Ar­
beitskräfte: "Das Gefühl der Beherrschung der Technik e r g i b t s i c h 
nur durch Erfahrung, durch Übung, dadurch, daß man es schon mal 
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gemacht hat. Das i s t r e i n e Erfahrungssache" (25). "Das Gefühl der 
S i c h e r h e i t k r i e g t man nur mit der Z e i t . Voraussetzung für die S i ­
c h e r h e i t i s t d i e Erfahrung. Das i s t wie beim Autofahren, da 
braucht man Routine. Die S i c h e r h e i t muß man mit der Z e i t k r i e g e n . 
Erfahrung e r g i b t s i c h im Umgang mit der Maschine, z.B. zehn Jahre 
an e i n und derselben Maschine" (26). " J a , am Anfang, da i s t es 
s c h w i e r i g . Aber mit der Z e i t , wenn man d i e Erfahrung macht, daß 
die Maschine auch tatsächlich das t u t , was man e i n g i b t , e n t s t e h t 
e i n Überlegenheitsgefühl. Wenn die Maschine meine Befehle ausübt, 
so wie i c h es w i l l , hab' i c h auch das Gefühl der K o n t r o l l e " (25). 

Diese Erfahrungen s t e l l e n s i c h a l l e r d i n g s nur dann e i n , wenn s i c h 
auch f a k t i s c h die Steuerungstechnik a l s s i c h e r und zuverlässig 
erw e i s t und die Arbeitskräfte s i c h auf die Reparatur und Instand­
haltung v e r l a s s e n können. Nach der h i e r z u vorliegenden Einschät­
zung hat s i c h durch die technischen Entwicklungen im V e r g l e i c h zu 
den Anfangsstadien, i n denen o f t Störungen vorkamen, d i e Zuver­
lässigkeit w e s e n t l i c h erhöht. "Das Mißtrauen der Arbeitskräfte" -
so e i n P r o d u k t i o n s l e i t e r - "war i n den Anfängen durchaus berech­
t i g t . Da t r a t e n o f t Störungen auf. Die Maschinen führten Befehle 
n i c h t r i c h t i g aus. Dies war aber nur im Anfangsstadium. Heute i s t 
das n i c h t mehr so" (29). 

(3) Des weiteren wird a l s w i c h t i g angesehen, daß auch b e i der 
e l e k t r o n i s c h e n Steuerung unmittelbare Regulierungs- und E i n ­
griffsmöglichkeiten i n d i e maschinellen Bearbeitungsvorgänge be­
stehen. Ausschlaggebend i s t h i e r z.B., ob - insbesondere beim 
Ei n f a h r e n der Maschine und Optimieren des Programms - d i e Steue­
rungstechnik eine s t u f e n l o s e Regulierung der Geschwindigkeit mit­
t e l s des Potentiometers ermöglicht. Der E f f e k t e i n e r solchen 
Steuerung w i r d p l a s t i s c h i n den folgenden Schilderungen von Fach­
a r b e i t e r n wiedergegeben: "Bei einem S c h a l t e r , b e i dem man drauf-
b l e i b e n kann, im Unterschied zu einem S c h a l t e r , den man e i n - und 
a u s s c h a l t e t , fühlt man s i c h s i c h e r e r . Ich weiß, was i c h j e t z t ma­
che, das macht auch d ie Maschine. Da i s t k e i n so großer Unter­
schied zwischen der CNC-Maschine und der k o n v e n t i o n e l l e n . Ob i c h 
einen S c h a l t e r betätige oder Knopf drücke oder eine Kurbel bewe­
ge, das i s t dann eher Gewohnheitssache" (17). Ähnlich die Aussa-
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ge: "Ich beherrsche meine Maschine genauso wie e i n Werkzeug. Ich 
habe s i e im G r i f f durch Temporegelung und langsames Anfahren" (30) 
Entsprechend auch die Einschätzung eines M e i s t e r s : "Die R e g u l i e ­
rung der Geschwindigkeiten muß an der Maschine möglich s e i n . Denn 
nur das g i b t dem F a c h a r b e i t e r d i e persönliche S i c h e r h e i t " (24). 
Einschränkend wi r d aber auch darauf hingewiesen, daß dies n i c h t 
b e i a l l e n Maschinen bzw. Steuerungssystemen möglich i s t . Insbeson­
dere "die a l t e n Steuerungen machten solche E i n g r i f f e unmöglich". 
E r s t " i n der neueren Entwicklung achtet man h i e r a u f mehr" (24). 
Dies hat t e i l w e i s e auch dazu geführt, daß i n den Betrieben solche 
" a l t e n " Steuerungssysteme ausgetauscht wurden. D e u t l i c h w i r d d i e 
Bedeutung e i n e r solchen Steuerung auch i n d i e s e r Erfahrung wieder­
gegeben: " J a , am Anfang, da i s t es s c h w i e r i g . Aber allmählich 
s t e l l t s i c h e i n Überlegenheitsgefühl e i n , wenn die Maschine meine 
Befehle ausführt. E i n Gefühl der K o n t r o l l e . Das l e r n t man beim Ab­
fahren des Programms, durchs langsame Anfahren" (25). 

(4) Des weiteren w i r d auch b e i der Tätigkeit an CNC-Maschinen ver­
sucht - ähnlich wie an k o n v e n t i o n e l l e n -, die ei n z e l n e n Bear­
b e i t u n g s f o l g e n " S c h r i t t für S c h r i t t " , unter Berücksichtigung der 
j e w e i l i g e n Ergebnisse der ei n z e l n e n S c h r i t t e für die Entwicklung 
der nachfolgenden, durchzuführen. H i e r z u werden beim Testen und Op­
t i m i e r e n des Programms die e i n z e l n e n - durch das Programm vorgege­
benen - Bearbeitungsfolgen " s c h r i t t w e i s e " i n die P r a x i s umgesetzt. 
Dies i s t um so eher möglich, a l s die e i n z e l n e n Bearbeitungsvorgän­
ge durch langsames Anfahren und s c h r i t t w e i s e s Abfahren des Pro-
grammes un m i t t e l b a r beeinflußt und r e g u l i e r t werden können. Eine 
weitere Voraussetzung hierfür i s t , daß d i e Ergebnisse der j e w e i l s 
e i n z e l n e n A r b e i t s s c h r i t t e von den Arbeitskräften überprüfbar s i n d ; 
entweder u n m i t t e l b a r an der Maschine und dem Werkstück oder i n 
Kombination mit Meßgeräten und der K o n t r o l l e des eingegebenen Pro­
gramms am B i l d s c h i r m . Die Arbeitskräfte fahren dabei s c h r i t t w e i s e 
das Programm ab und beobachten sowohl u n m i t t e l b a r d i e Bearbei­
tungsvorgänge wie auch d i e Angaben über den Ablauf des Programms 
auf dem B i l d s c h i r m . In den Worten eines M e i s t e r s : "Der Mann an der 
Maschine macht das durch langsames Anfahren i n E i n z e l s c h r i t t e n . 
Dazu schaut er auf den B i l d s c h i r m und auf die Maschine. So kann 
der F a c h a r b e i t e r zwischen B i l d s c h i r m und Maschine h i n - und her-
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schauen" ( 9 ) . Die S i c h e r h e i t im Umgang mit der Maschine hängt für 
die Arbeitskräfte auch davon ab, i n welcher Weise d ie Steuerungs-
apparaturen s e l b s t " h a n d l i c h " bzw. " h a n d g r e i f l i c h " s i n d . Dies be­
t r i f f t insbesondere d i e Gefahr, "danebenzugreifen" bzw. b e i der 
Eingabe von Daten " s i c h zu v e r t i p p e n " . Dieses Vorgehen i s t durch­
aus mit dem Vorgehen an k o n v e n t i o n e l l e n Maschinen v e r g l e i c h b a r . 

(5) E i n w e i t e r e r Faktor, durch den der h i e r beschriebene Umgang 
mit der Maschine beeinflußt w i r d , s i n d d i e Eingriffsmöglichkeiten 
während der Bearbeitungsvorgänge i n den sog. "Wartezeiten". Im 
Unterschied zu e i n e r eher " p a s s i v - r e a k t i v e n " K o n t r o l l e ( s . o . ) , 
versuchen h i e r d i e Arbeitskräfte, das durch den automatischen Ab­
l a u f der Bearbeitungsvorgänge erzwungene " p a s s i v - r e a k t i v e " Beob­
achten und Warten i n e i n " a k t i v e s Handeln" zu tr a n s f o r m i e r e n . 
Dies kann s i c h sowohl u n m i t t e l b a r auf die Maschine wie auch auf 
andere Aktivitäten beziehen. Entscheidend i s t dabei der Versuch, 
präventiv Störungen abzufangen oder b e i auftretenden Störungen 
Folgeschäden zu minimieren. Was dies im konkreten F a l l bedeutet, 
wir d i n der folgenden Beschreibung eines M e i s t e r s zum Ausdruck 
gebracht: "Auch wenn d i e Maschine läuft, muß der immer b e i der 
Sache s e i n , auch wenn er keinen Einfluß nimmt, nimmt er trotzdem 
immer Einfluß. Der engagierte Werker s i e h t h i n und weiß Bescheid" 
(24). Dieses "Bei-der-Sache-sein" b e i n h a l t e t auch das beständige 
Mitdenken und Na c h v o l l z i e h e n der Bearbeitungsvorgänge. Auf diese 
Weise i s t es - so die Erfahrung - auch möglich,.- z.B. 
an der Veränderung des Geräusches einen Werkzeugbruch r e c h t z e i t i g 
zu erkennen und zu verhindern. Was dies i n der P r a x i s bedeutet, 
kommt p l a s t i s c h i n der folgenden Aussage eines P r o d u k t i o n s l e i t e r s 
zum Ausdruck: "Der Fa c h a r b e i t e r an der Maschine muß das irgendwie 
erkennen. Das u n t e r s c h e i d e t den Fachmann vom Angelernten" (27). 
Dies heißt i n der P r a x i s , daß d i e Arbeitskräfte i n der Wartezeit 
nur scheinbar " n i c h t s t u n" bzw. l e d i g l i c h beobachten und darauf 
warten, "daß etwas p a s s i e r t " . De f a c t o b e i n h a l t e t das "Bei-der-
Sache-sein", daß man beständig das, was d i e Maschine macht, "mit­
v o l l z i e h t " . V e r d e u t l i c h e n läßt s i c h dies z.B. an der K o n t r o l l e 
anhand des Geräusches der Maschine bzw. des Geräusches der Bear­
beitungsvorgänge und der Werkzeuge. Um r e c h t z e i t i g einen Werk­
zeugbruch zu verhindern, r e i c h t es - i n den Worten eines Fachar-
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b e i t e r s - " n i c h t aus, darauf zu warten, b i s es einen Crash g i b t . 
Man muß ständig das Geräusch im Ohr haben und wissen, was es be­
deutet. Nur dann merkt man eine Veränderung, bevor es krach t " 
(10). Man muß so gewissermaßen "mit dem Geräusch mitgehen". 

(6) Nur scheinbar steht h i e r z u im Gegensatz, daß die Arbeitskräfte 
dabei auch i n der Lage s i n d und es wünschen, Nebenbeschäftigungen 
wie z.B. Z e i t u n g s l e s e n , Lösen von Kreuzworträtseln oder auch Ge­
sprächen mit Kollegen nachzugehen. Eine genauere Betrachtung 
z e i g t , daß b e i solchen Aktivitäten die für die Maschine geforder­
te Aufmerksamkeit n i c h t r e d u z i e r t , sondern erhöht bzw. e r s t e r ­
möglicht wir d . E r s t durch diese Nebenbeschäftigungen wi r d insge­
samt eine S i t u a t i o n für d i e Arbeitskräfte erzeugt, durch d i e s i e 
i n d i e A r b e i t s s i t u a t i o n "eintauchen" und - ähnlich wie b e i der 
ko n v e n t i o n e l l e n Maschine - mit " a l l e n fünf Sinnen" b e i der Sache 
s i n d . Solche Nebenbeschäftigungen s i n d somit n i c h t etwas vom e i ­
g e n t l i c h e n Arbeitsprozeß ( K o n t r o l l e der Maschine) Abgetrenntes 
und Abgesondertes, sondern s i n d vielmehr e i n i n t e g r a l e r Bestand­
t e i l . Durch s i e werden eine Abschottung gegenüber Ablenkungen von 
außen und eine K o n z e n t r a t i o n auf Überwachung und K o n t r o l l e e r ­
l e i c h t e r t bzw. abgestützt. D e u t l i c h kommt dies i n der folgenden 
Aussage eines M e i s t e r s zum Ausdruck: "Das Zei t u n g s l e s e n beein­
trächtigt die A r b e i t n i c h t , im G e g e n t e i l , d i e Leute wollen etwas 
zu tun haben, um aufmerksam zu b l e i b e n . J a , es i s t komisch und 
ungewöhnlich, aber es beeinträchtigt die A r b e i t n i c h t , im Gegen­
t e i l " (16). Ähnlich die Aussage eines F a c h a r b e i t e r s : "'Beim Lesen 
muß man b e i der Sache s e i n . Ich b i n trotzdem b e i der Sache, auch 
wenn i c h l e s e " (34). Dies heißt aber auch, daß keineswegs jede 
Nebenbeschäftigung hierfür geeignet i s t . Ausschlaggebend i s t , daß 
s i e s u b j e k t i v n i c h t a b l e n k t , d.h. s i c h zu der geforderten Auf­
merksamkeit für die Maschine komplementär, ergänzend erweist und 
s i c h n i c h t h i e r m i t überschneidet und i n K o n f l i k t gerät. Dies i s t 
z.B. der F a l l , wenn d i e Maschine primär mit dem Ohr k o n t r o l l i e r t 
und nebenbei In der Zeitung gelesen w i r d , w e i l das Lesen i n der 
Zeitung und die dabei geforderte Aufmerksamkeit und Konzentration 
dem Hören untergeordnet werden und dies i n diesem Sinn eine "Ne­
benbeschäftigung" i s t . Demgegenüber i s t dies z.B. nach den Er f a h -
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rungen der Arbeitskräfte b e i Mehrmaschinenbedienung n i c h t mög­
l i c h . Beim Optimieren e i n e r Maschine können n i c h t z u g l e i c h d i e 
Bearbeitungsvorgänge e i n e r anderen Maschine m i t k o n t r o l l i e r t wer­
den, da s i c h d i e geforderte Aufmerksamkeit und Konzentration 
überschneiden. 

(7) M i t dem h i e r beschriebenen Umgang mit der Maschine verbindet 
s i c h insgesamt die Erfahrung, daß auch d ie CNC-Maschine "be­
h e r r s c h t " wird und d i e Arbeitskräfte auch dann, wenn d i e Pro­
grammierung z e n t r a l e r f o l g t , d i e Bearbeitungsvorgänge an der Ma­
schine b e e i n f l u s s e n . In d i e s e r S i c h t w i r d auch d ie Optimierung 
a l s eine notwendige Ergänzung und somit notwendiger B e s t a n d t e i l 
b e i der Programmerstellung eingeschätzt. Im Vordergrund stehen die 
Anpassung des Programms an d i e P r a x i s und somit d ie Ergänzung des 
Programms durch d ie besonderen Kenntnisse und Erfahrungen der Ar­
beitskräfte an der Maschine. Exemplarisch hierfür die Aussage e i ­
nes F a c h a r b e i t e r s : "Das Optimieren wird immer w i c h t i g b l e i b e n , 
w e i l der Programmierer gar n i c h t d i e P r a x i s hat. So b l e i b t immer 
noch Einflußnahme auf das Programm. Denn der Programmierer hat 
die Erfahrung eben n i c h t , d i e der hat, der an der Maschine s t e h t . 
Programmieren i s t aufs Maximale angelegt und geht meistens n i c h t 
so e i n f a c h . Fehler s c h l e i c h e n s i c h e i n . Fehler v i e l l e i c h t vom 
Konstrukteur, vom Werkzeugbauer oder vom Programmierer" (9). Und 
ähnlich d i e Aussage: "Ich habe einen großen Einfluß auf meine Ar­
b e i t , w e i l im Programm o f t gravierende Fehler s i n d . Manchmal s i n d 
z.B. v e r a l t e t e S c h n i t t g e s c h w i n d i g k e i t e n d r i n " (10). Die notwendi­
ge Ergänzung der "Theorie" durch d ie " P r a x i s " - wie s i e b e i kom­
plexen und q u a l i f i z i e r t e n Tätigkeiten an k o n v e n t i o n e l l e n Maschi­
nen c h a r a k t e r i s t i s c h i s t - f i n d e t s i c h h i e r somit i n neuer und 
veränderter Form auch an CNC-gesteuerten Werkzeugmaschinen wie­
der. Wie unsere Befunde zeigen, i s t dies e i n entscheidendes K r i ­
t e r i u m , nach dem von Arbeitskräften i h r Einfluß auf d i e Maschine 
b e u r t e i l t wird. Nicht die E r s t e l l u n g des Programms, d.h. von wem 
und wo dieses e r s t e l l t w i r d , i s t h i e r a l s o maßgeblich, sondern 
die Frage, ob und i n welchem Ausmaß d i e j e w e i l i g e n Programme an 
die P r a x i s angepaßt und entsprechend ergänzt werden müssen. Die 
Fach a r b e i t e r an den Maschinen betrachten s i c h dabei für l e t z t e r e s 
a l s zuständig bzw. sehen h i e r i n eine ihnen angemessene Aufgabe. 
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In d i e s e r S i c h t fühlt man s i c h dann auch gegenüber dem Program­
mierer keineswegs unterlegen oder i n seinem Arbeitshandeln fremd­
bestimmt - im G e g e n t e i l . Man weiß, daß ohne die Kenntnisse und 
Erfahrungen der P r a x i s d i e Programme n i c h t f u n k t i o n i e r e n und daß 
man s i e n i c h t nur ergänzen, sondern auch verändern kann. In den 
Worten eines F a c h a r b e i t e r s : "Wenn man s i c h mit der A r b e i t mal be­
faßt hat und durch i s t mit dem Ganzen, dann läßt man s i c h auch 
von der A r b e i t s v o r b e r e i t u n g n i c h t mehr a l l e s einreden. Der Mann 
an der Maschine hat die p r a k t i s c h e Erfahrung. Man braucht s i c h 
n i c h t von irgendeinem Programmierer etwas einreden l a s s e n . Da 
kann man auch etwas dagegensetzen" (17). Ähnlich auch Aussagen 
wie: "Es macht Spaß, wenn man das Programm geändert und o p t i m i e r t 
hat. Da bekommt man eine Selbstbestätigung." Oder: "Ich kann f a s t 
a l l e s verändern an dem Ding. Ich kann das, was vom Programmierer 
kommt, völlig umbauen. Mein Einfluß i s t unheimlich groß. Ich kann 
a l l e s rausschmeißen und a l l e s neu eingeben. Ich k r i e g nur e i n 
th e o r e t i s c h e s Programm von unserem Programmierer, wie er s i c h das 
so v o r s t e l l t " (Herm u.a. o.J., S. 449/504). 

Zu berücksichtigen i s t dabei aber, daß der Programmierer eine 
Vorentscheidung darüber t r e f f e n muß, i n welcher Weise d ie Bear­
beitung durchgeführt w i r d ; d.h. er muß s i c h für einen bestimmten 
Weg entscheiden. ("Wenn v i e r das Gleich e machen, können u.U. v i e r 
verschiedene Programme herauskommen.") Dies besagt, daß s i c h der 
Fac h a r b e i t e r an der Maschine i n jedem F a l l an diese vorgegebene 
Entscheidung anpassen bzw. diese übernehmen muß. 

(8) Schließlich b i e t e t - b e i den h i e r g e s c h i l d e r t e n Einschätzun­
gen und Erfahrungen - das Optimieren der Programme auch die Mög­
l i c h k e i t für e i n "persönliches, i n d i v i d u e l l e s Vorgehen". Nicht 
nur die Programmerstellung, sondern auch dessen Optimierung und 
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ggf. K o r r e k t u r können sehr u n t e r s c h i e d l i c h gehandhabt werden. In 
den Worten eines F a c h a r b e i t e r s : "Es g i b t e i n persönliches, i n d i ­
v i d u e l l e s Vorgehen beim Optimieren. B ei fünf verschiedenen Leu­
t e n , d i e optimieren, kommen s i c h e r am Schluß v i e r verschiedene 
Programme heraus. Es hat eben jeder seinen S t i l . Jeder macht s e i ­
ne Sache so, wie er es eben gerne hat. Der eine i s t mutiger, der 
andere geht mehr auf S i c h e r h e i t " (10). Ähnlich auch die E r f a h ­
rung: "Man kann s i c h besprechen, austauschen, Erfahrungen w e i t e r ­
geben. Aber jeder macht's trotzdem anders. Das z e i g t s i c h beim Op­
t i m i e r e n , V o rbereiten und E i n s t e l l e n , beim Aufbau der V o r r i c h ­
tung, beim Anfahren" (37). A l s notwendig hierfür wird a l l e r d i n g s 
auch d ie Möglichkeit eingeschätzt, etwas auszuprobieren und ggf. 
auch Fehler zu machen: "Wie man am besten o p t i m i e r t , das l e r n t 
man nur durchs P r o b i e r e n " (25) und "Nur durchs Optimieren sammelt 
man neue Erfahrungen. Das i s t das, womit man weiterkommt" (37) 
und "Man muß auch mal den Mut haben, einen Fehler zu machen. Nur 
so kann man die Steuerungstechnik und die Maschine austesten. 
Voraussetzung i s t d i e Erfahrung und daß man durch Fehler lernen 
kann" (26). 

An solchen Einschätzungen und Aussagen wi r d auch e i n d e u t l i ­
cher Zusammenhang zwischen der a l s notwendig eingeschätzten "per­
sönlichen Beziehung" und dem beschriebenen Umgang mit der Maschi­
ne d e u t l i c h . Im vorhergehenden haben wir auch b e r e i t s mehrfach 
d i e Bedeutung s i n n l i c h e r Erfahrung für das h i e r aufgezeigte Ar­
beit s h a n d e l n angesprochen. Im folgenden s e i dies näher darge­
s t e l l t . 

c) S i n n l i c h e Wahrnehmung 

(1) Am B e i s p i e l der manuellen Steuerung an der Maschine (Regulie­
rungsmöglichkeit) i s t b e r e i t s s i c h t b a r geworden, daß auch b e i Tä­
t i g k e i t e n an CNC-gesteuerten Maschinen versucht wird - ähnlich 
wie an k o n v e n t i o n e l l e n Maschinen -, unmittelbare s i n n l i c h e Wahr­
nehmungen und Erfahrungen b e i der manuellen Steuerung zu gewähr­
l e i s t e n . Dies z e i g t s i c h auch b e i der v i s u e l l e n und akustischen 
Wahrnehmung. 
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(2) Um einen d i r e k t e n S i c h t k o n t a k t zu den Bearbeitungsvorgängen 
an den Maschinen h e r z u s t e l l e n bzw. zu verbessern, öffnen d i e Ar­
beitskräfte die Verkapselung (Wegschieben der Schutzscheiben) 
oder gehen i n den ve r k a p s e l t e n Bearbeitungsraum h i n e i n . Dies 
e r f o l g t insbesondere beim E i n f a h r e n und Optimieren der Programme. 
Dabei beobachten die Arbeitskräfte sowohl d i e Angaben auf dem 
B i l d s c h i r m wie auch d i e Bearbeitungsvorgänge an den Maschinen, 
was s i c h d e u t l i c h an einem beständigen "Hin- und Herschauen" zwi­
schen B i l d s c h i r m und den Bearbeitungsvorgängen an den Maschinen 
z e i g t . Nach den Erfahrungen der Arbeitskräfte geht dies nur, wenn 
e i n u n m i t t e l b a r e r S i c h t k o n t a k t zur Maschine besteht. Dieser wird 
auch dann gesucht, wenn d i e Verkapselung durchbrochen i s t (ver­
g l a s t ) und ohne Kühlflüssigkeit g e a r b e i t e t wird. Der d i r e k t e 
S i c h t k o n t a k t d i e n t n i c h t nur zu e i n e r besseren "Optik" (im enge­
ren S i n n ) ; vielmehr ermöglicht er für die Arbeitskräfte z u g l e i c h 
auch d ie Verbindung zwischen Sehen und körperlicher Bewegung. Es 
i s t für s i e w i c h t i g , b e i der Beobachtung der Vorgänge an den Ma­
schinen sowohl Nähe wie Distanz a l s auch den B l i c k w i n k e l - je 
nach Bedarf - zu verändern. Dies i s t auch eine Grundlage bzw. 
Voraussetzung, um eine " i n t i m e " Beziehung zur Maschine h e r z u s t e l ­
l e n , d i e für den " r i c h t i g e n B l i c k " notwendig i s t und i h n ermög­
l i c h t . Dabei wird betont, daß gerade auch an den CNC-gesteuerten 
Werkzeugmaschinen i n der P r a x i s die Wahrnehmung von n i c h t eindeu­
t i g und o b j e k t i v d e f i n i e r b a r e n Informationen eine w i c h t i g e R o l l e 
s p i e l t ; daher i s t auch die O r i e n t i e r u n g an Anzeige- und Meßgerä­
ten zwar eine H i l f e , aus der S i c h t der Arbeitskräfte aber zu­
g l e i c h n i c h t ausreichend. Ebenso wie an der k o n v e n t i o n e l l e n Ma­
schine muß der F a c h a r b e i t e r einen - auf Erfahrung und gefühlsmä­
ßige Wahrnehmung beruhenden - " r i c h t i g e n B l i c k " für Werkzeug und 
M a t e r i a l haben. D e u t l i c h kommt dies i n folgenden Aussagen zum 
Ausdruck: "Nach wie vor braucht man auch an den neuen Maschinen 
e i n Auge fürs Werkzeug und fürs Werkstück. Man braucht nach wie 
vor e i n Gefühl für die Sache, man braucht Erfahrungswerte" (30). 
Oder: "Man s i e h t den Span, und der deutet an, wann der Werkzeug­
wechsel s e i n muß" (19); "man hat eine Erfahrung, so daß man 
s i e h t , wie die Späne s i n d und auch Rückschlüsse ziehen kann" (26). 
Wi c h t i g i s t dabei, daß n i c h t nur die Verkapselung geöffnet (bzw. 
der Bearbeitungsraum betreten) werden kann, sondern daß auch 

Böhle/Milkau (1987): Sinnliche Erfahrung und Gefühl



durch d i e Lage der Steuerungspulte der S i c h t k o n t a k t (Perspektive) 
sowie eine Veränderung der räumlichen Distanz n i c h t behindert wer­
den. A l s v o r t e i l h a f t haben s i c h h i e r i n der P r a x i s daher beweg­
l i c h e Steuerungsgeräte erwiesen. Schließlich wird auch darauf 
hingewiesen, daß man s i c h an d i e Geschwindigkeit der Maschinen 
gewöhnen kann und es daher auch - t r o t z höherer Geschwindigkeit -
möglich i s t , d i e Bearbeitungsvorgänge "mit dem Auge" mit- und 
nac h z u v o l l z i e h e n . D e u t l i c h w i r d dies i n der folgenden Aussage 
h e r a u s g e s t e l l t : "Wenn man länger daran a r b e i t e t , gewöhnt man s i c h 
an d i e Geschwindigkeit. Auch das Auge gewöhnt s i c h daran. Am An­
fang hat man den Eindruck, d i e rennt einem davon. Dann wird man 
zunehmend s i c h e r e r . Das s i e h t man dann allmählich mit dem Auge" 
(37). Z u g l e i c h w i r d aber betont, daß diese Gewöhnung i n hohem Ma­
ße auch davon abhängt, d i e Geschwindigkeit s e l b s t r e g u l i e r e n zu 
können, d.h. je nach Bedarf s i e der Fähigkeit des v i s u e l l e n Nach­
v o l l z u g s anzupassen: "Und wenn man n i c h t ganz s i c h e r i s t , fährt 
man eben langsamer, k l a r , i c h erschrecke b e i hoher Geschwindig­
k e i t immer noch, aber wenn man langsam anfangen kann, dann wird 
dies allmählich zur Gewohnheit" (37). 

Aber s e l b s t wenn - i n der beschriebenen Weise - e i n u n m i t t e l b a r e r 
S i c h t k o n t a k t h e r g e s t e l l t w i r d , h e r r s c h t insgesamt d i e Erfahrung 
vor, daß d i e Möglichkeiten zur v i s u e l l e n Wahrnehmung der Bearbei­
tungsvorgänge - im V e r g l e i c h zu k o n v e n t i o n e l l e n Maschinen - e i n ­
geschränkt s i n d . Insbesondere b e t r i f f t dies die Überwachung und 
K o n t r o l l e der Bearbeitungsvorgänge, wenn die Maschine läuft. Auch 
b e i e i n e r d u r c h s i c h t i g e n Verkapselung w i r d der Si c h t k o n t a k t durch 
die Geschwindigkeit und Kühlflüssigkeit sowie d i e räumliche Ab­
trennung beeinträchtigt ( s . o . ) . 

(3) Eine Reaktion der Arbeitskräfte auf d i e Erschwernisse b e i der 
v i s u e l l e n Wahrnehmung i s t eine Verlagerung auf die zunehmende 
akustische Wahrnehmung insbesondere b e i der Überwachung und Kon­
t r o l l e der (programmgesteuerten) Bearbeitungsvorgänge. In den 
Worten eines F a c h a r b e i t e r s : "Da wo man n i c h t h i n s i e h t , n i c h t h i n ­
sehen kann, muß man eben hören" (9). Ähnlich d i e Aussage: "Über 
das Gehör nimmt man die Dinge wahr, d i e man n i c h t s i e h t " (18). 
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Durchweg wird somit - sowohl von den Arbeitskräften wie auch Ver­
t r e t e r n des b e t r i e b l i c h e n Managements - betont, " b e i der CNC-Ma­
schine s p i e l t das Hören eine große R o l l e . Das Hören braucht man 
beim E i n s t e l l e n und braucht man, um Fehler zu erkennen" (8). Im 
ei n z e l n e n w i r d das Hören insbesondere beim Optimieren bzw. E i n ­
s t e l l e n und Ei n f a h r e n der Maschine sowie b e i der K o n t r o l l e der 
(programmgesteuerten) Bearbeitungsvorgänge a l s notwendig und 
w i c h t i g e r a c h t e t . B e i l e t z t e r e m z e i g t s i c h besonders d e u t l i c h d i e 
Bedeutung des Hörens für die s i n n l i c h e Erfahrung und Wahrneh­
mung. Ob Fehler (z.B. Werkzeugbruch) v e r h i n d e r t oder zu­
mindest Folgeschäden frühzeitig abgefangen werden können, 
hängt - nach diesen Einschätzungen - nahezu ausschließ­
l i c h vom "Gehör" der Arbeitskräfte ab. C h a r a k t e r i s t i s c h hierfür 
si n d folgende Aussagen: "Man hört, wie eine Maschine r e a g i e r t . 
Das Hören braucht man an CNC-Maschinen unbedingt, um Fehler zu 
erkennen" ( 8 ) . Vor a l l e m am Geräusch erkennt man, wenn es härter 
wi r d ; dann weiß man, der Bohrer drückt j e t z t n i c h t mehr, j e t z t 
w i r d er stumpf" (10). "Man s i e h t n i c h t mehr v i e l , aber nach Gehör 
kann man v i e l m i t k r i e g e n . Wenn man n i c h t hören könnte, das wäre 
n i c h t gut. Man hört, ob der Fräser w i r k t oder r a t t e r t " (18). "Der 
Fac h a r b e i t e r braucht unbedingt noch Gehör. Der muß hören, wenn 
die Bohrer stumpf werden". (22). "Durch das Sehen kann er n i c h t s 
verhindern. Aber der Mann, der an der Maschine s t e h t , kann es hö­
ren. Er hört, ob der Fräser s a t t läuft" (27). "Die Werkzeuge muß 
man k o r r i g i e r e n , und das muß der Werker erkennen, das muß er hö­
ren" (27). "Zum Bruch kommt es meistens durch Veränderungen der 
Werkstücke bzw. der Werkzeugdaten. Man kann Brüche verhindern, 
entweder durch Meßsensoren oder der Fa c h a r b e i t e r muß hören, das 
Werkzeug p f e i f t , a l s o muß i c h d ie Schnittparameter verändern. 
Durch das Hören können so Folgeschäden abgewendet werden" (27). 
"Auch b e i CNC-Maschinen kann man frühzeitig Fehler vermeiden. Man 
muß es hören an den Geräuschen des Bohrers, ob der schneidet oder 
n i c h t " (27). "Durch Hören kann man das schon früher m i t k r i e g e n , 
wenn die Sache n i c h t r i c h t i g läuft" (34). D e u t l i c h w i r d die Kon­
z e n t r a t i o n bzw. d i e Verlagerung auf das Hören auch i n der Fest­
s t e l l u n g eines F a c h a r b e i t e r s zum Ausdruck gebracht: "Ich k o n t r o l ­
l i e r e 60 % übers Ohr, höchstens 30 % übers Sehen. Bei 10 % kann 
man n i c h t mehr dabei s e i n " (35). 

Böhle/Milkau (1987): Sinnliche Erfahrung und Gefühl



Diese Betonung des Hörens b e i Tätigkeiten an CNC-gesteuerten Ma­
schinen i s t i n s o f e r n bemerkenswert, a l s damit z u g l e i c h eine s i n n 
l i c h e Wahrnehmung gemeint i s t , d i e i n hohem Maße (wenn n i c h t aus 
schließlich) auf s u b j e k t i v e n Erfahrungen und I n t e r p r e t a t i o n e n be 
ru h t : Noch weit weniger a l s b e i der v i s u e l l e n Wahrnehmung o r i e n ­
t i e r t s i c h h i e r gerade auch b e i CNC-gesteuerten Maschinen die 
s i n n l i c h e Erfahrung (bzw. E r f a h r b a r k e i t ) an e i n d e u t i g und objek­
t i v d e f i n i e r t e n Signalen oder/und durch s p e z i e l l e technische Me­
dien v e r m i t t e l t e Informationen (Anzeigegeräte e t c . ) . Anhaltspunk 
te s i n d überwiegend die unmittelbaren Geräusche der Maschine und 
Bearbeitungsvorgänge. Es handelt s i c h h i e r durchweg um "Informa­
t i o n s q u e l l e n " , d i e überwiegend e i n unbeabsichtigtes und ungeplantes Nebenprodukt der technischen Gestaltung der maschinellen Be­
ar b e i t u n g s i n d und die daher auch n i c h t i n besonderer Weise auf 
i h r e Funktion für die Bewachung und K o n t r o l l e a u s g e r i c h t e t s i n d . 
Die a k u s t i s c h e Wahrnehmung kann s i c h somit auch n i c h t an speziellen S i g n a l e n , deren Bedeutung j e w e i l s präzis d e f i n i e r b a r und er­
faßbar i s t , o r i e n t i e r e n , worauf es ankommt, i s t vielmehr, daß -
ähnlich wie b e i k o n v e n t i o n e l l e n Maschinen - der Fac h a r b e i t e r die 
für i h n wicht i g e n Informationen aus dem Geräusch insgesamt "her­
aushört ". 

Daß es s i c h dabei - ähnlich wie an k o n v e n t i o n e l l e n Maschinen -
vor a l l e m auch um e i n "Spüren" und somit eine s t a r k gefühlsmäßig 
gesteuerte und durch p r a k t i s c h e Erfahrungen erworbene " a k u s t i ­
sche" Wahrnehmung handelt, wi r d d e u t l i c h etwa i n der folgenden 
Aussage zum Ausdruck gebracht: "Auch an CNC-Maschinen k r i e g t man 
allmählich e i n Gefühl dafür, welche Maschine wie p f e i f t . Wenn irgendwo die Hydraulik n i c h t geht, f e h l t einem das Geräusch. Für 
einen anderen i s t das nur Lärm" (35). A u f f a l l e n d i s t , daß gerade 
i n diesem Zusammenhang o f t von den " a l t e n F a c h a r b e i t e r q u a l i f i k a ­
t i o n e n " bzw. der "besonderen Erfahrung und Q u a l i f i k a t i o n von 
Fac h a r b e i t e r n " gesprochen w i r d , etwa wie f o l g t : "Ein q u a l i f i ­
z i e r t e r Mann, der hört eben mehr, der r e a g i e r t darauf. Das sin d 
die a l t e n F a c h a r b e i t e r q u a l i f i k a t i o n e n , die auch heute noch erforderlich s i n d " (27). Und: "Der Fac h a r b e i t e r muß den Werkzeugver­
schleiß erkennen, und zwar vorher. Das muß der irgendwie s e l b e r 
merken und erkennen. Der hört d i e s . Das unterscheidet eben den 
Fachmann vom Angelernten" ( 4 ) . 
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(4) Eine solche A r t der aku s t i s c h e n K o n t r o l l e b e i n h a l t e t (bzw. 
e r f o r d e r t ) aber auch eine bestimmte Beziehung zur Maschine und 
A r b e i t s w e i s e . Dieser Zusammenhang wird - insbesondere b e i den 
Einschätzungen von V e r t r e t e r n des b e t r i e b l i c h e n Managements - o f t 
n i c h t berücksichtigt und gesehen. So werden zwar eine akustische 
Wahrnehmung und K o n t r o l l e i n der beschriebenen Weise für notwen­
d i g e r a c h t e t , z u g l e i c h aber eine Veränderung der persönlichen Be­
ziehung zur Maschine - etwa im Zusammenhang mit einem f l e x i b l e n 
P e r s o n a l e i n s a t z - k o n s t a t i e r t . Von den Arbeitskräften werden dem­
gegenüber - jedoch zumeist i m p l i z i t - solche Zusammenhänge durch­
aus angesprochen. In i h r e n Aussagen z e i g t s i c h d e u t l i c h e r d i e e i ­
gene Erfahrung, daß eine solche s i n n l i c h e Wahrnehmung von dem Ar­
bei t s h a n d e l n und - v e r h a l t e n insgesamt n i c h t abtrennbar i s t . Exem­
p l a r i s c h hierfür etwa Aussagen wie: "Jede Maschine hat andere Ge­
räusche, w e i l s i e eine andere Drehzahl, eine andere P l a t t e e t c . 
hat. Man muß d i e Maschine gut kennen. Man muß mit i h r v e r t r a u t 
s e i n , dann hört man das ganz genau aus dem Umfeldlärm heraus. Das 
i s t eine r e i n e Erfahrung" (10). "Beim Hören muß man ganz dabei 
s e i n , man muß mit dem Arbeitsvorgang mitgehen, muß i h n n a c h v o l l ­
ziehen, man muß s i c h reinhören" (24). 

Solche Beschreibungen des Hörens verweisen auch darauf, daß es 
s i c h n i c h t nur um eine " i s o l i e r t e " Wahrnehmung a k u s t i s c h e r Signale 
handelt. Vielmehr i s t das Hören z u g l e i c h Grundlage für eine kom­
plexe s i n n l i c h e Erfahrung, i n der s i c h d i e konkrete, unmittelbare 
s i n n l i c h e Erfahrung (z.B. der Geräusche der Maschine) verbindet 
mit s u b j e k t i v e n Erfahrungen und V o r s t e l l u n g e n über d i e Vorgänge, 
die durch das Geräusch wahrgenommen werden. P l a s t i s c h wird dies 
etwa i n der folgenden Aussage beschrieben: "Wenn man es hört, 
dann weiß man, was es bedeutet, man hat eine V o r s t e l l u n g davon -
es i s t das g l e i c h e , a l s wenn man das Geräusch von einem Auto 
hört, dann s t e l l t man s i c h auch vor, wie das Auto aussieht oder 
wie es fährt". Durch das Hören - i n Verbindung mit Vorstellungen 
und Erfahrungen über das Gehörte - wird auf diese Weise sowohl 
die komplexe s i n n l i c h e Erfahrung a l s auch persönliche Beziehung 
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zur Maschine - wie s i e an k o n v e n t i o n e l l e n Maschinen besteht - an­
ges t r e b t . Hierauf verweist z.B. die Aussage eines 
F a c h a r b e i t e r s : "Das Fingerspitzengefühl im t r a d i t i o n e l l e n 
Sinn s p i e l t an diesen Maschinen keine R o l l e mehr. Aber 
v i e l l e i c h t i s t das, was früher das Fingerspitzengefühl war, 
heute das Gehör" (18). U n t e r s t r i c h e n w i r d dies auch i n 
Aussagen, i n denen betont w i r d , daß es n i c h t e i n f a c h um das Hören 
geht, sondern daß man dabei auch an der Maschine "herumlaufen" 
und s i c h "bewegen" muß, um "ganz b e i der Sache zu s e i n " . In den 
Worten eines F a c h a r b e i t e r s : " S i c h Bewegen und Umhergehen i s t beim 
Hören genauso w i c h t i g wie beim Beobachten. Man kann j a n i c h t acht 
Stunden auf der S t e l l e stehen. Da i s t hauptsächlich Bewegung. 
E r s t dann i s t man r i c h t i g b e i der Sache" (19). Dies verweist dar­
auf, daß für die Arbeitskräfte das Hören k e i n i s o l i e r t e r Vorgang 
i s t , sondern ei n g e b e t t e t i s t i n "die ganze Person umfassende" Ak­
tivitäten . 

(5) Hieran w i r d auch d e u t l i c h , weshalb i n den sog. "Wartezeiten" 
bestimmte Nebenbeschäftigungen und Aktivitäten n i c h t stören oder 
gar ablenken, sondern im G e g e n t e i l Grundlage und Voraussetzung 
für die geforderte Aufmerksamkeit s i n d . Auch das Zeitungslesen 
oder Lösen von Kreuzworträtseln, ebenso wie Gespräche mit K o l l e ­
gen u.a., v e r r i n g e r n n i c h t die Aufmerksamkeit oder lenken ab, 
sondern im G e g e n t e i l : E r s t durch s i e wird s u b j e k t i v von den Ar­
beitskräften e i n "Handlungszusammenhang" h e r g e s t e l l t , i n den s i e 
s i c h eingebunden fühlen, in den die aku s t i s c h e K o n t r o l l e der 
Maschine un m i t t e l b a r i n t e g r i e r t wird und der z u g l e i c h insgesamt 
- i n der s u b j e k t i v e n Wahrnehmung - h i e r a u f a u s g e r i c h t e t i s t . Da­
her i s t es auch für d i e Arbeitskräfte w i c h t i g , daß s i e solche Ne-
ben-Aktivitäten s e l b s t bestimmen und r e g u l i e r e n können, da nur 
hi e r d u r c h d i e ( s u b j e k t i v e ) Ausrichtung auf die akustische Kon­
t r o l l e der Maschine gewährleistet werden kann. B e t r i e b l i c h e Be­
strebungen, solche Wartezeiten entweder durch eine "produktive" 
Beschäftigung (z.B. Mehrmaschinenbedienung) oder Tätigkeiten, 
durch d i e die Aufmerksamkeit und Bindung an d i e Maschine gewähr­
l e i s t e t werden sollen, auszufüllen, geraten daher auch sehr l e i c h t 
i n K o n f l i k t mit dem beschriebenen A r b e i t s v e r h a l t e n ; es werden 
h i e r d u r c h die angestrebten E f f e k t e (zumindest zum T e i l ) eher be­
einträchtigt a l s gefördert. 
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(6) Abschließend s e i auch noch auf einen Aspekt der s i n n l i c h e n 
Wahrnehmung hingewiesen, der b e i dem h i e r beschriebenen s u b j e k t i ­
vierenden A r b e i t s h a n d e l n eine weit w i c h t i g e r e R o l l e s p i e l t a l s an 
k o n v e n t i o n e l l e n Maschinen. Es i s t dies d i e V o r s t e l l u n g von kon­
k r e t e n Vorgängen und Abläufen, unabhängig von i h r e r unmittelbaren 
d i r e k t e n s i n n l i c h e n Wahrnehmung und Erfahrung, d.h. d o r t , wo k e i ­
ne d i r e k t e s i n n l i c h e Wahrnehmung möglich, aber für die A r b e i t s ­
kräfte notwendig i s t , o r i e n t i e r e n s i e s i c h an der V o r s t e l l u n g 
über die konkreten Abläufe. Besonders d e u t l i c h z e i g t s i c h dies 
beim Einfahren der Maschine und Überprüfen der Programme. Beim 
Optimieren i s t dies z.B. insbesondere dann e r f o r d e r l i c h , wenn b e i 
komplexen Bearbeitungsvorgängen d i e e i n z e l n e n B e a r b e i t u n g s s c h r i t ­
te n i c h t vollständig überprüft werden können oder/und b e r e i t s vor 
der p r a k t i s c h e n Erprobung mögliche F e h l e r q u e l l e n weitgehend aus­
zuschalten s i n d . A n s c h a u l i c h w i r d dies i n den folgenden S c h i l d e ­
rungen wiedergegeben: " Bei schwierigen T e i l e n fahre i c h das Pro­
gramm S c h r i t t für S c h r i t t . I ch s t e l l e mir das, was d i e Maschine 
macht, im Geiste vor" (18). "Heute läuft a l l e s s c h n e l l e r ab, des­
wegen muß man s i c h den Prozeß v o r s t e l l e n . Man muß vorausschauen 
und eine V o r s t e l l u n g davon haben, was da p r a k t i s c h p a s s i e r t . Am 
Anfang, wenn i c h d i e Programme l a s , habe i c h immer l a u t vor mich 
h i n gesprochen, was d i e Maschine da t u t und was i c h gesehen habe. 
Man muß s i c h d i e Maschine v o r s t e l l e n , was s i e t u t . Ja f r e i l i c h , 
sonst geht das n i c h t " (20). 

Dieses "Vorstellungsvermögen" wird auch a l s eine w i c h t i g e Voraus­
setzung dafür eingeschätzt, um b e i der Steuerung über Knöpfe und 
S c h a l t e r zu wissen, welche Vorgänge j e w e i l s ausgelöst werden. 
Das " t h e o r e t i s c h e Wissen", welche Funktionen h i e r d u r c h ausgelöst 
werden, h i l f t h i e r a l l e i n - so die Erfahrung - n i c h t s ; vielmehr 
müssen die Arbeitskräfte eine V o r s t e l l u n g davon haben, was d i e 
Maschine konkret t u t , wenn s i e eine bestimmte Funktion auslösen, 
d.h. "der Fa c h a r b e i t e r muß wissen, was p a s s i e r t , wenn er den 
Knopf drückt" (33). Die V o r s t e l l u n g darüber, was an der Maschine 
bewirkt w i r d , e n t s p r i c h t dabei der unmittelbaren s i n n l i c h e n Er­
fahrung der e i n z e l n e n Vorgänge bzw. t r i t t an deren S t e l l e . Deut­
l i c h w ird dies auch i n den Aussagen der Arbeitskräfte wiedergege­
ben, etwa mit den Umschreibungen: "Ich mache mir dabei eine b i l d -
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l i c h e V o r s t e l l u n g " (34). Auf d i e s e r Grundlage werden dann auch 
e i n z e l n e Programmfolgen - unabhängig davon, ob s i e b e r e i t s i n die 
P r a x i s umgesetzt werden oder/und beobachtbar s i n d - dennoch für 
die Arbeitskräfte " n a c h v o l l z i e h b a r " . In den Worten eines Fachar­
b e i t e r s : "Man muß eine V o r s t e l l u n g haben von dem, was die Maschi­
ne t u t . Dann kann man es auch n a c h v o l l z i e h en" (34a) und " i c h muß 
wissen, was die Programmiersprache für d i e Maschine bedeutet, was 
die Maschine macht" (36) und "man kann e i n Programm nur e r s t e l l e n 
oder k o r r i g i e r e n , wenn man eine V o r s t e l l u n g von dem Ablauf und 
dem, was die Maschine macht, hat" ( 6 ) . 

Solche V o r s t e l l u n g e n s i n d keine "Phantasiegebilde". S i e beruhen 
auf f a k t i s c h e n Erfahrungen, d i e auf S i t u a t i o n e n , i n denen s i e i n 
d i e s e r Weise n i c h t mehr möglich s i n d , übertragen und auf s i e an­
gewendet werden. Sie weisen Merkmale e i n e r "abstrakten S i n n l i c h ­
k e i t " auf. Sie s i n d " s i n n l i c h " , w e i l h i e r - e b e n f a l l s wie b e i un­
m i t t e l b a r e n und s i n n l i c h e n Erfahrungen und Wahrnehmungen - die 
Vor s t e l l u n g e n mit und auf der Grundlage der ein z e l n e n Sinne ent­
w i c k e l t werden. C h a r a k t e r i s t i s c h hierfür i s t , daß man s i c h die 
Vorgänge " b i l d h a f t " v o r s t e l l t und die v o r g e s t e l l t e n Abläufe 
" s i e h t " ; i n ähnlicher Weise entstehen auch A s s o z i a t i o n e n des tak-
t i l e n Umgangs. Man meint, das M a t e r i a l i n Händen zu haben, zu 
spüren, obwohl man es a k t u e l l n i c h t anfaßt. "Abst r a k t " i s t eine 
solche s i n n l i c h e Wahrnehmung, w e i l s i e von den konkreten Abläufen 
und Gegenständen losgelöst i s t und somit hiervon " a b s t r a h i e r t " -

1) 
i n ähnlicher Weise wie e i n " a b s t r a k t e s " Denken 
1) S i n n v o l l und notwendig i s t es a l l e r d i n g s , dabei zwischen e i n e r 

r e i n "formalen" und e i n e r " r e a l e n " A b s t r a k t i o n zu u n t e r s c h e i ­
den (auch h i e r ergeben s i c h P a r a l l e l e n zum Denken). Eine r e i n 
formale A b s t r a k t i o n von der konkreten s i n n l i c h e n Erfahrung 
würde b e i n h a l t e n , daß weitgehend unabhängig von konkreten, 
r e a l e n Erfahrungen V o r s t e l l u n g e n e n t w i c k e l t werden, ähnlich wie 
b e i einem r e i n formalen Denken, das s i c h primär nur an den Re­
geln e i n e r vorgegebenen Logik o r i e n t i e r t und s i c h hiernach 
v o l l z i e h t . B e i der h i e r beschriebenen "abstrakten S i n n l i c h ­
k e i t " handelt es s i c h - i n d i e s e r Perspektive - im w e s e n t l i ­
chen um "Real-Abstraktionen". 
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Auf diesem Hintergrund w i r d auch erkennbar, daß die Arbeitskräfte 
z.B. b e i der K o n t r o l l e der Programme am B i l d s c h i r m zumeist n i c h t 
nur i n t e l l e k t u e l l , sondern auch s i n n l i c h von den konkreten Abläu­
fen " a b s t r a h i e r e n " und dabei z u g l e i c h zwei u n t e r s c h i e d l i c h e For­
men der A b s t r a k t i o n miteinander kombinieren bzw. miteinander kom­
b i n i e r e n müssen: Der f o r m a l - l o g i s c h e n Abfolge der ei n z e l n e n Pro­
grammschritte wi r d z u g l e i c h d i e an konkreten Erfahrungen o r i e n ­
t i e r t e V o r s t e l l u n g der konkreten Abläufe gegenübergestellt. Es 
handelt s i c h h i e r um eine A r b e i t s w e i s e , d i e - nach unseren Befun­
den - vor all e m auch b e i der Programmerstellung, und h i e r insbe­
sondere auch b e i Programmierern, eine w i c h t i g e R o l l e s p i e l t . 

Zu berücksichtigen i s t , daß eine solche "abstrakte S i n n l i c h k e i t " 
zumindest auf zwei Voraussetzungen beruht: zum einen auf der sub­
j e k t i v e n Fähigkeit, s i n n l i c h e Wahrnehmungen und Erfahrungen auf­
zunehmen, zu speichern und auf andere S i t u a t i o n e n zu übertragen, 
zum anderen - und dies w i r d l e i c h t übersehen - müssen unm i t t e l b a ­
re und konkrete s i n n l i c h e Erfahrungen i n vorangegangenen S i t u a ­
t i o n e n auch an d e r w e i t i g möglich s e i n und erworben werden. 

Hieraus ergeben s i c h auch Konsequenzen für das e r f o r d e r l i c h e 
"Wissen", d i e R o l l e der Erfahrung und des Gefühls b e i Tätigkeiten 
an CNC-gesteuerten Werkzeugmaschinen. 

d) Gefühl und Erfahrung 

(1) Betrachtet man das an CNC-Maschinen geforderte " p r a k t i s c h e 
Wissen" genauer, so z e i g t s i c h , daß auch h i e r - ebenso wie b e i 
der Tätigkeit an k o n v e n t i o n e l l e n Maschinen - das gefühlsmäßige 
Wahrnehmen, Einschätzen und B e u r t e i l e n der Wirkungsweise der Ma-
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schinen oder von M a t e r i a l e i g e n s c h a f t e n eine w i c h t i g e R o l l e spielen. 
Die Aussagen h i e r z u s i n d z a h l r e i c h . E i n i g e t y p i s c h e Aussagen s e i ­
en h i e r zur Verdeutlichung angeführt: "Der Mann an der Maschine 
muß e i n Gefühl dafür k r i e g e n . Der muß das sehen. Das i s t n i c h t so 
anders wie b e i den k o n v e n t i o n e l l e n Maschinen. Dann muß man s i c h 
genauso e i n f i n d e n " ( 3 ) ; "man braucht e i n Gefühl für das M a t e r i a l , 
für d i e Maschine. Man s i e h t es g l e i c h , wenn z.B. e i n Programm 
runterkommt mit e i n e r f a l s c h e n S c h n i t t g e s c h w i n d i g k e i t , w e i l man 
s i c h mit dem M a t e r i a l auskennt. Das hat man im Gefühl. Dasselbe 
i s t es beim Verschleiß. Morgens, wenn man kommt, i s t die Maschine 
k a l t . Da braucht man Erfahrungswerte für das E i n f a h r e n , und man 
hat d i e Erfahrung durch den Umgang mit der Maschine" (10); "Ge­
fühle geben das Gespür für d i e Maschine. Die macht manchmal Sa­
chen - da muß man Gespür haben. Man braucht auch Gefühl für das 
M a t e r i a l und dafür, was das Werkzeug aushält, ob der Bohrer 
durchgeht oder nur h a l b , das hört man nur, wenn man es spürt" 
(19); "nach wie vor i s t auch im Umgang mit der CNC-Maschine e i n 
Gefühl für das M a t e r i a l und das Gefühl für d i e Maschine e r f o r d e r ­
l i c h " (29); "man muß e i n Auge für's Werkzeug und für's Werkstück 
haben. Man braucht e i n Gefühl für die Sache. Man braucht E r f a h ­
rungswerte" (30). 

(2) Insbesondere beim E i n f a h r e n und Optimieren werden solche Kennt­
n i s s e und F e r t i g k e i t e n a l s unabdingbar e r a c h t e t . Gerade h i e r i n 
w i r d - auch b e i Tätigkeiten an CNC-gesteuerten Maschinen - e i n 
we s e n t l i c h e r B e s t a n d t e i l der besonderen Q u a l i f i k a t i o n von Fachar­
b e i t e r n gesehen. Exemplarisch hierfür die Aussagen: "Die Fähig­
k e i t e n , auf d i e es beim Optimieren ankommt, s i n d die eines t y p i ­
schen F a c h a r b e i t e r s . J a , da muß man vor a l l e m spüren. Diese spe­
z i e l l e n Fähigkeiten, das Gespür, gehören zur Optimierungsphase 
von Programmen" (3). "Vor a l l e m beim Optimieren zählt das Gespür. 
Da muß der Fa c h a r b e i t e r seine Erfahrungen e i n b r i n g e n " (21). 
"Auf's Gefühl muß man s i c h schon v e r l a s s e n . Wie man die T e i l e an­
fährt, i s t Gefühlssache" (25). "Nur nach den Plänen und Angaben 
des Programmierers geht das n i c h t . Beim Optimieren braucht man 
e i n Gefühl für d i e Maschine, genauso wie für d i e k o n v e n t i o n e l l e . 
Da s i n d n i c h t so v i e l e Unterschiede" ( 9 ) . 
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(3) 3 e i V e r t r e t e r n des b e t r i e b l i c h e n Managements besteht a l l e r d i n g s 
t e i l w e i s e d i e Auffassung, solche Kenntnisse und F e r t i g k e i t e n 
s e i e n nur für das Optimieren e r f o r d e r l i c h . Aus der S i c h t der Ar­
beitskräfte und der unmittelbaren Vorgesetzten auf Produktions­
ebene i s t dies jedoch n i c h t z u t r e f f e n d . Im G e g e n t e i l : Gerade b e i 
der Überwachung und K o n t r o l l e der Maschine i s t im wesentlichen 
e i n "gefühlsmäßiges" Wahrnehmen und B e u r t e i l e n der Bearbeitungs-
vorgänge und i h r e r s i n n l i c h e n Wahrnehmung notwendig. D e u t l i c h 
wi r d d i e s i n folgenden Aussagen: "Man spürt das, wenn die Bohrer 
stumpf werden. Das i s t Erfahrung. Das i s t das G l e i c h e , ob i c h an 
der k o n v e n t i o n e l l e n oder an der CNC-Maschine stehe. Die Maschinen 
machen dasselbe. Nur hat man das früher eben mechanisch gemacht" 
(34). "Der Mann an der Maschine kann n i c h t a l l e s messen. Der Mann 
an der Maschine muß abschätzen. Bei der K o n t r o l l e der Maße, da 
schätzt er ab, ob die Maschine inzwischen w e i t e r l a u f e n kann oder 
ob s i e s t i l l s t e h e n muß" ( 5 ) . "Was man hört oder n i c h t hört, das 
hängt davon ab, ob man e i n Gefühl dafür hat oder n i c h t . Man 
braucht e i n Gefühl für d i e Maschine, für die Einschätzung des 
Werkstücks, oder ob man 10 % s c h n e l l e r fahren kann. Das a l l e s 
macht man mit dem Gefühl" ( 9 ) . 

(4) Wir haben zuvor auf d i e Ergänzung der unmittelbaren s i n n l i ­
chen Erfahrung durch eine "abstrakte S i n n l i c h k e i t " hingewiesen. 
H i e r i s t hinzuzufügen, daß solche " s i n n l i c h e n V o r s t e l l u n g e n " über 
konkrete Vorgänge von den Arbeitskräften auch - i n g l e i c h e r Weise 
wie konkrete s i n n l i c h e Erfahrungen - gefühlsmäßig wahrgenommen 
und b e u r t e i l t werden: Man macht s i c h eine V o r s t e l l u n g und spürt, 
fühlt das G l e i c h e , wie wenn man es w i r k l i c h s i e h t , hört, t a s t e t . 
Zum Ausdruck kommt diese Veränderung gegenüber Tätigkeiten an 
ko n v e n t i o n e l l e n Maschinen auch i n der folgenden Beschreibung e i ­
nes F a c h a r b e i t e r s : "Der Unterschied zwischen früher und heute i s t 
der: Früher, da hat man das an der Hand gespürt beim Drehen der 
Kurb e l . Heute muß man, ohne daß man etwas anfaßt, das Gespür ha­
ben, ob es die Maschine spürt" (13). 

(5) Wie g e z e i g t , i s t e i n solches Gefühl und Gespür aber n i c h t ab­
lösbar von einem s u b j e k t i v i e r e n d e n Arbeitshandeln insgesamt; es 
e r f o r d e r t a l s o auch eine entsprechende Beziehung zur Maschine, 
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A r b e i t s w e i s e und s i n n l i c h e Wahrnehmung. Dieser Zusammenhang wird 
i n der b e t r i e b l i c h e n P r a x i s l e i c h t übersehen. D e u t l i c h e r erkenn­
bar und erkannt wird er jedoch b e i der Frage, wie das notwendige 
Gefühl herangebildet werden kann. Durchweg wird - ebenso wie b e i 
Tätigkeiten an k o n v e n t i o n e l l e n Maschinen - das e r f o r d e r l i c h e Ge­
fühl a l s e i n B e s t a n d t e i l und e i n Ergebnis von Erfahrung einge­
schätzt. Erfahrung heißt zum einen, das " r i c h t i g e Gefühl" zu ha­
ben, zum anderen i s t d i e Erfahrung d i e Grundlage, auf der das Ge­
fühl für die Maschine und das M a t e r i a l erworben wird. Die vor­
herrschende Auffassung i s t aber, daß - auch wenn e i n A r b e i t s h a n ­
deln wie es zuvor beschrieben wurde möglich i s t - an CNC-Maschi­
nen a l l e i n d i e notwendige Erfahrung n i c h t zu gewinnen i s t . 

Daher w i r d - wie b e r e i t s d a r g e s t e l l t - die Tätigkeit an konven­
t i o n e l l e n Maschinen a l s eine Voraussetzung für d i e Tätigkeit an 
CNC-gesteuerten Maschinen angesehen. Zu ergänzen i s t , daß man 
nach den Erfahrungen der Arbeitskräfte nur durch eine vorangehen­
de Tätigkeit an k o n v e n t i o n e l l e n Maschinen i n der Lage i s t s i c h 
" v o r z u s t e l l e n " , was d i e CNC-gesteuerte Maschine macht, ohne es 
unm i t t e l b a r s i n n l i c h wahrzunehmen. D e u t l i c h wird das etwa i n 
folgenden Aussagen h e r a u s g e s t e l l t : "Die Leute müssen wis­
sen, was d i e Maschine t u t und dafür e i n Verständnis haben. Theo­
r e t i s c h e s Wissen r e i c h t h i e r n i c h t aus. Da muß man an e i n e r kon­
v e n t i o n e l l e n Maschine g e a r b e i t e t haben" ( 1 ) . "Das manuelle oder 
handwerkliche Geschick i s t zwar n i c h t mehr notwendig, aber t r o t z ­
dem i s t d ie A r b e i t an e i n e r k o n v e n t i o n e l l e n Maschine Vorausset­
zung. Da l e r n t man das M a t e r i a l , d i e Werkzeuge und die Maschine 
kennen. Dadurch bekommt man eine V o r s t e l l u n g von dem, was d i e Ma­
schine t u t . Dann b e g r e i f t man das, was die Maschine t u t . Dann 
kann man es auch an der CNC-Maschine n a c h v o l l z i e h e n " (34a). " E i n ­
g r i f f e i n s Programm gehen nur, wenn der Mann vorher manuell ge­
fräst hat. Dann hat er beim Tippen eine V o r s t e l l u n g vom Ablauf. 
Dazu muß er mal manuell im Rechteck gefahren s e i n . Sonst geht das 
n i c h t " ( 6 ) . "Bei der Programmerstellung und - k o r r e k t u r i s t es 
w i c h t i g , daß wir eine V o r s t e l l u n g von der Maschine haben. Eine 
V o r s t e l l u n g k r i e g t man nur durch P r a x i s und Erfahrung an konven-
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t i o n e l l e n Maschinen" (23.) "Die k o n v e n t i o n e l l e Maschine i s t daher 
die Basis fürs Programmieren" (23). 

Damit w i r d auch h i e r - zumeist a l l e r d i n g s eher i m p l i z i t - die 
Frage aufgeworfen, wie solche Erfahrungen gewonnen und herange­
b i l d e t werden können, wenn die Produktion insgesamt auf CNC-ge­
steu e r t e Maschinen u m g e s t e l l t und k o n v e n t i o n e l l e Maschinen n i c h t 
oder nur v e r e i n z e l t e i n g e s e t z t werden. 

3. B e t r i e b l i c h e Anforderungen 

Unsere Befunde z e i g e n , daß die mit dem E i n s a t z von CNC-gesteuer­
ten Werkzeugmaschinen entstehenden A r b e i t s s i t u a t i o n e n i n i h r e n 
Auswirkungen auf das Ar b e i t s h a n d e l n durch u n t e r s c h i e d l i c h e und 
t e i l s gegensätzliche Entwicklungen geprägt s i n d . Die s u b j e k t i v i e ­
rende Bewältigung von Arbeitsanforderungen w i r d zum einen zurück­
gedrängt bzw. erw e i s t s i c h a l s n i c h t mehr möglich und e r f o r d e r ­
l i c h , zum anderen w i r d e i n solches A r b e i t s h a n d e l n aber auch auf­
r e c h t e r h a l t e n oder/und es wird v e r s u c h t , d i e s i n neuen Formen 
w i e d e r h e r z u s t e l l e n . Eine für die B e u r t e i l u n g der Auswirkungen auf 
di e Arbeitskräfte und die A r b e i t s g e s t a l t u n g z e n t r a l e Frage i s t , 
ob es s i c h dabei l e d i g l i c h um Anpassungs- und Übergangsphänomene 
handelt oder ob die A u f r e c h t e r h a l t u n g und Wiederherstellung sub-
j e k t i v i e r e n d e n Arbeitshandelns auch z e i g t , daß e i n solches Ar­
beits h a n d e l n i n den h i e r beschriebenen A r b e i t s s i t u a t i o n e n und 
Produktionsbereichen eine (grundsätzlich) notwendige Vorausset­
zung für die Bewältigung der Arbeitsanforderungen i s t . Unsere Be­
funde sprechen für l e t z t e r e s . B e r e i t s i n der vorhergehenden Dar­
s t e l l u n g s i n d mehrfach Zusammenhänge zwischen den Anforderungen 
an d i e Arbeitskräfte und der s u b j e k t i v i e r e n d e n Bewältigung d i e s e r 
Anforderungen d e u t l i c h geworden. Dies braucht h i e r im einz e l n e n 
n i c h t nochmals wie d e r h o l t zu werden. Unsere Befunde verweisen da­
r a u f , daß hierfür z u g l e i c h s p e z i f i s c h e Grenzen der technisch-wis­
s e n s c h a f t l i c h e n Planung und Beherrschung des Produktionsprozes­
ses, wie s i e durch den E i n s a t z von Informations- und Steuerungs­
tec h n o l o g i e n angestrebt werden, ausschlaggebend s i n d . Ohne Zwei­
f e l handelt es s i c h h i e r um eine Frage, d i e weitere grundsätzli-
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che t h e o r e t i s c h e und empirische Klärungen e r f o r d e r t , d i e mit d i e ­
ser Untersuchung weder angestrebt noch möglich s i n d . Es s o l l e n 
jedoch Befunde dargelegt werden, die d e u t l i c h machen, daß - i n 
den h i e r maßgeblichen Produktionsbereichen - solche Grenzen der 
t e c h n i s c h - w i s s e n s c h a f t l i c h e n Planung des Produktionsprozesses 
auch beim E i n s a t z von Produktions- und Steuerungstechnologien be­
stehen und s i c h s p e z i e l l hieraus die Anforderungen an e i n subjek­
t i v i e r e n d e s A r b e i t s h a n d e l n ergeben. 

a) Grenzen der t e c h n i s c h - w i s s e n s c h a f t l i c h e n Planung und Beherr-
schung des Produktionsprozesses 

(1) Herauszuheben i s t , daß i n der b e t r i e b l i c h e n P r a x i s der E i n ­
satz von Facharbeitern an CNC-Maschinen vor all e m damit begründet 
w i r d , daß die Programme "an die P r a x i s " angepaßt und die Bearbei­
tungsvorgänge k o n t r o l l i e r t werden müssen. Betont wurde aber d i e 
Berücksichtigung von Eigenschaften des M a t e r i a l s und der Maschi­
ne, d i e n i c h t oder nur begrenzt i n o b j e k t i v i e r b a r e Daten t r a n s ­
formierbar oder/und entsprechend meßbar s i n d . Exemplarisch für 
eine solche Einschätzung kann d i e folgende Aussage des Inhabers 
und L e i t e r s eines B e t r i e b s des Maschinenbaus, i n dem CNC-Maschi­
nen sowohl angewendet a l s auch h e r g e s t e l l t werden, angesehen wer­
den: "Die CNC-Maschine nimmt nur d i e körperliche Anstrengung den 
A r b e i t e r n ab. Heute hat man d i e V i s i o n von der mannlosen Fabrik. 
Das geht aber n i c h t so e i n f a c h . Man kann n i c h t a l l e s planen. Das 
eine i s t die Theorie (CAM) und das andere die P r a x i s , der Mensch. 
Was s t a t t f i n d e t , i s t eine Verringerung der handwerklichen Tätig­
k e i t . Der Fa c h a r b e i t e r i s t aber nach wie vor w i c h t i g wegen der 
Imponderabilien, denn es i s t n i c h t a l l e s planbar. Nichts i s t hun­
d e r t p r o z e n t i g planbar. Planen t u t der Mensch. Der Computer kann 
nur ausführen, was der Mensch geplant hat" (13). 

(2) C h a r a k t e r i s t i s c h b e i solchen Einschätzungen i s t d i e Begrün­
dung d i e s e r Grenzen t e c h n i s c h - w i s s e n s c h a f t l i c h e r Beherrschung des 
Produktionsprozesses durch d i e besonderen Eigenschaften des Mate­
r i a l s . Auf eine Formel gebracht: "Solange man mit M e t a l l a r b e i ­
t e t , kann man n i c h t a l l e s planen und hat die Theorie i h r e Gren-
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zen". Entsprechend auch die weiteren Ausführungen i n der zuvor 
wiedergegebenen Einschätzung: "Der Konstrukteur i s t für d i e Geo­
metrie zuständig, der Techniker für d i e Technologie, der Werk­
zeugtechniker für das Werkzeug und der Sp a n m i t t e l t e c h n i k e r für 
das Spanmittel. Das kann man a l l e s planen, aber das M a t e r i a l i s t 
eben n i c h t normiert" (13). Daraus e r g i b t s i c h auch d i e besondere 
Bedeutung des "Erfahrungswissens". In den Worten eines B e t r i e b s ­
l e i t e r s : "Erfahrung i s t w i c h t i g , denn das Wissen um d i e Zerspa­
nung i s t im wesentlichen Erfahrungswissen. Auch an der CNC-Ma­
schine muß der F a c h a r b e i t e r Erfahrung gesammelt haben, wie i n der 
M e t a l l b e a r b e i t u n g , denn d i e Erfahrungswerte eignen s i c h besser 
zur B e u r t e i l u n g der M a t e r i a l b e s c h a f f e n h e i t " (14). Dies besagt 
auch: "Ausgangspunkt beim Programmieren s i n d d u r c h s c h n i t t l i c h e 
Werte, beim Optimieren muß das Programm an unbekannte Daten, die 
s i c h durch Unterschiede der M a t e r i a l i e n ergeben, angepaßt werden; 

(3) Des weiteren werden b e i solchen •Einschätzungen auch Beson­
d e r h e i t e n und Unterschiede von e i n z e l n e n Maschinen angeführt. Da­
b e i b e z i e h t man s i c h jedoch weniger auf d i e "Unzuverlässigkeit" 
der Technik bzw. d i e Störanfälligkeit ("Mucken") der Maschine a l s 
Grenzen für die Planung, sondern primär auf die Unterschiede i n 
der Leistungsfähigkeit und Funktionsweise der e i n z e l n e n Maschi­
nen, auch wenn es s i c h um den g l e i c h e n Typ und das g l e i c h e F a b r i ­
kat handelt. Um das Beste aus der Maschine herauszuholen, muß man 
diese Besonderheiten kennen und mit ihnen umgehen können. G l e i ­
ches g i l t auch für die Einschätzung der Werkzeuge, d i e durch d i e 
Bearbeitungsvorgänge j e w e i l s Veränderungen (z.B. durch Abnutzung) 
u n t e r l i e g e n . Exemplarisch hierfür etwa d i e folgende Aussage: "Je­
de Maschine i s t anders. Jede hat s p e z i e l l e Eigenschaften und da 
muß der Fa c h a r b e i t e r wissen, was er da macht. Um das Beste aus 
der Maschine herauszuholen und um Fehler zu vermeiden, i s t d i e 
Kommunikation Mensch-Maschine sehr w i c h t i g " (20). Und ähnlich e t ­
wa auch die folgende Einschätzung des r i c h t i g e n Umgangs mit den 
Werkzeugen: "Die Planung kann immer von derselben Qualität s e i n . 
Aber b e i den Werkzeugen i s t das anders. Die muß man k o r r i g i e r e n , 
und das muß der Werker erkennen. Das muß er hören. Das sin d d i e 
a l t e n F a c h a r b e i t e r q u a l i f i k a t i o n e n , d i e h i e r noch e r f o r d e r l i c h 
s i n d " (27). 
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(4) Und schließlich werden a l s e i n w e i t e r e r Grund d i e häufigen 
Veränderungen i n der Produktion und insbesondere - j e nach Auf­
t r a g s l a g e und Produktionsprogramm - Veränderungen i n der Produk­
t i o n s o r g a n i s a t i o n und der Belegung der Maschinen angeführt. Dies 
hat n i c h t nur zur Folge, daß immer wieder neue Programme e r s t e l l t 
oder bestehende verändert werden müssen; auch dann, wenn ei n z e l n e 
Programme mehrfach verwendet werden, müssen s i e - i n f o l g e z e i t l i ­
cher Unterbrechungen - j e w e i l s wieder neu überprüft und o p t i m i e r t 
werden. So kann es etwa der F a l l s e i n , daß e i n bestimmtes Pro­
gramm an e i n e r Maschine o p t i m i e r t wurde und nochmals an e i n e r an­
deren Maschine verwendet w i r d , oder es verändert s i c h an den Ma­
schinen sowie M a t e r i a l e i g e n s c h a f t e n etwas. Zumeist wird h i e r von 
den unmittelbaren Vorgesetzten auf Produktionsebene der Unter­
schied zur Serienproduktion i n anderen I n d u s t r i e b e r e i c h e n heraus­
g e s t e l l t ; e i n allgemeiner Tenor i s t : "Im Maschinenbau kann man 
keine Knöpfchendrücker gebrauchen, so wie dies v i e l l e i c h t i n der 
A u t o m o b i l i n d u s t r i e der F a l l i s t ; im Maschinenbau g i b t es ständig 
Veränderungen" (33). 

(5) In den von uns untersuchten Betrieben des Maschinenbaus waren 
solche Einschätzungen vorherrschend. Sie entsprechen auch Befun­
den aus anderweitig vorliegenden empirischen Untersuchungen. Auf­
schlußreich s i n d h i e r z.B. d i e Folgerungen aus e i n e r Auswertung 
der Ergebnisse mehrerer empirischer Untersuchungen im Maschinen­
bau : 

Dem k l a s s i s c h e n Z i e l der Automation, menschliche, manuelle Kon­
t r o l l e , Planung und Problemlösung durch Computer zu e r s e t z e n , 
stehen die konkreten Anforderungen des Ar b e i t s p r o z e s s e s gegen­
über. Eine grundsätzliche Schranke des Automationsziels l i e g t e i ­
n e r s e i t s i n der Begrenztheit der M o d e l l b i l d u n g , des komplexen Ar­
b e i t s - und Produktionsprozesses und a n d e r e r s e i t s i n der R i g i d i -
s i e r u n g des Produktionswissens durch rechnergebundenes Planungs­
und Steuerungswissen. Aber auch s i t u a t i o n s s p e z i f i s c h e s E r f a h -
rungs- und Handlungswissen, verkörpert i n der Person des q u a l i f i ­
z i e r t e n F a c h a r b e i t e r s , g i l t überdies i n der auftragsbezogenen 
K l e i n s e r i e n f e r t i g u n g der Maschinenbauindustrie a l s unve r z i c h t b a r 
(Dörr 1985, S. 146). 

Da an CNC-gesteuerten Werkzeugmaschinen d i e unmittelbare manuelle 
A r b e i t (d.h. die manuelle Ausführung von Bearbeitungsvorgängen 
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etc.) weitgehend wegfällt, wird h i e r noch d e u t l i c h e r a l s b e i Tä­
t i g k e i t e n an k o n v e n t i o n e l l e n Werkzeugmaschinen s i c h t b a r , daß die 
b e t r i e b l i c h e A u f g l i e d e r u n g von "Kopf"- und "Handarbeit" n i c h t nur 
i n e i n e r h i e r a r c h i s c h e n Zuordnung von Planung e i n e r s e i t s und Aus­
führung a n d e r e r s e i t s besteht. Sie i s t ebenso geprägt durch e i n 
komplementäres und aufeinander angewiesenes Zusammenwirken unter­
s c h i e d l i c h e r Formen der Durchdringung und Beherrschung des Pro­
duktionsprozesses. 

(6) Einschränkend i s t jedoch anzumerken, daß s i c h d i e h i e r wie­
dergegebenen Befunde auf Betr i e b e und Produktionsbereiche b e z i e ­
hen, i n denen E i n z e l - bzw. K l e i n - und M i t t e l s e r i e n f e r t i g u n g vor­
herrschen. Ferner wird auch i n diesen Betrieben keineswegs von a l ­
l e n V e r t r e t e r n des Managements die zuvor h e r a u s g e s t e l l t e Bedeu­
tung der p r a k t i s c h e n Kenntnisse und des Erfahrungswissens ge­
t e i l t . Je größer beim Management die Distanz zum Produktionspro­
zeß , um so eher s c h e i n t im b e t r i e b l i c h e n Management insgesamt d i e 
Tendenz zu bestehen, Grenzen der technischen und w i s s e n s c h a f t l i ­
chen Beherrschung und Planung des Produktionsprozesses eher nur 
a l s Übergangs- und Anpassungsprobleme einzuschätzen oder auch zu 
negieren. So z e i g t e s i c h i n unserer Untersuchung, daß produk­
tionsnahe V e r t r e t e r des Managements ( M e i s t e r , F e r t i g u n g s l e i t e r ) 
s i c h v i e l f a c h durch höhere Ebenen des Managements unter Druck ge­
s e t z t fühlen, eine r e i b u n g s l o s e und i n der Tendenz "mannlose" 
Fertigung h e r z u s t e l l e n , d i e s aber für s i e weder i n der P r a x i s 
noch nach i h r e r Einschätzung i n d i e s e r Weise r e a l i s i e r b a r i s t . 
Z u g l e i c h verbindet s i c h damit für s i e der Eindruck, daß dies aber 
den höheren Ebenen des Managements schwer v e r m i t t e l b a r i s t . Daß 
dies zu sehr widersprüchlichen Einschätzungen der Tätigkeit an 
CNC-gesteuerten Maschinen und der Anforderungen an die A r b e i t s ­
kräfte führen kann, z e i g t z.B. d i e folgende Gegenüberstellung der 
Aussage eines L e i t e r s der Automatisierungstechnik und der Aussage 
eines Meisters im g l e i c h e n B e t r i e b : "Die Mehrzahl der Fertigungs­
arbeitsplätze i s t so g e a r t e t , daß die Leute n i c h t s tun brauchen. 
Mitdenken wird n i c h t g e f o r d e r t . Jeder A r b e i t s s c h r i t t i s t be­
schrieben. Es werden Anweisungslisten gedruckt und per Hand aus­
gefüllt, i n denen a l l e s Notwendige d r i n s t e h t . Die Arbeitsanwei­
sungen s i n d sehr d e t a i l l i e r t . Die Leute müssen nur noch auf den 
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Startknopf drücken, a l l e s andere läuft v o l l a u t o m a t i s c h . So b l e i b t 
an den v i e r g l e i c h e n Bearbeitungszentren nur noch d ie Aufgabe, 
den Startknopf zu drücken" - so d i e Einschätzung des L e i t e r s der 
Automatisierungstechnik. Demgegenüber s t e l l t der M e i s t e r nach 
seinen Erfahrungen ganz entschieden i n Abrede, daß d i e Vorpro­
grammierung die Fa c h a r b e i t e r i n der Werkstatt unnötig macht. Er 
begründet dies durch umfangreiche Vorbereitungsaufgaben, Auf- und 
Abspannen der Werkstücke, beim Werkzeugeinrichten, der K o n t r o l l e 
der Werkzeuge sowie der Feinsteuerung des T e i l e d u r c h l a u f s . Ferner 
ergeben s i c h nach diesen Erfahrungen auch für die Arbeitskräfte 
an den Maschinen permanent neue Anforderungen durch Veränderungen 
i n f o l g e u n t e r s c h i e d l i c h e r M a t e r i a l i e n , V a r i a t i o n e n an den Produk­
ten wie auch die Einführung neuer Maschinen ( i n s t i t u t s i n t e r n e s 
F a l l s t u d i e n m a t e r i a l ) . Damit verbindet s i c h o f t - insbesondere b e i 
den Arbeitskräften an den Maschinen - eine eher r e s i g n a t i v e Klage 
über das Unverständnis und die mangelnden Kenntnisse der P r a x i s 
beim Management. Typisch hierfür i s t z.B. die Aussage: "Es g i b t 
so viele Probleme, die d i e von der Geschäftsleitung gar n i c h t wis­
sen. Die glauben, w e i l das Werkstück vom E i n s t e l l e r kommt, die 
T e i l e von der A r b e i t s v o r b e r e i t u n g , das Programm von der Program­
mierung, daß der Mann nur noch aufspannen muß und den Knopf drücken 
muß. Das stimmt aber überhaupt n i c h t " (17). 

(7) Wir haben g e z e i g t , daß s i c h mit den genannten Anforderungen 
an die Arbeitskräfte z u g l e i c h Anforderungen an e i n s u b j e k t i v i e ­
rendes Arbeitshandeln verbinden bzw. s i c h e i n solches A r b e i t s h a n ­
deln s p e z i e l l auf die Bewältigung so l c h e r Anforderungen r i c h t e t . 

Besonders d e u t l i c h w i r d d i e s , wenn neben dem e r f o r d e r l i c h e n "Wis­
sen" (im engeren Sinne) auch d i e Anforderungen an s o z i a l e Q u a l i ­
f i k a t i o n e n und an das A r b e i t s v e r h a l t e n berücksichtigt werden. 

Böhle/Milkau (1987): Sinnliche Erfahrung und Gefühl



b) Anforderungen an s o z i a l e Q u a l i f i k a t i o n und A r b e i t s v e r h a l t e n 

Auch b e i der Tätigkeit an CNC-gesteuerten Maschinen s i n d z e n t r a l e 
Anforderungen an d i e Arbeitskräfte Zuverlässigkeit und S i c h e r h e i t 
b e i der Ausführung der Arbeitsaufgaben, I n t e r e s s e an der A r b e i t 
und Verantwortung für die Maschine, das M a t e r i a l und den Produk­
t i o n s a b l a u f . So w i r d auch der b e t r i e b l i c h e E i n s a t z von Facharbei­
t e r n an CNC-gesteuerten Maschinen damit begründet, daß Facharbei­
t e r - im Unterschied zu Angelernten - n i c h t nur über besondere 
"Kenntnisse und F e r t i g k e i t e n " verfügen, sondern auch zuverlässi­
ger, i n t e r e s s i e r t e r und ve r a n t w o r t u n g s v o l l e r s i n d , und dies gera­
de auch b e i Tätigkeiten an CNC-gesteuerten Maschinen notwendig 
und w i c h t i g i s t . Unsere Befunde zeigen, daß dies von den A r b e i t s ­
kräften nur gewährleistet werden kann, wenn s i e s i c h auf subjek­
t i v i e r e n d e s Handeln stützen können. 

(1) Von der A r b e i t s k r a f t w i r d g e f o r d e r t und erwartet, daß s i e b e i 
der Ausführung i h r e r A r b e i t e n keine Fehler macht und auf diese 
Weise Ausschuß sowie Störungen an den Maschinen (durch Fehlbedie­
nung) vermieden werden. Begründet wi r d dies vor all e m mit dem ho­
hen Wert der Maschinen und den M a t e r i a l - und Bearbeitungskosten 
b e i Ausschuß, d i e vor allem b e i komplexen Maschinen (Bearbei­
tungszentren) insgesamt höher l i e g e n a l s b e i k o n v e n t i o n e l l e n Ma­
schinen; entsprechend wird b e i der Tätigkeit an CNC-gesteuerten 
Maschinen eine besondere S i c h e r h e i t im Umgang mit der Maschine 
und dem M a t e r i a l g e f o r d e r t . 

Begründet wird dies auch damit, daß an CNC-Maschinen Störungen 
a u f t r e t e n können, die n i c h t a l l e i n durch Fehler der Arbeitskräfte 
verursacht werden (z.B. wegen Fehlern im Programm, Störungen i n 
der Steuerungstechnik, hoher Geschwindigkeit und geringer 

1) V g l . h i e r z u ebenso wie zum vorhergehenden ergänzend die am 
B e i s p i e l der Tätigkeit an k o n v e n t i o n e l l e n Maschinen darge­
s t e l l t e n Zusammenhänge zwischen der s u b j e k t i v i e r e n d e n Bewälti­
gung von Arbeitsanforderungen e i n e r s e i t s und der von Fachar­
b e i t e r n geforderten Zuverlässigkeit bzw. S i c h e r h e i t , dem I n ­
teresse und Engagement sowie der Verantwortung für Produk­
t i o n s m i t t e l und Produktionsablauf a n d e r e r s e i t s . Wir beziehen 
uns im folgenden nur auf w i c h t i g e Unterschiede bzw. Besonder­
h e i t e n b e i der Tätigkeit an CNC-Maschinen. 
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K o n t r o l l - und Eingriffsmöglichkeiten e t c . ) , und es daher beson­
ders w i c h t i g i s t , daß die Arbeitskräfte an den Maschinen zuver­
lässig s i n d , d.h. solche Fehler etwa frühzeitig erkennen und ver­
meiden oder/und Folgeschäden abwenden sowie s e l b s t keine zusätz­
l i c h e n Fehler verursachen. E r f o r d e r l i c h hierfür s i n d n i c h t nur 
f a c h l i c h e Kenntnisse und F e r t i g k e i t e n . W i c h t i g i s t auch, daß s i c h 
d i e Arbeitskräfte " s i c h e r fühlen" und vor all e m "keine Angst vor 
der CNC-Technik haben" (14). Wie die vorliegenden Erfahrungen 
zeigen, s i n d Angst und U n s i c h e r h e i t z e n t r a l e Ursachen für Fehler. 
Exemplarisch hierfür die Aussage: "Es i s t w i c h t i g , daß jeder 
weiß, daß man Fehler immer machen kann. Wer a r b e i t e t , macht Feh­
l e r . Das i s t genauso, wie wenn man sagt, wo gehobelt w i r d , da 
f a l l e n Späne. Aber es g i b t vermeidbare F e h l e r , und d i e s o l l t e der 
Fach a r b e i t e r vermeiden. Die A r b e i t e r müssen es l e r n e n , mit den 
Fehlern zu leben. Aber wenn die Angst die Gru n d e i n s t e l l u n g i s t , 
dann macht er eben noch mehr Fehler durch eben diese Angst" (22). 

E i n Problem i s t aber, daß d i e Grenzen zwischen dem, worauf s i c h 
die Arbeitskräfte v e r l a s s e n können und müssen (z.B. Funktionsfä­
h i g k e i t und Steuerungstechnik), und den Bereichen, i n denen mit 
Störungen und Fehlern zu rechnen i s t (z.B. Werkzeugverschleiß und 
-bruch), fließend s i n d . Dabei können s i c h d i e Arbeitskräfte nur 
sehr begrenzt auf die durch Anzeige- und Meßgeräte angegebenen 
Daten und Informationen über M a t e r i a l e i g e n s c h a f t e n , Wirkungsweise 
der Maschine u.a. v e r l a s s e n . Sie müssen diese - wie gezeigt -
auch auf der Grundlage i h r e r eigenen Erfahrungen und persönlichen 
Einschätzungen b e u r t e i l e n und entsprechende Entscheidungen t r e f ­
fen. Ebenso wie an der k o n v e n t i o n e l l e n Maschine i s t dabei der 
Facha r b e i t e r an der CNC-Maschine i n hohem Maße auf eine "subjek­
t i v e Gewißheit" b e i der Ausführung s e i n e r A r b e i t e n angewiesen. 

(2) Nur wenn Int e r e s s e und Engagement bestehen - so e i n a l l g e m e i ­
ner Tenor -, i s t gewährleistet, daß beim Optimieren das "Beste 
herausgeholt" w i r d und während der Bearbeitungsvorgänge Fehler 
vermieden oder Folgeschäden frühzeitig abgefangen werden. Dabei 
g i l t a l s weitgehend u n b e s t r i t t e n , daß dies weder a l l e i n durch 
K o n t r o l l e n und negative Sanktionen noch a l l e i n durch f i n a n z i e l l e 
Anreize o.ä. hervorgebracht werden kann. Ähnlich wie an der kon-
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v e n t i o n e l l e n Maschine i s t aber e i n "persönliches I n t e r e s s e " e r ­
f o r d e r l i c h und i n diesem Sinne auch eine I d e n t i f i k a t i o n mit der 
A r b e i t . Entsprechend z.B. auch d i e Aussage eines F a c h a r b e i t e r s : 
"Die Ausbildung und d i e Erfahrungen an herkömmlichen Maschinen 
h e l f e n , aber den Rest, das muß i c h von mir aus machen, daß i c h 
mich i n t e r e s s i e r e . Da muß man s i c h r e i n k n i e e n . Leute, d i e k e i n 
I n t e r e s s e haben, bringen n i c h t s zusammen" (34a). Das Inter e s s e an 
der Maschine und der Steuerungstechnik w i r d a l s Voraussetzung da­
für eingeschätzt, um diese zu kennen und zu beherrschen. Dies 
v e r l a n g t auch, daß man s i c h auf s i e "einläßt" und s i c h i n d i e s e r 
Form mit i h r a u s e i n a n d e r s e t z t . 

(3) Vor all e m wegen der Kosten der Maschinen und des M a t e r i a l s 
(insbesondere b e i komplexen Bearbeitungsprozessen) und im Zusam­
menhang mit Bestrebungen zur Verbesserung der Zeitökonomie des 
gesamten P r o d u k t i o n s v e r l a u f s wird von den Arbeitskräften ver­
l a n g t , "verantwortungsbewußt" zu a r b e i t e n . Gefordert wird u.a. 
e i n " b e t r i e b s w i r t s c h a f t l i c h e s " Denken, das s i c h sowohl auf d i e 
Vermeidung unnötiger Kosten (durch Ausschuß und Störungen) a l s 
auf d i e optimale Ausnutzung der Maschinen und die Abstimmung des 
eigenen Arbeitshandelns mit der gesamtb e t r i e b l i c h e n Produktions­
planung r i c h t e t . Exemplarisch hierfür etwa d i e Aussage eines Per­
s o n a l l e i t e r s : "Man braucht an CNC-Maschinen zuverlässige, verant­
wortungsvolle Leute, d i e s i c h bewußt s i n d , daß s i e e i n ' M i l l i o ­
nending' i n der Hand haben. Auch i s t durch d i e neuen Technologien 
das b e t r i e b l i c h e Produktionssystem insgesamt eher verwundbar" 
(29) . 

Dabei i s t der F a c h a r b e i t e r jedoch weit stärker a l s an konventio­
n e l l e n Maschinen b e i s e i n e r A r b e i t an der Maschine von anderen 
b e t r i e b l i c h e n Instanzen abhängig und wi r d h i e r d u r c h beeinflußt 
( A r b e i t s v o r b e r e i t u n g , Programmierung, Reparatur, Instandhaltung). 
Die Arbeitskräfte an den Maschinen s i n d daher f a k t i s c h nur be­
grenzt, d.h. n i c h t a l l e i n für die Durchführung der Bearbeitungs­
vorgänge v e r a n t w o r t l i c h . Z u g l e i c h hat der Fa c h a r b e i t e r an der Ma­
schine aber auch eine besondere Verantwortung. Er i s t quasi 
das " l e t z t e G l i e d " i n der Planung und Durchführung der Bearbei­
tungsvorgänge oder anders ausgedrückt: Er steht auch an der CNC-
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Maschine an dem Punkt, an dem s i c h die b e t r i e b l i c h e n Planungen 
und Vorbereitungen (eingeschlossen die Reparatur und Instandhal­
tung der Maschinen, Werkzeugvorbereitung etc.) i n der P r a x i s be­
währen müssen. So s i n d die Fa c h a r b e i t e r an der Maschine zwar e i ­
n e r s e i t s von e i n e r Reihe b e t r i e b l i c h e r Vorgaben und Vorentschei­
dungen abhängig, a n d e r e r s e i t s o b l i e g e n ihnen jedoch l e t z t l i c h d ie 
K o n t r o l l e und die p r a k t i s c h e Umsetzung. In diesem Sinne bleibt der 
Fa c h a r b e i t e r auch an der CNC-Maschine im wesentlichen e i n " E i n ­
zelkämpfer", d.h. er muß eigene und ei g e n v e r a n t w o r t l i c h e Ent­
scheidungen t r e f f e n und s i c h dabei - wie b e r e i t s zuvor schon dar­
g e l e g t - auf seine eigenen Erfahrungen und Einschätzungen stützen 
und v e r l a s s e n können. Verantwortung v e r l a n g t unter diesen Bedin­
gungen n i c h t nur und primär d i e O r i e n t i e r u n g an b e t r i e b l i c h e n 
Vorgaben und Anweisungen, sondern vor allem auch Selbständigkeit 
und E i g e n i n i t i a t i v e . Dies e r f o r d e r t auch an der CNC-Maschine, daß 
s i c h der Fach a r b e i t e r n i c h t nur a l s e i n "ausführendes Organ" be­
g r e i f t , sondern a l s jemand, der die b e t r i e b l i c h e n Vorgaben und 
Planungen ergänzt und, soweit e r f o r d e r l i c h , i n s i e k o r r i g i e r e n d 
e i n g r e i f t . H i e r z u muß er s i c h auf seine Einschätzungen und E r f a h ­
rungen über die Maschine, das M a t e r i a l und die Durchführung der 
Bearbeitungsvorgänge v e r l a s s e n können und s i e auch gegenüber be­
t r i e b l i c h e r Planung und technischen Vorgaben durchsetzen. 

4. Probleme für die Arbeitskräfte 

Die Tätigkeit an CNC-gesteuerten Maschinen wir d - nach unseren 
Befunden - von den Arbeitskräften n i c h t grundsätzlich abgelehnt 
und k r i t i s i e r t . Im G e g e n t e i l , man s i e h t im V e r g l e i c h zur Tätig­
k e i t an k o n v e n t i o n e l l e n Maschinen durchaus V o r t e i l e , wie z.B. die 
Ent l a s t u n g von körperlicher Beanspruchung oder den hohen Anforde­
rungen an handwerkliche G e s c h i c k l i c h k e i t . Durch den E i n s a t z der 
neuen Technik ergeben s i c h jedoch neue Belastungen und Probleme. 
Auf dem Hintergrund der vorhergehenden Analyse des Ar b e i t s h a n ­
delns und der b e t r i e b l i c h e n Anforderungen an d i e Arbeitskräfte 
z e i g t s i c h , daß es s i c h h i e r b e i n i c h t um bloße Anpassungs- und 
Übergangsphänomene handelt, d i e a l l e i n durch Gewöhnung oder einen 
Generationswechsel zu bewältigen s i n d und damit längerfristig 
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hinfällig werden. Solche Probleme r e s u l t i e r e n vielmehr maßgeb­
l i c h daraus, daß auch an CNC-gesteuerten Maschinen eine s u b j e k t i ­
vierende Bewältigung der Arbeitsanforderungen e r f o r d e r l i c h i s t , 
z u g l e i c h aber e i n solches A r b e i t s h a n d e l n erschwert und beein­
trächtigt w i r d . S u b j e k t i v i e r e n d e s A r b e i t s h a n d e l n i s t n i c h t mehr 
i n g l e i c h e r Weise möglich wie an k o n v e n t i o n e l l e n Maschinen. Neue 
Formen, d ie auf eine Veränderung i n der Technik und A r b e i t s o r g a n i ­
s a t i o n a u s g e r i c h t e t s i n d , können nur begrenzt e n t w i c k e l t werden. 
Die b e t r i e b l i c h e Gestaltung von Technik und A r b e i t s o r g a n i s a t i o n er­
weis t s i c h h i e r a l s unentschieden und widersprüchlich: Sie drängt 
e i n e r s e i t s e i n solches A r b e i t s h a n d e l n zurück, erschwert dieses 
oder/und z i e l t darauf ab, es überflüssig zu machen; zum anderen 
e r f o r d e r t s i e es aber auch bzw. s t e l l t h i e r a u f ab. C h a r a k t e r i s t i s c h 
i s t , daß d i e A r b e i t s s i t u a t i o n e n wie auch das Ar b e i t s h a n d e l n der 
Arbeitskräfte durch beide Tendenzen - Zurückdrängung und Aufr e c h t ­
erhaltung - gleichermaßen geprägt werden. Gerade hieraus ergeben 
s i c h d i e neuartigen Belastungen und Probleme. Im vorhergehenden 
s i n d s i e b e r e i t s mehrfach s i c h t b a r geworden; im ei n z e l n e n s i n d 
h i e r insbesondere h e r a u s z u s t e l l e n : 

a) Psychische Belastungen durch U n s i c h e r h e i t 

(1) E i n allgemeiner Tenor b e i der Einschätzung von Belastungen 
an CNC-gesteuerten Maschinen i s t : Im V e r g l e i c h zu Tätigkeiten 
an k o n v e n t i o n e l l e n Maschinen s i n d physische Beanspruchungen 
und Belastungen g e r i n g e r , demgegenüber s t e i g e n aber n e r v l i c h e 
Beanspruchungen und Belastungen. Die Aussage: "Die Nerven müssen 
stärker s e i n " , i s t hierfür t y p i s c h . B e t r a c h t e t man d i e h i e r ­
mit angesprochenen Belastungen und Beanspruchungen genauer, z e i g t 
s i c h , daß es s i c h im wesentlichen um psychische Belastungen han­
d e l t . S ie ergeben s i c h vor allem daraus, daß s i c h die A r b e i t s ­
kräfte unsicher und überfordert fühlen. 
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(2) Der (s u b j e k t i v e n ) Erfahrung, d i e Maschine " n i c h t mehr v o l l im 
G r i f f " zu haben, stehen dabei z u g l e i c h d i e b e t r i e b l i c h e n Anforde­
rungen an eine s i c h e r e , zuverlässige und verantwortungsvolle Ar­
b e i t an und mit den Maschinen entgegen. Die Arbeitskräfte sehen 
s i c h Anforderungen und Erwartungen ausgesetzt, denen s i e n i c h t 
oder nur begrenzt nachkommen können. Entsprechend fühlen s i e s i c h 
"überfordert", was zumeist mit dem allgemeinen B e g r i f f "Streß" 

umschrieben wird. D e u t l i c h kommt dies etwa i n Aussagen zum Aus­
druck wie: "Die A r b e i t i s t vor al l e m deswegen e i n großer Streß, 
w e i l man keinen Bruch mehr verhindern kann" ( 9 ) . Oder: "Dauernd 
muß i c h überlegen, geht es noch oder muß i c h das Werkzeug wech­
s e l n . Das i s t e i n Streß, w e i l man es n i e genau weiß. Durch d ie 
hohe Drehzahl hat man einen v i e l s c h n e l l e r e n Werkzeugverschleiß, 
und man weiß aber n i c h t , p a s s i e r t was, kann was passieren? Man 
kann es n i c h t mehr wie an den k o n v e n t i o n e l l e n Maschinen sehen, 
hören und prüfen" (10). 

(3) Eine besondere psychische Belastung e r g i b t s i c h aus dem not­
wendigen "Vertrauen i n d i e Technik". Sie b e t r i f f t e i n e r s e i t s d i e 
Verantwortung des A r b e i t e r s für seine eigene A r b e i t s w e i s e und an­
d e r e r s e i t s d i e Funktionsweise der Maschine. D e u t l i c h kommt dies 
i n der folgenden Aussage zum Ausdruck: "Wenn e i n Fehler a u f t r i t t , 
fährt die Maschine v o l l r e i n . Dann kann man h i n t e r h e r n i c h t mehr 
genau sagen, ob der Mann schuld war oder d i e Maschine. Das . i s t 
eine große n e r v l i c h e Belastung" (17). C h a r a k t e r i s t i s c h hierfür 
auch die Aussage: "Die n e r v l i c h e Belastung besteht vor al l e m dar­
i n , daß man n i c h t immer weiß, was die Maschine macht. Was i c h ma­
n u e l l gemacht habe, wußte i c h . Die neue Belastung i s t eine nerv­
l i c h e . Ich muß darauf v e r t r a u e n , daß, was die Maschine macht, 
r i c h t i g i s t . " Das z e n t r a l e Problem für die Arbeitskräfte - i n 
den Worten von Fac h a r b e i t e r n - i s t dabei: "Der Facharbeiter fühlt 
s i c h v e r a n t w o r t l i c h und muß z u g l e i c h dem Computer und der Technik 
vertrauen" (29). Aber: "Man kann s i c h natürlich n i c h t darauf ver­
l a s s e n , daß die Maschine a l l e i n a l l e s r i c h t i g macht, trotzdem muß 
man s i c h darauf v e r l a s s e n " (37). Quasi auf den Punkt gebracht 
wir d die Diskrepanz zwischen den Anforderungen an die A r b e i t s ­
kräfte und den Möglichkeiten, ihnen gerecht zu werden, durch d i e 
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Worte eines M e i s t e r s : "Der größere Streß kommt daher, daß der 
Fa c h a r b e i t e r mehr Verantwortung für die Produkte hat a l s früher 
und immer weniger Einfluß auf d i e Maschine nehmen und s i e beherr­
schen kann" (11). 

(4) Die Tätigkeit an der CNC-Maschine e r f o r d e r t somit von den Ar­
beitskräften e i n beständiges " R i s i k o v e r h a l t e n " . S ie stehen b e i 
der A r b e i t mit der Maschine unter ständiger (psychischer) Anspan­
nung. Diese S i t u a t i o n w i r d p l a s t i s c h etwa i n den V/orten b e s c h r i e ­
ben: "Man schaut und fährt, dann kommt d i e Spannung und man h o f f t , 
daß a l l e s r i c h t i g läuft, sonst g i b t es einen Crash" (20). 

(5) Unsere Befunde zeigen, daß s p e z i e l l i n diesen psychischen Be­
lastungen w i c h t i g e Ursachen für A r b e i t s - und vor allem auch An-
passungs- und Akzeptanzprobleme b e i der Tätigkeit an CNC-Maschi­
nen l i e g e n . Exemplarisch hierfür die Aussage eines P e r s o n a l l e i ­
t e r s : "Die Tätigkeit an CNC-Maschinen muß e i n e r n e r v l i c h aushal­
ten können. Wir hat t e n aber auch Fälle, die sagten: 'das v e r k r a f ­
t e i c h n i c h t ' " (33). Im besonderen g i l t d ies für ältere A r b e i t s ­
kräfte. Nach den h i e r vorliegenden Erfahrungen waren es weniger 
di e veränderten f a c h l i c h e n Anforderungen, sondern vor a l l e m d i e 
g e s c h i l d e r t e n " n e r v l i c h e n " Belastungen, d i e zu Anpassungs- und 
Akzeptanzproblemen führten. 

(6) Neben dem Versuch, auch b e i der Tätigkeit an CNC-Maschinen 
der U n s i c h e r h e i t durch eine auf s i n n l i c h e r Erfahrung beruhende 
K o n t r o l l e und einen entsprechenden Einfluß auf d i e Maschinen ent­
gegenzuwirken, i s t es o f t - unter den gegenwärtigen Bedingungen -
naheliegender, auf diese psychischen Belastungen mit e i n e r größe­
ren Gleichgültigkeit zu r e a g i e r e n . In den Worten von Facharbei­
t e r n : "Da muß man eben a l l e s v i e l l o c k e r e r sehen, s i c h abhärten 
und damit abfinden, daß man eh' n i c h t s verhindern und b e e i n f l u s ­
sen kann" ( 9 ) ; "da muß man eben mehr Ausschuß i n Kauf nehmen, 
verhindern kann man da ohnehin n i c h t s mehr" (19). Dies führt aber 
auch dazu, daß die A r b e i t " u n i n t e r e s s a n t e r " w i r d ; mit " s i c h ab­
härten" und " s i c h abfinden" i s t vor all e m auch gemeint, b e i der 
A r b e i t " n i c h t s mehr zu empfinden" - weder im p o s i t i v e n noch im 
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negativen Sinne. Darüber hinaus gerät man h i e r d u r c h aber z u g l e i c h 
1) 

auch i n K o n f l i k t mit den b e t r i e b l i c h e n Anforderungen . Dabei 
steht e i n solches " A r b e i t s v e r h a l t e n " z u g l e i c h im Gegensatz zu der 
Entwicklung und Anwendung von Fähigkeiten und Kompetenzen, d i e -
wie gezeigt - maßgeblich die besondere Q u a l i f i k a t i o n von Fachar­
b e i t e r n ausmachen, d i e auch b e i Tätigkeiten an CNC-Maschinen ge­
f o r d e r t wurden und auf d i e auch w e s e n t l i c h der b e t r i e b l i c h e E i n ­
s atz von Fach a r b e i t e r n a b s t e l l t ( v g l . auch unter c ) ) . 

b) Mentale Belastungen durch fehlende s i n n l i c h e Wahrnehmung 

(1) Neben " n e r v l i c h e n " werden von den Arbeitskräften auch neue 
Belastungen durch höhere Anforderungen an die "Konzentration" und 
das "Denken" genannt. Unsere Untersuchung weist darauf h i n , daß 
wi c h t i g e Ursachen hierfür i n Diskrepanzen l i e g e n zwischen den ge­
f o r d e r t e n Denkleistungen e i n e r s e i t s und den Anforderungen an das 
p r a k t i s c h e A r b e i t s h a n d e l n a n d e r e r s e i t s . Von den Arbeitskräften 
werden Denkleistungen g e f o r d e r t , d i e weder mit i h r e n u n m i ttelba­
ren s i n n l i c h e n Erfahrungen korrespondieren, noch h i e r d u r c h abge­
stützt werden können. Z u g l e i c h müssen diese Denkleistungen aber 
u n m i t t e l b a r auf die p r a k t i s c h e n Gegebenheiten b e i der Durchfüh­
rung der Bearbeitungsvorgänge an den Maschinen Bezug nehmen. Nach 
unseren Befunden ergeben s i c h Belastungen n i c h t daraus, daß d i e 
Arbeitskräfte n i c h t fähig oder gewöhnt s i n d , i n abs t r a k t e n mathe­
matischen Zusammenhängen und Regeln des Programmierens zu denken. 
Belastungen ergeben s i c h vielmehr daraus, daß die notwendige und 
e r f o r d e r l i c h e Verkuppelung eines solchen Denkens mit der p r a k t i ­
schen Durchführung der Bearbeitungsvorgänge n i c h t bzw. n i c h t un­
m i t t e l b a r möglich i s t . 

1) Hinzuweisen i s t h i e r z.B. auf die w e i t v e r b r e i t e t e P r a x i s der 
jährlichen " M i t a r b e i t e r b e u r t e i l u n g " durch Vorgesetzte, wobei 
- nach vorliegenden Erfahrungen - w i c h t i g e K r i t e r i e n A r b e i t s -
mängel, Arbeitsgüte und Zuverlässigkeit, A r b e i t s e i n s a t z und 
Selbständigkeit sowie b e t r i e b s w i r t s c h a f t l i c h e s Verhalten s i n d 
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(2) Dies i s t insbesondere b e i der Überprüfung und Korrektur sowie 
E r s t e l l u n g von Programmen bzw. der Programmierung der F a l l . B e i 
der Umsetzung e m p i r i s c h e r Daten und Abläufe müssen die A r b e i t s ­
kräfte zum einen nach mathematischen Regeln und den Regeln des 
Programmierens vorgehen; zum anderen dürfen aber gerade d i e Ar­
beitskräfte an den Maschinen n i c h t ausschließlich i n der "Logik 
des Computers" denken, da es i h r e Aufgabe i s t , z u g l e i c h d i e 
" p r a k t i s c h e Machbarkeit" an den Maschinen zu überprüfen. Dabei 
i s t e i n z e n t r a l e s Problem, daß auch e i n i n s i c h stimmiges Pro­
gramm " f a l s c h " s e i n kann, wenn Besonderheiten der Maschinen oder 
des M a t e r i a l s e t c . n i c h t berücksichtigt wurden. Auf diesem Hin­
tergrund w i r d auch erkennbar, weshalb eine S i m u l a t i o n der p r a k t i ­
schen Bearbeitungsvorgänge (am B i l d s c h i r m e t c.) nur sehr begrenzt 
eine H i l f e i s t , da h i e r d u r c h zwar d i e "Stimmigkeit" des Programms 
überprüft bzw. dessen E r s t e l l u n g e r l e i c h t e r t w i r d ; d i e konkreten, 
p r a k t i s c h e n Gegebenheiten an den j e w e i l i g e n Maschinen können j e ­
doch n i c h t s i m u l i e r t werden. Die s i c h h i e r a u s ergebenden Anforde­
rungen und Belastungen für d i e Arbeitskräfte werden exemplarisch 
i n der folgenden Aussage eines F a c h a r b e i t e r s angesprochen: "Wenn 
i c h das Programm mache oder überprüfe, muß i c h genauer nachden­
ken, muß mich w e s e n t l i c h mehr k o n z e n t r i e r e n . Das i s t v i e l an­
strengender, w e i l i c h ständig vorwegdenken muß. Ich muß ständig 
überlegen, was könnte p a s s i e r e n " (18). 

(3) Auch b e i der manuellen Steuerung an der Maschine müssen die 
Arbeitskräfte s i c h überwiegend durch Denkleistungen vergegenwär­
t i g e n , was b e i der Betätigung der e i n z e l n e n Steuerungsvorrichtun­
gen (Hebel, Knöpfe) bewirkt w i r d , da deren p r a k t i s c h e Funktions­
weise n i c h t u n m i t t e l b a r s i n n l i c h wahrnehmbar und n a c h v o l l z i e h b a r 
i s t . Die s i c h hieraus ergebenden Anforderungen an das Denken wer­
den i n der folgenden Aussage eines F a c h a r b e i t e r s p o i n t i e r t zum 
Ausdruck gebracht: "Über den Hebel hat man d i e Maschine im G r i f f ; 
über den Kopf - da muß man v i e l mehr überlegen". Zur Belastung 
w i r d das insbesondere, da h i e r d u r c h das geforderte Arbeitshandeln 
erschwert und behindert w i r d . Für die Arbeitskräfte führt dies zu 
e i n e r S i t u a t i o n , i n der s i e e i n e r s e i t s "ständig überlegen müs­
sen", a n d e r e r s e i t s b l e i b t jedoch o f t "keine Z e i t zum Nachdenken", 
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da man s c h n e l l r e a g i e r e n muß und n i c h t e r s t "lange überlegen 
kann". 

(4) Schließlich ergeben s i c h für die Arbeitskräfte Belastungen 
durch Denkleistungen, b e i denen weder eine O r i e n t i e r u n g an unmit­
t e l b a r e r s i n n l i c h e r Erfahrung noch an e i n e r immanenten Systematik 
und Logik möglich i s t . Dies i s t z.B. ( t e i l w e i s e ) b e i der Überprü­
fung und K o n t r o l l e sowie b e i Veränderungen von Ma s c h i n e n e i n s t e l ­
lungen der F a l l . Die Arbeitskräfte müssen wissen und s i c h merken, 
welche Funktionen überprüft und welche E i n s t e l l u n g e n 
verändert werden müssen, ohne eine K o n t r o l l e und Rückmeldung oder 
e i n bestimmtes Verfahren zu haben, anhand dessen f e s t z u s t e l l e n 
i s t , ob etwas vergessen oder ggf. f a l s c h ausgeführt wurde. Dies 
s t e l l t s i c h e r s t im nachhinein heraus, wenn d i e Maschine läuft. 
Ähnlich wie b e i der E r s t e l l u n g und Überprüfung des Programms oder 
der manuellen Steuerung der Maschine können d i e b e i der p r a k t i ­
schen Durchführung auftretenden Fehler jedoch meist n i c h t mehr 
(nachträglich) v e r h i n d e r t werden. Für d i e Arbeitskräfte hat dies 
- i n den Worten eines F a c h a r b e i t e r s - zur Folge: "Man muß a l l e s 
im Kopf haben. Ständig muß man überlegen, habe i c h was vergessen, 
habe i c h an a l l e s gedacht?" (25). 

(5) Die Ungewißheit, ob man "an a l l e s gedacht" hat bzw. " n i c h t s 
vergessen" hat, i s t eine w i c h t i g e Ursache dafür, daß die A r b e i t s ­
kräfte nach der A r b e i t o f t n i c h t "abschalten" können. Exempla­
r i s c h etwa hierfür die Aussage: "Man muß a l l e s im Kopf haben. Man 
w i l l das gar n i c h t , aber das i s t da d r i n . Und wenn man ständig 
überlegen muß, ob a l l e s i n Ordnung i s t , ob man einen Fehler ge­
macht hat, ob man etwas vergessen hat, da kann man nach der Ar­
b e i t n i c h t abschalten. Man läuft p r a k t i s c h gedanklich dauernd auf 
Hochtouren - und das i s t Streß, r i c h t i g e r Streß" (Herm u.a. 
o.J., S. 537). 

(6) Wie g e z e i g t , versuchen die Arbeitskräfte, d i e fehlende s i n n ­
l i c h e Erfahrung ( t e i l w e i s e ) durch die s i n n l i c h e V o r s t e l l u n g der 
p r a k t i s c h e n Gegebenheiten und Abläufe an den Maschinen zu e r s e t ­
zen ("abstrakte S i n n l i c h k e i t " ) . Dies führt auch zu e i n e r E r l e i c h ­
terung der h i e r g e s c h i l d e r t e n Denkleistungen und Vermeidung der 
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damit verbundenen Belastungen. Voraussetzung hierfür i s t a l l e r ­
d i n gs, daß d i e Arbeitskräfte and e r w e i t i g über entsprechende kon­
k r e t e Erfahrungen verfügen bzw. diese ihnen möglich s i n d . Zu be­
rücksichtigen i s t aber, daß gerade auch Erfahrungen notwendig 
s i n d (bzw. wären), d i e s i c h auf die Besonderheiten der Funktions­
und Wirkungsweise von CNC-gesteuerten Maschinen (z.B. komplexe 
Bearbeitungszentren) beziehen und d i e daher auch n i c h t aus­
schließlich an den - der unmittelbaren s i n n l i c h e n Erfahrung eher 
zugänglichen - k o n v e n t i o n e l l e n Maschinen erworben werden können. 
Ferner muß auch d i e Fähigkeit, s i c h konkrete Abläufe v o r z u s t e l l e n 
("abstrakte S i n n l i c h k e i t " ) , i n g l e i c h e r Weise geübt und g e l e r n t 
werden wie etwa "abstraktes Denken". Dies wird aber weder i n der 
s c h u l i s c h e n noch b e r u f l i c h e n Ausbildung systematisch berücksich­
t i g t . 

c) Probleme durch die s u b j e k t i v i e r e n d e Bewältigung der A r b e i t s -
anforderungen -

(1) Wie unsere Untersuchung z e i g t , versuchen d i e Arbeitskräfte, 
durch eine s u b j e k t i v i e r e n d e Bewältigung der Arbeitsanforderungen 
auch den zuvor g e s c h i l d e r t e n Problemen und Belastungen entgegen­
zuwirken und s i e zu vermeiden. Eine s u b j e k t i v i e r e n d e Bewältigung 
der Arbeitsanforderungen an CNC-Maschinen wir d jedoch n i c h t nur 
erschwert; s o f e r n s i c h d i e Arbeitskräfte h i e r a u f stützen und 
h i e r a n o r i e n t i e r e n , können s i e zwar den zuvor genannten Problemen 
t e i l w e i s e entgegenwirken, es entstehen aber gerade auch h i e r d u r c h 
neue (Folge-)Probleme und Belastungen. Eher exemplarisch a l s ab­
deckend s i n d dies insbesondere: 

(2) Höhere U n f a l l g e f a h r e n und zusätzliche physische Belastungen 
ergeben s i c h z.B., wenn d i e Arbeitskräfte versuchen, den S i c h t ­
kontakt zur Maschine und den maschinellen Bearbeitungsvorgängen 
beim Optimieren des Programms und der K o n t r o l l e der A r b e i t s v o r ­
gänge zu verbessern. Wie g e z e i g t , e r f o r d e r t dies zumeist, daß die 
Verkapselung an den Maschinen geöffnet oder i n den verkapselten 
Bearbeitungsraum hineingegangen wird. 
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Die Verkapselung w i r d dabei n i c h t nur wegen der Sichtbehinde­
rung durch d i e Kühlflüssigkeit geöffnet. Sie e r f o l g t vor a l l e m 
auch, um den B l i c k w i n k e l und die Distanz selbständig v a r i i e r e n zu 
können. Die Verkapselung e r w e i s t s i c h n i c h t nur a l s eine Behinde­
rung des " S i c h t k o n t a k t s " im engeren Sinn, sondern der Zugänglich­
k e i t der Maschine insgesamt. 

Bei dem Versuch, d i e Zugänglichkeit zur Maschine zu verbessern, 
setzen s i c h d i e Arbeitskräfte jedoch n i c h t nur höheren U n f a l l g e ­
fahren aus; s i e geraten auch i n K o n f l i k t mit den V o r s c h r i f t e n zur 
Unfallverhütung. Sie müssen daher auch damit rechnen, daß b e i 
A u f t r e t e n von Unfällen (z.B. b e i Werkzeugbruch Augen- und 
Hautverletzungen durch Späne etc.) diese a l s " s e l b s t v e r s c h u l d e t " 
bzw. durch das "Verhalten der Arbeitskräfte" bedingt angesehen 
werden. Besondere physische Belastungen, insbesondere durch den 
Zwang zu unbequemen Körperhaltungen und -bewegungen, ergeben s i c h 
z.B., wenn b e i der v i s u e l l e n Beobachtung und K o n t r o l l e zwischen 
einem feststehenden S t e u e r p u l t und B i l d s c h i r m e i n e r s e i t s und dem 
Bearbeitungsraum an den Maschinen a n d e r e r s e i t s ständig der B l i c k ­
w i n k e l verändert oder der Standort gewechselt werden muß. Nach 
Aussagen der Arbeitskräfte führen der Zwang zum ständigen "Hin-
und Herschauen" und d i e dabei notwendigen Kopfbewegungen n i c h t 
nur zu Nackenschmerzen, sondern auch dazu, daß man l e i c h t " i r r e " 
und " v e r w i r r t " w ird. Das z e n t r a l e Problem i s t , daß die A r b e i t s ­
kräfte versuchen müssen, Bearbeitungsvorgänge an den Maschinen 
wie auch die Angaben auf dem B i l d s c h i r m " g l e i c h z e i t i g " im B l i c k 
zu haben, diese aber (die Bearbeitungsvorgänge und der B i l d ­
schirm) i n den j e w e i l s e r f o r d e r l i c h e n B l i c k r i c h t u n g e n n i c h t auf­
einander abgestimmt s i n d , und so d i e notwendige " G l e i c h z e i t i g k e i t " 
nur durch e i n beständiges "Hin- und Herschauen" (annähernd) e r ­
r e i c h t werden kann. Dabei s i n d d i e Grenzen zwischen physischen 
und p s y c h i s c h - n e r v l i c h e n Belastungen fließend. 

(3) Physische und psychische Belastungen entstehen, wenn s i c h d i e 
Arbeitskräfte b e i der Ausführung i h r e r Aufgaben (insbesondere b e i 
der K o n t r o l l e ) am Geräusch der Maschinen o r i e n t i e r e n bzw. den feh ­
lenden S i c h t k o n t a k t durch das Hören ausgleichen. ("Wo man n i c h t s 
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mehr s i e h t , muß man hören.") Damit s t e i g t z u g l e i c h d i e Empfind­
l i c h k e i t gegenüber Belastungen durch Geräusche, d i e von den Ar­
beitskräften n i c h t zur K o n t r o l l e der Überwachungen genutzt wer­
den, wie z.B. der durch andere Maschinen und d i e A r b e i t e n i n der 
Werkshalle insgesamt erzeugte Lärm oder durch Abläufe und Funk­
t i o n der Maschine erzeugte Geräusche (z.B. H y d r a u l i k , Werkzeug­
wechsel e t c . ) , d i e mit den zu überwachenden Bearbeitungsvorgängen 
n i c h t u n m i t t e l b a r im Zusammenhang stehen. Diese Belastungen durch 
Lärm l a s s e n s i c h n i c h t a l l e i n p h y s i o l o g i s c h - m e d i z i n i s c h messen 
bzw. anhand der h i e r ausschlaggebenden K r i t e r i e n f e s t s t e l l e n . Sie 
führen vor al l e m zu Belastungen, w e i l s i e das für die A r b e i t s ­
kräfte e r f o r d e r l i c h e " r i c h t i g e " Hören erschweren und hi e r v o n ab­
lenken . 

Dabei besteht auch t e i l w e i s e - im V e r g l e i c h zu k o n v e n t i o n e l l e n 
Maschinen - insgesamt e i n höherer Lärmpegel an CNC-gesteuerten 
Maschinen (insbesondere b e i komplexen Bearbeitungszentren) i n f o l ­
ge der Hy d r a u l i k und des maschinellen Werkzeugwechsels. Zum ande­
ren w i r d das " r i c h t i g e " Hören aber auch durch b e t r i e b l i c h e Be­
strebungen erschwert, diesen Lärm zu r e d u z i e r e n . Es wird i n der 
P r a x i s kaum unterschieden zwischen Lärmquellen, die für die Ar­
beitskräfte eine w i c h t i g e O r i e n t i e r u n g s i n d , und anderen Lärm­
q u e l l e n . Ähnlich wie b e i persönlichen Schutzvorkehrungen (Gehör­
schutz) führt daher zumeist der an den Maschinen angebrachte 
Schutz (insbesondere durch Verkapselung) zwar zu e i n e r Reduzie­
rung der physischen Belastungen durch Lärm, z u g l e i c h aber auch 
zur höheren U n s i c h e r h e i t im Arbeitsprozeß oder/und e r f o r d e r t eine 
höhere Konzentration beim Hören, während z u g l e i c h d i e Empfind­
l i c h k e i t gegenüber störendem Lärm s t e i g t . 

(4) D i s z i p l i n a r i s c h e Probleme und K o n f l i k t e mit Vorgesetzten erge­
ben s i c h vor a l l e m , wenn die Arbeitskräfte versuchen, die sog. "War­
t e z e i t e n " durch eigene Aktivitäten auszufüllen. Wie g e z e i g t , stö­
ren oder r e d u z i e r e n solche Nebenbeschäftigungen wie " Z e i t u n g s l e ­
sen" die e r f o r d e r l i c h e Aufmerksamkeit n i c h t , sondern unterstützen 
und ermöglichen s i e e r s t . Solche Aktivitäten erscheinen jedoch 
sehr l e i c h t a l s Abweichungen von der A r b e i t s d i s z i p l i n und a l s 
"N i c h t s t u n " . Dies i s t auch der F a l l , wenn s i c h die Arbeitskräfte 
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während der Wartezeiten an oder mit den Maschinen beschäftigen 
(vorbereitende Tätigkeiten e t c . ) ; auch h i e r e n t s t e h t l e i c h t der 
Eindruck, a l s würden s i e " n i c h t s tun" bzw. n i c h t v o l l a u s g e l a s t e t 
s e i n oder d i e Maschine n i c h t gewissenhaft überwachen oder kon­
t r o l l i e r e n . Die Arbeitskräfte müssen entsprechend entweder mit 
negativen Sanktionen durch Vorgesetzte rechnen, oder solche Ne­
benbeschäftigungen werden vom Management zum Anlaß genommen, die 
Wartezeiten durch zusätzliche Aufgaben wie Mehrmaschinenbedienung 
auszufüllen und zu nutzen. Solche Tätigkeiten und Anforderungen 
an d i e Arbeitskräfte lenken jedoch von der Beobachtung und Kon­
t r o l l e der Bearbeitungsvorgänge ab und erschweren s i e zusätzlich. 

Die Arbeitskräfte s i n d daher gezwungen, die für s i e notwendigen 
und den Arbeitsprozeß abstützenden Nebenbeschäftigungen entweder 
zu u n t e r l a s s e n oder "zu ver h e i m l i c h e n " . D e u t l i c h werden d ie h i e r 
g e s c h i l d e r t e n Probleme von den Arbeitskräften i n Aussagen ange­
sprochen wie: "Das N i c h t s t u n muß v e r h e i m l i c h t werden"; "früher 
war der A r b e i t e r auf Trapp, heute muß er auf Scheintrapp s e i n " 
(11). "Das Beobachten spannt u n g l a u b l i c h an, man kann n i c h t ab­
s c h a l t e n , obwohl es auch A r b e i t e n g i b t , b e i denen man s i c h h i n ­
setzen könnte und le s e n . Technisch ginge das, wenn man s i c h mal 
h i n s e t z t , quatschen könnte, das wäre sehr entspannend, man wäre 
trotzdem b e i der Sache. Aber das geht n i c h t . Wenn man n i c h t s t u t , 
w i r d man s c h i e f angesehen" (25). Nach unseren Erfahrungen werden 
von den Vorgesetzten auf Produktionsebene (insbesondere M e i s t e r ) 
die g e s c h i l d e r t e n Probleme durchaus gesehen. Aus i h r e r S i c h t wäre 
es möglich, Nebenbeschäftigungen i n den sogenannten Wartezeiten, 
die von der t r a d i t i o n e l l geforderten A r b e i t s d i s z i p l i n abweichen, 
zu t o l e r i e r e n ; s i e können dies aber gegenüber höheren Ebenen des 
Managements ( P r o d u k t i o n s l e i t u n g , B e t r i e b s l e i t u n g ) n i c h t v e r t r e t e n 
und begründen und sehen s i c h dem Vorwurf "mangelnder D i s z i p l i n " 
und "Führungsschwäche" ausgesetzt. 

(5) Bei den g e s c h i l d e r t e n Problemen i s t zu berücksichtigen, daß -
wie unsere Untersuchung z e i g t - das s u b j e k t i v i e r e n d e Verhalten 
der Arbeitskräfte e r f o r d e r l i c h i s t , um die b e t r i e b l i c h e n Anforde­
rungen und die ihnen zugewiesenen Arbeitsaufgaben zu bewältigen. 
Dies b e i n h a l t e t auch, daß s i e i n dem Maße, wie s i e versuchen, die 
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Zurückdrängung und Beeinträchtigung eines solchen Arbeitshandelns 
zu " a k z e p t i e r e n " und i h r A r b e i t s h a n d e l n und - v e r h a l t e n entspre­
chend anpassen, ebenso mit negativen Sanktionen wie Problemen im 
Arbeitsprozeß rechnen müssen. Sie l a u f e n n i c h t nur Gefahr, i h r e 
Aufgaben (insbesondere b e i der Optimierung und K o n t r o l l e ) unzu­
länglich auszuführen, sondern auch a l s unzuverlässig, u n q u a l i f i ­
z i e r t sowie verantwortungslos und d e s i n t e r e s s i e r t eingeschätzt zu 
werden; entsprechend müssen s i e mit negativen Sanktionen b e i der 
B e u r t e i l u n g durch Vorgesetzte sowie bei anstehenden personellen Umset­
zungen usw. rechnen. Ferner werden h i e r d u r c h auch b e t r i e b l i c h e 
Maßnahmen b e i der Gestaltung der A r b e i t s o r g a n i s a t i o n und des Per­
s o n a l e i n s a t z e s begünstigt oder p r o v o z i e r t , durch die e i n subjek­
t i v i e r e n d e s A r b e i t s h a n d e l n w e i t e r zurückgedrängt und erschwert 
w i r d . Wie unsere Untersuchung z e i g t , beruht der b e t r i e b l i c h e E i n ­
satz von Fa c h a r b e i t e r n an CNC-gesteuerten Werkzeugmaschinen maß­
g e b l i c h auf Leistungen und Fähigkeiten der Arbeitskräfte, d i e nur 
auf der Grundlage eines s u b j e k t i v i e r e n d e n Arbeitshandelns entwik-
k e l t und eingebracht werden können. Kann e i n solches A r b e i t s h a n ­
deln von den Arbeitskräften n i c h t oder n i c h t ausreichend entwik-
k e l t werden, gehen für die Betriebe w i c h t i g e V o r t e i l e , d i e s i c h 
aus dem E i n s a t z von Facharbeitern ergeben, v e r l o r e n . Damit werden 
aber auch technische und a r b e i t s o r g a n i s a t o r i s c h e "Lösungen" be­
günstigt und aus b e t r i e b l i c h e r S i c h t e r f o r d e r l i c h , d i e auf eine 
Zurückdrängung und Ausschaltung von A r b e i t s k r a f t überhaupt sowie 
insbesondere auf d i e Reduzierung von ( Q u a l i f i k a t i o n s - ) A n f o r d e r u n ­
gen a b z i e l e n . Wie unsere Untersuchung z e i g t , führt dies - i n den 
h i e r maßgeblichen Produktionsbereichen (Maschinenbau) - n i c h t nur 

1) 
zu negativen Auswirkungen für d i e Arbeitskräfte , sondern auch 
zu e i n e r Beeinträchtigung der - an b i s h e r i g e n K r i t e r i e n o r i e n ­
t i e r t e n - e f f i z i e n t e n und optimalen Ausnutzung der ein g e s e t z t e n 
P r o d u k t i o n s m i t t e l sowie der Sicherung eines reibungslosen Produk­
t i o n s a b l a u f s . 

1) Die mit solchen A r b e i t s s i t u a t i o n e n verbundenen R e s t r i k t i o n e n 
und Belastungen s i n d hinlänglich dokumentiert und brauchen 
n i c h t nochmals ausgeführt werden. 
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d) Gefährdung von Fähigkeiten und Kompetenzen 

(1) Unsere Untersuchung z e i g t , daß an CNC-gesteuerten Maschinen 
Kenntnisse der P r a x i s und Erfahrungen g e f o r d e r t werden, d i e b i s ­
lang - ergänzend zur b e r u f l i c h e n Grundausbildung - überwiegend im 
Rahmen e i n e r Tätigkeit an k o n v e n t i o n e l l e n Maschinen erworben wur­
den und b e i denen es f r a g l i c h i s t , ob s i e auch - unter den ge­
s c h i l d e r t e n Bedingungen - b e i der Tätigkeit an CNC-Maschinen her­
a n g e b i l d e t und a u f r e c h t e r h a l t e n werden können. Es b e t r i f f t dies 
insbesondere das notwendige Erfahrungswissen und h i e r z.B. auch 
d i e Fähigkeit, s i n n l i c h n i c h t mehr un m i t t e l b a r Bearbeitungsvor­
gänge s i c h v o r s t e l l e n zu können. 

E i n besonderes Problem i s t , daß i n f o l g e der Bestrebungen zu e i n e r 
e f f i z i e n t e r e n Produktionsplanung z u g l e i c h d i e Spielräume an den 
ei n z e l n e n Maschinen auf dem Wege des "Ausprobierens", Erfahrungen 
zu sammeln, zunehmend eingeschränkt werden. S c h w i e r i g k e i t e n erge­
ben s i c h h i e r a l s o n i c h t nur aufgrund der technischen Gestaltung 
(Steuerungstechnik, Verkapselung), sondern auch durch A r b e i t s o r ­
g a n i s a t i o n und die P r o d u k t i o n s o r g a n i s a t i o n insgesamt. 

(2) Aber auch dann, wenn im Rahmen der Ausbildung oder der Pro­
duktion die auf subjektivierendem A r b e i t s h a n d e l n beruhenden 
Kenntnisse und Erfahrungen erworben werden können, b l e i b t es 
fragwürdig, ob s i e l a n g f r i s t i g b e i e i n e r ausschließlichen Tätig­
k e i t an CNC-Maschinen a u f r e c h t e r h a l t e n und - b e i technisch-orga­
n i s a t o r i s c h e n oder Produktionsveränderungen - w e i t e r e n t w i c k e l t 
werden können. V i e l e s s p r i c h t dafür, daß die auf s u b j e k t i v i e r e n ­
dem Arb e i t s h a n d e l n beruhenden Erfahrungen und Kenntnisse n i c h t 
a l s eine A r t "Wissensvorrat" anzusehen s i n d , aus dem j e nach Be­
darf und u n t e r s c h i e d l i c h e n S i t u a t i o n e n geschöpft w i r d , sondern 
gerade solche Kenntnisse und Erfahrungen vor a l l e m auf der Grund­
lage i h r e r p r a k t i s c h e n Anwendung und Betätigung a u f r e c h t e r h a l t e n 
und i n diesem Sinne auch beständig erneuert werden. Dieser für 
j e g l i c h e A r t von Wissen und Kenntnis geltende Zusammenhang t r i f f t 
h i e r i n besonderer Weise zu. Dabei i s t zu berücksichtigen, daß es 
s i c h h i e r um Erfahrungen und Kenntnisse h a n d e l t , deren Erwerb und 
Anwendung n i c h t von e i n e r bestimmten A r t des Arbeitshandelns 
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i s o l i e r b a r i s t , d.h. diese Kenntnisse und Erfahrungen können i n 
der P r a x i s nur dann angewendet werden, wenn auch e i n entsprechen­
des ( s u b j e k t i v i e r e n d e s ) A r b e i t s h a n d e l n möglich i s t . D e u t l i c h 
kommt dies z.B. auch i n der folgenden Erfahrung eines Facharbei­
t e r s und der Schilderung der Folgen e i n e r Tätigkeit an Bearbei­
tungszentren und abgekapselten Fertigungsstraßen zum Ausdruck: 
"Die CNC-Werker v e r l i e r e n auf Dauer i h r Können durch d i e P r a x i s 
an Bearbeitungszentren. Ganz extrem i s t dies b e i abgekapselten 
Fertigungsstraßen. H i e r kommen s i e mit den T e i l e n n i c h t mehr i n 
Berührung. Damit geht e i n T e i l der F a c h a r b e i t e r q u a l i f i k a t i o n , 
nämlich das Gespür für d i e Genauigkeit, v e r l o r e n . Das hat man 
eben im M e t a l l b e r e i c h - das Gefühl für t a u s e n d s t e l M i l l i m e t e r . 
Man b i l d e t s i c h immer e i n , daß man s i e s i e h t , d i e t a u s e n d s t e l 
M i l l i m e t e r " (15). Diese Zusammenhänge werden - wie gezeigt - i n 

1) 
der b e t r i e b l i c h e n P r a x i s aber l e i c h t übersehen. 

Unsere Untersuchung z e i g t a l s o , daß b i s l a n g w i c h t i g e Fähigkeiten 
und Kompetenzen im Arbeitsprozeß beim E i n s a t z neuer Informations­
und Steuerungstechnologien n i c h t nur durch eine Transformation 
von "Erfahrungswissen" der Arbeitskräfte i n e i n " o b j e k t i v i e r b a -
r e s " Wissen gefährdet werden. Eine maßgebliche und möglicherweise 
sehr v i e l weitreichendere Gefahr besteht vielmehr d a r i n , daß zwar 
nach wie vor "Erfahrungswissen" und e i n entsprechendes A r b e i t s ­
handeln notwendig i s t (bzw. b l e i b t ) , aber dies n i c h t mehr i n 

1) In e i n e r weiteren P e r s p e k t i v e wäre zu berücksichtigen, daß ne­
ben den Veränderungen im Produktionsbereich s i c h auch Verän­
derungen i n außerbetrieblichen Lebensbereichen und Sozialisationsprozessen v o l l z i e h e n , durch d i e die beschriebenen Verän­
derungen im Produktionsprozeß n i c h t kompensiert, sondern eher 
noch verstärkt werden. V i e l e s s p r i c h t dafür, daß Jugendliche 
für Facharbeitertätigkeiten t r a d i t i o n e l l aus einem außerbe­
t r i e b l i c h e n " S o z i a l i s a t i o n s m i l i e u " kamen, durch das e i n sub-
j e k t i v i e r e n d e s A r b e i t s h a n d e l n abgestützt und i n gewissem Sinn 
auch v o r b e r e i t e t wurde, wobei es f r a g l i c h i s t , ob dies gegen­
wärtig noch i n g l e i c h e r Weise der F a l l i s t ; d i e h i e r maßgeb­
l i c h e n S o z i a l i s a t i o n s b e d i n g u n g e n scheinen zunehmend gefährdet. 
In d i e s e r Perspektive wäre etwa auch den von B. Lutz aufge­
z e i g t e n Zusammenhängen zwischen der Bedeutung des sog. t r a d i ­
t i o n e l l e n Sektors für d i e Entwicklung der i n d u s t r i e l l - k a p i t a ­
l i s t i s c h e n Produktionsweise und dessen zunehmender Erosion 
nachzugehen ( v g l . Lutz 1984). 
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g l e i c h e r Weise wie b i s l a n g im Arbeitsprozeß e n t w i c k e l t und auf­
r e c h t e r h a l t e n werden kann. Dies wiederum kann a l l e r d i n g s Bestre­
bungen der Be t r i e b e hervorbringen und begünstigen, die darauf ab­
z i e l e n , auch d i e Anforderungen an die Arbeitskräfte diesen Ent­
wicklungen anzupassen bzw. die Folgen e i n e r solchen E r o s i o n von 
"Erfahrungswissen" zu kompensieren und abzufangen. B e i s p i e l e für 
solche Bestrebungen s i n d : der weitere Ausbau automatischer 
( S e l b s t - ) K o n t r o l l e n an den Maschinen, wodurch jedoch z u g l e i c h d i e 
Anfälligkeit des Produktionssystems gegenüber technischen Störun­
gen insgesamt erhöht w i r d ; es wird - wie dies b e r e i t s gegenwärtig 
t e i l w e i s e schon der F a l l i s t - nur noch mit Durchschnittswerten, 
d.h. n i c h t optimaler Ausnutzung der Maschinen g e a r b e i t e t ; Störun­
gen Ausschuß e t c . werden i n gewissem Umfang a l s unvermeidbar i n 
Kauf genommen, z u g l e i c h werden d i e Anforderungen an Q u a l i f i k a t i o n 
und Aufgaben der Arbeitskräfte auf Produktionsebene insgesamt r e ­
d u z i e r t . 

(3) Nicht zu übersehen i s t dabei aber, daß mit solchen Entwick­
lungen auch eine Gefährdung von Q u a l i f i k a t i o n e n e i n g e l e i t e t wird 
(bzw. würde), auf denen b i s l a n g - i n den h i e r untersuchten Pro­
duktionsbereichen - n i c h t nur maßgeblich die unmittelbare Produk­
t i o n beruhte, sondern die auch für die Bewältigung von - der Pro­
duktion vorgelagerten - b e t r i e b l i c h e n Entscheidungs- und P l a ­
nungsprozessen eine w i c h t i g e Grundlage s i n d . S p e z i e l l i n der Bun­
de s r e p u b l i k besteht eine lange T r a d i t i o n , das Management - vom 
Me i s t e r b i s zur A r b e i t s v o r b e r e i t u n g , technischen Planung und L e i ­
tung - aus der Produktion zu r e k r u t i e r e n . Unsere Befunde zeigen, 
daß es dabei vor allem auch um die Nutzung des durch d i e A u s b i l ­
dung zum Fa c h a r b e i t e r und i n e i n e r Facharbeitertätigkeit erworbe­
nen " p r a k t i s c h e n Wissens" und der " p r a k t i s c h e n Erfahrung" geht. 
S p e z i e l l im Zusammenhang mit dem E i n s a t z von Informations- und 
Steuerungstechnologien z e i g t s i c h dies z.B. daran, daß - i n den 
von uns untersuchten Betrieben - Programmierer ausschließlich aus 
der Produktion r e k r u t i e r t werden. Soweit zunächst eine andere Re­
k r u t i e r u n g s p o l i t i k p r a k t i z i e r t wurde (Hochschulabgänger), wurde 
s i e inzwischen geändert. Auch Programmierer s e l b s t betonen nach­
drücklich die Bedeutung der vorangegangenen Erfahrungen und 
Kenntnisse i n der Produktion. H e r a u s g e s t e l l t wird h i e r u.a. eine 
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Q u a l i f i k a t i o n , d i e wir im Zusammenhang mit der Tätigkeit an CNC-
Maschinen a l s " a b s t r a k t e S i n n l i c h k e i t " , d.h. d i e Fähigkeit, s i c h 
konkret Prozesse und Abläufe v o r s t e l l e n zu können, beschrieben 
haben. Sie i s t nach den Erfahrungen und Aussagen eines Program­
mierers eine z e n t r a l e Voraussetzung für i h r e Tätigkeit; dies i s t 
aber nur möglich, wenn vor der Tätigkeit a l s Programmierer ent­
sprechende Erfahrungen und Kenntnisse auf Produktionsebene erwor­
ben werden können. Sehr a n s c h a u l i c h w i r d dies i n den folgenden 
Aussagen von Programmierern g e s c h i l d e r t : " A l s Programmierer 
s t e l l t man s i c h genau vor, was da an der Maschine abläuft. Wie 
würde i c h das j e t z t machen? Genau wie wenn i c h das Werkstück 
j e t z t bearbeiten würde" (23). Und ähnlich die Aussage: "Ein Pro­
grammierer ohne p r a k t i s c h e Erfahrung i s t unmöglich. Ingenieure 
können nur dann programmieren, wenn s i e früher Facharbeiter wa­
ren. Die anderen, d i e das n i c h t waren, si n d a l l e g e s c h e i t e r t . Die 
machen dann das nur nach Plan und das geht n i c h t . Das s i n d Dinge, 
die man m i t b r i n g t , daß man weiß, was geht und was n i c h t geht. Das 
si n d Erfahrungen. Das muß e i n e r e i n f a c h mal s e l b e r gemacht haben" 
(23). Die Bedeutung der Tätigkeit a l s F a c h a r b e i t e r für den Erwerb 
eines "besonderen Wissens", das auch für Vorgesetzte und Füh­
rungskräfte a l s u n v e r z i c h t b a r angesehen w i r d , kommt sehr anschau­
l i c h z.B. auch i n der folgenden Aussage eines P e r s o n a l l e i t e r s zum 
Ausdruck: "Es mag s e i n , daß es i n Zukunft Führungskräfte, Inge­
nieure und M e i s t e r g i b t , d i e , wenn s i e i n die H a l l e gehen und es 
p f e i f t und k r a c h t , n i c h t s merken, s i c h auf i h r e Werte, d i e ihnen 
vorgegeben s i n d , v e r l a s s e n und n i c h t merken, daß eine Spindel 
stumpf i s t und das M a t e r i a l zäh usw. Ich kann mir das aber n i c h t 
v o r s t e l l e n , daß dann d ie Produktion läuft" (29). 

Wie - insbesondere i n t e r n a t i o n a l vergleichende - Untersuchungen 
zeigen, können Produktionsprozesse, wie s i e h i e r i n Frage stehen 
(Maschinenbau), auch b e i weitgehendem V e r z i c h t auf die h i e r her­
a u s g e s t e l l t e n Q u a l i f i k a t i o n e n von Fac h a r b e i t e r n bewältigt werden. 
Die entscheidende Frage i s t h i e r n i c h t die "Machbarkeit", sondern 
s i n d d i e Konsequenzen. So besteht weitgehend Konsens darüber, daß 
die Leistungsfähigkeit und Qualität des Maschinenbaus i n der BRD 
i n hohem Maße auf dem E i n s a t z und der Q u a l i f i k a t i o n von Fachar­
b e i t e r n und e i n e r h i e r a u f bezogenen b e r u f l i c h e n Ausbildung beruht 
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(bzw. b i s l a n g beruhte) . Unsere Befunde zeigen, daß dies i n Ab­
hängigkeit von der Q u a l i f i k a t i o n der Arbeitskräfte - d i r e k t und 
i n d i r e k t - durch den E i n s a t z von CMC-Maschinen n i c h t hinfällig 
w i r d ; es ergeben s i c h aber neue Probleme und Gefährdungen für die 
Heranbildung und A u f r e c h t e r h a l t u n g der hierfür e r f o r d e r l i c h e n 
Q u a l i f i k a t i o n e n . 

1) V g l . h i e r z u insbesondere Lutz 1977; Lutz 1982 sowie d i e B e i ­
träge i n Lutz, S c h u l t z - W i l d 198 2. 
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V. Konsequenzen für d i e A r b e i t s g e s t a l t u n g 

In diesem K a p i t e l werden Folgerungen für die A r b e i t s g e s t a l t u n g 
dar g e l e g t . 

Es werden allgemeine Perspektiven umrissen, die s i c h aus der 
h i e r e n t w i c k e l t e n Forschungsperspektive und den empirischen Be­
funden ergeben ( A b s c h n i t t B); p r a k t i s c h e Ansatzpunkte für d i e 
A r b e i t s g e s t a l t u n g b e i Tätigkeiten an CNC-gesteuerten Werkzeug­
maschinen und entsprechende Entwicklungen i n der P r a x i s aufge­
z e i g t ( A b s c h n i t t C); sowie Konsequenzen für die Forschung be­
nannt ( A b s c h n i t t D). A l s Hintergrund hierfür seien nochmals 
w i c h t i g e Ergebnisse unserer Untersuchung thesenhaft zusammenge­
faßt (A b s c h n i t t A). 

1) 
A. Zusammenfassung w i c h t i g e r Ergebnisse 

1. Die gegenwärtige p r a k t i s c h e und w i s s e n s c h a f t l i c h e Auseinan­
dersetzung mit den Auswirkungen neuer Entwicklungen im A r b e i t s ­
prozeß ( E i n s a t z neuer Technologien, neue Stoßrichtung b e t r i e b ­
l i c h e r R a t i o n a l i s i e r u n g ) i s t durch e i n Dilemma geprägt: Orien­
t i e r t s i e s i c h an b i s l a n g vorhandenen, g e s i c h e r t e n wissenschaft­
l i c h e n und p r a k t i s c h e n Erkenntnissen, so besteht d i e Gefahr, daß 
s i e diese Entwicklungen nur i n einem verengten, durch die bishe­
r i g e n Erfahrungen geprägten B l i c k w i n k e l b e t r a c h t e t . Werden dem­
gegenüber neuartige Probleme a u f g e g r i f f e n (wie z.B. neue menta­
l e , n e r v l i c h e und psychische Belastungen, Reduzierung der s i n n ­
l i c h e n Erfahrung usw.), so begibt s i e s i c h auf e i n wissenschaft­
l i c h noch weitgehend ungesichertes T e r r a i n . 

1) Es i s t nachdrücklich darauf zu verweisen, daß b e i den i n d i e ­
ser Untersuchung a u f g e g r i f f e n e n Entwicklungen durch eine the-
senhafte Zusammenfassung wichtigen Nuancierungen sowie theo-
r e t i s c h - k o n z e p t u e l l e n und empirischen E x p l i k a t i o n e n und Be­
gründungen n i c h t ausreichend Rechnung getragen werden kann. 
Sie baut auf der vorangehenden ausführlichen D a r s t e l l u n g auf 
und s e t z t diese voraus. 
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Ausgangspunkt der h i e r vorliegenden Untersuchung i s t , daß diese 
neuen Entwicklungen nur dann w i s s e n s c h a f t l i c h adäquat unter­
sucht und eingeschätzt werden können, wenn d i e b i s h e r i g e n Kon­
zepte zur Analyse des Arbeitshandelns e r w e i t e r t werden. Es i s t 
notwendig, Aspekte von A r b e i t zu berücksichtigen, d i e b i s h e r 
weitgehend ausgegrenzt wurden und daher zumeist verdeckt b l i e ­
ben. Dies b e t r i f f t i n besonderer Weise gefühlsmäßige Komponenten 
des Arbeitshandelns und d i e s i n n l i c h e Erfahrung im A r b e i t s p r o ­
zeß. 

2. Die Untersuchung z e i g t , daß Gefühle und d i e s i n n l i c h e Wahr­
nehmung eine w i c h t i g e handlungspraktische Bedeutung haben. Dies 
wird aber nur s i c h t b a r , wenn s i e n i c h t " i s o l i e r t " , sondern i n 
ihrem w e c h s e l s e i t i g e n Zusammenhang gesehen werden. Grundlegend 
hierfür i s t das Konzept " s u b j e k t i v i e r e n d e n Handelns". Seine we­
s e n t l i c h e n Merkmale wurden i n d i e s e r Untersuchung dargelegt und 
begründet. Damit s i n d k o n z e p t u e l l e Grundlagen e n t w i c k e l t , mit 
denen systematisch Formen des Arbeitshandelns und -Verhaltens 
von Arbeitskräften erfaßt werden, d i e s i c h n i c h t u n m i t t e l b a r 
nach K r i t e r i e n e i n e r k o g n i t i v - r a t i o n a l e n und zweckrationalen Be­
wältigung von Arbeitsanforderungen v o l l z i e h e n . Sie werden i n den 
b i s l a n g vorliegenden Konzepten des Arbeitshandelns entweder ver­
nachlässigt, oder a l s i n d i v i d u e l l und s o z i o - k u l t u r e l l geprägte 
"Abweichungen" und Überformungen r a t i o n a l e r und e f f i z i e n t e r Ar­
b e i t eingeschätzt. Das Konzept s u b j e k t i v i e r e n d e n Handelns z e i g t 
demgegenüber, daß s i e a l s w i c h t i g e B e s t a n d t e i l e des Arbe i t s h a n ­
delns zu b e g r e i f e n s i n d . 

3. In d i e s e r P e r s p e k t i v e wurden Facharbeitertätigkeiten b e i kon­
v e n t i o n e l l e r Technik und Veränderungen beim E i n s a t z von CNC-ge­
steuerten Maschinen untersucht, insbesondere Tätigkeiten im Ma­
schinenbau b e i K l e i n - und M i t t e l s e r i e n f e r t i g u n g . Es wird e r ­
kennbar, daß d i e Bewältigung der Arbeitsanforderungen b e i kon­
v e n t i o n e l l e r Technik maßgeblich von einem s u b j e k t i v i e r e n d e n Ar­
beitshandeln abhängt. Q u a l i f i k a t i o n e n , d i e b i s l a n g i n Wissen­
s c h a f t und P r a x i s mit allgemeinen B e g r i f f e n wie "Erfahrungswis­
sen", "Kenntnisse der P r a x i s " , "Gefühl für Maschine und Mate­
r i a l " umschrieben werden, beruhen h i e r a u f . (Dies b e g r e i f t Fähig-
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k e i t e n e i n wie z.B. d i e O r i e n t i e r u n g am Geräusch der M a s c h i n e , 
den " r i c h t i g e n B l i c k " für M a t e r i a l f e h l e r u.ä. oder sog. " s o z i a ­
l e Q u a l i f i k a t i o n e n " , wie S i c h e r h e i t und Souveränität i n d e r Aus­
führung d e r Arbeitsvollzüge, e i n v e r a n t w o r t l i c h e r und u m s i c h t i ­
ger Umgang m i t Maschinen und M a t e r i a l sowie I n t e r e s s e und Enga­
gement im Arbeitsprozeß. 

Die Bedeutungen s o l c h e r Q u a l i f i k a t i o n e n s i n d d u r c h i n d u s t r i e s o ­
z i o l o g i s c h e Untersuchungen mehrfach d o k u m e n t i e r t , j e d o c h b i s l a n g 
n i c h t präziser erfaßt worden. Es z e i g t s i c h nun, daß s i e von 
e i n e r bestimmten, von den s p e z i f i s c h e n Beziehungen zu Maschine 
und M a t e r i a l , e i n e r besonderen A r b e i t s w e i s e sowie s i n n l i c h e n 
Wahrnehmung und gefühlsmäßig g e l e i t e t e n O r i e n t i e r u n g abhängen, 
d u r c h d i e e i n s u b j e k t i v i e r e n d e s A r b e i t s h a n d e l n ermöglicht w i r d . 
Auf j e w e i l s S c h l a g w o r t a r t i g e B e g r i f f e gebracht, s i n d d i e s : e i n e 
"persönliche" Beziehung ( V e r b i n d u n g ) zu den A r b e i t s - und Produk­
t i o n s m i t t e l n , d i e A r b e i t "mit d e r Maschine" wie mit einem 
"Werkzeug" ( d i e auf einem d i a l o g i s c h - s c h r i t t w e i s e n Vorgehen und 
einem s u b j e k t i v e n N a c h v o l l z u g m a s c h i n e l l e r Bearbeitungsvorgänge 
b e r u h t ) , e i n e g a n z h e i t l i c h e , erspürende s i n n l i c h e Wahrnehmung 
sowie gefühlsmäßig g e l e i t e t e s Erkennen und B e u r t e i l e n . D i e s e 
v e r s c h i e d e n e n Komponenten des A r b e i t s h a n d e l n s s i n d i n e i n a n d e r 
verschränkt und w e c h s e l s e i t i g abhängig; s i e s i n d a n a l y t i s c h , aber 
n i c h t i n d e r Realität i s o l i e r b a r . 

E i n s o l c h e s A r b e i t s h a n d e l n i s t d i e z e n t r a l e G r u n d l a g e , auf der 
besondere K e n n t n i s s e und e i n s p e z i f i s c h e s Wissen der P r a x i s e r ­
worben und angewendet werden; es e r w e i s t s i c h s p e z i e l l d o r t a l s 
o b j e k t i v n o t w e n d i g , wo s i c h Grenzen e i n e r w i s s e n s c h a f t l i c h - t e c h ­
n i s c h e n D u r c h d r i n g u n g und B e h e r r s c h u n g des P r o d u k t i o n s p r o z e s s e s 
z e i g e n . Es i s t f u n k t i o n a l u n v e r z i c h t b a r , v o l l z i e h t s i c h aber 
nach e i n e r anderen L o g i k . 

4. Auf diesem H i n t e r g r u n d z e i g t s i c h , daß Veränderungen im Zu­
sammenhang m i t dem E i n s a t z neuer T e c h n o l o g i e n n i c h t nur zu e i n e r 
V e r s c h i e b u n g e i n z e l n e r Q u a l i f i k a t i o n s a n f o r d e r u n g e n ( h a n d w e r k l i ­
che G e s c h i c k l i c h k e i t , t h e o r e t i s c h e K e n n t n i s s e ) führen. S i e be-
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t r e f f e n sehr v i e l umfassender und grundsätzlicher das A r b e i t s ­
handeln insgesamt. 

a. Zum einen wird d i e s u b j e k t i v i e r e n d e Bewältigung von A r b e i t s ­
anforderungen zurückgedrängt und beeinträchtigt. Ausschlaggebend 
hierfür s i n d n i c h t e i n z e l n e , i s o l i e r b a r e Faktoren im Sinne un­
m i t t e l b a r k a u s a l e r Wirkungen, sondern e i n Syndrom, i n dem s i c h 
E f f e k t e eines veränderten P e r s o n a l e i n s a t z e s ( f l e x i b l e r P e r s o n a l ­
e i n s a t z , Ausweitung der S c h i c h t a r b e i t ) ; zeitökonomische O p t i ­
mierung des P r o d u k t i o n s a b l a u f s ; stärkere Einbindung der Tätig­
k e i t i n vor- und nachgelagerte Planungs- sowie Entscheidungspro­
zesse; Veränderungen der Steuerungstechnik sowie der äußeren Ge­
s t a l t u n g der Maschinen w e c h s e l s e i t i g verstärken und zu e i n e r 
komplexen Veränderung der technischen und a r b e i t s o r g a n i s a t o r i ­
schen Voraussetzungen für e i n s u b j e k t i v i e r e n d e s Arbeitshandeln 
führen. 

b. Zum anderen b l e i b e n aber auch b e i Tätigkeiten an CNC-Ma­
schinen Anforderungen an e i n s u b j e k t i v i e r e n d e s A r b e i t s h a n d e l n 
bestehen und ergeben s i c h i n neuer Form (und zwar n i c h t nur beim 
Optimieren und E i n f a h r e n der Programme, sondern auch b e i den neu 
entstehenden Überwachungs- und K o n t r o l l a u f g a b e n ) . 
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Auch b e i r e d u z i e r t e n Anforderungen an handwerkliche G e s c h i c k l i c h ­
k e i t s i n d nach wie vor besondere "Kenntnisse der P r a x i s " , Ge­
spür et c . - ähnlich wie an k o n v e n t i o n e l l e n Maschinen - e r f o r d e r ­
l i c h . Solche Anforderungen s i n d n i c h t v o r s c h n e l l und pauschal a l s 
"Übergangsphänomene" abzutun. Die Ursachen hierfür s i n d komplexe 
(t e c h n i s c h e , p l a n e r i s c h e , marktökonomische, m a t e r i a l - und pro­
duktionsbedingte) Einflüsse, i n denen s i c h - zumindest i n den 
h i e r maßgeblichen Produktionsbereichen - auch s p e z i f i s c h e Grenzen 
der V e r w i s s e n s c h a f t l i c h u n g und O b j e k t i v i e r u n g i n der Planung und 
Beherrschung des Produktionsprozesses m a n i f e s t i e r e n . 

Für d i e Arbeitskräfte i s t unter diesen Bedingungen s u b j e k t i ­
vierendes A r b e i t s h a n d e l n sowohl e i n t e c h n i s c h - o r g a n i s a t o r i s c h e s 
E r f o r d e r n i s a l s auch eine w i c h t i g e Voraussetzung, um - gerade unter 
den Bedingungen der neuen Technik - U n s i c h e r h e i t e n im A r b e i t s p r o ­
zeß sowie steigende n e r v l i c h - m e n t a l e Beanspruchungen (Aufmerksam­
k e i t , Konzentration) zu bewältigen. 

c. Die Organisierung der A r b e i t nach P r i n z i p i e n s u b j e k t i v i e r e n d e n 
Arbeitshandelns i s t daher für Fa c h a r b e i t e r auch b e i CNC-Maschinen 
notwendig, um d i e Arbeitsanforderungen zu bewältigen. Hierdurch 
s i n d maßgeblich i h r e A r b e i t s w e i s e und i h r A r b e i t s v e r h a l t e n ge­
prägt (exemplarisch hierfür i s t d i e Kompensation eines r e d u z i e r t e n 
Sichtkontaktes durch d i e verstärkte O r i e n t i e r u n g an Geräuschen). 

Unter den veränderten Bedingungen (s.o.) i s t e i n solches A r b e i t s ­
handeln aber nur mehr begrenzt möglich. Es w i r d v e r h i n d e r t , er­
schwert und es führt s e i n e r s e i t s zu neuen Folgeproblemen. 

e. Aus diesem Spannungsverhältnis (Notwendigkeit und Beschränkung) 
ergeben s i c h mehrfache, neuartige Belastungen und A r b e i t s p r o b l e ­
me. Durch s i e s i n d maßgeblich auch Anpassungs- und Akzeptanzpro-
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bleme bedingt. Die vor l i e g e n d e Untersuchung z e i g t : Steigende 
p s y c h i s c h - n e r v l i c h e Belastungen für d i e Arbeitskräfte r e s u l t i e ­
ren vor allem aus einem permanenten Gefühl der Überforderung 
und U n s i c h e r h e i t (Anspannung durch " R i s i k o v e r h a l t e n " ) ; neue 
mentale Belastungen ergeben s i c h n i c h t primär daraus, daß d i e Ar­
beitskräfte n i c h t fähig oder gewohnt s i n d , i n mathematischen Zu­
sammenhängen und Regeln des Programmierens zu denken, ausschlag­
gebend i s t , daß d i e im Arbeitsprozeß gef o r d e r t e Verkuppelung 
eines solchen Denkens mit K o n t r o l l e und Überwachung der Bear­
beitungsvorgänge n i c h t u n m i t t e l b a r k o o r d i n i e r b a r i s t . A r b e i t s ­
probleme und K o n f l i k t e r e s u l t i e r e n aus e i n e r notwendigen Miß­
achtung der gefo r d e r t e n A r b e i t s d i s z i p l i n und der Vorkehrungen 
zum U n f a l l s c h u t z ; und schließlich wi r d auch d i e Entwicklung 
und A u f r e c h t e r h a l t u n g des besonderen Erfahrungswissens gefähr­
det - es w i r d zwar von den F a c h a r b e i t e r n an CNC-Maschinen ge­
f o r d e r t , kann aber nurmehr im Rahmen i h r e r Tätigkeit begrenzt 
unter erschwerten Bedingungen erworben sowie a u f r e c h t e r h a l t e n 
werden. Dies g i l t insbesondere für d i e Fähigkeit der "abstrak­
ten S i n n l i c h k e i t " (Vorstellungsvermögen e t c . ) . 

5. Auf diesem Hintergrund erweist s i c h d i e b e t r i e b l i c h e Ge­
s t a l t u n g von A r b e i t s o r g a n i s a t i o n und Technik a l s ambivalent, w i ­
dersprüchlich und l e t z t l i c h "unentschieden". Auf eine Formel 
gebracht: Sie z i e l t e i n e r s e i t s darauf ab, J a c h a r b e i t e r b e i Tä­
t i g k e i t e n an CNC-Maschinen einzusetzen und deren besondere 
( f a c h l i c h e wie s o z i a l e ) Q u a l i f i k a t i o n zu nutzen. In d i e s e r Per­
s p e k t i v e z e i g t s i c h e i n d e u t l i c h e s I n t e r e s s e der Betriebe an der 
Au f r e c h t e r h a l t u n g oder Neukonstituierung " q u a l i f i z i e r t e r Pro­
d u k t i o n s a r b e i t " . Dabei z e i g t s i c h auch, daß d i e A l t e r n a t i v e 
" z e n t r a l e oder d e z e n t r a l e " ("Werkstatt-)Programmierung" d i e 
f a k t i s c h e n Entwicklungen im Maschinenbau b e i K l e i n - und M i t t e l ­
s e r i e n f e r t i g u n g n i c h t adäquat erfaßt. Auch eine z e n t r a l e Pro­
grammierung hat keineswegs zwangsläufig die Reduzierung der 
Qu a l i f i k a t i o n s a n f o r d e r u n g e n und eine v e r r i n g e r t e Komplexität 
von Tätigkeiten an CNC-Maschinen insgesamt zur Folge ( h i e r dek-
ken s i c h d i e Ergebnisse unserer Untersuchung mit anderweitig 
vorliegenden Befunden). 
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Zum anderen werden aber durch d i e technische und o r g a n i s a t o r i ­
sche Gestaltung der A r b e i t s s i t u a t i o n e n und des P e r s o n a l e i n s a t ­
zes das für d i e Arbeitskräfte notwendige (und von ihnen gefor­
derte) A r b e i t s h a n d e l n und - v e r h a l t e n v e r h i n d e r t , beeinträchtigt 
und erschwert. 

6. Auf diesem Hintergrund erweist s i c h d i e g e z i e l t e Absicherung 
und Schaffung von technischen und a r b e i t s o r g a n i s a t o r i s c h e n Vor­
aussetzungen für e i n s u b j e k t i v i e r e n d e s A r b e i t s h a n d e l n an CNC-
gesteuerten Maschinen a l s e i n z e n t r a l e s E r f o r d e r n i s ; von s e i n e r 
Berücksichtigung und R e a l i s i e r u n g hängt es w e s e n t l i c h ab, i n 
welcher Weise d ie i n den aufgezeichneten Entwicklungen l i e g e n ­
den P o t e n t i a l e für die Arbeitskräfte genutzt und die Tendenzen 
zur A u f r e c h t e r h a l t u n g sowie Neukonstituierung q u a l i f i z i e r t e r 
P r o d u k t i o n s a r b e l t s t a b i l s i e r t werden können. 

Die i n d i e s e r Untersuchung aufgezeigten Probleme haben auch i n 
der b e t r i e b l i c h e n P r a x i s t e i l w e i s e Bestrebungen und Ansätze zu 
i h r e r Lösung und Bewältigung hervorgerufen. Soweit dies der 
F a l l i s t , s i n d s i e b i s l a n g jedoch (noch) s t a r k von der Vor­
s t e l l u n g beeinflußt, daß es s i c h h i e r l e d i g l i c h um Übergangs­
probleme handelt. Was b i s l a n g f e h l t , i s t eine systematische, 
auf d i e Tätigkeit an CNC-gesteuerten Maschinen bezogene Entwicklung und Berücksichtigung von technischen, a r b e i t s o r g a n i s a t o ­
r i s c h e n und q u a l i f i k a t o r i s c h e n Voraussetzungen für das von den 
Arbeitskräften geforderte und für s i e notwendige s u b j e k t i v i e r e n 
de A r b e i t s h a n d e l n . Ansätze für d i e Berücksichtigung d i e s e r Be­
funde i n der p r a k t i s c h e n A r b e i t s g e s t a l t u n g werden i n Ab s c h n i t t 
d a r g e s t e l l t . 
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B. Perspektiven für d i e Gestaltung der A r b e i t 

Wie die Ergebnisse der h i e r vorgelegten Untersuchung zeigen, wird 
durch die Berücksichtigung s u b j e k t i v i e r e n d e n Arbeitshandelns i n 
mehrfacher Weise d ie w i s s e n s c h a f t l i c h e und p r a k t i s c h e Auseinan­
dersetzung mit A r b e i t e r w e i t e r t : 

(1) Es rücken Aspekte des Arbeitshandelns i n s B l i c k f e l d , d i e b i s ­
lang kaum systematisch erfaßt wurden und d i e daher zumeist ver­
deckt b l i e b e n . In der h i e r vorgelegten Untersuchung waren dies 
insbesondere Aspekte der Q u a l i f i k a t i o n von F a c h a r b e i t e r n , d i e mit 
B e g r i f f e n wie "Erfahrungswissen", "Materialgefühl" u.a. bezeich­
net werden. Daraus ergeben s i c h auch weitergehende Erkenntnisse 
zu den Grundlagen und Voraussetzungen von Q u a l i f i k a t i o n e n , die 
mit B e g r i f f e n wie " t a c i t s k i l l s " oder " t a c i t knowledge" umschrie­
ben werden, und deren Bedeutung i n der neueren w i s s e n s c h a f t l i c h e n 

1) 
D i s k u s s i o n zunehmend erkannt w i r d . 

(2) Es werden Auswirkungen t e c h n i s c h - o r g a n i s a t o r i s c h e r Verände­
rungen erkennbar, d i e b i s l a n g n i c h t oder nur an " i r r i t i e r e n d e n " 
Reaktionen und Verhaltensweisen der Arbeitskräfte faßbar wurden; 
so z.B. neuartige psychische und mentale Belastungen sowie Ar­
b e i t s - und Anpassungsprobleme b e i technischen und o r g a n i s a t o r i ­
schen Entwicklungen, durch die b i s h e r i g e Belastungen abgebaut 
werden und komplexe Q u a l i f i k a t i o n s a n f o r d e r u n g e n bestehen b l e i b e n 
oder neu entstehen. Ferner w i r d s i c h t b a r , daß A r b e i t s s i t u a t i o n e n 
und Tätigkeiten, d i e e r w e i t e r t e t h e o r e t i s c h e Erkenntnisse e r f o r ­
dern, z u g l e i c h zu e i n e r Zurückdrängung und E r o s i o n anderer, für 
die Arbeitskräfte e b e n f a l l s w i c h t i g e r Q u a l i f i k a t i o n e n führen kön­
nen und damit eine E n t q u a l i f i z i e r u n g bewirken. 

In e i n e r weitergehenden Perspektive verweist dies auf Probleme, 
die i n der neueren w i s s e n s c h a f t l i c h e n D i s k u s s i o n der Auseinander-

2) 
setzung mit den Grenzen künstlicher I n t e l l i g e n z und den Auswir­
kungen von Informations- und Steuerungstechnologien auf das 
1) V g l . h i e r z u z.B. Schimank 1986; Wood 1986. 
2) Siehe h i e r z u insbes. Dreyfus 1985 sowie Dreyfus 1986. 
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menschliche Denken, die s i n n l i c h e Erfahrung, d i e Kreativität usw. 
1) 

a u f g e g r i f f e n wurden. 

(3) Es ergeben s i c h damit auch neue K r i t e r i e n für eine menschen­
gerechte Gestaltung der A r b e i t . Die b i s h e r i g e n Erkenntnisse und 
Maßnahmen der A r b e i t s g e s t a l t u n g werden h i e r d u r c h n i c h t hinfällig. 
Es ergeben s i c h aber grundsätzlich E i n s i c h t e n und neue Akzentu­
ierungen. In der h i e r vorgelegten Untersuchung wurden im Bereich 
von Facharbeitertätigkeiten an CNC-gesteuerten Werkzeugmaschinen 
technische und a r b e i t s o r g a n i s a t o r i s c h e Voraussetzungen für e i n 
s u b j e k t i v i e r e n d e s A r b e i t s h a n d e l n aufgezeigt ( v g l . auch A b s c h n i t t 
C). In e i n e r weitergehenden P e r s p e k t i v e werden damit z u g l e i c h 
grundsätzliche Fragen der Gestaltung von Technik und A r b e i t s o r ­
g a n i s a t i o n , des Pe r s o n a l e i n s a t z e s und der Q u a l i f i z i e r u n g aufge­
worfen. Auf eine Formel gebracht: Es s t e l l t s i c h die Frage, auf 
welche Weise es zukünftig angemessen und v e r t r e t b a r i s t , d i e i n ­
t e l l i g e n t e n Funktionen im Produktionsprozeß primär nach den K r i ­
t e r i e n i n t e l l e k t u e l l e r Leistungen, die s i c h nach o b j e k t i v i e r b a r e n 
P r i n z i p i e n t e c h n i s c h e r Rationalität v o l l z i e h e n , zu b e u r t e i l e n . In 
Frage s t e h t , ob n i c h t gerade angesichts des Eindringens von neuen 
Informations- und Steuerungstechnologien sehr v i e l nachdrückli­
cher (menschliche) Fähigkeiten und Kompetenzen berücksichtigt 
werden müssen, die s i c h nach anderen P r i n z i p i e n sowie nach e i n e r 
anderen Logik v o l l z i e h e n und d i e daher auch durch Informations­
und Steuerungstechnologien n i c h t e r s e t z b a r s i n d . Solche Fähigkei­
ten und Kompetenzen der Arbeitskräfte s i n d n i c h t nur für die Be­
wältigung der Produktion im engeren Sinne, sondern offenbar auch 
für EntScheidungsprozesse im b e t r i e b l i c h e n Management eine wich-

2) 
t i g e Voraussetzung und Grundlage. 

Damit s t e l l t s i c h u.a. die grundsätzliche Frage, i n welcher Weise 
die Gestaltung und Entwicklung von Technik auch darauf ausgerich-

1) V g l . h i e r z u Weizenbaum 1978; V o l p e r t 1985a; Turkle 1984; Roszak 
1986 . 

2) Vorliegende Untersuchungen verweisen z.B. darauf, daß Ent­
scheidungen im b e t r i e b l i c h e n Management n i c h t nach Maßgabe 
" r a t i o n a l e n Vorgehens" g e t r o f f e n werden; v g l . h i e r z u z.B. die 
i n der Untersuchung von Goldberg angeführten B e i s p i e l e ; Gold­
berg 1985 . 
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t e t s e i n müßte, Fähigkeiten und Kompetenzen für e i n s u b j e k t i v i e -
1) 

rendes A r b e i t s h a n d e l n zu fördern und zu nutzen. 

Dies verweist aber auch darauf, daß s i c h d i e vorherrschenden K r i ­
t e r i e n für r a t i o n a l e s Handeln n i c h t a l l e i n durch d i e E f f i z i e n z 
und grundsätzliche Überlegenheit eines solchen Handelns begründen 
l a s s e n ; s i e s i n d vielmehr auch a l s e i n Ausdruck s p e z i f i s c h e r ge­
s e l l s c h a f t l i c h e r Entwicklungen und Int e r e s s e n zu b e g r e i f e n . 

(4) Ergänzend i s t zu berücksichtigen: Aus der i n d i e s e r Untersu­
chung aufgezeigten Bedeutung s u b j e k t i v i e r e n d e n Handelns ergeben 
s i c h auch Konsequenzen für die B e u r t e i l u n g von Entwicklungen, d i e 
über den Produktions- und A r b e i t s b e r e i c h im engeren Sinne hinaus­
gehen und die g e s e l l s c h a f t l i c h e n Rahmenbedingungen der Entwick­
lungen von A r b e i t b e t r e f f e n . In der h i e r vorgelegten Untersuchung 
konnte dem jedoch weder k o n z e p t u e l l noch empirisch w e i t e r nachge­
gangen werden. Es i s t aber zumindest auf zwei w i c h t i g e Zusammen­
hänge hinzuweisen. 

Es i s t zu vermuten, daß s u b j e k t i v i e r e n d e s Handeln n i c h t nur im 
A r b e i t s b e r e i c h , sondern auch i n anderen Lebensbereichen eine 
w i c h t i g e p r a k t i s c h e Bedeutung hat. S u b j e k t i v i e r e n d e s Handeln im 
Arbeitsprozeß hat damit auch Auswirkungen auf die Gestaltung und 
Bewältigung der Lebenspraxis außerhalb der A r b e i t . Technisch-or­
g a n i s a t o r i s c h e Veränderungen, durch d i e eine s u b j e k t i v i e r e n d e Be­
wältigung von Arbeitsanforderungen zurückgedrängt und gefährdet 
werden, müssen - i n d i e s e r Perspektive - i n g l e i c h e r Weise wie 
z.B. Gefährdungen der Gesundheit u.ä. a l s eine Beeinträchtigung 

1) Hinweise und Anregungen fi n d e n s i c h h i e r z u i n Ausführungen, wie 
s i e z.B. im Rahmen der angelsächsischen Di s k u s s i o n von Rosen-
brock dargelegt wurden. Rosenbrock weist darauf h i n , daß die 
vorherrschende Gestaltung von Produktionstechnik und A r b e i t s ­
o r g a n i s a t i o n auf einem verengten Verständnis von Wissenschaft 
und I n t e l l i g e n z beruht und f o l g l i c h auch neue Informations­
und Steuerungstechnologien i n ähnlicher Weise wie schon die 
w i s s e n s c h a f t l i c h e Betriebsführung (Taylor) darauf a b z i e l e n und 
dazu führen, wic h t i g e produktive Kompetenzen menschlichen Ar­
beitsvermögens auszuschalten. Es si n d aber auch Technologien 
möglich und denkbar, d i e n i c h t nach diesen P r i n z i p i e n g e s t a l ­
t e t s i n d . Entscheidend i s t , daß h i e r b e i A l t e r n a t i v e n angespro­
chen und aufge z e i g t werden, d i e n i c h t i n e i n e r grundsätzlichen 
K r i t i k und Ablehnung von Technik bestehen; v g l . a l s Überblick 
h i e r z u d i e Aufsätze i n IG - M e t a l l 1984. 

Böhle/Milkau (1987): Sinnliche Erfahrung und Gefühl



der Lebensgestaltung insgesamt angesehen werden. Aus der Gefähr­
dung von Fähigkeiten und Kompetenzen für s u b j e k t i v i e r e n d e s Ar­
bei t s h a n d e l n im Arbeitsprozeß können s i c h somit auch gravierende 

1) 
(Folge-)Probleme i n anderen Lebensbereichen ergeben. 

Des weiteren i s t zu berücksichtigen, daß d i e Entwicklung von Fä­
h i g k e i t e n und Kompetenzen für s u b j e k t i v i e r e n d e s Handeln n i c h t nur 
von entsprechenden Voraussetzungen im Arbeitsprozeß abhängt. E i n ­
fluß h i e r a u f haben auch d i e dem Arbeitsprozeß vorgelagerten i n d i ­
v i d u e l l e n und k o l l e k t i v e n S o z i a l i s a t i o n s p r o z e s s e ( F a m i l i e , schu­
l i s c h e Ausbildung e t c . ) . Zu beachten s i n d h i e r insbesondere ge­
s e l l s c h a f t l i c h e Entwicklungen, durch die - ähnlich wie im Ar­
b e i t s b e r e i c h - auch i n anderen Lebensbereichen Fähigkeiten und 
Kompetenzen für s u b j e k t i v i e r e n d e s Handeln gefährdet werden. Es 
i s t zu vermuten, daß Gefährdungen für s u b j e k t i v i e r e n d e s Handeln 
im Arbeitsprozeß n i c h t ohne weiteres und quasi "naturwüchsig" au-

2) 
ßerhalb des A r b e i t s b e r e i c h s kompensiert werden. 

Damit s i n d Entwicklungen und Zusammenhänge angesprochen, d i e über 
die A r b e i t s g e s t a l t u n g hinausgehen. Sie zeigen aber, daß den i n 
der Perspektive s u b j e k t i v i e r e n d e n Handelns im A r b e i t s b e r e i c h auf-

1) V g l . zu dem h i e r angesprochenen Zusammenhang zwischen den Aus­
wirkungen von Arbeitsbedingungen auf die L e b e n s s i t u a t i o n 
und -gestaltung' allgemein' Böhle 1982. Die h i e r am B e i ­
s p i e l von Gesundheitsgefährdungen, D e q u a l i f i z i e r u n g e n usw. 
aufgezeigten Zusammenhänge wären i n e i n e r weitergehenden Per­
spektive auch auf Gefährdungen s u b j e k t i v i e r e n d e n Handelns zu 
beziehen. Dabei wäre auch zu klären, durch welche g e s e l l ­
s c h a f t l i c h e n Organisationsformen und I n s t i t u t i o n e n Vorausset­
zungen für e i n s u b j e k t i v i e r e n d e s Handeln abgesichert bzw. F o l ­
ge e i n e r Zurückdrängung und Gefährdung im Arbeitsprozeß zu be­
wältigen versucht werden. 

2) So wäre genauer zu prüfen, welche Auswirkungen und Probleme 
s i c h i n d i e s e r P e r s p e k t i v e durch Veränderungen ergeben haben, 
die mit Stichworten wie "Zerschlagung des p r o l e t a r i s c h e n M i ­
l i e u s " , "Auflösung des t r a d i t i o n e l l e n Sektors und entsprechen­
der Existenzformen" , " R a t i o n a l i s i e r u n g und V e r w i s s e n s c h a f t l i ­
chung der Lebensgestaltung" oder " E n t s i n n l i c h u n g des Lernens" 
umschrieben und untersucht wurden. V g l . h i e r z u im einz e l n e n 
die Untersuchungen und Darstellungen b e i Mooser 1983; Lutz 
1984; Rumpf 1981 sowie Untersuchungen zum Eindringen neuer 
Technologien i n den P r i v a t - und F r e i z e i t b e r e i c h , wie s i e z.B. 
am Deutschen J u g e n d i n s t i t u t im Sonderforschungsbereich 333 
(Beisenherz, Leu) durchgeführt werden und die Beiträge zur 
Technisierung im Haushalt auf dem Soziologentag 1986. 
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g e g r i f f e n e n Problemen auch eine übergreifende, g e s e l l s c h a f t s p o l i ­
t i s c h e Bedeutung zukommt. Es handelt s i c h um Entwicklungen und 
Probleme, die zukünftig möglicherweise i n g l e i c h e r Weise von ge­
s e l l s c h a f t s p o l i t i s c h e r Aktualität s i n d , wie dies b i s l a n g Fragen 
der Gesundheitssicherung, B i l d u n g s p o l i t i k u.a. s i n d . Dabei i s t 
davon auszugehen, daß im Zuge g e s e l l s c h a f t l i c h e r Veränderungspro­
zesse gerade auch Lebensformen und -bedingungen wegbrechen kön­
nen, d ie b i s l a n g w i c h t i g e Voraussetzungen für die Heranbildung 
s u b j e k t i v i e r e n d e n Arbeitshandelns waren. Hierdurch verändern s i c h 
auch d ie b i s l a n g bestehenden g e s e l l s c h a f t l i c h e n Rahmenbedingungen 
für d i e b e t r i e b l i c h e Nutzung und den E i n s a t z von A r b e i t s k r a f t . 
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C. Ansatzpunkte zur A r b e i t s g e s t a l t u n g 

Aus unseren Untersuchungen ergeben s i c h - neben den aufgezeigten 
g e n e r e l l e n Perspektiven - p r a k t i s c h e Konsequenzen für d i e G e s t a l ­
tung von Tätigkeiten an CNC-gesteuerten Maschinen. Es werden 
Aspekte der A r b e i t s g e s t a l t u n g r e l e v a n t , die die b i s h e r i g e n Er­
kenntnisse und Maßnahmen zu e i n e r menschengerechten Gestaltung 
der A r b e i t n i c h t hinfällig werden l a s s e n , sondern d i e K r i t e r i e n 
und Z i e l v o r s t e l l u n g e n ergänzen und t e i l w e i s e m o d i f i z i e r e n . In der 
folgenden D a r s t e l l u n g l i e g t h i e r a u f der Akzent. Auf dem H i n t e r ­
grund der i n d i e s e r Untersuchung aufgezeigten Probleme ergeben 
s i c h Ansatzpunkte und Konsequenzen für die Gestaltung 

o der A r b e i t s o r g a n i s a t i o n 

o des Pe r s o n a l e i n s a t z e s 

o der "Zugänglichkeit" der Maschinen 

o der Steuerungstechnik 

o der Q u a l i f i z i e r u n g der Arbeitskräfte. 

1. A r b e i t s o r g a n i s a t i o n 

(1) Bei der Tätigkeit an CNC-gesteuerten Maschinen haben Kon­
t r o l l - und Überwachungsaufgaben - im Unterschied zu Tätigkeiten 
an k o n v e n t i o n e l l e n Maschinen - e i n größeres Gewicht. Diesen Ver­
änderungen muß die A r b e i t s o r g a n i s a t i o n , insbesondere die Anforde­
rungen an das A r b e i t s v e r h a l t e n und die A r b e i t s d i s z i p l i n , angepaßt 
werden. Vor allem die Anforderungen an die A r b e i t s d i s z i p l i n 
o r i e n t i e r e n s i c h nach wie vor an e i n e r primär ausführenden und 
bearbeitenden Tätigkeit, b e i der d i e Arbeitskräfte k o n t i n u i e r l i c h 
" i n Bewegung" und unm i t t e l b a r i n die Arbeitsvollzüge einbezogen 
s i n d ( A r b e i t im t r a d i t i o n e l l e n Sinne). Sie müssen jedoch dem an 
den CNC-Maschinen entstehenden "Wartezeiten" und dem entsprechen-
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den A r b e i t s v e r h a l t e n angeglichen werden: "Nebenbeschäftigungen", 
die - für s i c h a l l e i n b e t r a c h t e t - keine produktive und nützliche 
A r b e i t d a r s t e l l e n , müssen a k z e p t i e r t und a l s T e i l der A r b e i t be­
t r a c h t e t werden; s i e s i n d e i n w i c h t i g e r B e s t a n d t e i l des A r b e i t s ­
handelns und müßten i n d i e o f f i z i e l l g e f orderte A r b e i t s d i s z i p l i n 
wie auch - O r g a n i s a t i o n aufgenommen werden. 

Wie unsere Untersuchung z e i g t , e r l e i c h t e r n und unterstützen "Ne­
benbeschäftigungen" (wie z.B. Zeitu n g s l e s e n und Gespräche mit 
Kollegen) d i e Bewältigung der K o n t r o l l - und Überwachungsaufgaben. 
Die notwendige Konzentration und Aufmerksamkeit wird dadurch 
n i c h t b e h indert, sondern unterstützt und abgesi c h e r t . In der be­
t r i e b l i c h e n P r a x i s hat diese Erkenntnis t e i l w e i s e dazu geführt, 
daß solche "Nebenbeschäftigungen" von den unmittelbaren Vorge­
s e t z t e n s t i l l s c h w e i g e n d geduldet werden. Die B e t r i e b s p o l i t i k i s t 
jedoch b e s t r e b t , solche Wartezeiten durch zusätzliche A r b e i t e n 
(insbesondere Mehrmaschinenbedienung) auszufüllen. Damit wird d i e 
zuverlässige Ausführung der Überwachungs- und Kontrollaufgaben 
aber eher erschwert und beeinträchtigt. 

(2) Spielräume für das Experimentieren mit Maschinen s i n d a l s Be­
s t a n d t e i l e des A r b e i t s v e r h a l t e n s a r b e i t s o r g a n i s a t o r i s c h e i n z u k a l ­
k u l i e r e n . Wie g e z e i g t , i s t dies für die Arbeitskräfte eine wich­
t i g e Voraussetzung für einen s i c h e r e n und optimalen Umgang mit 
den Maschinen. Auch an CNC-Maschinen muß der G r u n d s a t z g e l t e n : 
"Wer n i c h t s a u s p r o b i e r t und auch mal etwas wagt, wird d i e Maschi­
ne niemals optimal ausnutzen und s i c h e r beherrschen". B i s l a n g 
wird d i e s i n der b e t r i e b l i c h e n P r a x i s zu wenig berücksichtigt. 
Bestrebungen zur zeitökonomischen Optimierung des Produktionsab­
l a u f e s schränken die Spielräume zum "Ausprobieren" und " E x p e r i ­
mentieren" mit den Maschinen zunehmend e i n und werden damit 
s e l b s t zur Ursache von F r i k t i o n e n und A u s f a l l z e i t e n . 

(3) B ei Tätigkeiten an CNC-Maschinen werden neue Anforderungen an 
die Kooperation g e s t e l l t . Diese müssen a r b e i t s o r g a n i s a t o r i s c h 
a u f g e g r i f f e n und entsprechend g e s t a l t e t werden. Kooperation muß in 
g l e i c h e r Weise a r b e i t s o r g a n i s a t o r i s c h i n der Programmierabteilung 
und Produktions- und Fertigungssteuerung verankert werden wie b e i 

Böhle/Milkau (1987): Sinnliche Erfahrung und Gefühl



Arbeitskräften an den Maschinen. Insbesondere b e i z e n t r a l e r Pro­
grammierung wird von den Facha r b e i t e r n an den Maschinen v e r l a n g t , 
daß s i e s i c h gegenüber Programmierern sowie der Produktions- und 
Fertigungssteuerung k o o p e r a t i o n s b e r e i t zeigen. 

Es w i r d von ihnen e r w a r t e t , daß s i e die vorgegebenen Programme 
übernehmen und auf der Grundlage der dabei gewählten Bearbei­
t u n g s s c h r i t t e d i e K o n t r o l l e und Optimierung vornehmen. 

Es müssen Voraussetzungen geschaffen werden, daß die Arbeitskräf­
te an den Maschinen Vorschläge und K r i t i k gegenüber Programmie­
rung sowie Produktions- und Fertigungssteuerung aufgrund i h r e s 
besonderen Wissens und i h r e r p r a k t i s c h e n Erfahrung mit den Ma­
schinen zur Geltung bringen können. Dies w i r d gegenwärtig zu we­
n i g berücksichtigt. B i s l a n g i s t Kooperation nur möglich, wenn 
h i e r z u d i e I n i t i a t i v e von der Programmierung oder der Produk­
t i o n s - und Fertigungssteuerung ausgeht. 

(4) Die Anforderungen an d i e Verantwortung der Arbeitskräfte sin d 
den f a k t i s c h bestehenden Einfluß- und Eingriffsmöglichkeiten an­
zupassen. Der Fa c h a r b e i t e r i s t an CNC-gesteuerten Maschinen - im 
V e r g l e i c h zu k o n v e n t i o n e l l e n Maschinen - n i c h t nur i n höherem Ma­
ße von der Funktionsfähigkeit der Technik abhängig; er i s t auch 
stärker i n b e t r i e b l i c h e Planungs- und Entscheidungsprozesse e i n ­
gebunden und h i e r d u r c h i n seinem Arb e i t s h a n d e l n beeinflußt. Not­
wendig i s t , daß entsprechend d i e u n t e r s c h i e d l i c h e n Zuständigkei­
ten und w e c h s e l s e i t i g e n Abhängigkeiten präziser d e f i n i e r t werden. 
Bei auftretenden Fehlern müssen die Ursachen hierfür e r u i e r b a r 
s e i n und geklärt werden. Soweit gegenwärtig den veränderten E i n ­
fluß- und Eingriffsmöglichkeiten der Arbeitskräfte b e i der Beur­
t e i l u n g von Fehlern, Störungen e t c . Rechnung getragen w i r d , er­
f o l g t dies zumeist verdeckt und i n f o r m e l l ; oder es b l e i b t b e i 
allgemeinen F e s t s t e l l u n g e n wie: "Die Arbeitskräfte müssen l e r n e n , 
mit Fehlern zu leben". Man befürchtet, daß durch eine k l a r e Fest­
legung der Zuständigkeit und der Verantwortung d i e A r b e i t s d i s z i ­
p l i n gefährdet wird. Übersehen w i r d , daß d i f f u s e und u n r e a l i s t i ­
sche Anforderungen an d i e Verantwortung und eine mangelnde " o f f i ­
z i e l l e " E n t lastung der Arbeitskräfte b e i Fehlern und Störungen zu 
psychischen Belastungen führen, die s i c h n i c h t nur negativ auf 
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d i e Arbeitsqualität auswirken, sondern auch die M o t i v a t i o n und 
das I n t e r e s s e an der A r b e i t insgesamt beeinträchtigen können. E i ­
ne solche E n t l a s t u n g der Arbeitskräfte darf jedoch n i c h t z u g l e i c h 
a l s Aufforderung zur Einschränkung der Arbeitsaufgaben und Redu­
zie r u n g der Q u a l i f i k a t i o n s a n f o r d e r u n g e n insgesamt mißverstanden 
werden. 

2. P e r s o n a l e i n s a t z 

Die B e t r i e b e s i n d b e s t r e b t , an CNC-gesteuerten Maschinen f l e x i b ­
l e n P e r s o n a l e i n s a t z zu p r a k t i z i e r e n . Dies kann d i e Tätigkeiten 
für d i e Arbeitskräfte abwechslungsreicher g e s t a l t e n und i h r e Qua­
l i f i k a t i o n e n e r h a l t e n oder e r w e i t e r n . Der f l e x i b l e personale E i n ­
satz i s t für die Arbeitskräfte aber n i c h t oder nur unter bestimm­
ten Bedingungen mit dem b e i der Tätigkeit an CNC-gesteuerten Ma­
schinen notwendigen A r b e i t s h a n d e l n v e r e i n b a r . Es zeigen s i c h Wi­
derstände der Arbeitskräfte gegenüber f l e x i b l e m P e r s o n a l e i n s a t z . 
In der b e t r i e b l i c h e n P r a x i s werden Probleme und Widerstände der 
Arbeitskräfte häufig a l s Anpassungsprobleme bewertet oder auf 
Q u a l i f i k a t i o n s d e f i z i t e zurückgeführt. In w i s s e n s c h a f t l i c h e n Un­
tersuchungen wird dies u.a. durch fehlende Einarbeitungsmöglich­
k e i t e n und damit verbundene L e i s t u n g s - und Verdienstprobleme be­
gründet . 

(1) Wie unsere Untersuchung z e i g t , k o n f l i g i e r t e i n f l e x i b l e r Per­
s o n a l e i n s a t z auch mit den Voraussetzungen für s u b j e k t i v i e r e n d e s 
A r b e i t s h a n d e l n ("persönliche" Beziehung zu e i n e r bestimmten Ma­
schine und einem bestimmten A r b e i t s p l a t z a l s Bedingungen für e i ­
nen s i c h e r e n und damit e f f i z i e n t e n Umgang mit der Maschine). 

In der b e t r i e b l i c h e n P r a x i s haben sowohl Widerstände der A r b e i t s ­
kräfte a l s auch Probleme im Arbeitsprozeß (z.B. häufige Störun­
gen, Ausschuß) zum T e i l dazu geführt, von einem zunächst p r a k t i ­
z i e r t e n f l e x i b l e n P e r s o n a l e i n s a t z Abstand zu nehmen oder ihn zu­
mindest einzuschränken, ohne jedoch den Zusammenhängen zwischen 
Problemen des f l e x i b l e n P e r s o n a l e i n s a t z e s und Anforderungen an 
das Arbeitshandeln gründlicher nachzugehen. Hi e r i s t e r f o r d e r -
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l i c h , grundsätzliche S c h w i e r i g k e i t e n und Probleme der A r b e i t s ­
kräfte, die s i c h aus den Arbeitsanforderungen ergeben, e r n s t z u ­
nehmen und nach Wegen zu suchen, den f l e x i b l e n P e r s o n a l e i n s a t z 
mit den E r f o r d e r n i s s e n s u b j e k t i v i e r e n d e n Arbeitshandelns zu ver­
einbaren. Notwendig i s t eine s t a b i l e Zuordnung zu bestimmten Ar­
beitsplätzen sowie eine höchstmögliche Transparenz und K a l k u l i e r ­
b a r k e i t des A r b e i t s p l a t z w e c h s e l s für d i e Arbeitskräfte und insbe­
sondere die Möglichkeit, h i e r a u f Einfluß zu nehmen. 

(2) Beim E i n s a t z von CNC-gesteuerten Maschinen s i n d d i e Betriebe 
b e s t r e b t , S c h i c h t a r b e i t einzuführen oder a u f r e c h t z u e r h a l t e n . Da­
b e i wird i n der P r a x i s jedoch zu wenig berücksichtigt, daß es 
s i c h b e i S c h i c h t a r b e i t (von den p h y s i o l o g i s c h e n und s o z i a l e n Pro­
blemen abgesehen) um eine s p e z i f i s c h e Form von Zusammenarbeit 
mehrerer Arbeitskräfte han d e l t , d i e d i e s e l b e Maschine bedienen. 
(Nach den Erfahrungen der Arbeitskräfte s i n d es gerade auch an 
CNC-Maschinen v i e l e K l e i n i g k e i t e n , insbesondere b e i wechselnden 
Produktionsprogrammen, auf d i e man s i c h w e c h s e l s e i t i g e i n s t e l l e n 
muß und die berücksichtigt und weitergegeben werden müssen.) 

Bei der Regelung und p r a k t i s c h e n Handhabung des Perso n a l e i n s a t z e s 
i s t gerade auch an CNC-gesteuerten Maschinen darauf zu achten, 
daß d i e Bedingungen für s u b j e k t i v i e r e n d e s Arbeitshandeln gegeben 
s i n d und die Arbeitskräfte, die s i c h einen A r b e i t s p l a t z t e i l e n , 
"zueinander passen". Dies e r f o r d e r t n i c h t nur, daß Unterschiede 
der A r b e i t s w e i s e und des A r b e i t s v e r h a l t e n s berücksichtigt werden, 
sondern auch, daß die Arbeitskräfte Einfluß auf d i e Auswahl der 
Sc h i c h t p a r t n e r nehmen können. Ferner hat s i c h gezeigt,- daß gerade 
auch die sog. "Überlappungszeiten" (d.h. bezahlte A r b e i t s z e i t e n ) 
b e i Schichtwechsel für die Arbeitskräfte i n mehrfacher Weise 
w i c h t i g s i n d : S ie dienen zum Austausch w i c h t i g e r Informationen 
und s i n d für d i e Arbeitskräfte v i e l f a c h d i e e i n z i g e Möglichkeit, 
s i c h n i c h t nur " f a c h l i c h " , sondern auch "persönlich" kennenzuler­
nen und aufeinander e i n z u s t e l l e n . 

In der b e t r i e b l i c h e n P r a x i s wird dies zu wenig berücksichtigt: Im 
Zuge von Rationalisierungsmaßnahmen werden "Überlappungszeiten" 
g e s t r i c h e n ; d i e b i s l a n g vorherrschende P r a x i s des f l e x i b l e n Per-
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s o n a l e i n s a t z e s läßt d i e "personengebundene Abstimmung" der Zuord­
nung der Arbeitskräfte zu den e i n z e l n e n Arbeitsplätzen unberück­
s i c h t i g t . 

3. Zugänglichkeit der Maschine 

Wie unsere Untersuchung z e i g t , i s t (auch an CNC-gesteuerten Ma­
schinen) die unmittelbare v i s u e l l e und a k u s t i s c h e K o n t r o l l e der 
Bearbeitungsvorgänge w i c h t i g ; die Arbeitskräfte müssen daher i h ­
ren Standort wie auch die Entfernung zur Maschine verändern kön­
nen (um s i e herumgehen, näher herangehen). Entsprechend müssen 
die Maschinen so g e s t a l t e t s e i n , daß die Bearbeitungsvorgänge für 
die Arbeitskräfte u n m i t t e l b a r zugänglich s i n d . Dem stehen jedoch 
vor a l lem S i c h e r h e i t s v o r s c h r i f t e n und Maßnahmen zum Schutz vor 
U n f a l l g e f a h r e n und negativen Umwelteinflüssen gegenüber (wie z.B. 
Verkapselung der Maschinen). T e i l w e i s e (vor a l l e m b e i komplexen 
Bearbeitungszentren) wi r d d i e Zugänglichkeit aber auch durch d i e 
Ko n s t r u k t i o n der Maschine s e l b s t erschwert. Zugänglichkeit zu den 
Maschinen muß jedoch n i c h t zwangsläufig zu Lasten des A r b e i t s ­
schutzes gehen. Es s i n d - wie auch e i n z e l n e Ansätze der b e t r i e b ­
l i c h e n P r a x i s zeigen - a l t e r n a t i v e Gestaltungsformen möglich. 
Eher exemplarisch a l s abdeckend seien e i n i g e B e i s p i e l e näher e r ­
läutert; s i e zeigen mögliche Ansatzpunkte und Richtungen für die 
Entwicklung weitergehender Gestaltung. 

(1) Es i s t w e i t h i n bekannt, daß eine Verkapselung der Maschinen 
die Zugänglichkeit weniger behindert, wenn s i e v e r g l a s t oder 
durchbrochen ( G i t t e r f e n s t e r ) i s t . E i n b i s l a n g b i s l a n g ungelöstes 
Problem i s t jedoch d i e Behinderung des S i c h t k o n t a k t s durch die 
Kühlflüssigkeit (Verschmutzung der Glasscheiben). Das Anbringen 
von "Scheibenwischern" u.a. hat s i c h i n der P r a x i s a l s u n b e f r i e ­
digend erwiesen. Es scheinen h i e r aber die technischen Möglich­
k e i t e n (z.B. Absaugeinrichtungen) keineswegs ausgeschöpft. So 
wurde z.B. auch versucht, Videokameras zur Beobachtung der Bear­
beitungsvorgänge i n den ver k a p s e l t e n Bearbeitungsräumen zu i n ­
s t a l l i e r e n . Solche Versuche zeigen s i c h gegenwärtig jedoch nur 
v e r e i n z e l t und s i n d , was i h r e E f f e k t e sowie i h r e technische Mach-
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b a r k e i t b e t r i f f t , gegenwärtig kaum abschätzbar. Grundsätzlich 
g i l t für solche technischen Lösungen, d i e darauf a b z i e l e n , d i e 
s i n n l i c h e Wahrnehmung durch technische Medien zu gewährleisten 
bzw. zu verbessern: Sie können nur dann d ie für d i e Arbeitskräfte 
e r f o r d e r l i c h e n E f f e k t e e r z i e l e n , wenn h i e r d u r c h eine simultane 
und analoge Übermittlung der Vorgänge an den Maschinen gewährlei­
s t e t w i r d . 

(2). Wie unsere Untersuchung z e i g t , o r i e n t i e r e n s i c h d i e A r b e i t s ­
kräfte s p e z i e l l an CNC-Maschinen - auch wegen des behinderten 
S i c h t k o n t a k t s - b e i der E i n s t e l l u n g , K o n t r o l l e und Überwachung 
der Bearbeitungsvorgänge maßgeblich am Geräusch. E i n insgesamt 
hoher Lärmpegel sowie Geräusch der Maschinen, die n i c h t zur 
Or i e n t i e r u n g und Überwachung genutzt werden können (z.B. Hydrau­
l i k ) , führen n i c h t nur zu Gesundheitsschäden; s i e erschweren auch 
die auf bestimmte Geräusche und Vorgänge bezogene akustis c h e Kon­
t r o l l e (Werkzeugverschleiß e t c . ) . Maßnahmen zum Lärmschutz, d i e 
diese zweifache R o l l e (Belastung und O r i e n t i e r u n g s f u n k t i o n ) des 
Geräusches n i c h t berücksichtigen, führen zu massiven A r b e i t s p r o ­
blemen. Dies g i l t für Körperschutz (Kopfhörer etc.) i n g l e i c h e r 
Weise wie für eine g l o b a l e Verkapselung der Maschinen. Demgegen­
über muß - gerade auch an CNC-gesteuerten Maschinen (insbesondere 
an Bearbeitungszentren) - e i n d i f f e r e n z i e r t e r , auf u n t e r s c h i e d l i ­
che Funktionen und Ursachen von Geräuschen bezogener Lärmschutz 
angewandt und e n t w i c k e l t werden. B i s l a n g e r g i b t s i c h dies nur 
eher ungeplant und i n f o l g e t e c h n i s c h sowie ökonomisch begrenzt 
r e a l i s i e r t e r Lärmschutzmaßnahmen; es besteht gerade b e i solchen 
Maßnahmen das Problem, daß w i c h t i g e Geräusche e l i m i n i e r t werden 
und anderer, für d i e Arbeitskräfte belastender Lärm bestehen 
b l e i b t . Die technischen Möglichkeiten für einen d i f f e r e n z i e r t e n 
Lärmschutz s i n d h i e r noch keineswegs a u s g e r e i z t , so z.B. Kombina­
ti o n e n e i n e r Verkapselung mit technischen Medien, durch d i e für 

1) Schematische oder numerische Darstellungen (Anzeigen, Meßgerä­
te) können zwar d ie A r b e i t e r l e i c h t e r n , tragen jedoch n i c h t 
zur Lösung der h i e r angesprochenen Probleme b e i . Gleiches g i l t 
für V i s u a l i s i e r u n g e n , die s i c h nur auf den Programmablauf, j e ­
doch n i c h t auf die konkreten Bearbeitungsvorgänge an den Ma­
schinen beziehen. 
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die Arbeitskräfte d i e Möglichkeit e i n e r O r i e n t i e r u n g an den für 
s i e notwendigen Geräuschen e r h a l t e n b l e i b t . 

(3) Insbesondere für die A u f r e c h t e r h a l t u n g der Bewegungsfreiheit 
an den Maschinen (Veränderungen des Standortes und der E n t f e r ­
nung) i s t eine w i c h t i g e Voraussetzung, daß eine Verkapselung den 
Maschinen n i c h t nur "übergestülpt" wird bzw. die Maschinen i n 
Schutzräumen (Kabinen) p l a z i e r t werden. Vielmehr muß die Verkap­
selung an die Maschinen, i h r e Funktionen sowie das Arbe i t s h a n d e l n 
angepaßt werden (z.B. durch d i e Vermeidung e i n e r unnötigen räum­
l i c h e n Distanz zu w i c h t i g e n Bearbeitungsvorgängen; Möglichkeiten, 
di e Verkapselung - j e nach Bedarf und unter Beachtung der S i c h e r -

1) 
heitsvorkehrungen - zu öffnen oder abzunehmen . Arbeitsprobleme, 
die durch mangelnde Zugänglichkeit der Maschinen entstehen, haben 
i n der b e t r i e b l i c h e n P r a x i s t e i l w e i s e dazu geführt, die ursprüng­
l i c h angebrachte Verkapselung nachträglich abzubauen. Dabei han­
d e l t es s i c h jedoch zumeist nur um H i l f s k o n s t r u k t i o n e n , die 
l e i c h t zu Lasten der A r b e i t s s i c h e r h e i t gehen. Insgesamt l i e g t 
h i e r e i n e r h e b l i c h e s G e s t a l t u n g s d e f i z i t . E i n z e n t r a l e s Problem 
i s t , daß Verkapselungen zum Gesundheits- und U n f a l l s c h u t z zumeist 
a l s Zusatz bzw. nachträglich angebracht werden und n i c h t unmit-

2) 
t e l b a r i n die K o n s t r u k t i o n der Maschinen i n t e g r i e r t i s t . 

1) Wie unsere Untersuchung z e i g t , i s t diese Zugänglichkeit n i c h t 
nur eine w i c h t i g e Voraussetzung für die Ausführung von A r b e i ­
ten an der Maschine (insbesondere beim Einfahren und Optimie­
ren der Programme); s i e i s t für die Arbeitskräfte auch not­
wendig, um mit der Maschine auch b e i geschlossener Verkapse­
lung s i c h e r zu a r b e i t e n . Es i s t für die Arbeitskräfte w i c h t i g 
zu wissen, was " h i n t e r der Verkapselung" geschieht und h i e r z u 
einen Zugang zu haben. 

2) Soweit dies der F a l l i s t , beschränkt s i c h dies auf Teillösun­
gen und insbesondere Universalmaschinen zur E i n z e l f e r t i g u n g , 
b e i denen d i e h i e r angesprochenen Probleme und E r f o r d e r n i s s e 
der Zugänglichkeit besonders gravierend a u f t r e t e n . 

Böhle/Milkau (1987): Sinnliche Erfahrung und Gefühl



4. Steuerungstechnik 

Die Arbeitskräfte müssen b e i e l e k t r o n i s c h e r Steuerungstechnik die 
Vorgänge an den Maschinen u n m i t t e l b a r r e g u l i e r e n können. Dies 
g i l t insbesondere für d i e manuelle Steuerung der CNC-Maschinen 
beim E i n f a h r e n , Optimieren und b e i Korrekturen. Unsere Untersu­
chung z e i g t und bekräftigt, daß dies für die Arbeitskräfte eine 
w i c h t i g e Grundlage i s t , um d i e Maschine "im G r i f f " zu haben und 
s i c h e r mit i h r umgehen zu können. 

Dies i s t n i c h t gewährleistet, wenn die manuelle Betätigung von 
S c h a l t e r n und Knöpfen l e d i g l i c h bestimmte Bearbeitungsvorgänge 
der Maschinen i n Gang s e t z t oder stopt bzw. eine Regulierung über 
f e s t g e l e g t e "Stufen" möglich i s t . Notwendig s i n d Steuerungstech­
niken mit s t u f e n l o s e r , analoger Regulierung. 

In der b e t r i e b l i c h e n P r a x i s hat dies t e i l w e i s e zum E i n s a t z e l e k ­
t r o n i s c h e r Steuerungen mit s t u f e n l o s e r Regulierung der Geschwin­
d i g k e i t e i n z e l n e r Funktionen (z.B. Vorschub) geführt bzw. man hat 
die ursprünglich e i n g e s e t z t e e l e k t r o n i s c h e Steuerungstechnik ent­
sprechend verändert. E i n z e l n e H e r s t e l l e r gingen dazu über, solche 
Regulierungsmöglichkeiten i n der äußeren Gestaltung und Handha­
bung der mechanischen Steuerung an k o n v e n t i o n e l l e n Maschinen 
(Handräder) anzugleichen. 

(1) Grundsätzlich i s t aber f e s t z u h a l t e n : Wie unsere Befunde z e i ­
gen, i s t h i e r für die Arbeitskräfte n i c h t das äußere E r s c h e i ­
nungsbild und d i e Handhabung der Steuerungsvorrichtungen wesent­
l i c h , sondern d i e Funktionen und Wirkungen, d i e s i e damit auslö-
sen können." 

1) Die Umstellung von der Betätigung eines Handrads an der kon­
v e n t i o n e l l e n Maschine auf die Betätigung eines S c h a l t e r s oder 
Knopfes an e l e k t r o n i s c h e n Steuerungsgeräten i s t für die Ar­
beitskräfte k e i n vorrangiges Problem; entscheidend i s t , daß 
dies n i c h t z u g l e i c h zu e i n e r Verringerung u n m i t t e l b a r e r Regu-
l i e r u n g s - und Eingriffsmöglichkeiten führt. Die "äußerliche" 
Angleichung der Steuerungsvorrichtungen kann zwar die Akzep­
tanz erhöhen, kann z u g l e i c h aber auch d i e Umgewöhnung von der 
mechanischen zur e l e k t r o n i s c h e n Steuerung eher behindern a l s 
fördern. Für die Arbeitskräfte entsteht h i e r l e i c h t der E i n -
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(2) Schließlich zeigen d i e Ergebnisse unserer Untersuchung aber 
auch, daß P r i n z i p i e n der ergonomischen Gestaltung von Steuerungs-
v o r r i c h t u n g e n , wie s i e von den A r b e i t s w i s s e n s c h a f t e n b e i konven­
t i o n e l l e r Technik s e i t langem e n t w i c k e l t und g e f o r d e r t werden, 
auch b e i der Bedienung e l e k t r o n i s c h e r Steuerungsvorrichtungen e i ­
ne w i c h t i g e R o l l e s p i e l e n . Dies b e t r i f f t insbesondere Erfahrungen 
und Erkenntnisse zur Verbesserung der v i s u e l l e n und t a k t i l e n 
O r i e n t i e r u n g b e i der Handhabung von Steuerungsvorrichtungen, die 
s i c h n i c h t a l l e i n und primär auf eine " k o g n i t i v e " Wahrnehmung von 
Informationen und Signalen beziehen, sondern auch der eigenstän­
digen O r i e n t i e r u n g s f u n k t i o n gefühlsmäßig g e l e i t e t e r Wahrnehmungs­
vorgänge, wie s i e i n d i e s e r Untersuchung d a r g e s t e l l t wurden, 
Rechnung tragen. S p e z i e l l b e i der Tätigkeit an CNC-gesteuerten 
Maschinen s i n d h i e r zu nennen: 

o Die Anordnung von S c h a l t e r n und Knöpfen muß auch o p t i s c h , d.h. 
un m i t t e l b a r v i s u e l l erfaßbar mit den entsprechenden Funktionen 
an den Maschinen korrespondieren (z.B. räumliche Anordnung der 
für die verschiedenen Achsen zuständigen S c h a l t e r ) . B ei den 
b i s l a n g i n der b e t r i e b l i c h e n P r a x i s e i n g e s e t z t e n Steuerungsge­
räten wurde dies von den H e r s t e l l e r n t e i l w e i s e zu wenig berück­
s i c h t i g t und daher zum T e i l nachträglich i n der b e t r i e b l i c h e n 
P r a x i s (auch von den Arbeitskräften s e l b s t ) verändert. Dies 
führt jedoch zu insgesamt unbefriedigenden Lösungen. 

o Steuerungsvorrichtungen s i n d grundsätzlich so zu g e s t a l t e n , daß 
s i e n i c h t nur handhabbar, sondern auch " h a n d g r e i f l i c h " s i n d . 
Dies b e t r i f f t insbesondere d i e Gestaltung der Tas t a t u r b e i der 

Fortsetzung Fußnote 1: 
druck, daß d i e f a k t i s c h e n Probleme b e i der Steuerung der Ma­
schinen n i c h t e r n s t genommen, sondern durch solche I m i t a t i o n s -
lösungen eher v e r s c h l e i e r t werden. Dieser Eindruck und Ver­
dacht i s t n i c h t ohne weiteres von der Hand zu weisen, da eine 
solche Gestaltung der Steuerungstechnik von den Betrieben 
(insbesondere von den H e r s t e l l e r n ) primär mit der A b s i c h t e i n ­
g e l e i t e t w i r d , d i e Akzeptanz- und Anpassungsbereitschaft der 
Arbeitskräfte zu erhöhen. Es i s t eine weit v e r b r e i t e t e A u f f a s ­
sung, daß es s i c h h i e r b e i nur um Übergangs- und Umgewöhnungs-
Phänomene handelt; wie unsere Untersuchung z e i g t , werden dabei 
jedoch d i e f a k t i s c h bestehenden Probleme weder r i c h t i g erkannt 
noch gelöst. 

Böhle/Milkau (1987): Sinnliche Erfahrung und Gefühl



Eingabe von Daten bzw. der Überprüfung der Programme. Nachtei­
l i g erweisen s i c h h i e r Tastaturen, die nur o p t i s c h erkennbar 
s i n d ( F o l i e n ) ; h i e r i s t für d i e Arbeitskräfte die Gefahr groß, 
daneben zu g r e i f e n bzw. s i c h zu " v e r t i p p e n " . Es i s t zu berück­
s i c h t i g e n , daß d i e Arbeitskräfte auch i n der Lage s e i n müssen, 
diese Tastaturen " b l i n d " zu bedienen, d.h. während i h r e r Bedie­
nung z u g l e i c h d i e Abläufe an den Maschinen .sowie Angaben auf 
den B i l d s c h i r m e n beobachten und überprüfen zu können. Sie müs­
sen daher so g e s t a l t e t s e i n , daß s i e auch nur "mit der Hand" 
erkennbar s i n d und bedient werden können. 

o S c h a l t p u l t und Steuerungsgeräte müssen grundsätzlich so ange­
bracht s e i n , daß b e i der Bedienung auch d i e Vorgänge an den Ma­
schinen im B l i c k f e l d s i n d . A l s v o r t e i l h a f t haben s i c h i n der 
P r a x i s bewegliche Steuergeräte erwiesen; t e i l w e i s e wurden s i e 
i n den Betrieben nachträglich angebracht. Hierdurch i s t es den 
Arbeitskräften möglich, j e nach Bedarf d i e Perspektive und Nähe 

1) 
zur Maschine zu verändern. B i s l a n g beschränken s i c h solche 
Gestaltungsmaßnahmen jedoch primär auf d i e manuelle Steuerung 
der Maschine. Die für die Programmerstellung, Überprüfung und 
Korrektur notwendigen Tastaturen und Bi l d s c h i r m e s i n d i n der 
Regel n i c h t nur f e s t angebracht, sondern stehen auch n i c h t i n 
B l i c k r i c h t u n g zur Maschine. Es i s t für die Arbeitskräfte somit 
n i c h t möglich, die Angaben auf den Bildsc h i r m e n und die Vorgän­
ge an den Maschinen g l e i c h z e i t i g "im Auge" zu behalten. Dies 
i s t jedoch sehr w i c h t i g , da sonst U n s i c h e r h e i t e n und zusätzli­
che Belastungen durch den Zwang beständig h i n - und herzuschauen 
entstehen. 

1) Dies i s t , wie g e z e i g t , eine w i c h t i g e Voraussetzung für die 
unmittelbare s i n n l i c h e Wahrnehmung der Bearbeitungsvorgänge. 
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5. Q u a l i f i z i e r u n g 

(1) Soweit gegenwärtig Probleme der Q u a l i f i z i e r u n g für Tätigkei­
ten an CNC-gesteuerten Maschinen d i s k u t i e r t werden, l i e g t e i n 
Schwerpunkt auf der Ergänzung der b e r u f l i c h e n Grundausbildung 
durch die e r f o r d e r l i c h e n Programmierkenntnisse. Die Wichtigkeit-
entsprechender Qualifizierungsmaßnahmen s e i h i e r n i c h t i n Frage 
g e s t e l l t . Gegenwärtig muß e i n Großteil der q u a l i f i k a t o r i s c h e n An­
passung von den Arbeitskräften s e l b s t g e l e i s t e t werden. E i n sy­
stematischer Ausbau (und die Verbreitung) h i e r a u f bezogener Aus­
bildungsgänge - im Rahmen der b e r u f l i c h e n Grundausbildung, ebenso 
wie im Rahmen e i n e r b e r u f l i c h e n W e i t e r q u a l i f i z i e r u n g - i s t uner­
läßlich. Die Ergebnisse unserer Untersuchung verweisen aber auch 
auf andere Probleme der Q u a l i f i z i e r u n g , d i e s i c h b e i der Heran­
b i l d u n g des für Tätigkeiten an CNC-Maschinen notwendigen " p r a k t i ­
schen Wissens" und der "pr a k t i s c h e n Erfahrung" s t e l l e n . 

(2) B i s l a n g o r i e n t i e r t s i c h die Ausbildung primär an der t r a d i ­
t i o n e l l e n b e r u f l i c h e n Grundbildung und i h r e r Ergänzung i n der be­
r u f l i c h e n P r a x i s . Wie g e z e i g t , wird dabei v i e l f a c h die Tätigkeit 
an e i n e r k o n v e n t i o n e l l e n Maschine a l s wi c h t i g e Voraussetzung für 
di e Tätigkeit an e i n e r CNC-gesteuerten Maschine angesehen. Dabei 
w i r d jedoch zu wenig berücksichtigt, daß b e i e i n e r Ausweitung des 
Ein s a t z e s von CNC-gesteuerten Maschinen diese Möglichkeiten zu­
nehmend beschränkt werden und d i e Anforderungen an d i e handwerk­
l i c h e G e s c h i c k l i c h k e i t abnehmen. B i s l a n g i s t jedoch der Erwerb 
von (praktischen) Kenntnissen und Erfahrungen im Umgang mit Mate­
r i a l und Maschine u n m i t t e l b a r an das E r l e r n e n handwerklicher Ge­
s c h i c k l i c h k e i t gebunden; dies wird t e i l w e i s e nach wie vor a l s e i ­
ne wi c h t i g e Voraussetzung hierfür angesehen. Es fin d e n s i c h ge­
genwärtig kaum Überlegungen und p r a k t i s c h e Ansätze, die s i c h mit 
der Frage befassen, wie - auch unabhängig von e i n e r P e r f e k t i o n i e ­
rung handwerklicher F e r t i g k e i t e n - das e r f o r d e r l i c h e " p r a k t i s c h e 
Wissen" herangebildet werden kann, und welche E r f o r d e r n i s s e , wie 
aber auch neuen Möglichkeiten s i c h h i e r d u r c h für die b e r u f l i c h e 
Grundbildung wie auch W e i t e r q u a l i f i z i e r u n g i n der P r a x i s ergeben. 
In der b e t r i e b l i c h e n P r a x i s wie Wissenschaft (Berufspädagogik) 
müssen daher die h i e r angesprochenen Probleme und Entwicklungen 
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a u f g e g r i f f e n und Lösungswege gesucht werden, d i e den E r f o r d e r n i s ­
sen der Tätigkeiten an CNC-gesteuerten Maschinen Rechnung tragen 
(erhöhte Anforderungen an t h e o r e t i s c h e Kenntnisse, r e d u z i e r t e An­
forderungen an handwerkliche G e s c h i c k l i c h k e i t , Aneignung p r a k t i ­
schen Wissens im Umgang mit M a t e r i a l und Maschine). 
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D. Konsequenzen für die Forschung 

Zur Klärung der zuvor umrissenen Fragen s i n d weitere Forschungen 
und p r a k t i s c h e Erfahrungen unerläßlich. M i t der h i e r vorgelegten 
Untersuchung war u.a. b e a b s i c h t i g t , einen Rahmen abzustecken und 
Richtungen aufzuzeigen, i n n e r h a l b derer diese zu e r f o l g e n hätten. 
Dabei i s t auch s i c h t b a r geworden, daß d i e a u f g e g r i f f e n e n Probleme 
n i c h t a l l e i n auf der Grundlage i n d u s t r i e - und a r b e i t s s o z i o l o g i s c h 
a u s g e r i c h t e t e r Forschungen zu bewältigen s i n d , sondern nur durch 
e i n Zusammenwirken u n t e r s c h i e d l i c h e r F o r s c h u n g s d i s z i p l i n e n . 
Gleichwohl betrachten w i r es weder a l s unsere Aufgabe, noch sehen 
wir uns beim gegenwärtigen Stand der Forschung i n der Lage, d i e 
Themen und Anforderungen zu d e f i n i e r e n , d i e von anderen Wissen­
s c h a f t s d i s z i p l i n e n ( A r b e i t s p s y c h o l o g i e , A r b e i t s w i s s e n s c h a f t e n wie 
auch Ingenieurwissenschaften und Berufspädagogik) a u f z u g r e i f e n 
und zu bearbeiten wären. Es i s t vielmehr e r f o r d e r l i c h , j e w e i l s 
aus der Pers p e k t i v e der u n t e r s c h i e d l i c h e n F o r s c h u n g s d i s z i p l i n e n 
heraus die Ergebnisse d i e s e r Untersuchung und d i e zuvor umrisse­
nen Folgerungen zu d i s k u t i e r e n und - ausgehend von den anderen 
F o r s c h u n g s d i s z i p l i n e n und vorliegenden Erfahrungen - die S c h n i t t ­
s t e l l e n und Berührungspunkte aufzudecken. Die Erfahrungen b e i der 
Durchführung d i e s e r Untersuchung haben g e z e i g t , daß i n anderen 
F o r s c h u n g s d i s z i p l i n e n d i e h i e r z u bestehenden Ansätze zumeist 
n i c h t u n m i t t e l b a r erkennbar s i n d . Es handelt s i c h überwiegend um 
A r b e i t e n und Ergebnisse, d i e s i c h i n d i e vorherrschenden theore­
t i s c h e n Konzepte und Methoden n i c h t u n m i t t e l b a r einfügen und die 
somit entweder a l s Randerscheinungen b e t r a c h t e t werden oder nur 
i n s o f e r n systematisch a u f b e r e i t e t und w e i t e r v e r f o l g t werden, a l s 
dies auf der Grundlage der b i s h e r vorherrschenden Konzepte mög­
l i c h i s t . Es i s t notwendig, dabei auch Forschungsansätze und Er­
gebnisse zu berücksichtigen, die s i c h n i c h t u n m i t t e l b a r und spe­
z i a l i s i e r t auf Entwicklungen im Arbeitsprozeß beziehen, aus denen 
s i c h aber aus der Analyse des Arbeitshandelns w i c h t i g e Anregungen 
ergeben (so z.B. A r b e i t e n zur Bedeutung und Systematik i n t u i t i v e n 
und a s s o z i a t i v e n Denkens, wie s i e etwa von Goldberg 1986 vorge­
l e g t wurden). 

Böhle/Milkau (1987): Sinnliche Erfahrung und Gefühl



Es i s t zu wünschen, daß mit d i e s e r Untersuchung eine Grundlage 
geschaffen i s t , d i e für andere F o r s c h u n g s d i s z i p l i n e n eine Anre­
gung d a r s t e l l t , Berührungspunkte aufzudecken und die Themen sowie 
Probleme zu benennen, für deren weitere Bearbeitung i n den ent­
sprechenden F a c h d i s z i p l i n e n Kompetenzen und Erfahrungen v o r l i e ­
gen. M i t d i e s e r Einschränkung sei e n abschließend - eher exempla­
r i s c h - e i n i g e uns w i c h t i g . erscheinende Aufgaben für Forschungen 
und p r a k t i s c h e Ansätze zu e i n e r menschengerechten Gestaltung be­
nannt . 

(1) In i n d u s t r i e - und a r b e i t s s o z i o l o g i s c h a u s g e r i c h t e t e n Untersu­
chungen i s t genauer zu klären, i n welcher Weise s u b j e k t i v i e r e n d e s 
A r b e i t s h a n d e l n i n Produktionsbereichen und Tätigkeitsbereichen, 
die i n d i e s e r Untersuchung n i c h t erfaßt wurden, eine R o l l e s p i e l t . 
Z i e l müßte s e i n , auf d i e s e r Grundlage zu übergreifenden generel­
l e n Aussagen und K r i t e r i e n für die Gestaltung der A r b e i t zu ge­
langen. Genauer zu untersuchen wäre insbesondere die Bedeutung 
s u b j e k t i v i e r e n d e n Arbeitshandelns b e i Tätigkeiten an hochautoma­
t i s i e r t e n Produktionsanlagen (z.B. i n der Prozeßindustrie), b e i 
einfachen, g e r i n g q u a l i f i z i e r t e n A r b e i t e n sowie i n Tätigkeitsbe­
r e i c h e n , die der sog. " g e i s t i g e n A r b e i t " zugerechnet werden. Un­
sere b i s h e r i g e n Befunde verweisen darauf, daß h i e r s u b j e k t i v i e ­
rendes Arbeitshandeln für die Arbeitskräfte wie für den Produk­
tionsprozeß j e w e i l s eine u n t e r s c h i e d l i c h e Bedeutung e r l a n g t und 
entsprechend auch j e w e i l s u n t e r s c h i e d l i c h e Aspekte der A r b e i t s g e ­
s t a l t u n g hierfür eine R o l l e s p i e l e n . 

Zum B e i s p i e l s c h e i n t b e i sog. einfachen, g e r i n g q u a l i f i z i e r t e n Tä­
t i g k e i t e n s u b j e k t i v i e r e n d e s Arbeitshandelns insbesondere für die 
Regulierung der Leistungsverausgabung und weniger für die Bewäl­
tigung der ( q u a l i t a t i v e n ) Arbeitsanforderungen eine R o l l e zu 
s p i e l e n . Bei Tätigkeiten an hochautomatisierten Produktionsanla­
gen i s t e i n solches A r b e i t s h a n d e l n offenbar vor a l l e m dann e r f o r ­
d e r l i c h , wenn Störungen a u f t r e t e n und d i e Anlagen "per Hand" ge­
fahren werden müssen. Bei sog. " g e i s t i g e r A r b e i t " - insbesondere 
im Zusammenhang mit dem E i n s a t z neuer Technologien - scheinen 
s p e z i e l l e Fähigkeiten eine w i c h t i g e R o l l e zu s p i e l e n , die wir mit 
dem B e g r i f f "abstrakte S i n n l i c h k e i t " bezeichnet haben. 

Dabei wären neben der Bewältigung von Arbeitsanforderungen auch 
andere Dimensionen im Arbeitsprozeß zu berücksichtigen; insbeson-
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dere wäre dies die Bedeutung s u b j e k t i v i e r e n d e n Handelns für die 
personale und s o z i a l e Identität im Arbeitsprozeß sowie den i n d i ­
v i d u e l l e n und k o l l e k t i v e n "Sinn" der A r b e i t im Lebenszusammen­
hang. Ebenso wären auch e i n z e l n e Aspekte s u b j e k t i v i e r e n d e n Ar­
beitshandelns (z.B. Körperlichkeit von A r b e i t ) a u f z u g r e i f e n und 

1) 
d e t a i l l i e r t e r zu untersuchen. 

(2) Im Rahmen a r b e i t s p s y c h o l o g i s c h e r Forschungen wäre zu untersuchen, i n welcher Weise vorliegende k o g n i t i v - r a t i o n a l e Handlungs­
konzepte mit der i n d i e s e r Untersuchung umrissenen Forschungsperspektive kompatibel und ggf. i n t e g r i e r b a r s i n d . So i s t z.B. ge­
nauer zu überprüfen, i n welcher Weise s i c h d i e Konzepte der Hand 
l u n g s r e g u l a t i o n und das Konzept s u b j e k t i v i e r e n d e n Handelns mit­
einander verschränken und aufeinander beziehen l a s s e n . Es wurde 
z.B. auch von den V e r t r e t e r n der Handlungstheorie s e l b s t m i t t l e r 
w e i l e K r i t i k an der Vernachlässigung gefühlsmäßiger Komponenten 

des Handelns geübt und eine entsprechende Erweiterung der theore 
t i s c h e n Konzepte g e f o r d e r t . In ähnlicher Weise waren auch neu 
ere Ansätze im Rahmen der Streßforschung zu d i s k u t i e r e n , i n dene 
e b e n f a l l s stärker a l s b i s l a n g "emotionale Komponenten" berück-

3) 
s i c h t i g t werden , oder Ansätze im Rahmen e i n e r eher der humani-
s t i s c h e n T r a d i t i o n v e r p f l i c h t e t e n A r b e i t s p s y c h o l o g i e . Berüh­
rungspunkte bestehen f e r n e r auch zu psychologischen Forschungen 

5) 
im B e r e i c h des Sports . Schließlich wäre auch zu prüfen, welche 
Berührungspunkte zwischen dem Konzept s u b j e k t i v i e r e n d e n Ar­
beitshandelns e i n e r s e i t s und der Forderung nach e i n e r Ausweitung 
a r b e i t s p s y c h o l o g i s c h e r Forschungen i n Richtung e i n e r "Psycholo-
P a t h o l o g i e der A r b e i t " (Neuberger) a n d e r e r s e i t s bestehen. 
1) V g l . h i e r z u z.B. Oechsle u.a. 1985. 
2) V g l . h i e r z u insbes. V o l p e r t 1983; V o l p e r t 1985a; V o l p e r t 1986 

sowie Vo l p e r t 1986b. 
3) Wie dies z.B. i n den Untersuchungen von Freese an der Univer­

sität München angestrebt w i r d . 
4) Wie s i e etwa von Hoyos an der Universität München v e r t r e t e n 

werden. 
5) Wie s i e z.B. von N i t s c h u.a. am Psychologischen I n s t i t u t der 

Deutschen Sporthochschule durchgeführt werden; v g l . h i e r z u 
z.B. Kühl, Schultz 19 86. 
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(3) Im Rahmen der A r b e i t s w i s s e n s c h a f t e n wären Phänomene aufzu-
g e i f e n und systematisch w e i t e r z u v e r f o l g e n , b e i denen s i c h Formen 
der s i n n l i c h e n Wahrnehmung zeigen, wie s i e i n d i e s e r Untersuchung 
dargelegt wurden, d i e aber mit vorherrschenden p h y s i o l o g i s c h e n und 
i n f o r m a t i o n s t h e o r e t i s c h o r i e n t i e r t e n Konzepten und dem B e g r i f f 
sensu-motorischer F e r t i g k e i t e n weder i n i h r e r Bedeutung noch i n 
i h r e n konkreten Ausprägungen adäquat erfaßt werden können. B e i s p i e 
l e hierfür s i n d etwa Erfahrungen zur Bedeutung der K o o r d i n a t i o n unterschiedlicher Sinnesorgane und Probleme, d i e s i c h durch i h r e Entkoppelung und I s o l i e r u n g im Arbeitsprozeß ergeben (z.B. Unsicher­
h e i t e n b e i der Ausführung manueller A r b e i t e n ) . Ferner l i e g e n Er­
fahrungen dazu vo r , daß d i e i n d i e s e r Untersuchung dargelegten 
Phänomene wie die O r i e n t i e r u n g am Geräusch, d i e Bedeutung des d i ­
rekten S i c h t k o n t a k t s u.a. offenbar keine tätigkeits- und a r b e i t s ­
g ruppenspezifischen, sondern eher, g e n e r e l l e Erscheinungen s i n d . 
Dies z e i g t s i c h z.B. auch an der Bedeutung der V i b r a t i o n von Steuerungsvorrichtungen für d i e manuelle K o n t r o l l e u.a. 

(40 Schließlich wären im Rahmen der Technikforschung und -entwick-
lung E n t w i c k l u n g s l i n i e n a u f z u g r e i f e n und w e i t e r z u v e r f o l g e n , die -
zumindest was den Umgang mit diesen Techniken b e t r i f f t - auf "ana­
loge" Verfahren a u s g e r i c h t e t s i n d . Unsere Erfahrungen sprechen a l ­
l e r d i n g s dafür, daß h i e r d i e o f t z i t i e r t e Unterscheidung zwischen 
Analog- und D i g i t a l s t e u e r u n g zu u n d i f f e r e n z i e r t und grobschlächtig 
i s t . E r f o r d e r l i c h wäre es daher, zunächst d i e i n d i e s e r Untersu­
chung aufgeworfenen Fragen im Rahmen der technischen D i s z i p l i n e n 
zu d i s k u t i e r e n und i n P r i n z i p i e n der Technikgestaltung und Ent­
wicklung umzusetzen. I n diesem Zusammenhang wären auch d i e For­
schungsansätze, Erfahrungen und Ergebnisse im Berei c h der S o f t ­
ware-Ergonomie a u f z u g r e i f e n , wobei jedoch darauf zu verweisen i s t , 
daß d i e Frage der Technikgestaltung - b e i den h i e r aufgeworfenen 
Fragen - n i c h t auf d i e Gestaltung der Software verkürzt und be­
schränkt werden d a r f . 

Grundsätzlich käme es b e i der h i e r e n t w i c k e l t e n Forschungsperspek­
t i v e darauf an, Ansätze und Ergebnisse aus u n t e r s c h i e d l i c h e n D i s ­
z i p l i n e n aufeinander zu beziehen und d i e Forschungen h i e r z u i n t e r ­
disziplinär w e i t e r z u v e r f o l g e n . 
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