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Fragestellungen und Ziele des Modellversuchs

Ziel dieses Modellversuchs war die Entwicklung neuer Ausbildungskonzepte zur Her-
anbildung von Kompetenzen fiir ,,erfahrungsgeleitetes Arbeiten®, insbesondere fiir die
Uberwachung und Regulierung komplexer Prozesse und technischer Anlagen in der
chemischen Industrie. Die Berufsausbildung zum Chemikanten/in soll damit hinsicht-
lich ihrer berufspraktischen Orientierung vertiefend ergidnzt und erweitert werden.

Ausgangspunkt

Neue sozialwissenschaftliche Erkenntnisse zur Bedeutung erfahrungsgeleiteter Arbeit
machen deutlich, da Qualifikationen und Arbeitsweisen, die zumeist pauschal als
»praktische Erfahrung® oder , Erfahrungswissen® bezeichnet werden, auf besonderen
Féhigkeiten und Methoden des sinnlich-praktischen Umgangs mit Materialien und Ar-
beitsgegenstdnden beruhen. In umfangreichen Untersuchungen wurde nachgewiesen,
daB ein solches Erfahrungswissen vor allem in Arbeitsprozessen notwendig ist, die
technisch nicht vollstindig automatisierbar und planbar sind. Dies ist gerade auch bei
der Arbeit in hochautomatisierten, komplexen technischen Systemen, etwa beim Einsatz
der ProzeBleittechnik der Fall — insbesondere bei flexibler, qualitits- und kundenorien-
tierter Produktion. Beispiele hierfiir sind etwa das ,,Gefiihl“ fiir die Wirkungsweise der
Anlage, das blitzschnelle, ,,intuitive* Erkennen von sich anbahnenden Storungen (,,Ge-
spiir); besondere Kenntnisse iiber den Zustand der Anlagen, liber bestimmte Prozef3-
reaktionen und iiber die — auf den technischen Anzeigen nicht unmittelbar erkennbaren
— Ursachen fiir Unwdgbarkeiten im ProzeBverlauf. Entgegen der weit verbreiteten Mei-
nung, solche Erfahrungsfihigkeiten und Arbeitsweisen verloren bei fortschreitender
Technisierung an Bedeutung oder seien im Prinzip gar gidnzlich (z.B. durch rationale
MefBtechnik) ersetzbar, 14Bt sich feststellen:

Solche (subjektiven) Anteile des Arbeitshandelns stellen im Vergleich zu den zielge-
richteten, planmafig-rationalen Vorgehensweisen keineswegs unzulédngliche Fahigkei-
ten dar, sondern sind vielmehr eine eigenstindige, spezifische Ausformung des Arbeits-
handelns: Sie 146t sich in Unterscheidung zum planméBig-rationalen Arbeitshandeln als
ein subjektivierendes, erfahrungsgeleitetes Arbeitshandeln bezeichnen.

In umfangreichen empirischen Untersuchungen wurden die Merkmale eines solchen
subjektivierenden, erfahrungsgeleiteten Arbeitshandelns und dessen Leistungen wie
folgt aufgezeigt:
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Merkmale des erfahrungsgeleiteten Arbeitshandelns

* Komplexe und differenzierte sinnliche Wahrnehmungen, d.h. die Gleichzeitigkeit und
Kombination unterschiedlicher Sinneswahrnehmungen (Sehen, Horen, Flhlen, Riechen),
die Verbindung von sinnlicher Wahrnehmung und subjektivem Empfinden sowie die
Wahrnehmung vielschichtiger, nicht prazise definierter Informationen.

* Assoziatives Denken und Vorstellungsvermégen, d.h. ein Denken, das gegenstands-
und prozel3bezogen ist und bei dem nicht nur Fachwissen, sondern ebenso auch das vi-
suelle, akustische und motorische Gedachtnis einbezogen wird.

¢ Dialogisch-interaktiver Umgang nicht nur mit Menschen, sondern auch mit Gegenstan-
den und Materialien; dies beinhaltet vor allem die Verbindung (Einheit) von Planen und
Ausfiihren sowie ein schrittweises Vorgehen und dessen laufende Anpassung an das je-
weilige Arbeitsergebnis.

* Eine Beziehung auch zu technischen Anlagen, die auf der Fahigkeit zum Einfihlen und
subjektivem Nachvollziehen materiell-technischer Ablaufe beruht (Empathie).

Bauer/Bohle/Munz/Pfeiffer/Woicke (2000): Ausbildung der Kompetenzen fiir erfahrungsgeleitetes Arbeiten
in der Chemischen Industrie. Band B: Arbeitsanalyse. Empirische Befunde.

Die in neuerer Zeit durchgefiihrten Untersuchungen zur Rolle erfahrungsgeleiteter Ar-
beit und des ,,Erfahrungswissens zeigen, da3 fiir den Umgang mit komplexen techni-
schen Systemen sowohl ein subjektivierendes wie ein objektivierendes Arbeitshandeln
notwendig ist. Der besondere Wert qualifizierter Arbeitskraft bei der Arbeit mit kom-
plexen technischen Systemen liegt in der Féahigkeit, beide Handlungsformen anzuwen-
den und je nach Bedarf zu nutzen und zu kombinieren (vgl. nachstehende Abbildung).

Objektivierendes und subjektivierendes Handeln
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korgplexe \IIE\Iah;p%hmung,
P exaktes, objektives innes-Empfindungen, n
SINNL.-KORPERL. Registriere,{ Gefiihl. Vorsteliung LU IR LG N
(Imagination
formalisierbares, assoziativ, wahrnehmungs-
kategoriales Wissen geleitet, verhaltens-,
m und logisch-formales erlebnisbezogen m
analytisches Denken nachvollziehbar
ARBEITS-
HANDELN
?_IanmﬁISiges Vorgehen,
VORGEHEN rennun?_von Planung dialogisch-explorativ VORGEHEN
und Ausftihrung
distanzierte, sachliche, personlich,
EEEI affektiv-neutrale NI BEZIEHUNG |
Beziehung Einheit

Neue Anforderungen an die berufliche Bildung

Diese durchaus technikbezogenen Fahigkeiten, die wir unter dem Begriff der ,,Fahigkei-
ten zu erfahrungsgeleitetem Arbeiten* zusammenfassen, werden im Lauf der Berufsté-
tigkeit bisher eher ungeplant und zufillig dadurch erworben, da3 Arbeitende sich jahre-
lang mit dieser Technik praktisch auseinandersetzen. In der beruflichen Ausbildung
werden derartige Tatigkeiten ebensowenig thematisiert, geschweige denn systematisch
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ausgebildet. Daraus resultieren jedoch fiir die Arbeitskrifte wie auch fiir die Betriebe
gravierende Probleme: Bereits jetzt schon kann nicht (mehr) davon ausgegangen wer-
den, daf} die Arbeit geeignete Voraussetzungen fiir die Entwicklung eines erfahrungsge-
leiteten Arbeitens bietet. Stichworte hierzu sind die Einschrinkungen sinnlich-
praktischer Erfahrungsmoglichkeiten durch die fortschreitende technische Mediatisie-
rung des Arbeitshandelns sowie die Einschrinkungen von Spielrdumen fiir praktisch-
experimentelle Vorgehensweisen u.d. Auch weist vieles darauf hin, dafl die Entwick-
lung von Fahigkeiten fiir ein erfahrungsgeleitetes Arbeitshandeln traditionell eingebun-
den war in spezielle ,,Berufskulturen, durch die sie nicht nur technisch-funktional, son-
dern vor allem auch sozio-kulturell weitervermittelt und tradiert wurden. Diese in typi-
sche Berufs- und Lebensweisen eingebundenen beruflichen Sozialisationsprozesse un-
terliegen bereits seit ldngerem einem eher ,,sdkularen” und in den letzten Jahren sich

massiv verschiarfenden Auflosungsproze.

Auch Erfahrungswissen und erfahrungsgeleitetes Arbeiten miissen — ebenso wie theore-
tisch fundiertes Fachwissen — an neue Anforderungen angepalit und weiterentwickelt
werden. Gerade bei fortschreitender Technisierung und Vernetzung betrieblicher Teil-
prozesse ist es daher notwendig, auch das erfahrungsgeleitete Arbeiten systematischer
als bisher zu fordern und an neue Bedingungen in der Arbeitswelt anzupassen. Dabei
geniigt es nicht, in der Ausbildung an bestimmten Anlagen oder Maschinen sehr spezifi-
sches ,,Erfahrungswissen* erworben zu haben, denn diese je konkreten Erfahrungen
sind nicht libertragbar, oft nicht einmal auf baugleiche Maschinen oder Anlagen. Trans-
ferierbar sind jedoch die subjektgebundenen Voraussetzungen flir erfahrungsgeleitetes
Handeln — im Sinne von Schliisselqualifikationen — sowie die subjektiven Strategien des
Erfahrungserwerbs.

Ziel des Modellversuchs

Ziel dieses Modellversuchs war es daher, Féhigkeiten zu erfahrungsgeleitetem Arbeiten
bewuBt lehr- und lernbar zu machen und die bestehende Ausbildung entsprechend zu

erweitern.

Die Arbeiten zur Erreichung dieses Zieles richteten sich insbesondere auf zwei Schwer-
punkte:

*  Welche besonderen Merkmale weist erfahrungsgeleitetes Arbeiten in ausgewahlten
hochtechnisierten Produktionsprozessen bzw. Betriebsbereichen (z.B. kontinuierli-
che und Chargenproduktion) auf und bei welchen Arbeitssituationen und —aufgaben
ist erfahrungsgeleitetes Arbeiten eine unverzichtbare Voraussetzung fiir eine effi-
ziente und sachgeméifle Bewiltigung der Arbeitsanforderungen?

* Wie kann ein eigenstidndiges Lernkonzept flir die Ausbildung solcher fiir erfah-
rungsgeleitetes Arbeiten notwendigen Kompetenzen aussehen? Wie kann es metho-
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disch-didaktisch gestaltet und so in Lernprozesse umgesetzt werden, daf3 der spezifi-
sche Charakter des erfahrungsgeleiteten Lernens zum Tragen kommt?

Der erste Schwerpunkt wurde federfiihrend durchgefiihrt vom Institut fiir Sozialwissen-
schaftliche Forschung e.V. — ISF Miinchen (wissenschaftliche Begleitung). Die berufs-
padagogische Konzeptentwicklung und Umsetzungsbegleitung lag bei der GAB. Durch-
geflihrt wurde die Untersuchung vom Berufsbildungswerk (BBiW) Burghausen und der
Wacker Chemie GmbH (Modellversuchstriager) sowie der GAB Gesellschaft fiir Aus-
bildungsforschung und Berufsentwicklung GbR, Miinchen. Des weiteren wurde vom
ISF die Evaluation der Ergebnisse, sowie von allen beteiligten Partnern umfangreiche
Transferaktivitdten durchgefiihrt.

Darstellung der Ergebnisse

Die hiermit vorgelegte Darstellung der Ergebnisse gliedert sich in 4 Bénde:

Band A enthiélt die theoretisch-konzeptuellen Grundlagen des Modellversuchs

* Erfahrungswissen und subjektivierendes Arbeitshandeln
e Zur Verortung der Erfahrung in der berufspddagogischen Diskussion
* Berufspddagogische Prinzipien.

Band B enthilt die Ergebnisse der empirischen Untersuchungen zu Aufgaben und er-
fahrungsgeleiteter Arbeit von Anlagenfahrern

* Zusammenfassung der Ergebnisse der sozialwissenschaftlichen Untersuchungen
* Fallstudien in drei Betrieben
* Vertiefende und ergiinzende Analysen

Band C enthilt die Darstellung der Umsetzungsarbeiten auf verschiedenen Ebenen

* Berufspadagogische Umsetzung
e Implementation
* Transfer

Band D schlieBlich enthilt die Handreichungen zur betrieblichen Ausbildung fiir

* Dbetriebliche Ausbilder
e Auszubildende

Die Autorlnnen danken allen, die an diesem Modellversuch beteiligt waren und zu sei-
nem Gelingen beigetragen haben.

Miinchen und Burghausen 2000
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Band B

ARBEITSANALYSE
EMPIRISCHE BEFUNDE

I.  Erfahrungsgeleitete Arbeit in der auto-
matisierten Produktion — Zusammenfas-
sung der Ergebnisse der sozialwissen-
schaftlichen Untersuchungen zur T:tig-
keit von Anlagenfahrern

II. Fallstudien in drei Betrieben — ausfiihr-
liche Darstellung der Ergebnisse der
sozialwissenschaftlichen Untersuchungen

III. Vertiefende und erganzende Analyse zur
visuellen Wahrnehmung
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I. Erfahrungsgeleitete Arbeit in der automatisierten Pro-
duktion — Zusammenfassung der Ergebnisse der sozial-

wissenschaftlichen Untersuchungen zur Titigkeit von

Anlagenfahrern

weodas ist die Anlage von der wir leben. “
Untersuchte Betriebe

Vom ,,Schichtler* zum Chemikant
Moderne Produktionsarbeit aus der Sicht der Vorgesetzten

» Voll den Kopf dabei haben
Qualifikationsanforderungen

Die Hiilfte ,,frisch und die Hilfte hausgemacht“
Rekrutierung / Qualifizierung

»Ohne uns geht es ja praktisch nicht ! “
Automatisierung und menschliche Arbeit — Grenzen der Auto-
matisierung und Erfahrungswissen

sese das wird nie komplett beschreibbar sein
Aufgaben der Anlagenfahrer

“e

wErfahrungswissen brauche ich fiir alle Situationen
Fachwissen und Erfahrungswissen

wDas Lehrbuch alleine — das bringt nichts.
Stirken und Schwichen der Ausbildung

4. @ eigenen Leib erfahren*
Wie lernt man Erfahrungswissen

»Ob es immer das Eichhornchen ist, kann man nicht sagen
— es konnte mal der Fuchs sein. “
Lernziel: Das Unwégbare ist die Normalitét

»e.. Mit allen Sinnen bei der Arbeit. «
Lernziel: Wahrnehmungs- und Vorstellungsfahigkeit

y9eee Mt Schema ,F* komm* ich da nicht mehr weiter. “
Lernziel: assoziatives Denken und Gefiihl

sese die hab‘ ich in der Hand, fast wie ein Werkzeug.
Lernziel: Mit dem Unwégbaren umgehen

wIch streichel nicht gerade die Rohre, aber ...*
Lernziel: Beziehung zur Anlage
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1. ,,...das ist die Anlage von der wir leben. “

Untersuchte Betriebe

In der ersten Phase wurden im Rahmen der wissenschaftlichen Begleitung drei Unter-
nehmensbereiche der Firma Wacker in Burghausen dahingehend untersucht, in welchem
Umfang die Arbeitstatigkeit der jeweiligen Anlagenfahrer erfahrungsgeleitetes Arbeits-
handeln erfordert und welche besonderen Merkmale die erfahrungsgeleitete Arbeit hier
aufweist. Dabei wurde auf Ergebnisse vorangegangener Untersuchungen in unterschied-
lichen Betrieben der ProzeBindustrie aufgebaut (vgl. Bohle/Rose: Technik und Erfah-
rung, Ffm./NY, 1992). Untersucht wurden zwei kontinuierlich arbeitende Betriebe so-
wie ein diskontinuierlicher Betrieb.

Einer der untersuchten Betriebe (nachfolgend KP1) stellt mit seinen fiir die gesamte
Silikonherstellung grundlegenden Produkten einen Zentralbereich, das ,, Herzstiick*“ des
Gesamtunternehmens dar. Zwei Produkte werden in parallel laufenden Anlagen und
iber drei Teilschritte in kontinuierlicher ProzeBart hergestellt, also ,, 365 Tage im Jahr
24 Stunden am Tag*. Die Anlage wurde seit Ende der 80er Jahre schrittweise auf Pro-
zeBleittechnik umgestellt so daB mittlerweile die Steuerung und Uberwachung der ge-
samten Anlage mit ihren 24 Anlagenteilen und ca. 1500 Reglern {iber sechs Monitore in
der Leitwarte erfolgt. Entsprechend diesen technisch-funktionalen Gegebenheiten gene-
riert sich auch die Art der Arbeitsorganisation und der Personaleinsatz. Die kontinuierli-
che Prozefart erfordert ein Dreischichtsystem in welchem flinf Schichten zu je fiinf Ar-
beitskriften zum Einsatz kommen. Die Tétigkeit in der Leitwarte und ‘vor Ort’ inner-
halb der Anlage wird rotierend innerhalb der Schichten regelméBig gewechselt. Hervor-
gehoben werden muB3, dafl in KP1 ein augenfillig gutes Betriebsklima vorzufinden ist,
was sich insbesondere durch den auf Transparenz und Ganzheitlichkeit bedachten Fiih-
rungsstil griindet und sich zum Beispiel duflert in der Art interner Weiterbildungsorga-
nisation, der stindigen Einbeziehung der Mitarbeiter oder der Delegation von Verant-
wortungsbereichen.

Im zweiten untersuchten Betrieb (KP2) mit kontinuierlicher ProzeBart wird ein in einem
anderen Unternehmensbereich weiterzuverarbeitender Grundstoff hergestellt. Die Pro-
duktion erfolgt in mehreren Teilschritten, die sich in zwei Einheiten gliedern lassen,
kann als Gesamtkomplex jedoch als Ein-Strang-Anlage beschrieben werden. Der Tech-
nisierungsgrad ist mit dem von KP1 vergleichbar, da die Anlage seit sechs Jahren fast
ausschlieBlich tliber das ProzeBleitsystem gesteuert wird, woflir zweimal drei Monitore
sowie Videoiiberwachungseinheiten fiir die Crackéfen zur Verfiigung stehen. Im Fiinf-
schichtsystem kommen jeweils sechs Arbeitskrifte zum Einsatz, welche ebenfalls in-
nerhalb der Schichten zwischen Leitwarte und Anlage rotieren: ,, Der Anlagenfahrer ist
der, der die Anlage fihrt, d.h. der, der in der Anlage draufien ist und auch in der Leit-

warte, da wird kein Unterschied gemacht.
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Der dritte Betrieb (DP) schlieBlich unterscheidet sich hinsichtlich der Produktionsart
und dem Modernisierungsgrad erheblich von den beiden vorgenannten Betrieben. Hier
wird in diskontinuierlicher Betriebsart (sogenannten Batchprozessen) ein breites Spekt-
rum von Produkten hergestellt. In derzeit elf Reaktoren werden um die flinfzig ver-
schiedene Rezepturen mit spezifischen Reaktionszeiten zwischen sechs und sechzehn
Stunden produziert. Circa 80% des Betriebes werden iiber die Leitwarte gesteuert, wo-
bei jedoch gegenwirtig nur ein Reaktor auf moderne Prozefleittechnik umgeriistet ist.
Eine ganze Reihe von Steuerungs- und Regelungstitigkeiten erfolgen jedoch noch di-
rekt manuell ‘vor Ort’. Aufgrund der Chargenproduktion ergibt sich eine horizontale
Teilung der Arbeitsorganisation in DP und die sogenannte Losegruppe, in deren Aufga-
benbereich Tatigkeiten fallen wie Tankzugbefiillung u.d.. Beide Betriebsstrange unter-
scheiden sich teilweise deutlich beziiglich Schichtmodus, Tatigkeitsanforderungen und
Qualifikationsprofil der Arbeitskréfte. Innerhalb der vollkontinuierlichen Schicht (18
Arbeitskrifte) erfolgt weitgehend ein rotierender Einsatz der Arbeitskréifte — eine Art
der Arbeitsorganisation, die insbesondere im Rahmen der Zertifizierung nach ISO 9000
verstirkt ausgebaut wurde.

Bei den Untersuchungen wurden ausfiihrliche Interviews (2 - 3 Stunden) anhand von
Frageleitfdden mit den Betriebsleitern und Meistern der Betriebe sowie jeweils drei An-
lagenfahrern durchgefiihrt. Ergdnzend erfolgte eine Beobachtung des Arbeitshandelns
sowie Videoaufzeichungen.

Die Ergebnisse der Untersuchungen wurden jeweils betriebsbezogen ausgewertet (vgl.
Fallstudien in der Anlage). Die folgende Darstellung enthélt eine Zusammenfassung
wichtiger Ergebnisse und gliedert sich in vier Abschnitte. Der erste Abschnitt befal3t
sich mit dem Wandel von Chemiearbeit zur qualifizierten Produktionsarbeit aus der
Sicht der Vorgesetzten. Im darauffolgenden Abschnitt erfolgt eine Darstellung des Ver-
héltnisses zwischen Technik und menschlicher Arbeit in der automatisierten Produktion
und den Grenzen der Automatisierung sowie der Rolle des Erfahrungswissens, wobei
die Aufgaben der Anlagenfahrer im Mittelpunkt stehen. Der dritte Abschnitt widmet
sich den Starken und Schwichen der bisherigen Ausbildung und bildet damit eine wei-
tere Grundlage fiir die Formulierung von Lernzielen fiir die berufliche Bildung auf der
Basis von Merkmalen erfahrungsgeleiteter Arbeit, wie sie im letzten Abschnitt vorge-
stellt werden.
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2. Vom ,,Schichtler* zum Chemikant
Moderne Produktionsarbeit aus der Sicht der Vorgesetzten

Das alte Image des Chemiearbeiters, der ,, mit Gummistiefeln und Gummischiirze “ fach-
fremd und angelernt nach Anweisung von oben korperlich belastende Arbeiten ausfiihrt,
hat sich lidngst tiberholt. Die Entstehung des Berufsbildes Chemikant/Chemikantin ist
nicht zuletzt Indikator dieser Entwicklung. Das ,,schichteln beim Wacker* ist schon
lange nicht mehr ,, halt ein Job“ fiir ehemalige Bécker oder Fliesenleger, vielmehr er-
fordert die technische Entwicklung aber auch die zunehmenden Anforderungen auf-
grund von Qualitdts- und UmweltmalBstdben den Einsatz umfassend qualifizierter und
vielfdltig kompetenter Mitarbeiter. Die Anforderungen an theoretisches Fachwissen
gepaart mit VerantwortungsbewuBtsein und personlichen Kompetenzen wie Teamfa-
higkeit steigen kontinuierlich und damit auch die Bedeutung der Chemikanten/-innen-
Ausbildung: ,, Der mufs wissen, welche Werte er steuert, was damit geschieht, wie wich-

‘

tig die Produkte sind. Und das kann man nur mit einer Ausbildung machen.

,, Voll den Kopf dabei haben “

Qualifikationsanforderungen

Als zunehmend unverzichtbar wird ein fundiertes theoretisches Fachwissen tiber chemi-
sche Verfahren und Anlagentechnik gesehen, wie sie nur innerhalb einer Ausbildung —
ob nun als Erstausbildung oder nachtrdglich und berufsbegleitend — vermittelt werden
kann. Neben diesen im gleichen Malle fundamental wie selbstverstidndlich eingeschétz-
ten Qualifikationsanforderungen wird von Vorgesetztenseite ein ganze Reihe von dar-
iiber hinausgehenden Kompetenzen und Schliisselqualifikationen als unerldBlich fiir die
Tatigkeit des Anlagenfahrens genannt.

Eine Zentralstellung nimmt hierbei das VerantwortungsbewuBtsein ein welches noch
einmal differenziert wird nach Qualitéts-, Sicherheits- und UmweltbewuBtsein. Die Un-
abdingbarkeit von VerantwortungsbewuBtsein und Zuverlédssigkeit als Basisqualifikati-
onen ergeben sich nicht zuletzt — neben den sicherheitsrelevanten Kriterien — auch aus
der rdumlichen Trennung Leitwarte und ‘vor Ort’ und schichtiibergreifenden Proze-
Babldufen.

Eine weitere Schliisselrolle im Anforderungsspektrum der Anlagenfahrer spielt die Fa-
higkeit zur Teamarbeit und damit verbunden kommunikative Kompetenzen, denn der
., Einzelkdmpfer der ist da gar nicht gefragt, der stofit in kiirzester Zeit auf seine Gren-
zen.* Dieses Anforderungsprofil und dessen hervorgehobene Bedeutung ergibt sich
ebenfalls aus der funktional-notwendigen Verschriankung der beiden Arbeitsbereiche
Leitwarte und ‘vor Ort’ ebenso wie aus dem Erfordernis schichtiibergreifender Informa-
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tionsvermittlung und wird durchweg als unverzichtbare Kompetenz beschrieben: ,, Der

3

Teamgedanke, der muf3 generell da sein.” und das Schichtteam erlangt eine sich da-
durch ergebende starke Identifikationsfunktion, die Schicht wird zur ,, Heimat“, man

hilt zusammen ,, wie in einer Fufballmannschaft“.

Neben Kreativitit, Eigenstdndigkeit und Einsatzbereitschaft wird als unverzichtbares
Leistungsmerkmal der Anlagenfahrer die Fahigkeit gesehen, auch in hektischen Situati-
onen bedacht vorzugehen: ,, Ruhe bewahren, das ist kein Schlagwort, das ist die absolu-
te Voraussetzung “. Insbesondere bei UnregelméBigkeiten und sich anbahnenden St6-
rungen, also in meist zeitkritischen Situationen, in welchen iiberlegt und zielgerichtet
vorgegangen werden mul}, mul man ,,strefSresistent sein, einen ,, kiihlen Kopf bewah-
ren‘ und darf sich ,, nicht in Einzelheiten verrennen . Diese Fahigkeit wird jedoch nicht
als primédr personlichkeitsspezifisch oder gar mentalitidtsabhéngig, sondern vielmehr in
Relation zum Grade des erworbenen Erfahrungswissen gesehen: ,,der erfahrene Mann
ist relaxter .

Generell wird von Vorgesetztenseite auch die zentrale Rolle des Erfahrungswissens
deutlich herausgestellt und Erfahrung dem Fachwissen als gleichbedeutend an die Seite
gestellt: ,, Zum Wissen iiber die Anlage selber gehort ganz einfach auch Erfahrungs-
und Gefiihlwissen. “ Erfahrungswissen wird also nicht nur als Akkumulation von zur
Anwendung gebrachtem Fachwissen verstanden, sondern ,, Fach- und Erfahrungswis-

sen, die Anteile kann man nicht nach Prozentpunkten benennen, der Kreis muf; sich
schlieflen .

Auch, wenn das gesamte Fahigkeitsspektrum der Anlagenfahrer nicht kontinuierlich
gleichbleibend abgefordert wird (,, 90% der Zeit sind die Leute iiberqualifiziert. Aber ich
wiirde nie darauf verzichten, denn die 10% der Zeit entscheiden. ), wird die vielschich-
tige Kompetenzerfordernis als unabdingbar prigendes Merkmal der Arbeitssituation des
Anlagenfahrers beschrieben. Dementsprechend definiert sich Leistung auch weniger
quantitativ denn qualitativ: ,, Heutzutage ist die Leistung das Wissen, ist die Leistung die

«

Ruhe, ist die Leistung das Weitervermitteln von Aufgaben.

Die Hiilfte ,,frisch und die Hdlfte hausgemacht “

Rekrutierung / Qualifizierung

Obwohl in den untersuchten Betrieben noch Anlagenfahrer beschéftigt sind, die zum
Zeitpunkt ihrer Einstellung ohne einschldgige Berufsausbildung waren und diese auch
nicht nachgeholt haben, geht die Tendenz immer stirker in Richtung des qualifizierten
Facharbeiters bzw. seit Neuem auch zur Facharbeiterin. Zwischen 40% und 50% der
beschiftigten Anlagenfahrer sind ausgebildet, wovon wiederum ca. die Hélfte aus der
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Erstausbildung kommt und der Rest die nebenberufliche Qualifikation absolviert hat
oder derzeit durchlduft. Seit Einfiihrung des Berufsbildes Chemikant/Chemikantin wird
die entsprechende Fachausbildung zunehmend als grundlegendes Einstellungskriterium
festgesetzt und erfahrene aber angelernte Arbeitskrifte werden motiviert, den Beruf-
sabschlufl nebenberuflich nachzuholen.

3.,,0Ohne uns geht es ja praktisch nicht !

Automatisierung und menschliche Arbeit -
Grenzen der Automatisierung und Erfahrungswissen

Augenfillig wird in den Befragungen, daB in allen untersuchten Betrieben, auch in den
hochautomatisierten Anlagen mit kontinuierlicher ProzeBart, die Bedeutung der
menschlichen Arbeitskraft durchweg nicht in Abrede gestellt, sondern — im Gegenteil —
stark hervorgehoben wird. Der Mensch ist nicht ergdnzender, potentiell technisch er-
setzbarer Statist der Technik, ist nicht unzuverldssiger Storfaktor in vermeintlich rei-
bungslos ablaufenden Prozessen, sondern vielmehr Garant fiir deren Funktionieren. Die
zunehmende Technisierung, die zumindest in zwei der untersuchten Betriebe denkbar
weit fortgeschritten ist, macht den qualifizierten Facharbeiter eben nicht zunehmend
tiberfliissig. Statt dessen fiihrt die ansteigende Komplexitdt der Systeme und deren da-
mit einhergehende Trigheit dazu, daB , der Faktor Mensch trotz Technisierung wichti-
ger als friiher ist. “ Neben der Komplexitét der Systeme und der Fiille von Einflu3fakto-
ren, die in ihrer Art und Wirkung nur ungeniigend faflbar sind, gibt es zudem auch 6ko-
nomische Grenzen der Automatisierung. So wire z.B. das Optimieren von Anfahrpro-
zessen selten produzierter Rezepturen im diskontinuierlichen Betrieb ebenso uneffi-
zient, wie ein Uberlassen von Regelung und Gegensteuerung rein durch das System:
,,Das System regelt immer nur in die sichere Richtung. Wenn ich nur die Sicherheit an-
schaue, dann produziere ich nichts mehr.” EinfluBnahme auf den Prozef3 unter Quali-
tatsaspekten und 6konomischen Gesichtspunkten wird also weiterhin Aufgabe des Men-
schen bleiben. Selbst wenn alle mdglichen EinfluBparameter bekannt und erfalbar wi-
ren, wenn das gesamte kognitiv-logische Fachwissen der Anlagenfahrer erfafit und vom
System in algorithmischen Schritten abgebildet wire, bliebe als qualitativ nicht zu er-
setzende ‘RestgroBe’ der Mensch: ,, Theoretisch lifst sich alles automatisieren. Aber
trotzdem gibt es gewisse Dinge, die nur der Mensch sieht, auch aufgrund seiner Erfah-

rung sieht. Dinge, wo eigentlich der Mensch dann fast iiberlegen ist.
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Die Tétigkeit der Anlagenfahrer gliedert sich in Arbeiten ‘vor Ort’” und in der Leitwarte.

Letztere gelten als der eigentlich qualifizierte und verantwortungsvolle Teil der Tétig-

keit. Sie stehen im Mittelpunkt der folgenden Betrachtung.

,,...das wird nie komplett beschreibbar sein “

Aufgaben der Anlagenfahrer

Neben einer ganzen Reihe von Nebenaufgaben, wie Protokollierung, Probenentnahmen,

Telefonieren, Pflege der Betriebshandbiicher u.d. lassen sich die Haupttitigkeiten der

Anlagenfahrer in der Leitwarte in drei gro3e Bereiche gliedern: die priventive Sto-

rungsvermeidung, das Anfahren der Anlage sowie die Behebung von Storungen. Die

Bewiltigung dieser Aufgaben erfordert Fachwissen als auch ein besonderes Erfah-

rungswissen.
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Die scheinbare Untitigkeit der Arbeitskréfte in der Leitwarte ist mehr als triigerisch,
tatsichlich stellt die Bereitschaft zum priventivem Eingriff den ,, Normalfall“ dar:
,,Dieses Eingreifen passiert eigentlich stindig, ununterbrochen . Beim kontinuierlichen
ProzeR bedeutet dies ein andauerndes Beobachten von Tendenzen anhand von Kurven-
verldufen und entsprechend regelndes, einen Alarm vorwegnehmendes Eingreifen. Es
geht darum, nicht abzuwarten bis ,,etwas aus dem Ruder lduft“, sondern eine Stérung,
die sich anbahnt ,, rechtzeitig zu erkennen‘ und dabei ,,schneller als das System zu

L] [z
sein .

Das Bestreben geht dahin, kleinere UnregelméBigkeiten im Normallauf moglichst friih-
zeitig als irrelevant oder als sich anbahnende Storung zu identifizieren, lange, bevor das
System eine Warnung (,, hoppla, da hebt schon jemand den Zeigefinger ‘) abgibt. Diese
Tétigkeit der Erkennung und Behebung sich anbahnender Storung, der praventive Ein-
griff stellt nicht die Ausnahme, sondern die Regel dar: ,, Also es ist keine Schicht dabei,
wo man nicht eingreifen muf3, das geht gar nicht.

Insbesondere in den kontinuierlichen Prozessen ist das Anfahren ein weiterer typischer
Aufgabenbereich, in dem Unwiégbarkeiten unumgénglich sind: ,, Obwohl die Anlage
immer die selbe ist und die Reaktion immer die selbe, ist kein Anfahren immer gleich.
Es ist immer irgendwie anders.“ An- und Abfahrroutinen, die im Gegensatz zu unvor-
hergesehenen Stérungen ja geplant durchgefiihrt werden und deren Ablauf von einer
Vielzahl von Betriebsanweisungen abgedeckt sind, kennzeichnen sich besonders bei
kontinuierlicher ProzeBart als Vorginge mit erwarteten Unwiégbarkeiten und weder
vollstindig planbaren noch umfassend beschreibbaren Situationen.

Stérungen sind eher die Ausnahme. Dies resultiert zum einen aus der ‘erfolgreichen’
praventiven Vermeidung von Storungen (s.0.) zum anderen auch aus den verbesserten
Materialeigenschaften der Anlagenteile und der verstdrkten Qualitétssicherung der Roh-
und Hilfsstoffe. Die relative Seltenheit von Stérungen besagt jedoch nicht, dal3 sie fiir
die Anlagenfahrer nur eine untergeordnete Bedeutung haben. Vielmehr muf3 eine unter-
schwellige Erwartungshaltung — auch in langen Phasen ungestorten Normallaufs — auf-
rechterhalten werden, da mit Storungen grundsitzlich gerechnet werden muf3 und im
Falle ihres Eintretens das gesamte Erfahrungs- und Fachwissen meist unter zeitkriti-
schem Entscheidungsdruck abgefordert wird. In diesen Situationen muB ,, die ganze
Flut des Wissens plétzlich aktiviert werden .
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,, Erfahrungswissen brauche ich fiir alle Situationen *
Fachwissen und Erfahrungswissen

In den drei geschilderten Aufgabenbereichen (Anfahren, priventive Storungsvermei-
dung und Stérungsbehebung) in der Leitwarte spielt das Erfahrungswissen ,, eine sehr
grofie Rolle“.

So fordert z.B. das Anfahren einer kontinuierlich arbeitenden Anlage, welches aufgrund
geplanter Abstellungen (Reinigungsmalinahmen und Revision) im Normalfall jdhrlich
zweimal vorkommt, das Erfahrungswissen der gesamten Schicht besonders stark ab.
Dies zeigt sich deutlich in den — auf den ersten Blick widerspriichlich erscheinenden —
Aussagen eines Befragten, der den Anfahrprozel als zunichst ,, geregelte Prozedur*
ohne vorkommende Uberraschungen beschreibt und zugleich ausfiihrt, daB eben dieser
Vorgang nur aufgrund des Erfahrungswissens ,,reibungslos‘ ablaufen kann, d.h. der
Anfahrvorgang wird erst durch die Kompensierung nicht-planbarer Situationen durch
Erfahrungswissen zur geregelten Prozedur. Wie entscheidend der Anteil des Erfah-
rungswissen eben bei diesen Anfahrprozessen ist, zeigte sich in einem der untersuchten
Betriebe besonders drastisch, als der Mitarbeiter, der das Anfahren iiber fast zwei Jahr-
zehnte durchgefiihrt hatte, schlagartig ausfiel: ,, Als der von heute auf morgen krank
wurde, war es uns nicht méglich die Anlage anzufahren, weil wir die Erfahrung nicht
hatten. Wir haben so viele Fehler gemacht, daf3 wir in einen katastrophalen Zustand
gekommen sind. “ (In dem untersuchten diskontinuierlichen Prozef3 erfordert das Anfah-
ren allerdings weniger Erfahrungswissen, da sich das durch die Leitwarte gesteuerte
Anfahren derzeit nur auf einen bestimmten Anlagenbereich beschriankt und dort hochau-
tomatisiert werden konnte: ,, Das Anfahren geht eigentlich automatisch, das gehort beim

Chargenprozef3 zum Regelmdfigen. )

Aber auch bei der Regelung von UnregelméBigkeiten, beim priaventiven Eingriff und
bei der Behebung von Stoérungen trifft der Anlagenfahrer auf eine ,, Grauzone “, auf ei-
nen Bereich , der nicht exakt beschreibbar oder planbar ist, und der deshalb auch nicht
mit Hilfe von rein objektivierbarem Fachwissen bewdltigt werden kann, denn: ,,wo er
und wie er das steuert, das ist eben die Kunst. Das ist eben die Erfahrung, die man
hat.“ Wenn deshalb das ausschlaggebende Moment zum Eingriff oft mit Formulierun-
gen beschrieben wird, wie ,,nach Gefiihl“, ,,aus dem Bauch raus“ oder ,,irgendwie in-
tuitiv* ist dies weder ein Zeichen fiir Unsicherheit des Anlagenfahrers noch ein Indika-
tor fiir mangelndes Fachwissen, sondern zeigt vielmehr deutlich an, wie unerldBlich und
unersetzbar menschliches Erfahrungswissen fiir ein reibungsloses und effizientes Funk-
tionieren grofB3technischer System ist.
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Deutlich wurde jedoch auch, daB3 — entgegen weitverbreiteter Einschéatzungen — der An-
teil des abgeforderten Erfahrungswissens gerade auch bei hoher Automatisierung und
eben auch kontinuierlichen Prozessen unverzichtbar ist.

4.,,Das Lehrbuch alleine — das bringt nichts.“
Starken und Schwiichen der Ausbildung

Die Erhebungen zeigen, da3 die Chemikanten/-innen-Ausbildung, wie sie durch das
BBiW fiir die Firma Wacker durchgefiihrt wird, durchgéngig als qualitativ hochwertig
und fiir die Anforderungen in der Praxis als zunehmend unerléBliches Fundament ange-
sehen werden: ,, Das Fachwissen aus der Chemieausbildung, das muf3 als Grundlage da
sein. “ Die Stirke der Ausbildung liegt schwerpunktmifig im Bereich der Vermittlung
systematischen Fachwissens. Neben der Kenntnisvermittlung {iber chemische Verfahren
im Labor und iiber Anlagen- und Verfahrenstechnik erfolgt zudem eine praktische An-
wendung dieses Fachwissens im Lehrtechnikum. Diese drei Hauptbereiche der Ausbil-
dung ermoéglichen eine gut aufeinander abgestimmte Vermittlung systematischen Fach-
wissens und eine erste Hinwendung zur Praxis durch Anwendung des Gelernten — er-
génzt durch Ausbildungsabschnitte im Betrieb.

Die allgemeine Einschitzung jedoch, dafl nach der Ausbildung mindestens noch zwei
bis drei Jahre — im Extremfall war von bis zu sechs Jahren die Rede — ergidnzender Qua-
lifizierung an die Facharbeiter/-innen-Ausbildung angehingt werden miissen, bevor von
einem ,, erfahrenen Mefswartenfahrer gesprochen werden kann. Dies deutet darauf hin,
daB3 ein Teil von Wissen, der in der Praxis abgefordert wird, in der Ausbildung nur un-
geniigend bedacht bzw. nicht systematisch beriicksichtigt wird. Hierzu zdhlt insbeson-
dere das Arbeiten mit einer komplexen technischen Anlage, ein Wissen um die ‘Norma-
litdit” von Unwigbarkeiten und die Féhigkeit des souverdnen Umgangs damit sowie die
Erfahrung mit Reaktionen und Wirkungen grofler Anlagen, wie z.B. ein Gefiihl fiir
Trégheiten oder langfristige VerschleiBauswirkungen u.a. .

Erfahrungswissen soll hierbei weder als untergeordnet-ergéinzend betrachtet werden,
noch geht das Plddoyer dahin, eine Uberbetonung des Erfahrungswissens zu Ungunsten
des Fachwissens zu fordern. Vielmehr sind Fach- und Erfahrungswissen in einem ver-
schriankten, sich wechselseitig beeinflussenden Verhéltnis zu sehen. Nicht zuletzt weil
dieser Zusammenhang zuwenig beriicksichtigt wird und sich in der strukturellen Ver-
nachlissigung des Erfahrungswissens wihrend der Ausbildung niederschligt, kommt es
zu der extrem langen Einarbeitungsphase nach der Ausbildung von zusétzlich zwei bis
drei Jahren.
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Stérken der Ausbildung Schwichen der Ausbildung
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5. ,...am eigenen Leib erfahren*

Wie lernt man Erfahrungswissen

Das ‘Erfahrungswissen’ ist kein Wissen, das man in Lehrbiichern aufschreiben und aus
thnen lernen kann. Es ist ein Wissen, das unmittelbar mit praktischem Handeln (‘Erfah-
ren’) verbunden ist. Daher wird meist angenommen, daf3 dieses Wissen nur im Rahmen
der beruflichen Tatigkeit und nicht bereits wiahrend der Ausbildung herangebildet wer-
den kann. Dies ist jedoch nicht richtig. Um das Erfahrungswissen in der Ausbildung zu
berticksichtigen, ist es zundchst notwendig genauer die Merkmale des Erfahrungswis-
sens und die Fahigkeiten (Kompetenzen) auf denen sein Erwerb und seine Anwendung
beruht, zu kennen (dhnlich wie z.B. Fachwissen die Fahigkeit zu logischem Denken,
sprachlichen AuBerungen u.i. erfordert). Aus unseren Untersuchungen lassen sich nach-
folgend dargestellte Lernziele fiir die berufliche Ausbildung ableiten. Sie beziehen sich
auf Kompetenzen fiir ein erfahrungsgeleitetes Arbeiten, das nach unseren Befunden die
Grundlage fiir den Erwerb wie die Anwendung von Erfahrungswissen ist. (Zu den all-
gemeinen Merkmalen erfahrungsgeleiteten Arbeitens vgl. den ersten Teil dieses Zwi-

schenberichts).
Y s
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,,Ob es immer das Eichhornchen ist, kann man nicht sagen — es
konnte mal der Fuchs sein. “
Lernziel: Das Unwigbare ist die Normalitét

Was den guten Anlagenfahrer auszeichnet und ihn im Stérungsfall befdhigt, den ,, kiik-
len Kopf* zu bewahren und in zeitkritischen Momenten folgerichtig zu handeln ist letzt-
endlich das Wissen um die Existenz von Unwégbarkeiten, die auch und gerade in hoch-
automatisierten und standardisierten Prozessen ein Stiick Normalitéit sind. Es kann als
zentrale Schliisselqualifikation bezeichnet werden, mit diesem Wissen um Unwégbar-
keiten leben zu konnen und auszuhalten: ,,dafs man das Gefiihl hat, die Anlage wirklich

¢

zu kennen, das gibt es nie.

Dieses Hintergrundwissen um die potentielle Existenz von Unwigbarkeiten bildet sozu-
sagen die Folie, auf der erfahrungsgeleitetes Handeln erst sinnvoll moglich wird und
duBert sich ganz konkret in typischen Situationen des Arbeitsalltags, wo es immer wie-
der darauf ankommt, zu wissen, DASS es Unwégbarkeiten gibt, ohne zu wissen, mit
WELCHEN demnéchst zu rechnen ist: ,, Ob z.B. ein Wert falsch angezeigt wird, davon
muf3 man sich schon iiberzeugen. Aber daf3 man iiberhaupt darauf aufmerksam wird,
das hat man schon im Gefiihl.

Der gute Anlagenfahrer bewegt sich zwar auf dem Fundament seines Fachwissens, wird
aber erst durch sein Erfahrungswissen befédhigt, sich souverdn im Spannungsfeld der
beiden gegensitzlich miteinander verbundenen Triaden Automatisierung / Planbarkeit /
Objektivierbarkeit und nicht-erfalbare Komplexitit / Nicht-Beschreibbarkeit / Unwig-
barkeit zu bewegen.

., Storungen, die man tagelang mit dem Fachpersonal diskutiert und nicht dahinter
kommt*“, die Tatsache, , dafs bei den meisten Fehlern am Produkt die Ursachen nicht
aufgekldrt werden kénnen“ und es immer wieder Situationen gibt, ,, wo man sagt, man
steht vor einem Rdtsel und weif3 nicht was konnte das sein‘ zeigen deutlich, dal Un-
wigbarkeiten faktisch nicht die Ausnahme, sondern — zumindest fiir den erfahrenen
Anlagenfahrer — vertraute Normalitit darstellen.

Der gute Anlagenfahrer muf3 also wissen, wie sich das Unwégbare duflert, muf sich
bewultmachen, daB3 jede Anlage ,,ein Unikat, ein Individuum * ist, mu} akzeptieren —
und in seinem Arbeitshandeln antizipieren — dal} ein ,, Kessel aus der Reihe tanzen
kann und ein ,,jeder Reaktor andere Mucken hat. “

Ein grundlegendes Lernziel fiir die Ausbildung muf3 es daher sein, ein akzeptierendes
Wissen dariiber zu entwickeln, dall weder alle Einflu3faktoren noch deren Eigenschaf-
ten und Wirkungen in Génze zu erfassen sind und damit die Ursachen bestimmter Phi-

Y .
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nomene nie vollstidndig kldrbar sind. Erst auf dieser Grundlage ist es mdglich mit Un-
wigbarkeiten auch situativ addquat umzugehen.

Die Ursachen fiir Unwigbarkeiten lassen sich differenzieren nach internen und externen
Einflufaktoren. Es spielen die Eigenschaften der Roh- und Hilfsstoffe oder der Verfah-
ren und Anlagen ebenso eine Rolle wie klimatische Bedingungen, die Verschrinkung
mit vor- und nachgelagerten Prozessen oder Marktabhingigkeit. Die jeweilige Bedeu-
tung und die Vorkommenshaufigkeit mogen von Anlage zu Anlage, von Teilanlage zu
Teilanlage, von Rezeptur zu Rezeptur schwanken sowie zwischen den ProzeBarten dif-
ferenzieren — iiberall jedoch ist der Anlagenfahrer mit dem Auftreten von Unwigbarkei-
ten unterschiedlichster Ursachen konfrontiert und sollte darauf bereits in der Ausbildung
vorbereitet werden.

Anforderungen an die Qualifikation

- Lernziele -

Allgemeines Wissen liber "Unwégbarkeiten”

ergdnzend zur Kenntnis von Regel- und GesetzmaRigkeiten
sowie technischer Steuerung (Programm)

Worin konnen Unwégbarkeiten bestehen;
wie kénnen sie sich zeigen?

In welchen konkreten Situationen
kénnen Unwégbarkeiten auftreten?

Wo kénnen Unwéagbarkeiten konkret auftreten
(Schwerpunkte in der Praxis)?

. J
4 )
Ursachen fiir Unwidgbarkeiten / ProzeR und Anlage
. J
4 )
Ursachen fiir Unwédgbarkeiten / "externe" Einfliisse
. J

ISF
nchen

.\ 'Sl Modellversuch berufliche Bildung - Sozialwissenschaftliche Erhebung Mii
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Fiir den souverdnen Umgang mit Unwégbarkeiten bedarf es — zusitzlich zu dem Wis-

sen, daf} es sie gibt — besonderer Kompetenzen, ndmlich einer besonderen Wahrneh-

mungsfahigkeit, besonderen Formen des Denkens, einer besonderen Art des Umgangs

mit Dingen und schlieBlich eine besondere Beziehung zu den Gegenstinden.

ISFMUNCHEN

Bauer/Bohle/Munz/Pfeiffer/Woicke (2000): Ausbildung der Kompetenzen fiir erfahrungsgeleitetes Arbeiten
in der Chemischen Industrie. Band B: Arbeitsanalyse. Empirische Befunde.
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.,..mit allen Sinnen bei der Arbeit. “
Lernziel: Wahrnehmungs- und Vorstellungsfahigkeit

Um die Wirkungsweise einer Anlage zu kennen und ihre Reaktionen in der Praxis
wahrnehmen und beurteilen zu konnen, reichen die Informationen in der Leitwarte al-
leine nicht aus. Sie sind zwar oft so zahlreich, da3 eher von einer ,, Informationsflut* als
von einem Mangel an Information die Rede ist, jedoch richten sich diese Informationen
iiberwiegend auf den ProzeBverlauf und -zustand und weit weniger (unmittelbar) auf
den Zustand und die Wirkungsweise der Anlage. Des weiteren sind nur solche Informa-
tionen verfiigbar, die sich exakt messen und anzeigen sowie visuell wahrnehmen lassen.
Die Wahrnehmung von Informationen in der Leitwarte mufl daher ergénzt werden durch
die Wahrnehmung der Anlagenfahrer in der Anlage ‘vor Ort’. Hier erhalten sie nicht nur
Informationen iiber den konkreten Aufbau und Zustand der Anlage, sondern die Infor-
mationen werden auch anders wahrgenommen als die technischen Anzeigen am Bild-
schirm. Neben der visuellen Wahrnehmung wird ‘vor Ort’ ,, gehdrt, geschmeckt, ge-
fiihlt“, nur hier kann wahrgenommen werden, ,,0b eine Pumpe pfeift oder etwas undicht
ist“ oder ,,0b eine Réhre tropft oder etwas auslduft . Dal} Laufgerdusche Informationen
tiber den Zustand einer Pumpe vermitteln, dal Vibrationen DurchfluBmengen und -art
(,,ob das sprudelt oder schwingt oder pulsiert”) anzeigen konnen weill der erfahrene
Anlagenfahrer ebenso, wie daB ,, Athylen siiflich riecht* und sich ,, VC kalt anfiihit .

Auch ist es notwendig, um eine Anlage zu kennen sie ,, abzulaufen *“ und somit direkt zu
,,erfahren . Technische Zeichnungen allein oder grafische Darstellungen auf dem Bild-
schirm reichen nicht aus, um sich eine raumliche ‘Geographie’ der Anlage zu erarbei-
ten. Die sinnlichen Eindriicke von ‘vor Ort’ sind eine unabdingbare Informationsquelle
fiir die Arbeitskrifte in der Leitwarte. Sie sind eine Grundlage dafiir, sich bei der Arbeit
in der Leitwarte die Anlage konkret ,,im Geiste ““ vorstellen zu konnen oder jeweils auch
nur Teile der Analge prisent als ,, klare Vorstellung* ,, wie auf einem Foto* vor sich zu
haben. Diese Vorstellungen beruhen ausschlieBlich auf der eigenen Erfahrung ‘vor Ort’
und gehen mit der Zeit so ,,in Fleisch und Blut iiber“, dal} fast jeder Regler, Schieber
oder Ventil vorstellbar wird: man konnte ,, blind raus gehen . Fiir den einen ,,ist es der
Blick in den Mittelgang“, fiir den anderen ist es ,, weniger ein Bild, eher flieffend “ und
der néchste ,,sitzt quasi in der Anlage . So unterschiedlich die Vorstellungen auch aus-
geprigt sind, so sehr gleichen sie sich in ihrer Funktion und Notwendigkeit. Die Vor-
stellungen ergénzen einerseits die Wahrnehmung von Anzeigen auf den Bildschirmen
durch den funktionellen Zusammenhang der Anlage und der ProzeBschritte (sie werden
im Geiste ergénzt) und sind andererseits eine Gegenkontrolle, mit denen die Anzeigen
iiberpriift und beurteilt werden (man ‘weil3’: wie lange etwas dauert; man ‘weil}: da
miifte eine Reaktion kommen; man weil}: der Wert kann nicht stimmen).

Y .
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Hervorzuheben ist auch der individuell stark unterschiedliche Umgang mit den vom
System dargebotenen Informationsdarstellungen, mit zunehmender Erfahrung entwi-
ckelt jeder Anlagenfahrer seine personliche Priferenzen bei der Wahl der Darstellungs-
arten, der Hiufigkeit und RegelmiBigkeit des Informationsabrufs und Durchsicht sowie
der Auswahl der — aus der uniibersehbaren Menge an vom System dargebotenen Infor-
mationen — wichtigen Informationen: ,, Wenn Sie in den Garten rausgehen, dann schau-
en Sie auch nicht das Glashaus an, sondern Sie schauen auf die Radieschen oder ir-

‘

gendwohin. Das ist doch hier genauso. *

Diese Vielfalt an Informationsaufnahme, deren selektive Auswahl und systemische
Vernetzung als auch die Kompetenz der ergdnzenden und bildlichen Vorstellung be-
ginnt teilweise noch vor dem Werktor, vor Schichtbeginn: ,, Das fingt schon an, wenn
ich das Haus verlasse, dann schaue ich, wie das Wetter ist. Jeden Tag, an einer ganz
bestimmten Stelle schaue ich vom Bus zur Fackel. Und dann weif3 ich schon den Be-

‘

triebszustand obwohl ich noch gar nicht drin war.

Anforderungen an die Qualifikation

- Lernziele -

Wahrnehmung von "Informationen”

<[ An der Anlage "vor Ort" ]> { In der Leitwarte ]>

R&umliche Orientierung
(Geographie der Anlage;

Verbindung der Wahrneh-

Lage/Entfernungen) —» "gehen” mung von Anzeigen mit
"Vorstellungen” liber die
Anlagen

Visuelle Orientierung —, Sehen/

(Gestalt, Farben, Zustand) schauen
Erfahrungs- und erlebnis-

. L. bezogen geprigte Vor-

Akustische Orientierung __,  héren/ stellungen

(Gerdusche) horchen

Haptische Orientierung __, an- Individuelle Gestaltung

(Wirme, Kilte) fassen (Auswahl, GeWIChtUng)

Olfaktorische Orientierung
(Geriiche) —» riechen

. . . N . ISF

Abb. 6 Modellversuch berufliche Bildung Sozialwissenschaftliche Erhebung Miinchen
Bauer/Bohle/Munz/Pfeiffer/Woicke (2000): Ausbildung der Kompetenzen fiir erfahrungsgeleitetes Arbeiten ISFMUNCHEN
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¢

,,...mit Schema ‘F’ komm’ ich da nicht mehr weiter.
Lernziel: assoziatives Denken und Gefiihl

Neben einem systematisch-logischen Denken auf der Grundlage von Fachwissen wird
bei der Interpretation von Anzeigen auch in den eigenen ‘Fundus’ von Erfahrung und
Erlebnissen gegriffen: ,, Wenn Fehler passieren oder Stérungen auftreten, das vergifst
man nicht. Das bleibt immer héingen und daran erinnert man sich immer wieder. “ Hier-
bei geht es weniger um die reine Anwendung einer bereits durchlebten Situation nach
‘Schema F’, sondern vielmehr um einen kreativen Umgang mit Erinnerungen und eine
situativen Anwendung von Analogien, die beim Storungsfall schlagartig (,, Das macht
peng und dann sind die da ‘) abgerufen und entsprechend dem aktuellen Kontext ange-
wendet werden.

Typisch fiir dieses systemisch-vernetzte und assoziative Denken ist das Denken in gro-
en Zusammenhidngen, man muB ,, immer das Gesamte, das Gesamtkonzept betrach-
ten”, nicht ,, einfach irgendwas rausgreifen, sondern die ,, ganze, unendlich lange Ket-
te* der Abldufe mufl présent sein und bei der Entscheidungsfindung mitbedacht werden.
Des weiteren ist das erfahrungsgeleitete Wissen und Denken nicht ‘gefiihls-neutral’, im
Gegenteil: ,, Ich weif3 nicht wie man dazu kommt, zu wissen jetzt muf3 ich eingreifen. Ich
welifs nicht. Das hat man im Gespiir, irgendwie, ich weif3 nicht.“ An anderer Stelle wird
in diesem Zusammenhang auch von einem ,, Gespiir fiir die Intensitdt einer Situation
gesprochen. Auf diesem Gefiithl bzw. Gespiir mufl sich der Anlagenfahrer verlassen
konnen, wenn er z.B. priventiv eingreift um eine Stérung zu vermeiden, da gerade in
einer solchen Situation exakte Anzeigen sowie Handlungsanweisungen fehlen.

Y .
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Anforderungen an die Qualifikation
- Lernziele -

Wissen und Denken

Wissen liber "Unwéagbarkeiten" und deren mégliche
Ursachen (vgl. I.)

Vergleich aktueller mit friiheren (erlebten) Situationen
(Ahnlichkeit/Unterschiede/Erinnerung/flexibler Umgang)
.

( Systemisches/vernetztes Denken )
( —» wissensmaRige Erarbeitung eines komplexen
Systems durch praktische Erkundung)

Schrittweise gedankliche Reprasentation der
\ "Verkniipfungen" (bildhaft) )

ISF

)\ WAl Modellversuch berufliche Bildung - Sozialwissenschaftliche Erhebung Miinchen

,,...die hab’ ich in der Hand, fast wie ein Werkzeug “
Lernziel: Mit dem Unwigbaren umgehen

Bei der Gegensteuerung zur Vermeidung von Storungen wie auch Behebung von Sto-
rungen kann man nicht immer planmifig vorgehen, vielmehr ist es notwendig auch
herantastend-explorativ vorzugehen: ,,man muf3 sich schon rantasten, das ist ein Pro-
zef3 . Diese Art des Umgangs antizipiert zum einen das zeitlich teilweise stark verzo-
gerte Reagieren des Prozesses auf Eingriffe, als auch die stindig mitbedachte Mdglich-
keit des Hervorrufens ungewollter und unbeabsichtigter Reaktionen. Insofern kann die
Vorgehensweise auch als dialogisch-interaktiv beschrieben werden, denn: , ich taste
mich langsam vor und warte dann wieder ab, ob es besser oder schlechter wird* .

Intuitives Vorgehen und gefiihlsgeleitete Suche werden vielfach beschrieben als ,, Ge-
spiir“, ,, Fingerspitzengefiihl “ oder ,, Gefiihlssache “. Insbesondere in zeitkritischen Si-
tuationen, die keinen Raum fiir systematische Analyse lassen und schnelles und gleich-
zeitig folgerichtiges Handeln oft in Sekunden erfordern, ist diese Art der Handlungsart
unerléBlich.

Typisch fiir die Vorgehensweise des erfahrenen Anlagenfahrers ist auch die immer wie-
der beschriebene Arbeit mit der Anlage. Die Anlage wird dabei nicht als entferntes,
abstraktes Objekt von der Leitwarte aus betrachtet, sondern ,, als mein Werkzeug . Die-
se pragmatische Einstellung zur Anlage, die in ihren Ausmafen und in ithrem Automati-
sierungsgrad zuniichst objektiv kaum Ahnlichkeiten zum Werkzeug aufweist, wichst

Y .
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erst in Jahren erfahrungsgeleiteten Umgangs mit ihr. Die Primérerfahrung ,, die hat mich
erdriickt am Anfang, die war riesengrof; “ wird nach und nach zu einer Haltung, die sich

‘

ausdriickt in Aussagen, wie: ,, Der Lichtgriffel macht fiir mich die Anlage klein. "

Ein weiteres Charakteristikum der Arbeitsweise des erfahrenen Anlagenfahrers ist die
Rhythmisierung des eigenen Handelns. Die Art und Haufigkeit des Durchsehens spezi-
fisch ausgewdhlter Bildschirmseiten (,,das gehe ich so alle 10 Minuten, Viertelstunde
durch, so wie mir es am besten taugt ‘) steht in engem Zusammenhang mit dem Grade
der eigenen Erfahrung, also den selbst durchlebten Stérungen und anderen individuell
verschiedenen Erlebnissen und Erinnerungen.

Anforderungen an die Qualifikation
- Lernziele -

Vorgehensweise

(" )
Arbeit mit der Anlage

\ J

( ™
"Herantasten" beim Regulieren

" J

e ™
Gefiihl / Gespiir

. J

~
Entwicklung von "Rhythmen" bei der Kontrolle

\ J

ISF

Abb. 8 Modellversuch berufliche Bildung - Sozialwissenschaftliche Erhebung Miinchen

‘

,,Ich streichel nicht gerade die Rohre, aber..."
Lernziel: Beziehung zur Anlage

Eine enge, teilweise stark emotional gepriagte Beziechung zur Anlage als Fokus des Ar-
beitshandelns entwickelt sich zunehmend mit steigender Erfahrung und wird gleichzei-
tig auch als unabdingbare Voraussetzung fiir einen erfolgreichen Einarbeitungsprozef3
betrachtet. Durchgéngig wird von einem ,, Bezug“ oder ,,gefiihlsmdfsige Beziehung*
gesprochen, man sei ,, halt damit verheiratet oder ,,man g’spiirt sie. Bei Storungen,
unvorhergesehenen Zwischenféllen oder vor allem in der Zeit der Einarbeitung, die fiir
viele tendenziell vom Gefiihl der Uberforderung iiberschattet ist, kann sich durchaus
auch eine angstvoll besetzte Beziehung entwickeln (,, die sitzt mir manchmal im Ge-
nick”), die sich jedoch mit zunehmender Erfahrung wieder abbaut.

Y .
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Die Komplexitit und der dynamische Charakter des Gesamtsystems fiihren zu Analo-
gien wie: ,, Die lebt, ja, die verdndert sich doch stindig* oder ,,Im Endeffekt lebt die
Anlage mit einem und man lebt mit ihr“. Hieraus resultiert auch eine konkrete Konse-
quenz flir das eigene Arbeitshandeln, die Anlage soll man ,, eigentlich behandeln, sehr
zart behandeln* oder ,,mit Feingefiihl fahren“, denn diese, so wird begriindet und
gleichzeitig auch die diffizile Komplexitit der Anlage betont, sei ,,schlieflich kein

Hammer und kein Nagel, wo man draufhaut. *

5 .
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II. Fallstudien in drei Betriebe — ausfiihrliche Darstellung
der Ergebnisse der sozialwissenschaftlichen Untersu-
chungen

Fallstudie 1: Kontinuierlicher Betrieb 1

Fallstudie 2: Kontinuierlicher Betrieb 2

Fallstudie 3: Diskontinuierlicher Betrieb
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Fallstudie 1

Kontinuierlicher Betrieb 1

1. VERORTUNG DER AUSGEWAHLTEN TATIGKEIT IM BETRIEB

1.1 Stellung des ausgewihlten Produktionsprozesses
bzw. -teilprozesses im betrieblichen Gesamtprozef3

1.2 Stellung der ausgewihlten Titigkeit (d.h. speziell in
der Leitwarte) im betrieblichen Produktionsprozef}
bzw. Teilprozef3

1.3 Technische Produktionsmittel und Verfahrensweisen
(Modernititsgrad, Technologieniveau)

1.4 Arbeitsorganisation/Personaleinsatz (allgemein)

1.5 Arbeitskriftestruktur (bezogen auf den ausgewihlten
Teilprozef})

1.6 Betriebliche Anforderungen und Probleme beim Einsatz
von Arbeitskraft aus Sicht der Vorgesetzten

2. ARBEITSSITUATION/TATIGKEIT

2.1 Arbeitsaufgaben

2.2 Arbeits- und Betriebsmittel

2.2 Produkt- und Arbeitsergebnis

2.4 Arbeitsplanung und Arbeitsvorgaben

2.5 Beeinflussung des Produktionsprozesses/-ergebnisses
2.6 Arbeitsausfithrung

2.7 Kooperation

2.8 Kontrolle des Arbeitsergebnisses und der Ausfiihrung
der Arbeitsaufgaben

2.9 Gestaltung des Arbeitsplatzes und der Arbeitsumgebung
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3. SITUATIONEN, IN DENEN EIN ERFAHRUNGSGELEITETES
ARBEITSHANDELN NOTWENDIG IST

3.1 Grenzen der Automatisierung

3.2 Indikatoren fiir nicht vollstindig beschreibbare
und planbare Situationen / Anforderungen

3.3 Bereiche / ProzeBzustinde

3.4 Gegenstandsbereich

3.5 ProzeBlbedingte Ursachen fiir Unwiigbarkeiten
3.6 Externe Einfliisse (Unwiigbarkeiten)

4. ARBEITSHANDELN - SUBJEKTIVIERENDES, ERFAHRUNGS-
GELEITETES ARBEITEN

4.1 Sinnliche Wahrnehmung

4.2 Sinnliche Wahrnehmung (bez. auf Informationsquellen)
4.3 Wissen, Denken, Gefiihl

4.4 Vorgehensweise

4.5 Beziehung zu Anlagen und Prozessen
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1. VERORTUNG DER AUSGEWAHLTEN TATIGKEIT IM BETRIEB

1.1 Stellung des ausgewihlten Produktionsprozesses bzw. -teilprozesses im
betrieblichen Gesamtprozef}

1.1.1  Produktspektrum

Es wird ein Ausgangsprodukt der Silikonchemie hergestellt sowie ein Recyclingpro-
dukt. In diesem Produktbereich ist das Unternehmen der weltweit zweitgro3te Herstel-
ler.

1.1.2  Stellung des ausgewiihlten Betriebs im Unternehmen

Der untersuchte Betrieb wird als zentralster Bereich des Unternehmens bezeichnet:, da
hier die Grundstoffherstellung ihren Ausgang nimmt. Hierfiir sind Aussagen typisch,
wie: ,, Ich vergleiche das gerne mit dem Motor von einem grofien Auto* oder: ,, Das ist
das Herzstiick, das ist die Anlage, von der wir leben.“ Der Unternehmensbereich glie-
dert sich in drei Betriebe und verschiedene Teilanlagen mit chemischen als auch physi-
kalischen ProzeBstufen.

1.1.3 Produktionsart

Es handelt sich um einen kontinuierlichen ProzeB3, das heil3t, die Anlage l4uft ,, 365 Tage
im Jahr und 24 Stunden am Tag“ in zwei parallel laufenden Anlagen.

1.2 Stellung der ausgewiahlten Titigkeit (d.h. speziell in der Leitwarte) im be-
trieblichen Produktionsproze3 bzw. Teilprozef3

,,Der Mann in der Leitwarte ist der, der die Anlage fihrt. Wenn wir in die Anlage raus-
gehen, dann kann man nicht sagen, ob die Anlage steht oder lduft oder mit welcher Aus-
lastung gefahren wird.“ In diesem Ausspruch spiegelt sich die zentrale Stellung des
Anlagenfahrers in der Leitwarte wider. Trotz dieser Zentralstellung, die sich aus dem
zusammenhingenden Uberblick von der Leitwarte aus generiert, bleibt der Anlagenfah-
rer in der Leitwarte abgeschnitten vom Zustand der Anlage ohne den standigen Kontakt
mit den Leuten drauflen vor Ort auf den Kontrollgdngen. Die Notwendigkeit der Inein-
anderverschrinkung beider Tatigkeiten des Anlagenfahrers, also vor Ort und in der
Warte, zeigt sich deutlich in
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Ausspriichen, wie folgenden: ,, Wenn der Mann in der Leitwarte eine Storung erkennen
kann, dann informiert er den Mann draufien und der mufs ihm das technische Problem
l6sen* und anders gewendet: ,, Der Mann in der Warte sieht ja nur, ob Druck und Tem-
peratur stimmen. Aber nur der Mann drauflen kriegt mit, ob eine Pumpe pfeift oder et-

was undicht ist.

1.3 Technische Produktionsmittel und Verfahrensweisen (Modernititsgrad,
Technologieniveau)

1.3.1  Funktions- und Wirkungsweise der Technologien

Die Steuerung und Regelung der Anlage erfolgt von einer raumlich getrennten Leitwar-
te aus. Auf 6 Monitoren konnen 24 Anlagenteile mit ca. 1500 Regelungen iiberwacht
werden. Gegeniiber konventionellen Schalttafeln wird bestdtigt, daB am heutigen Pro-
zeBleitsystem die Vielfalt der Moglichkeiten entscheidend vergroBert worden ist. Dies
gilt fiir Verschaltungen und Vernetzungen auf Softwareebene ebenso, wie fiir sicher-
heitstechnische Plausibilitétsiiberpriifungen von Eingaben oder fiir einprogrammierte
Zeitverzdgerungen, die dem Mitarbeiter z.B. 5 min Zeit geben, um auf UnregelméBig-
keiten zu reagieren. Einen als entscheidend empfundenen Unterschied zwischen kon-
ventioneller MefBwarte und heutigem ProzeBleitsystem illustriert der Satz: ,, Das Prozef3-
leitsystem erfafit das Gesamte und die friihere Steuerung war nur das Eine. Der Spiel-
raum des Mitarbeiters wird mit &lterer Steuerungstechnik zwar als groBer eingeschitzt,
aufgrund der eingeschrinkteren Moglichkeiten Abldufe im Zusammenhang zu erbli-
cken, hatte dies jedoch direktere Auswirkungen auf die Qualitét: ,, An der Qualitdt konn-

I3

te man friiher teilweise erkennen, welcher Schichtfiihrer da war.

1.3.2 Technisches Niveau

Innerhalb der letzten Jahre gab es als gravierende Anderung die Umstellung von der
MeBwarte mit konventionellen Schalttafeln auf moderne ProzeBleittechnik mit Leitwar-
te. Diese Umstellung wurde von 1987 an in Teilschritten vollzogen und blieb ohne
Auswirkungen auf die Arbeitsorganisation und die Arbeitskriftestruktur.
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14 Arbeitsorganisation/Personaleinsatz (allgemein)

1.4.1  Funktionale Gliederung

Es wird entsprechend den beiden Produktstrangen zwar klar in zwei Betriebsteile unter-
schieden, die jedoch ,,absolut zusammengehoren®. Dies fihrt dazu, dal zwar ,,pro-
duktmdfig* von einer ,, Trennung der Anlage* gesprochen wird, ,, nicht aber personal-

mapig*“.

1.4.2  Vorgesetzte, Hierarchie

Die drei Betriebe werden jeweils von einem Betriebsleiter gefiihrt und sind in einer Ab-
teilung zusammengefal3t, der wiederum ein Abteilungsleiter vorsteht. In direkter Linie
zum jeweiligen Betriebsleiter findet sich je ein Meister und ein Meisterstellvertreter.
Diesen unterstehen je 5 Vorarbeiter, deren Stellvertreter Partiefiihrer genannt werden

und ,, die letzten sind die Anlagenfahrer*.

1.4.3  Arbeitsorganisation

Die Schicht wird als Team gesehen, von den Anlagenfahrern selbst, als auch in den Au-
gen der Vorgesetzten. Zudem gibt es ein starkes Zugehorigkeitsgefiihl auch schicht-
iibergreifend. Dies kommt vor allem zum Ausdruck im Bestreben Stérungen auch des-
halb zu vermeiden, um sich selbst, der eigenen aber auch der darauffolgenden Schicht
keine Probleme und zusétzlichen Arbeitsaufwand zu bereiten. Beispielhaft hierfiir:
,Das ist selbstregulierend. Die Mitarbeiter wissen bei jeder Storung, je ldnger sie
brauchen, je mehr Arbeit haben sie. Die nachfolgende Schicht hat das dann auszubaden
und da gibt es schon Konkurrenz unter den Schichten. Das hdngt nicht mit mir und dem
Meister zusammen, sondern das hdngt an der Gruppe, am Team.“ Auch wird die Leis-
tung durch die Vorgesetzten in erster Linie schichtbezogen beurteilt (s.u.)

Unabhéngig vom Teamgedanken herrscht innerhalb der Schicht jedoch eine klare hie-
rarchische Trennung was das Treffen von Entscheidungen betrifft, die z.B. das Abschal-
ten der Anlage oder einer Teilanlage nach sich ziehen. Entscheidungen dieser Tragweite
werden von Vorarbeiter, Meister oder - je nach Brisanz - vom Betriebsleiter in Abstim-
mung mit dem Team getroffen.

1.4.4  Aufgabenverteilung bzw. Zuordnung

Neben den unter 2. dargestellten Tatigkeiten und Aufgaben werden feste Verantwor-
tungsbereiche an einzelne Mitarbeiter und/oder Schichten vergeben, wie z.B. Aufgaben
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der Dokumentation, der Kennzeichnung, der Unfallverhiitung, der Reinigung usw. um-
schlieBen.

1.4.5 Personaleinsatz

Die Téatigkeit als Anlagenfahrer ist ein Rotationsarbeitsplatz, d.h. jeder kommt abwech-
selnd in die Leitwarte: ,, Der Anlagenfahrer ist der, der die Anlage fihrt, d.h. der, der in

der Anlage draufSen ist und auch in der Leitwarte, da wird kein Unterschied gemacht.

Aus der oben beschriebenen funktional notwendigen Verschrankung der Tétigkeiten vor
Ort und in der Leitwarte ergibt sich auch die Bewertung des regelméfig durchgefiihrten
Wechselns zwischen Leitwarte und Anlage. Dieser Wechsel wird durchweg als notwen-
dig betrachtet, eine Tatigkeit z.B. ausschlieBlich in der Leitwarte scheint weder auf-
grund der eingeschriankten Tétigkeit her erstrebenswert noch aufgrund der technischen
Bedingungen sinnvoll. Exemplarisch fiir diese Einschétzung: , Nur in der Leitwarte
sitzen, das wdre schwierig: man tut zwar was, aber man weifs nicht, was sich tut** oder:
., Ich konnte nicht sagen, daf3 ich da oder dort lieber bin, das ist ausgeglichen. Es ist
wichtig, daf3 man rotiert, dafs jeder jeden Arbeitsbereich beherrscht.* Allerdings wird
durchweg die Tatigkeit in der Leitwarte beziiglich der grofleren Verantwortung als be-
lastender empfunden.

1.5 Arbeitskriftestruktur (bezogen auf den ausgewéihlten Teilprozel})

1.5.1 Anzahl

Seit der greifenden Arbeitszeitverkiirzung wird in 5 Schichten mit je 5 Arbeitskréften
gefahren. Im untersuchten Betrieb kommt es arbeitskrafteméBig nur zu dulerst geringer
Fluktuation infolge von Renteneintritt 0.4., was zum einen mit der langen Einarbei-
tungszeit, zum anderen mit dem fiir das Gesamtunternehmen untypischen Fithrungsstil
innerhalb des Betriebes erkldrt wird. Die Normalschicht besteht in der Maximalbeset-
zung aus 5 Arbeitskréften und zwar einem Vorarbeiter, einem Partiefiihrer und 3 Anla-
genfahrer. Die Mindestbelegung pro Schicht sollte 3 Arbeitskrifte nicht unterschreiten,
wobei mindestens ein Vorarbeiter anwesend sein mufl. Eine Notfallbelegschaft von 2
darf nur die Anlage betreiben, solange diese storungsfrei lauft, und zwar bis Ersatzper-
sonal vor Ort ist. Beim mehrtdgigen Reinigen und Wiedereinfahren der Anlage sind
zusitzlich 4 Mitarbeiter einzusetzen.
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1.5.2 Biographische Merkmale (Berufsausbildung, Alter, Geschlecht, Nationali-
tiit)

Im untersuchten Betrieb sind derzeit nur ménnliche Arbeitskrifte beschéftigt, die inner-
halb ihrer Ausbildungszeit im Betrieb eingesetzten Auszubildenden sind zunehmend

auch weiblich.

Beziiglich der Qualifikationsstruktur der Beschéftigten hat sich in den letzten Jahren
eine deutliche Verschiebung weg vom Angelernten hin zum ausgebildeten Chemikanten
abgezeichnet. Dies nicht zuletzt aufgrund der verstirkten sicherheits- und umwelt-
schutztechnischen Bestimmungen und der damit in Zusammenhang stehenden gestei-
gerten Sensibilitit der Offentlichkeit gegeniiber der chemischen Industrie. Diese Ten-
denz zum ausgebildeten Facharbeiter und damit einhergehend das verdnderte Image der
Tatigkeit im Chemiebetrieb zeigt sich exemplarisch an Aussagen wie diesen: ,, Die An-
lagenfahrer waren bis vor 5 oder zehn Jahren Bdicker, Schlosser, Maurer, Fliesenleger
oder Landwirte*; ,,Und da war immer die Meinung: beim Wacker, da krieg ich schon
eine Arbeit, beim Wacker, das ist halt ein Job, da schichtel ich - schichteln kann jeder *;
»Das Bild war, dafs man mit Gummistiefeln und Gummischiirze Chemie betreibt*,
., Wenn ich im Leben nicht vorwdrts gekommen bin, habe ich halt beim Wacker einen
Schichtler gemacht. *

1.6 Betriebliche Anforderungen und Probleme beim Einsatz von Arbeitskraft
aus Sicht der Vorgesetzten

1.6.1  Arbeits- und Leistungsvermogen/Verhalten der Arbeitskriifte

Fachliche Qualifikation

Um die Arbeitsanforderungen fachlich bewiltigen zu konnen wird neben den Kenntnis-
sen chemischer Prozesse der Umgang mit neuer Technik und ein BewuBtsein fiir das
Gefahrenpotential der Anlage und der Prozesse genannt. Wie vielschichtig die Anforde-
rungen sind skizziert folgende Aussage: ,, Er mufs in der Warte sein, er muf3 in der An-
lage drauflen sein, er mufs verantwortungsbewufst sein, er muf3 die Anlage kennen in
ihren Zusammenhdngen, er muf3 dreidimensional denken konnen, er muf3 sich einbrin-

“«

gen.

Auch die Bedeutung des Erfahrungswissens und dessen notwendig enge Verquickung
und Wechselwirkung mit den fachlichen Anforderungen wird betont: ,, Fachwissen und
Erfahrungswissen, die Anteile kann man nicht nach Prozenten benennen, der Kreis muf3
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sich schliefen. “ Erfahrungswissen wird als unerlidBliche Grundbedingung fiir die Arbeit
an der Anlage angesehen, insbesondere zum priaventiven Eingriff und fiir den Umgang
mit Storungen, was Aussagen wie diese illustrieren: ,, Das spielt eine sehr grofse Rolle.
Erfahrungswissen brauche ich eigentlich fiir alle Situationen, vor allem wenn Storungen
auftreten. Wenn man das nicht weif3, hat man Schwierigkeiten. “ Allerdings wird in die-
sem Zusammenhang auch auf das Problem hingewiesen, dal die vom ProzeBverlauf
vorgegebenen Rahmenbedingungen, auf die der Anlagenfahrer keinen oder geringen
Einflu hat immens sind. Auf der anderen Seite spielt der Anlagenfahrer trotz dieser
Einschriankungen des Handlungsspielraums aufgrund des hohen Automatisierungsgra-
des bei der stindigen Uberwachung des Prozesses eine entscheidende Rolle: Er ist nicht
nur begleitender Statist der softwaremiBig abgedeckten Regelungsprozesse, sondern
aktiver Eingreifer, was folgendes Zitat illustriert: ,, Der Faktor Mensch ist trotz Techni-
sierung eher wichtiger als friiher, ist ganz wichtig.“ Die Notwendigkeit des aktiven
Eingreifens ergibt sich zwingend auch aus den vorgegebenen Regelungskriterien des
Systems: ,, Das System regelt immer nur in die sichere Richtung. Das Wichtigste ist im-
mer der Mensch und die Sicherheit, aber das Zweitwichtigste ist dann die Produktion.
Wenn ich nur Mensch und Sicherheit anschaue, dann produziere ich nichts mehr.* Und
eben diese Perspektive kann nur von Seiten des Anlagenfahrers eingebracht werden.

Insbesondere im Rahmen von Neuanldufen zeigt sich die Relevanz von Erfahrungswis-
sen. Dies steht allerdings, aufgrund des relativ seltenen Vorkommens (3 bis maximal 6
mal pro Jahr) in Diskrepanz zur Moglichkeit sich dieses spezifische Erfahrungswissen
auch anzueignen, was Aussagen wie diese verdeutlichen: , Das heifst, viel Gelegenheit
zum Uben hat man nicht* oder ,,Ja das muf3 man erlebt haben, damit man sich vorstel-

len kann, wie das ist.

Leistungsvermaogen

Die Fihigkeit, im Ernstfall, d.h. in der Situation wo aufgrund einer Stérung unter Zeit-
druck die richtige Entscheidung gefillt und umgesetzt werden muB, einen klaren Kopf
zu bewahren und nicht panikartig und hektisch zu reagieren, ist eine Grundanforderung:
,,Ruhe bewahren ist kein Schlagwort, das ist die absolute Voraussetzung.* Hier wird
allerdings eingeschitzt, dal3 diese Fahigkeit zum Ruhe bewahren nicht ein als ein rein
personlichkeitsgegebenes Merkmal angesehen wird, sondern in Zusammenhang steht
mit angeeigneter Erfahrung (und damit einem Sicherheitsgefiihl und Vertrauen in die
eigenen Fihigkeiten), als auch unter den allgemeinen betriebsklimatischen Bedingungen
wie Filihrungsstil etc. zu sehen ist. Letzter Punkt wird deutlich in folgender Aussage
eines Vorgesetzten: ,, Man trdigt, und das muf3 man dem Mitarbeiter vermitteln, mit ihm
seine Entscheidung. Ist es gut gegangen, ist es in Ordnung, ist es schief gegangen, ist es

genauso in Ordnung. Indem ich das vermittele, kann ich die Ruhe des Mitarbeiters ga-

rantieren. *
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Zuverliissigkeit

Schon aufgrund der hohen Sicherheitsanforderungen wird Verantwortungsbewuftsein
als zentrale Schliisselqualifikation gesehen. Verantwortung wird aber nicht nur beziig-
lich der Sicherheitsrisiken verlangt, sondern vor allem auch beziiglich der Produktquali-
tat. Dies insbesondere deshalb, weil - wie an anderer Stelle ausgefiihrt - das ProzeBleit-
system in Richtung Sicherheit regelt, der Augenmerk auf die Produktqualitit jedoch bei
der Arbeitskraft angesiedelt ist. Die Anforderung von Verantwortungsbewuf3tsein muf3
auch in Zusammenhang gesehen werden mit der aufgrund der technischen Bedingungen
notwendigen Teamarbeit innerhalb der Schicht (d.h. zwischen Leitwarte und vor Ort)
als auch schichtiibergreifend. Hier ist jeder darauf angewiesen, dafl auch der Kollege
verantwortungsbewuf3t handelt, d.h. z.B. festgestellte Undichtigkeiten sofort weitermel-
det.

Technische und okonomische optimale Nutzung betrieblicher Produktionsmittel, Ar-

beitsmaterialien etc.

Anlagenschonung oder Produktions6konomie spielen kaum eine Rolle innerhalb der
Tatigkeit der Anlagenfahrer. Dessen Einfluf hierauf ist aufgrund der spezifischen Art
der Produktionsanlage verschwindend gering, was sich illustrieren 148t mit der Aussage:
., Riskant fahren? was verstehen Sie unter riskant? Riskant unter Produktqualitiit oder
unter Sicherheit? Nein, sowas gibt es nicht in dem Sinne.* oder: ,, Anlagenschonung
spielt keine Rolle. Die Anlagen sind optimiert auf eine bestimmte Leistung und die Leis-

I3

tung geben wir vor. *

Einsatzbereitschaft/Loyalitit

Des weiteren wird ein hohes MaB} ein Einsatzbereitschaft gefordert, was im Fall einer
Storung unter Umstdnden auch einschlieft auBBerhalb der Arbeitszeit fiir den Notfall
aktiviert zu werden. Je nach Brisanz einer Storung wird von einer Sekunde zur anderen
der volle Einsatz aller notwendig: ,, Da braucht nur ein Stromausfall zu sein, dann ste-
hen auf einen Schlag alle Pumpen und Maschinen, dann muf3 jeder seinen hundertpro-

‘

zentigen Einsatz bringen. *

Kooperationsbereitschaft und -fihigkeit

Uber die technisch-funktional notwendige Kooperation hinaus hat der Teamgedanke
und die Fahigkeit zur Kooperation interessanterweise auch aus der Perspektive der Si-
cherheit eine zentrale Bedeutung, wie folgende Aussage verdeutlicht: ,, Wir als Team
miissen funktionieren, dann fiihlt man sich wohl und dann ist auch die Sicherheit garan-

tiert. “
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1.6.2 Personaleinsatz

Qualifikatorische Voraussetzungen (Berufsausbildung, praktische Erfahrung etc.)

Im Gegensatz zu frither (s.0.) wird eine Fachausbildung als grundlegend und unver-
zichtbar eingeschétzt: ,, Der mufs wissen, welche Werte er steuert, was damit geschieht,

3

wie wichtig die Produkte sind. Und das kann man nur mit einer Ausbildung machen. *

Zeitliche Verfiigbarkeit (Schichtarbeit, Liinge der Arbeitszeit)

Aus der Tatsache des rund um die Uhr laufenden Prozesses ergibt sich die Notwendig-
keit der Schichtarbeit, die fiir alle Anlagenfahrer obligatorisch ist.

Flexibler Personaleinsatz oder Zuordnung zu festen Arbeitspliitzen

Anlagenfahrer rotieren, wie oben erwéhnt nur innerhalb ihrer Schicht zwischen Leitwar-
te und der Tétigkeit in der Anlage vor Ort. Dariiber hinaus gibt es keine weitere Flexibi-
lisierung des Personaleinsatzes, was jedoch auch in der Kontinuitdt des Prozesses be-
griindet liegt.

1.6.3  Qualifizierung der Arbeitskriifte

Berufsausbildung (betriebsintern)

Wie schon gesagt, ist die Tendenz in den letzten Jahren dahin gegangen, als Chemikan-
ten/Chemikantinnen Ausgebildete einzustellen, statt wie frither Fachfremde, welche
dann angelernt wurden. Ausnahme bilden hierbei lediglich die bereits seit Jahren im
Betrieb tdtigen Arbeitskrifte, von denen jedoch heutzutage verlangt wird ihren Beruf-
sabschlufl berufsbegleitend nachzuholen. Diese werden aufgrund ihres bereits sehr gro-
Ben Erfahrungswissen als besonders gut einsetzbare Mitarbeiter eingeschétzt.

Anlernung (organisiert, selbstindig)

Vor Einfithrung des Berufsbildes Chemikant/Chemikantin und der entsprechend entwi-
ckelten Ausbildung wurden ausschlieBlich Berufsfremde durch betriebsinterne Anler-
nung an den Anlagen zu Anlagenfahrern qualifiziert und entsprechend eingesetzt. Im
untersuchten Betrieb werden seit Jahren nur noch Anlagenfahrer eingestellt, die die ent-
sprechende Berufsausbildung durchlaufen haben.
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Einarbeitung

Ein frisch ausgelernter Chemikant kann, so ist die allgemeine Einschétzung, friihestens
nach drei Jahren Tétigkeit im Betrieb als eigenverantwortlich und selbstindig arbeiten-
der Anlagenfahrer voll eingesetzt werden. Der erste Schritt der Einarbeitung besteht im
Kennenlernen der Anlage, was zum einen die rdumliche Vorstellung (wo befindet sich
welcher ProzeBabschnitt, auf welchem Stockwerk welche Pumpe etc.) beinhaltet, als
auch die Kenntnis des Verlaufs der Stoffstrome, deren Richtungen usw. Dieses erste
Jahr drauflen in der Anlage dient dem schrittweisen Vertrautwerden mit der Anlage:
., Wir erarbeiten uns die Anlage. Der Einzuarbeitende begleitet einen erfahrenen Mit-

«

arbeiter, d.h. ,, er lernt seinen Arbeitsplatz eigentlich von aufsen kennen.

Nach diesem ersten Jahr beginnen die ersten Schritte in der Leitwarte. Zundchst wird
die Anlage bei storungsfreiem Lauf dem neuen unter Aufsicht eines erfahrenen Kolle-
gen unterstellt. Dem erfahrenen Kollegen obliegt hierbei auch die Entscheidung - ab-
hingig von der jeweiligen Brisanz eventuell auftretender Stérungen - inwieweit dem
Neuen bereits eine Problemlosung iibertragen werden kann. Erst ab dem dritten Einar-
beitungsjahr kann schrittweise dazu libergegangen werden, dem Neuen die Anlage auch
unter nicht optimalen Bedingungen zu unterstellen, erst ab dem dritten Jahr hat der neue
Anlagenfahrer die Anlage ,,voll im Griff*.

Was in dieser schrittweisen Einarbeitung, ob nun im konkret-praktischen Umgang mit
den Anlagenteilen vor Ort oder im Umgang mit dem ProzeBleitsystem erlernt wird, ist
das spezifische Erfahrungswissen, was unter erst unter Storungsbedingungen voll akti-
viert werden muf3.

Weiterbildung (organisiert, selbstiindig, learning by doing)

Die Weiterbildung der Mitarbeiter wird auf der einen Seite von den Vorgesetzten aus
strukturiert, indem z.B. Eintagesschulungen durchgefiihrt werden. Eine andere, sehr
praxisbezogene Art der Weiterbildung stellt die nachtragliche Aufarbeitung einer Sto-
rungssituation dar. Hierbei werden z.B. Kurvenverldufe unter dem Aspekt bewertet, ob
sich dort die Storung schon angekiindigt hatte. In dieser Art von Kritikgesprach, wel-
ches im Team gefiihrt wird und dessen eventuelle Erkenntnisse den anderen Schichten
zugetragen werden, geht es nicht um bewertende Kritik der Entscheidungen des Einzel-
nen sondern vielmehr um einen kollektiven Lerneffekt direkt aus der praktischen Situa-

I3

tion heraus: ,, Erfahrungen macht man nur durch Fehler. *

Neben dieser strukturierten Art der Weiterbildung wird jedoch auch als klare Anforde-
rung an die Beschéftigten, die Fihigkeit zum selbstindigen Lernen gefordert: ,, das ist
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eigentlich das, was wir verlangen von den Leuten, das selbstindige Lernen, das ist die
Kunst. *

1.6.4  Titigkeitsspezifischen Belastungen

Zumindest am Arbeitsplatz draulen an der Anlage ist der Anlagenfahrer aufgrund der
offenen Bauweise der Anlage durchaus von Witterungseinfliissen betroffen. bei extre-
men Wetterbedingungen tritt die Belastung nicht nur durch die korperliche Betroffen-
heit des Anlagenfahrers auf sondern zusitzlich ziehen diese Einfliisse u.U. eine Reihe
von technischen Auswirkungen nach sich, die den storungsfreien Lauf der Anlage mas-
siv einschrinken konnen. Weiterhin wird der Wechsel zwischen Leitwarte und Anlage
teilweise als zusétzliche Belastung empfunden, unabhéngig davon, daf} diese Rotation
als fiir die Téatigkeit sinnvoll und auch wegen dem Abwechslungscharakter begriif3t
wird.

Durchweg wird in der Leitwarte ein hoheres Mall an Verantwortung empfunden, als in
der Anlage vor Ort, die sowohl als motivierende Herausforderung als auch als Belas-
tung empfunden werden kann. Auch gibt es Beispiele, wo Mitarbeitern die Verantwor-
tung in der Position des Vorarbeiters zu einer so extremen Belastung erwachsen ist, daf3
sie dieser langfristig nicht gewachsen waren.

2. ARBEITSSITUATION/TATIGKEIT

2.1 Arbeitsaufgaben

2.1.1  Artder Arbeitsaufgaben der Anlagenfahrer in Leitwarten

Anfahren

Neuanldufe der Anlage gehdren zum Aufgabenspektrum der Anlagenfahrer, kommen
allerdings relativ selten vor (nach Aussagen zwischen 3 bis maximal 6 mal pro Jahr).

Prozefiiberwachung und -kontrolle

Die Hauptaufgabe des Anlagenfahrers in der Leitwarte besteht im Uberwachen des Pro-
zesses und dem Erkennen von UnregelméaBigkeiten. Ziel ist der praventive Eingriff, d.h.
moglichst noch vor Auslosen eines Alarms durch das System.
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Prozefiregulierung bzw. Gegensteuerung bei Unregelmifigkeiten

Allgemein wird eingeschitzt, da3 die Fahigkeit zum priventiven Eingriff das Hauptkri-
terium der Beurteilung der Kompetenz eines Anlagenfahrers ist: ,, Ein guter Anlagen-
fahrer ldft es nicht einmal bis zum Voralarm bringen. Er kann der Firma durch einmal
richtiges Eingreifen bis zu 200.000 DM retten. *

Storungsanalyse und -beseitigung

Die Storungsanalyse, insbesondere das schnelle Einschdtzen der moglichen Brisanz
einer Storung gehort ebenfalls zu den Aufgaben des Anlagenfahrers. Zur Analyse einer
Storung gehort weiterhin die Unterscheidung, ob es sich um eine Stérung handelt, auf
deren Behebung der Anlagenfahrer Einflul hat, oder nicht. Nach Auftreten und Behe-
bung einer Stérung muf} eine Analyse erfolgen, die mit Hilfe des PC Aufschluf§ dariiber

¢

gibt, ,, was war Storung, was war Folgealarm .

Protokollieren

Eine festdefinierte Tétigkeit ist das stiindliche Festhalten der Analysewerte und der
Vergleich von diesen mit den vorgegebenen Automatisierungswerten. Dariliber hinaus
gibt es fiir einzelne Mitarbeiter festgeschriebene Zusatzaufgaben, die verschiedene Do-
kumentationsaufgaben oder &. betreffen. Diese Tétigkeiten werden wihrend des Nor-
mallaufs der Anlage wahrgenommen.

2.1.2  Bedeutung der einzelnen Arbeitsaufgaben im Rahmen der Téitigkeit (Hiu-
figkeit, Normalfall vs. Sonderfall bzw. Ausnahmefille)

Kontinuierlich und diskontinuierlich anfallende Arbeitsaufgaben und -anforde-
rungen

Zu den kontinuierlich anfallenden Aufgaben zihlen alle Titigkeiten der Uberwachung
des ProzeBverlaufs inklusive der Dokumentation und Bewertung der Analysenwerte
sowie der stindige Kontakt mit den Anlagenfahrern in der Anlage - all dies mit der In-
tention Storungen praventiv zu vermeiden. Das Vorkommen eines notwendigen Eingrei-
fens ist nicht vorhersehbar, aber obwohl es Aussagen dariiber gibt, da3 auch manchmal
. ruhigere Tage* vorkommen, gehort die Uberwachung der Anlage mit Blick auf ein
eventuell erforderliches Gegensteuern zum stindig anfallenden Tatigkeitsspektrum. Das
Neuanfahren der Gesamtanlage oder von Teilbereichen der Anlage erfolgt dagegen eher
selten, stellt aber besonders hohe Anforderungen an das Erfahrungswissen der Anlagen-
fahrer.
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Unterschiede nach Schwierigkeit, Belastung, Interessantheit u. .

Aus dem Bestreben des priaventiven Eigriffs resultiert auch, dal das Vorkommen einer
Storung sowie das Abschalten und wieder Anfahren der Gesamtanlage oder einzelner
Anlagenteile eher als Ausnahmesituation anzusehen ist. Soweit es sich nicht um planba-
re Abschaltungen handelt (aufgrund von TUV o0.4.) sind es jedoch gerade diese Situati-
onen, die aufgrund ihres Notfallcharakters ein extrem schnelles Reagieren erfordern und
damit in Intensitdt und Brisanz Priifsteine des Erfahrungswissen des einzelnen Anlagen-

fahrers bzw. der ganzen Schicht darstellen.

2.2 Arbeits- und Betriebsmittel

2.2.1 Anlagen

Der Anlagenfahrer iiberwacht von der Leitwarte aus zwei parallel laufende, gleichartige

Prozesse mit 24 Teilanlagen.

2.2.2  Steuerungs- und Uberwachungssysteme

Hierfiir stehen ihm in einem rdumlich von der Anlage getrennten Raum mit biiroartiger
Atmosphire 6 Uberwachungsmonitore zur Verfiigung, auf denen ca. 1500 Regelungen
sichtbar dargestellt sind. Der Raum hat ein Fenster, welches auch in Richtung der Anla-
ge angeordnet ist, aber aufgrund des geringen Sichtausschnitts und der Ausdehnung der
Gesamtanlage nicht zu zusétzlichen Kontrollblicken verwendet wird. Neben den 6 Mo-
nitoren des ProzeBleitsystems ist die MeBBwarte ausgestattet mit einem PC, auf dem z.B.
ein ,,Rat & Hilfe“-System abgerufen werden kann und mit peripheren Ausdruckgeréten,
auf denen verschiedene Protokolle, Kurvenverldufe etc. ausgedruckt werden kdnnen.

Ein unverzichtbares Arbeitsmittel stellen weiterhin die Kommunikationshilfsmittel dar,
die dazu dienen den stindigen Kontakt zwischen Leitwarte und den Mitarbeitern vor Ort
zu ermdglichen. Dies geschieht liber Telefon oder Funk und die entsprechenden Gerite
sind ergonomisch sinnvoll nahe an den Uberwachungsmonitoren plaziert.

2.3 Produkt- und Arbeitsergebnis

Da die Quantitét des Produktes vorgegeben ist und die Produktqualitdt in erster Linie in
Abhéngigkeit zum ungestdrten Ablauf des Prozesses steht, kann das Arbeitsergebnis des
Anlagenfahrers am ehesten am Aufrechterhalten des Normallaufs der Anlage, d.h. dem
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rechtzeitigen Erkennen von Tendenzen zur UnregelmiBigkeit und dem priaventiven
Eingriff, festgemacht werden.

24 Arbeitsplanung und Arbeitsvorgaben

2.4.1  Arbeitsplanung im Tagesverlauf (evtl. Wochenverlauf)

Aufgrund der Uberwachung und Regulierung als Hauptaufgaben ist eine Arbeitspla-
nung weder im Tages- noch Wochenverlauf sinnvoll oder moglich. Es gibt bestimmte
Routinen z.B. nach der Schichtiibergabe, die jedoch nicht vorgeschrieben sind und indi-
viduell unterschiedlich gestaltet werden: ,,der Schichtfiihrer, das macht aber auch jeder
anders, geht meistens zuerst in die Warte und verschafft sich einen Uberblick, macht

dann draufsen seinen Rundgang. *

Zusitzliche Aufgaben werden dann eingeschoben, wenn die Analge ohne Komplikatio-
nen lauft.

2.4.2  Arbeitsvorgaben und Arbeitsanweisungen (betriebliche Organisation)

Sachliche Vorgaben

Sachliche Vorgaben ergeben sich klar und vordefiniert aus den Gegebenheiten des Pro-
zesses und des Verfahrensablaufs.

Zeitliche Vorgaben

Eine strikte zeitliche Vorgabe gibt es fiir den stiindlich zu machenden Aufschrieb, der
erfordert, da3 der Anlagenfahrer in der Leitwarte sich bestimmte Bilder oder Anlagen-
teile auf den Bildschirm holen muf} und festgelegte Werte zusétzlich zu den automatisch
erstellten Protokollen dokumentieren muf.

Personelle Vorgaben

Festgelegt ist die stindige Besetzung der Leitwarte mit mindestens einem Anlagenfah-

rer.
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2.5 Beeinflussung des Produktionsprozesses/-ergebnisses

2.5.1 Einfluf} auf Art des Ergebnisses

Obwohl der Prozef3 aufgrund des hohen Automatisierungsgrades weitgehend festgelegt
ist, hat der Anlagenfahrer Einfluf auf die Produktqualitit. Die Quantitit wird aufgrund
des Geschiftsverlaufs vorgegeben, Okonomie und Zeit bleiben aufgrund der techni-
schen Besonderheiten des Prozesses ohne EinfluBmoglichkeit. Typisch hierfiir die Aus-
sage: ,, Das System regelt im Prinzip nur auf Sicherheit und Mensch. aber die Qualitdit,

die kann ich schlechter machen, ohne dafs das Prozefleitsystem das merkt. *

2.5.2 Handlungs- und Entscheidungsspielriume bei der Ausfithrung der Ar-
beitsaufgaben (Arbeitsablauf, Leistungsverausgabung)

Der Anlagenfahrer hat Entscheidungsspielrdume im Bereich des pridventiven Eingrei-
fens, z.B. wann er beim Erkennen eines in den Kurven sich abzeichnenden Tendenzver-
laufs reagiert: ,, zwischen den vorgegebenen Arbeitsanweisungen sind immer noch Spiel-
rdume. Absolute feste Vorgaben gibt es nur in puncto Sicherheit. Aber bezogen auf die

Qualitdt, da gibt es Spielrdume. *

2.6 Arbeitsausfiihrung

2.6.1 "Geistige" Titigkeit (Daten priifen, beobachten, messen)

Es handelt sich im Wesentlichen um eine geistige Téatigkeit, die sich schwerpunktmifig
um die Uberwachungstitigkeit dreht. Es gilt die vom System kommenden Daten oder
Alarme richtig einzuordnen, zu interpretieren, auch kritisch zu hinterfragen (so kann
z.B. ein seit langem bis auf die Kommastelle unverdnderter Temperaturwert auf einen
Defekt des Temperaturfiihlers hindeuten). Es miissen Kurvenverldufe verglichen wer-
den um Tendenzen des Prozesses rechtzeitig abzuschitzen und die Meldungen des Per-
sonals vor Ort mit den Daten des Systems in Verbindung gebracht werden. Aus der Flut
der vom System kommenden Informationen miissen situationsspezifisch die relevanten
Meldungen ausgesucht und in Zusammenhang gebracht werden.

2.6.2  '"Mentale" Beanspruchung (Aufmerksamkeit, Konzentration)

Die Hauptbeanspruchung im mentalen Bereich resultiert aus dem Wechsel zwischen
ruhigem Normallauf ohne Vorkommnisse und der schlagartigen Situationsverdnderung
bei einer Storung, die die Mobilisierung der fachlichen und sozialen Fihigkeiten und
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des Erfahrungswissens des Anlagenfahrers in vielfdltiger Weise und unter extremen
Zeitdruck erfordert. Dies spiegelt sich wider in Aussagen, wie diesen: ,, Da gibt es Gott
sei Dank Phasen, wo nicht viel passiert. Das mufs man schaffen und wenn es dann stun-
denlang ruhig lduft, dann kann von einer Sekunde zur anderen eine riesige Betriebssto-

rung sein. Und da muf3 er dann sofort, da ist action gefordert.

Die mentale Beanspruchung resultiert nicht nur aus einem tatsdchlichen Wechsel zwi-
schen routiniertem Normallauf und Stérungssituation sondern vor allem auch aus der
Tatsache, daB3 wéahrend des ruhigen, storungsfreien Laufs die Mdglichkeit einer auftre-
tenden Stérung immer prisent bleibt und bleiben muB, um die fiir die Uberwachungsti-
tigkeit und insbesondere das priventive Eingreifen notwendige Aufmerksamkeit zu er-
reichen und aufrechtzuerhalten. Hierzu folgende Aussage: ,, Bei dieser Komplexitdt, die
wir haben, muf3 man stindig bereit sein und geistig anwesend. Trotz der hohen Techni-

sierung ist man stdandig beschiftigt.

2.6.3  Praktische Tatigkeit

In der Leitwarte spielt die praktische Tatigkeit eher eine untergeordnete Rolle. Die Ar-
beit wird hauptsidchlich im Sitzen ausgefiihrt. Die Bewegungsvielfalt ist weitgehend
reduziert auf den Wechsel zwischen den 6 Monitoren und zusétzlich noch dem PC. Die
praktische Tatigkeit des Anlagenfahrers in der Anlage drauflen hingegen ist eher von
staindiger Bewegung geprigt, da hier die Kontrollgéinge durch die Anlage eine iliberge-
ordnete Rolle spielen.

2.64 Kommunikative Tatigkeit

Die funktional-notwendige Verschrinkung der beiden Arbeitsbereiche der Anlagenfah-
rer, also Leitwarte und vor Ort, zichen ein HOochstmall an Kommunikation zwischen
beiden Arbeitspldtzen nach sich. Diese erfolgt, wie bereits erwédhnt, im analogen Klar-
text liber Telefon- oder Funkanlagen. Aufgrund der Kontinuitdt des Prozesses ist eben-
falls die schichtiibergreifende Kommunikation von Bedeutung, d.h. bei Schichtiibergabe
gilt es moglichst umfassend den momentanen Zustand des Prozesses, eventuelle Sto-
rungen und darauf erfolgte Eingriffe, sich bereits im Kurvenverlauf abzeichnende Ten-
denzen, die baldiges Einschreiten erfordern kdnnten usw. an die nachfolgende Schicht

weiterzugeben.
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2.7 Kooperation

2.7.1 Art der Kommunikation

Wie bereits oben ausgefiihrt erfordert die Arbeit an der Anlage eine stindige Kooperati-
on und Kommunikation zwischen Leitwarte und den Anlagenfahrern vor Ort, wie fol-
gende Aussage deutlich macht: ,, das ist immer eine Kooperationsbeziehung zwischen
allen. Einer allein kann die Anlage in den Graben fahren, aber da spielen die anderen

nicht mit. Wenn jemand etwas verstellt sagt er den anderen Bescheid. *

2.7.2  Gestaltung der Kooperationsbezichungen

Die offiziellen Vorgaben erfordern immer die Anwesenheit eines Anlagenfahrers vor
Ort und die stindige Besetzung der Leitwarte. Weiterhin ist vorgeschrieben, da3 in der
Leitwarte jederzeit bekannt ist, wer an welchem Punkt drauen in der Anlage ist. Abge-
sehen von diesen Vorgaben konnen die Anlagenfahrer ihre Kooperationsbeziehungen
frei gestalten. Wer z.B. gerade in der Anlage drauflen ist, entscheidet die Schicht selbst.
Auch wann der Schichtfiihrer in der Leitwarte vorbeischaut, liegt in seinem Ermessen,
hierfiir gibt es keine zeitlich fixierten Vorgaben. Es kann durchaus Probleme geben, wo
alle kurzzeitig in der Leitwarte zusammenkommen um diese gemeinsam durchzuspre-
chen. Zudem gibt es auch die Ebene der personlichen Kontakte: ,, Da bauen sich ja auch
Beziehungen auf. Manche verstehen sich gut, die kommen dann auch ofter zusammen. *

2.7.3 Medien der Kommunikation

Direkte, interpersonelle Zusammenarbeit

Direkte interpersonelle Kommunikation findet statt z.B. bei Problembesprechungen der
ganzen Schicht in der Leitwarte, bei den regelméfBigen Kontrollgéngen des Schichtfiih-
rers vor Ort und in der Leitwarte, bei Riickfragen mit den Vorgesetzten oder bei der
Schichtiibergabe.

Technische Hilfsmittel

Auch die Stundenaufschriebe konnen als Hilfsmittel zur Kommunikation betrachtet
werden, da sie wichtige Aspekte des Prozefzustands fiir die nachfolgende Schicht nach-
vollziehbar festhalten.
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Technische Medien

Fiir den Kontakt zwischen Leitwarte und der Anlage vor Ort wird mit Hilfe von Telefon
und Funk kommuniziert.

2.8 Kontrolle des Arbeitsergebnisses und der Ausfiihrung der Arbeitsaufga-
ben

2.8.1  Arbeitsleistung

Die Leistung des Einzelnen ist zundchst nicht einfach und durch einmalige Kontrolle
durch die Vorgesetzten zu beurteilen. Die Einschéitzung, ob eine Schicht gut gelaufen ist
oder nicht kann nur beziiglich der Leistung des ganzen Teams beurteilt werde, wie Aus-
sagen, wie folgende, bestdtigen: ,, Ob jemand gut ist oder schlecht, das sehe ich nur am
Ergebnis. Obwohl, d.h. eigentlich nicht vom Einzelnen, sondern immer nur vom Team *
und: ,, Die Leistung des Mitarbeiters kann ich iiberhaupt nicht beurteilen iiber eine
Momentaufnahme, sondern nur tiber die Zeit betrachtet und man mufs beurteilen im

‘

Vergleich zu anderen. *

Die Beurteilung der Leistung erschwert sich schon deshalb, weil bei verantwortungsvol-
lem und kompetenten Priaventiveingriffen die Phasen des scheinbaren Normallaufs ge-
geniiber der Ausnahmesituation der Stérung liberwiegen. Wihrend des Normallaufs
scheint der Mitarbeiter jedoch nach auen relativ untitig im Vergleich zu den hektische-
ren Arbeitsphasen wéhrend einer Storung. Dies zeigen Aussagen, wie: ,, Wenn das Pro-
dukt stimmt, wenn die Menge stimmt und die Anlage gut lduft und die Leute mir das
Gefiihl geben, sie tun nichts, dann muf3 ich sagen ist das der positivste Zustand, den sich
ein Betriebsleiter wiinschen kann. Als Auflenstehender aber kann man natiirlich sofort
den Eindruck haben, die Leute tun nichts““ oder: ,, Wenn ich z.B. am Sonntag einen Kon-
trollgang mache und alle 3 sitzen in der Warte, dann ist mir das ehrlich gesagt lieber,

‘

als wenn einer allein hektisch dort rum tut und die anderen laufen draufSen rum.’

2.8.2 Artder Kontrolle

Personelle Kontrolle durch Vorgesetzte

Kontrolle erfolgt durch Kontrollgdnge wéhrend der Schicht, durch Mitarbeitergesprache
oder durch Beobachtung des Verhaltens und der Reaktionen in schwierigen ProzeBsitua-
tionen: ,, Da frage ich dann mal einen und dann kriege ich schon seinen Stand mit, wie
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gut er sich auskennt. Oder wenn ich zufillig in die Warte komme bei einer kleinen Sto-
rung, da kriege ich ja mit wie der Einzelne reagiert. *

Kontrolle durch Prozef- und Betriebsdatenerfassung u.d.

Es erfolgt eine Mitprotokollierung jeder Eingabe des Anlagenfahrers an der Leitwarte
durch das ProzeBleitsystem. Hieriiber kdnnten bei einer Rekonstruktion einer Stérung
Riickschliisse auf eventuelles Fehlverhalten gefiihrt werden. Aufgrund des Fiithrungsstils
im untersuchten Betrieb, werden solche Aufarbeitungen von Stérungen jedoch weniger
zur Kontrolle des Einzelnen eingesetzt, sondern vielmehr als Moglichkeit eines kollek-
tiven Lernprozesse, um dadurch die Wiederholung von Fehlentscheidungen zu vermei-
den.

2.8.3 Kriterien der Leistungsbeurteilung

Da die Produktqualitét, wie oben dargestellt, das einzige Kriterium ist, auf das der Mit-
arbeiter direkt Einflul nehmen kann, kann auch nur in diesem Bereich einen, wenn auch
nur indirekten Schlu} auf die Leistung ziehen: ,, Die Leistung sieht man ja anhand der
Proben und ob alles gut gelaufen ist. *

Aufgrund der oben geschilderten Schwierigkeit, dem Einzelnen gegeniiber spezifische
Leistungsmerkmale aufgrund seiner Tatigkeit z.B. wihrend einer Schicht festzumachen,
haben die Vorgesetzten ein umfassenderes Verstidndnis von Leistung, welches sich nicht
auf die Giite entnommener Proben reduzieren 14Bt. Prignant hierfiir folgender Aus-
spruch: ,, Heutzutage ist die Leistung das Wissen, ist die Leistung die Ruhe, ist die Leis-

3

tung das Weitervermitteln von Aufgaben. *

2.9 Gestaltung des Arbeitsplatzes und der Arbeitsumgebung

29.1 Arbeitsumgebung

Beziiglich der Arbeitsumgebung muf} unterschieden werden zwischen der Arbeit in der
Leitwarte und der in der Anlage. Wahrend die Arbeit in der Anlage aufgrund der offe-
nen Bauweise sehr stark von Witterungseinfliissen (Hitze, Kilte, Niederschlag) geprégt
ist, verlduft die Arbeit in der Leitwarte in einer von Witterungseinfliissen kaum beein-
fluBten biiroartigen Atmosphire.
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2.9.2 Besondere Probleme (Gefahren, Miingel etc.)

Nicht zu vernachldssigen weiterhin der Umstand, da3 der untersuchte Betriebsteil mit
gefahrlichen, d.h. giftigen und dtzenden Materialien und Rohstoffen umgeht und zudem
innerhalb des Prozesses viele Abschnitte angesiedelt sind, wo unter Hochdruck verar-
beitet wird. Hieraus ergeben sich sehr eindeutige Sicherheitsvorschriften, die vor allem
die Arbeit in der Anlage direkt betreffen. Fiir einzelne Arbeitsvorgénge gibt es schrift-
lich niedergelegte Handlungsanweisungen, die Reihenfolge und Art des Vorgehens
teilweise bis ins Detail regeln.

3. SITUATIONEN, IN DENEN EIN ERFAHRUNGSGELEITETES
ARBEITSHANDELN NOTWENDIG IST

3.1 Grenzen der Automatisierung

Die Grenzen der Automatisierung enthiillen sich im Zusammenhang mit in den néchsten
Abschnitten nachfolgenden Darstellungen nicht vollstindig beschreib- und planbarer
Situationen, mit denen der Anlagenfahrer im konkreten tdglichen Umgang mit der An-
lage konfrontiert wird. Mit zunehmender Automatisierung werden zwar neue technische
Moglichkeiten der Uberwachung geschaffen, gleichzeitig erhdht sich jedoch die Kom-
plexitdt des gesamten Geschehens und im Zuge dessen die Anzahl weiterer Situationen,
denen mit erfahrungsgeleitetem Handeln begegnet werden muf3. Typisch fiir diesen
Umstand steht folgende Aussage: ,, Da sind so viele Verkniipfungen drin. Die einzelnen
Schritte werden zwar vereinfacht, aber der ganze Ablauf selber wird wesentlich kom-

‘

plexer und dadurch umfangreicher, komplizierter. *

Besonders drastisch zeigen sich die Grenzen der Automatisierbarkeit selbst in der Pla-
nungsphase einer solch groBtechnischen Anlage, wie entsprechende Schilderungen des
verantwortlichen Planungsingenieurs zeigen. So konnen z.B. die aufgrund von Labor-
versuchen beobachteten Reaktionsverhalten nicht schlicht mengenmifBig hochgerechnet
werden. Nebenprodukte, die im Labormalistab aufgrund extrem geringen Vorkommens
analytisch nicht festgestellt werden konnten, fielen im Anlagenmafistab in Gréenord-
nungen an, die im Vorfeld unkalkulierbare anlagen- und entsorgungstechnische Schwie-
rigkeiten nach sich zogen.

Immer wieder zeigt sich auch, daB das Bestreben, weitere Uberwachungstitigkeiten der
Anlagenfahrer zu automatisieren, scheitern. So wurden Versuche gemacht, abwandern-
de Temperaturen automatisch zu regeln, was jedoch auf zu grofle Schwierigkeiten stieB3,
da ,,das PLS nicht geeignet ist. Das ist zu trdge und dadurch schaukelt sich das immer
wieder auf.* Die Trigheit des Systems wird auch begriindet mit der Komplexitét der

Y .
Bauer/Bohle/Munz/Pfeiffer/Woicke (2000): Ausbildung der Kompetenzen fiir erfahrungsgeleitetes Arbeiten ]SFMUN CH EN
in der Chemischen Industrie. Band B: Arbeitsanalyse. Empirische Befunde. ot o Sasilussersctafiiche fonceg el
http://nbn-resolving.de/urn:nbn:de:0168-ssoar-67417



46

Verknilipfungen sowie der Sicherheitskriterien: ,, Durch die vielen Verkniipfungen und

3

sicherheitstechnischen Kriterien wird das Prozefleitsystem so trdge und so langsam.

3.2 Indikatoren fiir nicht vollstindig beschreibbare und planbare Situationen/
Anforderungen

3.2.1 Komplexitit der Einfluifaktoren

Eine Hauptursache fiir das Auftreten nicht vollstindig planbarer Situationen liegt be-
dingt in der immensen Komplexitdt des Gesamtprozesses. Soweit die Komplexitét das
komplizierte Zusammenspiel der einzelnen Teile und Produktstringe der Gesamtanlage
betrifft, kann sie in direktem Zusammenhang mit der Kontinuitdt des Prozesses gesehen
werden. Hierflir stehen Aussagen, wie folgende: ,, Wenn ich ein Problem habe, wirkt
sich das riickwirkend auf die anderen Betriebe aus oder umgekehrt, wenn der andere
Betrieb ein Problem hat, wirkt sich das auf uns genauso aus* oder: , Jede Storung

3

schldgt sofort durch und zwar in zwei Richtungen. ‘

Aus dieser Komplexitit ergibt sich auch die Schwierigkeit im Falle einer Stérung Ursa-
che und Folge der Stérung zu unterscheiden und, unter entsprechendem Zeitdruck, die
Fehlersuche am richtigen Ort zu beginnen: ,, Das Schwierige an der ganzen Sache ist,
dafs ganz gleich, wo die Stérung auftritt, rauszufinden wie sich das auf die vorherge-
henden und die nachkommenden Anlagen auswirkt - das herauszufinden, das ist die
Kunst. *

Das Ausmal3 der Komplexitit zeigt sich deutlich auch an der Tatsache, da3 Storungen
vorkommen, deren Ursache trotz des Versuchs einer umfassenden Rekonstruktion des
Storungsverlaufs, nicht abschliefend analysiert werden konnen, wie Ausspriiche wie
diese unterstreichen: ,, Es gibt Storungen, die man tagelang mit dem Fachpersonal dis-
kutiert und nicht dahinter kommt. *

3.2.2  Zeitkritische Situationen (fehlende Zeit fiir systematische Analyse)

Bei der Gegensteuerung im Normallauf gibt es softwaremifig eine Zeitgrenze von 5
min, innerhalb derer der Anlagenfahrer in der Leitwarte reagiert haben muf3. Tut er dies
nicht, oder greift er derart ein, daB sich ein Tendenzverlauf (z.B. Temperatur, Druck
etc.) aufschaukelt statt sich beruhigt, beginnt das ProzeBleitsystem einzugreifen. Wie
bereits an anderer Stelle ausgefiihrt ist das Hauptkriterium des ProzeBleitsystems die
Frage der Sicherheit. Aus Produktionsperspektive ist es also notwendig moglichst vor
Eingriff des Systems den gezielten und der Situation angemessenen Eingriff des Anla-
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genfahrers erfolgen zu lassen, was jedoch heiflt, daB dieser eben innerhalb der soft-
waremifig vorgegebenen Zeitspanne zu reagieren hat.

Noch extremer stellt sich der Zeitfaktor fiir den Anlagenfahrer in der Leitwarte bei Sto-
rungen, die ihm nur Sekunden zur richtigen Reaktion lassen, wie: ,, Zum Beispiel bei
Stromausfall, der dauert maximal eine Sekunde, da muf3 er genau die Prioritdten setzen,
und wissen was wichtiger ist und was nicht. Das Problem ist eben, daf$ man keine Zeit
hat.

3.2.3 Unvollstindige Kenntnisse iiber die relevanten Einfluifaktoren und Wir-
kungszusammenhiinge

Ubereinstimmend wird bestitigt, daB sowohl Menge als auch Art aller im ProzeB oder
auch in einzelnen Teilanlagen zum Tragen kommenden EinfluBfaktoren und deren In-
einandergreifen in weiten Teilen unbekannt sind und derart komplex, dal mit deren
Analyse und Erfassung vom technischen Standpunkt her nicht zu rechnen ist. Bezeich-
nend hierfiir z.B. die Aussage: ,,Ich kann Ihnen den zustindigen Techniker bringen,
sozusagen den Vater der Anlage. Wenn man den fragt: erkldren Sie die XY-Kolonne,
dann wiirde er sagen: So, wie sie jetzt lduft, aber keiner weifs warum. “ Dal} diese Prob-
lematik mit technischer Weiterentwicklung nicht in den Griff zu kriegen ist, bestitigt
eben jener ‘Vater der Anlage’. So wiirden viele Eingangsgrofen (soweit diese iiberhaupt
bekannt sind) stirker schwanken, als die aus ihnen resultierenden Wirkungen. Nur an-
hand solcher gemessenen Wirkungen konnte jedoch eine riickwirkende Regelung der
Eingangsgrofen erfolgen. So kommt auch der Planer und Entwickler der Anlage zu dem
eindeutigen SchluB3: , Die Anlage ist nie véllig technisch in den Griff zu kriegen, sie
wdre nie ohne Menschen steuerbar.

3.2.4 Unvolistindige Kenntnisse iiber die konkreten Eigenschaften und das
Verhalten von EinfluBfaktoren

Zur teilweisen Unkenntnis tiber Menge, Art und Wechselwirkung verschiedener Ein-
fluBfaktoren kommt hinzu, dal} diese einer stindigen Verdnderung unterliegen konnen.
So kann z.B. das schrittweise Verkalken von Rohrabschnitten Auswirkungen auf die
Reaktionsart eines Heizers haben.

3.2.5 Unbestimmbarkeit der Beziechung zwischen Phinomenen und ihren Ursa-
chen

Aus der oben beschriebenen Komplexitit und dem Ausmal} der nicht analysierbaren
Einflufaktoren und Wirkzusammenhénge resultiert die Schwierigkeit Problemursache
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und Symptom auseinanderzuhalten. Diese Schwierigkeit macht sich auch anhand der
Alarme durch das System deutlich. Aus einer groen Zahl gleichzeitig aufleuchtender
Alarmmeldungen gilt es schnell nicht nur Wichtiges von weniger Wichtigem zu unter-
scheiden, sondern vor allem auch den auslésenden Alarm von dessen Folgealarmen.
Zuséatzlich wird dieser Aspekt erschwert, durch die Zeitverzogerung, mit der sich ein
Eingriff unter Umsténden erst abzeichnen kann, siche Aussagen wie diese: ,, Das ist ja
das ganz grofse Problem: er macht heute einen Fehler und der ist erst nach 5 Stunden

‘

erkennbar.

3.3 Bereiche / Prozef3zustinde

3.3.1 Anfahren

Die Tatsache der nicht-vollstindig beschreibbaren ProzeBvorgénge zeigt sich besonders
deutlich beim Anfahren, wie folgendes Statement drastisch formuliert: ,, Von jeder Lo-
gik her ist es vollkommen verkehrt, wie wir die Anlage jetzt einfahren. Jetzt haben wir
ein Verfahren gefunden, das funktioniert, obwohl jeder verniinftige Verstand sagt: das
ist genau verkehrt, was wir hier machen. Warum das so ist weif3 keiner.“ Wie entschei-
dend der Anteil des Erfahrungswissens gerade fiir das Anfahren ist und das eben diese
Art von Wissen nur erlernt werden kann durch praktisches Erfahrungmachen, zeigte
sich im untersuchten Betrieb drastisch, als der Mitarbeiter, der das Anfahren tiber fast 2
Jahrzehnte durchgefiihrt hat, wegen Krankheit schlagartig nicht mehr eingesetzt werden
konnte: ,, Als der von heute auf morgen krank wurde, war es uns nicht moglich die An-
lage anzufahren, weil wir die Erfahrung nicht hatten. Wir haben so viele Fehler ge-
macht, dafs wir in einen katastrophalen Zustand gekommen sind, der uns sehr viel Geld
gekostet hat. Aber anhand dieser Fehler haben wir es bei jedem Anfahren nach und
nach besser gelernt. “

3.3.2  Unregelmiifigkeiten im "Normallauf"

Auch im sogenannten Normallauf wird vom Anlagenfahrer in der Leitwarte immer wie-
der regelnd eingegriffen. Wie schon an anderer Stelle dargestellt, ist es das Ziel es gar
nicht zu einem Alarm bzw. einer Stérung kommen zu lassen. Dies bedeutet ein stindi-
ges Beobachten von Tendenzen anhand von Kurvenverldufen und entsprechend regeln-
des, einen eventuellen Alarm vorwegnehmendes Eingreifen: , Den Prozef3 muf3 ich
standig kontrollieren, stindig. Bei Unregelmdfigkeiten versuche ich das zu regulieren,
damit es gleichmdfig lduft.
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Allgemein wird eingeschétzt, dal eben diese Gradwanderung zwischen alarmvermei-
dendem Eingreifen und dem Risiko durch zu hiufiges Regeln die Anlage in einen unru-
higen Lauf zu bringen, eine Tatigkeit ist, die ganz besonders viel Erfahrungswissen und
das ,,Gefiihl*“ fiir den richtigen Moment erfordert.

3.3.3  Qualitiitssicherung

Die Regelung unter der Qualitdtssicherungsperspektive ist ebenfalls in Zusammenhang
mit erfahrungsgeleitetem Wissen zu sehen, nicht zuletzt auch deshalb, weil Qualitét
nicht zu den Regelungskriterien des Leitsystems gerechnet werden kann. Als objekti-
vierten EntscheidungsmaBstab stehen dem Anlagenfahrer in der MeBwarte zwar die
automatisch und per Hand erstellten Analysenwerte der entnommenen Proben zur Ver-
figung, jedoch: ,,wo er und wie er das steuert, das ist eben die Kunst. Das ist eben die

Erfahrung, die man hat. *

3.3.4  Storungen

Wie bereits oben erwédhnt kann generell gesagt werden, dal tatsdchliche Stoérungen
,,eher die Seltenheit“ darstellen. Sieht man jedoch jede UnregelméBigkeit, auf die schon
lange vor einem Alarm z.B. aus Sicht der Produktqualitét eingegriffen wird, als ‘Sto-
rung’ des Normallaufs, kann gesagt werden: ,, Ich wiirde eigentlich sagen, stindig, un-
unterbrochen. Diese komplizierte Anlage kann man nicht so automatisieren, dafs nicht
der Mensch steuern muf3. Wir schauen ja die Qualitit an, die ist von so vielen Feinhei-

ten abhdngig. Dieses Eingreifen passiert eigentlich standig.

Trotz dem relativ seltenen Vorkommen einer Stérung wird ihr potentielles Auftreten
wihrend der Tétigkeit im Normallauf der Anlage stindig antizipierend mitbedacht:
,,Das schlummert dann so ein bifschen im Hintergrund. “ Es bleibt die Mdglichkeit einer
Stérung immer im BewuBtsein, weil in diesen Momenten ,,die ganze Flut des Wissens
plotzlich aktiviert werden muf3* und man eben darauf immer gefafst sein mufs. Selbst ein
hdufigeres Vorkommen von Storungen wiirde die Reaktionen auf diese nicht zu routine-
mdfig ablaufenden, objektivierbaren Titigkeitsfolgen machen konnen, wie folgende
Aussage vor Augen fiihrt: ,, Ich habe 200 Storungen erlebt und dokumentiert, aber dann
kommt die 201. an und es ist wieder alles anders. Und das ist der Normalzustand. “ Eine

relative Haufung von Storungen tritt meist nach einem Einfahren der Anlage auf.
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34 Gegenstandsbereich

34.1 Bestimmte Abschnitte im Prozeflverlauf

Als besonders neuralgischer Punkt im Prozeverlauf wird wiederholt die Extraktionsko-
lonne genannt, ein physikalischer ProzeBabschnitt mit einer Fiille an teilweise unbe-
kannten Einflu8faktoren. Typisch hierzu sind Aussagen, wie: ,, Der Prozef3 hat so viele
Einflufifaktoren, dafs wirklich niemand genau sagen kann, warum ist das jetzt so oder
so, wenn ich das oder das tue“ oder: ,,Bei XY muf} man oft einige Anlagen davor dre-
hen, damit sich in XY was dndert, da weifs auch der Vorarbeiter oft nicht auf Anhieb,
wie er es machen muyfs.

3.4.2 Bestimmte Teile der Anlagen

Neben der Extraktionskolonne werden als empfindliche Anlagenbereiche A-Kohle und

«

Wasserwischer genannt, dort wird es ,, gravierend, wenn die undicht werden. *

3.5 ProzefB3bedingte Ursachen fiir Unwiagbarkeiten

3.5.1 Eigenschaften von Materialien (z.B. neue Rohstoffe)

Die Qualitétsiiberwachung der in den Prozel3 eingehenden Roh- und Hilfsstoffe ist von
Qualitétssicherungsseite derart abgedeckt, daf3 sich hieraus auf den Proze3 unkalkulier-
bare Schwankungen nicht ergeben konnen.

3.5.2 Eigenschaften der Verfahren

Wie bereits an anderer Stelle ausgefiihrt zeichnet sich der Proze8 durch hohe Komplexi-
tat aus. Aus diesem Grund der teilweise nicht bis ins Detail abschitzbaren Zusammen-
hinge und Wechselwirkungen konnen sich durchaus Unwégbarkeiten ergeben. So kann
es z.B. vorkommen, dal3 das Resultat eines priventiv regelnden Eingriffs sich entgegen
den Erwartungen auswirkt.

3.5.3 Eigenschaften der Anlagen

Die Eigenschaften der in der Anlagen verwendeten Materialien und Bauteile haben sich
in den letzten Jahren stark verbessert und sind immer seltener Anlaf3 fur Storfalle: ,, Wir
haben kaum mehr Probleme mit Pumpen, sehr wenig Probleme mit dem Verdichter oder
Dichtungen. ““ Allerdings ist der aktuelle Stand des Verschleifles und somit der Anlagen-
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zustand nicht von der Warte aus zu beurteilen und kann unter Umsténden erheblichen
Einfluf} auf die RegelméBigkeit des ProzeBverlaufs haben. So hat z.B. der Zustand einer
Rohrleitung (d.h. der aufgrund von Kristallisation oder Verkalkung veridnderten Quer-
schnittdurchmesser) Auswirkungen auf die nachfolgenden Anlagenteile (z.B. Kiihler).

3.5.4 Besonderheiten der Steuerungs- und Informationssysteme

Das ProzeBleitsystem wird ausdriicklich als zuverldssig beschrieben und kommt duf3erst
selten als Ursache von Unwégbarkeiten in Betracht.

3.6 Externe Einfliisse (Unwigbarkeiten)

3.6.1 Temperatur, Klima

., Es gab schon Nachtschichten mit minus 28 Grad, da gibts natiirlich die meisten Sto-
rungen. Solche Sachen vergifst man nicht, da macht man schon seine Erfahrungen.*
Dal} diese Erfahrungen auch zur Regelung der Anlage notwendig sind zeigen weiterhin
Aussagen wie diese: ,, Fiir unsere Anlage ist es im Winter eigentlich stindig zu kalt, ab
15 Grad kriegen wir Probleme und im Sommer ab 30 Grad kriegen wir Probleme mit

‘

dem Kiihlwasser. Der Anlagenfahrer muf3 sich darauf einstellen. *

3.6.2  Vor- und nachgelagerte Prozesse

Da der untersuchte Betrieb kein Teilprodukt herstellt, ist er relativ unabhéngig von an-
deren Betriebsteilen des Unternehmens. Hierbei konnen sich hochstens Auswirkungen
aufgrund von storungsbedingten Mengenénderungen zugelieferter Roh- und Hilfsstoffe
oder Stérungen der angegliederten Entsorgungsbetriebe ergeben.

3.6.3 Marktabhingigkeit, Kundenwiinsche

Es gibt durchaus aus dem Geschiftsverlauf resultierende Mengenschwankungen inner-
halb der Produktion, die jedoch aufgrund der Pufferfunktion der innerhalb der Anlage
vorhandenen Tankanlagen, die ungefdhr die Kapazitit einer Woche haben, normaler-
weise ohne direkte Auswirkungen auf die Kontinuitét des ProzeBverlaufs bleiben. Dies
zeigt sich in der Aussage. ,, Der Geschidfisverlauf geht rauf und runter, die Produktion
lauft kontinuierlich.” Aus dem Geschéftsverlauf resultierende Schwankungen ziehen
lediglich quantitative Schwankungen nach sich, qualitative ergeben sich hieraus nicht.
Die Schwankungen werden innerhalb des Geschiftsjahres in Frithjahr-, Sommer und
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Herbstproduktion unterteilt und in einem Jahres-, einem Dreimonats- und einem Mo-
natsplan festgehalten.

Uber die Frage, inwieweit Mengeninderungen die Arbeit des Anlagenfahrers in der
Leitwarte betreffen, gibt es unterschiedliche Aussagen, so meint z.B. ein Vorgesetzter:
,,Die Mengendnderung wirkt sich nicht auf die Arbeit aus. Das ist vollkommen gleich,
ob man 1, 100 oder 10.000 Kilo rausbringt. Deswegen hat der Mitarbeiter nicht mehr
oder weniger Arbeit.“ Im direkten Widerspruch hierzu stehen jedoch Aussagen, die
verdeutlichen, da3 eine Mengendnderung Auswirkungen auf den gesamten ProzeBver-
lauf hat und haufigeres Eingreifen erfordert: ,, Fiir die Menge, die hauptsdchlich gefah-
ren wird, ist die Anlage optimiert. Aber dann kommt der Tag X und wir miissen z.B.
zuriickfahren, weil das Tanklager voll ist. Eine Mengendnderung hat immer Auswirkun-
gen, weil die ganzen Rohrleitungen, Querschnittsdurchmesser, Ventilgrofen etc. fiir
eine bestimmte Menge ausgelegt sind. Wenn die Menge vom Optimum abweicht, dann
lduft die Anlage unruhiger. Man sagt oft: jetzt fahren wir mit halber Anlage, jetzt geht
es nicht mehr richtig. “ Oder: ,, Es ist ein Unterschied, mit welcher Menge ich fahre. Es
ist vielleicht dieselbe Storung, aber bei unterschiedlichen Mengen wirkt sie sich ganz

¢

anders aus.

3.6.4  Vorschriften, Auflagen und deren Auswirkungen

Es gibt eine ganze Reihe detaillierter Sicherheitsvorschriften, die sich aufgrund der An-
zahl gefdhrlicher Rohstoffe und Produkte als notwendig erweisen; der Betrieb ist als
Storfallbetrieb eingestuft. Die Gefdhrlichkeit des Prozesses im Storfall mufl dem Anla-
genfahrer bewullt sein: ,, Die Leute miissen wissen mit welcher Energie, mit welcher
Power - darunter verstehe ich Gefihrlichkeit - der Einsatz- und Hilfsstoffe sie umge-
hen.* Oder: ,,Und eines weif3 ich: wir sitzen hier auf einer Bombe. Wenn da draufSen

‘

etwas passiert, gehe ich nicht mehr nach Hause. *
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4. ARBEITSHANDELN - SUBJEKTIVIERENDES, ERFAHRUNGSGELEITETES
ARBEITEN

4.1 Sinnliche Wahrnehmung

4.1.1 Informationsquellen

Technisch mediatisiert

In der Leitwarte befinden sich 6 Farbmonitore des ProzeBleitsystems sowie ein zusétzli-
cher PC. Neben den auf den Monitoren ausgegebenen und abrufbaren Informationen
konnen Protokolle, Kurvenverldufe und dhnliches auch iiber einen Drucker ausgegeben
werden.

Technisch mediatisiert (,,origindr*, analog) (z.B. Video, Telefon)

Fiir die Kommunikation zwischen Leitwarte und den Anlagenfahrern vor Ort stehen
Telefon, eine Sprechanlage und Funk zur Verfiigung. Die entsprechenden Geréte sind in
direkter Nihe zu den Uberwachungsmonitoren des ProzeBleitsystems angebracht.

Origindre Informationen (Gerdusche etc.)

Gerausche und Geriiche sowie Informationsaufnahme {iber den Tastsinn haben zunichst
nur ihre Bedeutung fiir die Anlagenfahrer vor Ort und nur iiber dessen Informationswei-
tergabe indirekt fiir den Mitarbeiter in der Leitwarte.

Zusitzliche Informationen (Dokumente etc.)

Zusitzlich zu den Informationen auf den Monitoren werden als weitere Informations-
quellen angegeben: die stiindlich zu erstellenden Protokolle, das ,,Rat & Hilfe“- System
auf dem PC, Pldne der Anlage sowie die Werte der regelmiBig entnommenen Proben.
Die Schichtiibergabe ist aufgrund des Gesprichs und des zu fiihrenden Ubergabebuchs
die erste Informationsquelle der nachfolgenden Schicht bei Arbeitsantritt.

Kombination verschiedener Informationsquellen

Wiéhrend des Normallaufs wird fast ausschlieBlich mit den Informationen auf den Moni-
toren und den stiindlich zu erstellenden Protokollen gearbeitet. Sobald jedoch irgendein
auf dem Monitor angezeigter Wert nicht den Erwartungen entspricht oder sogar ein
Alarm angezeigt wird, werden alle greifbaren zusétzlichen Informationen hinzugezogen.
So z.B. Vergleich der aktuellen Kurvenverldufe mit dlteren, Informationen der Anlagen-
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fahrer vor Ort, Druck- und Temperaturanzeigen in nicht direkt von der Warnung betrof-
fenen Anlagenteilen, die aber eventuell Aufschluf} {iber die Ursache der Unregelmafig-
keit geben kdnnen usw.

4.1.2  Inhalt (woriiber bzw. auf was beziehen sich Informationen?)

Der Informationsgehalt durch das ProzeBleitsystem in der Leitwarte umfafit ausschlieB3-
lich den ProzeBzustand, nicht den der Anlage. Informationen aus dieser Perspektive
konnen nur durch die Anlagenfahrer vor Ort in die Warte vermittelt werden. Um die
Anlage von der Leitwarte aus steuern zu kdnnen reichen die Informationen iiber den
reinen ProzefBzustand nicht aus: ,, Man kann nur das iiberwachen, was man hier oben
sieht oder mitkriegt.“ Auf den 6 Monitoren sind Informationen iiber 24 Anlagenteile
und ca. 1500 Regler abrufbar. Die stilisierten, farbigen Darstellungen zeigen Driicke,
Temperaturen, Trennschichten oder z.B. die Stromaufnahme von Pumpen an. Die aktu-
ellen Istwerte konnen auf einen Blick verglichen werden mit den Sollwerten bzw. mit
den Grenzwerten, ab denen ein Alarm gegeben wird. Trotz der 6 Monitore ist es nicht
moglich, auf einen Blick einen Uberblick des gesamten Prozesses zu geben, der ProzeB-
zustand kann nur schrittweise iiberwacht werden.

4.1.3 Wahrnehmung originirer Informationsquellen (Anlage, Prozef3abliufe)

Wahrnehmung von ortlich getrennten Positionen (Leitwarte)

In der Leitwarte konnen zunichst nur die auf den Monitoren in Zahlenwerten ausgege-
benen und teilweise mit stilisierten Grafiken unterstiitzten Informationen iiber den Pro-
zefzustand wahrgenommen werden. Diese werden notwendigerweise, wie oben bereits
dargestellt, ergénzt durch zusétzliche Informationen iiber den Anlagenzustand von
draufen.

Direkte Nihe (Prozefinihe durch Arbeit vor Ort etc.)

Die Wahrnehmung der Anlagenfahrer vor Ort zentriert sich in erster Linie um Informa-
tionen liber den Zustand der Anlage. Hier werden Informationen aufgenommen, die
nicht durch das ProzeBleitsystem aufgefangen werden konnen. z.B. eine sich abzeich-
nende Unwichtigkeit (,,Bord®), VerschleiBBerscheinungen an Pumpen oder Ventilen,
kurzzeitig auftretende Defekte durch Witterungseinfliisse etc.
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4.1.4  Artder Informationsdarstellung

Die Darstellung von Werten des Prozef3zustands erfolgt auf den Monitoren alphanume-
risch und wird durch farblich unterschiedene, grafische Darstellungen er Anlage unter-
stiitzt. Die einzelnen Anlagenteile sind mit einem alphanumerischen Kiirzel auf dem
Bildschirm bezeichnet, aus dem hervorgeht, um welche Art von Anlagenteil es sich
handelt (z.B. Pumpe, Regelventil etc.). Vor Ort werden auf teilweise analogen Mefan-
zeigen Druck , Temperatur o.4. einzelner Anlagenteilen angezeigt oder durch Schaugla-
ser Trennschichten sichtbar gemacht.

4.2 Sinnliche Wahrnehmung (bez. auf Informationsquellen)

4.2.1 Sehen, Horen, Riechen, Tasten u.a.

In der Leitwarte ist die visuelle Wahrnehmung der Informationen auf den Bildschirmen
vorherrschend, ergdnzt durch beim Sprechkontakt mit drauBlen ausgetauschten Informa-
tionen. So folgende Aussage: ,, Auf jeden Fall Sehen, auch Héren. Zu Fiihlen oder Rie-
chen gibt es hier nichts. Da ist nichts da zum Spiiren.“ Wéhrend die Wahrnehmung in
der Leitwarte sich zentriert um das Sehen, kommen bei der Tétigkeit der Anlagenfahrer
vor Ort alle Sinne ins Spiel: ,, Der Geruch stort am Anfang, aber dann stumpft man ab
und riecht das Produkt gar nicht mehr. Aber man wird sensibilisiert auf Fremdgeriiche,
die nicht normal sind. Z.B. ist mal im 3.Stock Salzsdure ausgelaufen, das konnte ich im
2.S8tock noch gar nicht sehen, aber gerochen habe ich es“ oder : ,, Man gewéhnt sich an
die Laufgerdusche. Solange alles in Ordnung ist, hért man gar nichts bewuf3t. Aber ein
Pfeifgerdusch oder so, das fillt gleich auf, dann hat z.B. ein Lager sich aufgrund der
Witterung ausgedehnt. “ Auch der Tastsinn spielt eine nicht zu vernachldssigende Rolle:
,,Man fiihlt auch, man langt an eine Rohrleitung hin. Man spiirt ob sie warm oder kalt
ist, ob Gasblasen in einer Fliissigkeit sind, ob das sprudelt oder schwingt oder pul-
siert.“ Wéhrend also der Anlagenfahrer in der Leitwarte hauptsdchlich durch den Seh-
sinn Informationen aufnimmt und diese durch die ergénzenden Informationen von drau-
Ben komplettieren muf}, setzt der Anlagenfahrer vor Ort alle Sinne kombiniert und
wechselwirkend ein, wie folgende Aussage illustriert: ,, Da kommt eigentlich alles zu-
sammen, da hat man alle Sinne beieinander. “ Wie notwendig die wechselseitige Ergén-
zung und Verbindung der beiden unterschiedlichen Wahrnehmungsausschnitte (also in
der Warte und vor Ort) ist, verdeutlichen Sitze, wie diese: ,, Wenn man diese Eindriicke
draufsen in der Warte haben kénnte, dann wdren alle Wiinsche erfiillt. Und umgekehrt
denkt man sich oft draufien: jetzt wdire es wichtig zu wissen, was der Kollege auf dem
Bildschirm sieht.
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Verbindung von sinnlicher Wahrnehmung und korperlichen Bewegungen

Aufgrund der ergonomischen Anordnung der Bildschirme in der Leitwarte wird die
Tatigkeit meist sitzend ausgefiihrt. Statt die Bildschirmseite eines Monitores zu wech-
seln, wird dies manchmal durch Wechsel der Sitzposition vor einen anderen Monitor
getan. Um den Uberblick besser zu gestalten wird ab und an aufgestanden und zuriick-
getreten: ,, Da sieht man manches besser, weil das Blickfeld weiter ist. Das hat man ja

friiher an den Schalttafeln auch getan, da war die Anlage ja ein riesen Fleck. *

4.2.2 Individuelle Auswahl und Kombination von Informationen

Auswahl bereitgestellter Informationen nach individuellen Erfahrungen

Es hat sich schichtiibergreifend eingebiirgert bestimmte Anlagenteile auf bestimmten
Bildschirmen anzuzeigen, wobei die storempfindlichsten Anlagenteile auf den mittleren
Monitoren in Ndhe der Sprechanlagen angezeigt bleiben. Zudem wird zwischen den
Bildern gewechselt, wie folgende Aussagen verdeutlichen: ,,Jeder ist auf ein bestimmtes
Bild fixiert oder auf eine sicherheitsrelevante Stelle. Die holt man sich dann her* oder:
, Ein , zwei Bilder schaut man immer an und dann wieder die anderen. Man schaltet

schon auch um, weil man ja nicht die ganzen Bilder da hat. *

Individuelle Auswahl/Nutzung unterschiedlicher Informationsquellen

Dartiber hinaus gibt es eine Abfolge des Informationsabrufs individueller Art, der sich
auch generiert aus den eigenen gemachten Erfahrungen. Dies zeigt z.B. folgende Aus-
sage: ,,Ich personlich stelle mir die Bildschirme so ein, dafs ich die Werte sehe, von de-
nen ich aus Erfahrung weif, daf3 sie wichtig sind. Das kriegt man so nach und nach von
den Erfahrenen mit, was wichtig ist und was nicht.*“ Oder, drastischer formuliert: ,, Auf
was man schauen muf3 kriegt man aus eigener Erfahrung mit. Denn, wenn man die An-
lage mifiachtet, bestraft sie einen brutal mit Arbeit. Und solche Erfahrungen merkt man

sich. “

Bildhafte Wahrnehmung (Wahrnehmung auf einen Blick)

Durchgingig wird berichtet, da3 die Informationen nicht schrittweise von oben nach
unten abgelesen werden, sondern auf einen Blick im Zusammenhang wahrgenommen
werden. Dies bestitigen Schilderungen, wie folgende: ,, Da reicht ein Blick um zu sehen:
pafit es oder pafit es nicht” oder : ,,Man kann das nicht systematisch von oben nach
unten anschauen. Man hat einen Blick dafiir. Wenn man das anschaut, kriegt man einen
Blick dafiir.
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Abwechslung zwischen konzentrierter und eher unterschwelliger Wahrnehmung

Uber die gesamte Linge einer Schicht einen konzentrierten Blick aufrechtzuerhalten
wird als unmoglich angesehen: ,, Da stirbst du ja am Strefs. ““ Allerdings konnen die Pha-
sen nachlassender Aufmerksamkeit nicht interpretiert werden als vollstindiger Konzent-
rationsmangel im Sinne geistiger Abwesenheit. Vielmehr dient das scheinbar ziellose
Umbherschweifen des Blickes, das Aufstehen vom Bildschirm oder das private Gesprich
mit Kollegen der Wiederherstellung und Aufrechterhaltung der Konzentrationsfahigkeit.
Die Bildschirme und die dort angezeigten als sicherheitsrelevant eingeschétzten Infor-
mationen bleiben selbst in Phasen geteilter Aufmerksamkeit im Blick und die Notwen-
digkeit eines potentiellen Eingriffs bleibt kontinuierlich im BewuBtsein, dies illustriert
hervorstechend dieser Ausspruch: ,,Ich lauere ja schon direkt darauf, daf} etwas pas-

siert.

4.2.3 Erginzung sinnlich wahrnehmbarer Informationen durch Vorstellungen
(Imaginationen)

Ergiinzung von Informationen iiber bestimmte Prozeflabschnitte durch aktuell nicht
angezeigte Informationen iiber andere Prozefiabschnitte

Die Wahrnehmung einer Bildschirmseite bzw. eines einzelnen dort angezeigten Wertes
erhilt ihren Informationsgehalt immer nur beziiglich einer Vorstellung des Gesamtzu-
sammenhangs. Ohne die Vorstellungskraft, an welcher Stelle im Prozef3 der betrachtete
Wert ortlich und von der Relevanz her steht, ohne das Wissen mit welchen Anlagentei-
len und ProzeBabschnitten der angezeigte Wert in Zusammenhang oder Wechselwir-
kung steht, bliebe der angezeigte MelBwert eine reine Zahl ohne Informationsgehalt.
Jeglicher Blick auf den Bildschirm bedarf somit der Ergdnzung durch das Wissen um
momentan nicht angezeigte Informationen und Zusammenhinge. Bezeichnend fiir die-
sen Umstand sind Darstellung wie diese: “Mit Sicherheit braucht man Vorstellungen
tiber die Zusammenhdnge. Auch wenn ich auf einem Bild etwas sehe, muf3 ich eine Vor-
stellung haben, was in der Anlage an anderen Stellen passiert” oder: , Ein einzelner
Wert alleine sagt oft nichts aus, das hédngt ja alles zusammen und das mufs man wis-
sen. ““ Diese Fahigkeit zur Ergidnzung der angezeigten Informationen durch eigene Vor-
stellung und eigenes Wissen ist besonders unerldlich um praventives Eingreifen zu
ermdglichen, wie diese Aussage verdeutlicht: ,, Da muf3 man immer Sachen mitdenken,
die nicht angezeigt werden, wenn man vorher eingreifen will. Ich kann mich nicht nur

«

darauf verlassen, was ich auf dem Schirm sehe.
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Erginzung von Informationen (Beschreibungen) durch Vorstellungen iiber die Pro-
duktionsanlagen und Abliiufe, auf die sie sich beziehen

Neben der Fahigkeit zur Vorstellung einzelner Anlagenteile hat die Vorstellung von
Prozefabldufen und -zusammenhdngen eine entscheidende Bedeutung insbesondere in
Situationen, die regelndes Eingreifen erfordern. Aussagekréftig hierfiir z.B. folgende
Schilderung: ,, Wenn sich was dndert von den Mengenstromen her, das muf3 der Anla-
genfahrer sich vorstellen, was dann passiert. Er muf3 evtl. Produkte zufiihren, verdnder-
te Energie reinstecken, manche Ventile besonders beachten. Der Stand schwankt dann

mehr als sonst.

Allgemein kann gesagt werden, dal} alle Befragten bestitigen, daf die Intensitdt, Hau-
figkeit und Klarheit ergdnzender Vorstellungen wiéchst in Abhéngigkeit von Unregel-
mafigkeiten im ProzeBverlauf. Bezeichnend hierfiir folgende Aussagen: ,, Wenn alles
ruhig lduft, sehe ich nur den Bildschirm. Vorstellen tu ich mir die Anlage nur dann,
wenn es nicht so lduft, wie es soll. dann sehe ich die ganze Anlage* oder: ,, Dafs man
sich die Anlage vorstellen kann, das ist etwas ganz wichtiges, vor allem wenn eine Sto-

rung aufiritt, da muf3 man sich schon vorstellen konnen, was die Bilder bedeuten. *

Individuelle Ausformung von Vorstellungen

Die jeweiligen Vorstellungen zeichnen sich hiufig durch gezieltes und detailliertes sich
vor Augen holen einzelner Anlagenteile oder ProzeBabschnitte aus. Da sind Einzelhei-
ten im Kopf wie die Grofe einzelner Regler, ob ein bestimmtes Ventil im Automatikbe-
trieb lduft oder nicht oder an welcher Stelle ein Temperaturfiihler angebracht ist.

Erlebnisgehalt der Vorstellungen

Interessanterweise dhneln sich die Darstellungen des Erlebnisgehalts der Vorstellungen
trotz individueller Ausformung stark. Es wiederholen sich Angaben wie: ,, das sieht man
im Geiste“; , das sehe ich richtig vor mir*; es ist schon eine klare Vorstellung“ oder:
, wenn ich es mir im Detail betrachte, ist es wie auf einem Foto.* Diese klaren Bilder
stehen den Schilderungen nach immer in direktem Zusammenhang mit Vorstellungen
iiber ortliche Zusammenhinge der Anlagenteile und zeitliche Dimensionen von Proze-
Bablaufen oder ndtigen Eingreifprozeduren (ob nun von der Warte aus oder vor Ort).

Von Bedeutung ist in diesem Zusammenhang auch, wie diese Art fotodhnlicher Vorstel-
lungskraft erlernt werden kann. Exemplarisch hierfiir folgende Aussage: ,, Die Vorstel-
lung, was genau passiert kommt erst mit der Zeit. Da waren die Glasanlagen in der
Ausbildung eine grofie Hilfe. Wenn man mal gesehen hat, wie eine strémende Fliissig-
keit ausschaut oder ein Kondensationsvorgang, dann kann man das spdter auf die An-
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lage tibertragen. Erst wenn man es selber mal gesehen hat, kann man sich eine bildlich
Vorstellung machen. Auch Dinge, die ich bei der Abstellung der Anlage zu sehen be-
kam, konnten mir da helfen. Z.B. wufste ich schon immer, da und da sind Fiillkérper
drin. Aber wirklich vorstellen kann ich mir das erst, seit ich so was mal beim Auseinan-

3

dernehmen eines Anlagenteils gesehen und angefafst habe. *

Teilweise werden bildliche Vorstellungen verbunden mit dem imaginédren eigenen Han-
deln, so z.B. die Vorstellungen selber vor dem betroffenen Anlagenteil zu stehen, durch
die Anlage zu laufen oder sich potentielle Bedienfehler des Mitarbeiters vor Ort auszu-
malen.

4.2.4 Verbindung der Wahrnehmung von Informationen mit aktivem Handeln
bzw. Einwirkung/Verinderung von Abléiufen und Zustinden

Bei UnregelméBigkeiten wird zur Fehlersuche meist gezielt und aktiv nach Informatio-
nen gesucht. Diese aktive Suche erfolgt oft in Kooperation und parallel zwischen Anla-
genfahrer in der Leitwarte und vor Ort. Auch kommen Situationen vor, wo bewuf}t in
den ProzeB eingegriffen wird, um aus der Reaktion auf den Eingriff eventuelle Zusatz-
informationen liber die mdgliche Fehlerursache zu erhalten.

4.3 Wissen, Denken, Gefiihl

4.3.1 Besondere Kenntnisse, Erfahrungswissen

Wirkungsweise der Anlage

Das anlagentechnische Wissen wird als ebenso relevant eingeschitzt wie das verfah-
renstechnische Wissen. Hierzu gehdren Kenntnisse iiber Materialien (Hitze- und Séure-
bestindigkeit, Umgang z.B. mit Email), Ventilarten oder die Funktionsweise von Pum-
pen.

Verfahren

Kenntnisse iiber das Verfahren sind in so weit von praktischer Relevanz fiir die Tatig-
keit des Anlagenfahrers, als sie die Zusammenhéinge und Aufgaben einzelner Teilschrit-
te betreffen. Wichtig ist zu wissen: wo passiert was? (z.B. wo wird destilliert, verdich-
tet, gekiihlt; mit welchen Stoffen passiert das; wo wird unter Druck oder mit gefahrli-
chen Stoffen umgegangen usw.)
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Stoffe, Reaktionen

Diese oben beschriebenen Kenntnisse iiber verfahrenstechnische Abldaufe werden als
wichtiger eingestuft als detailliertes Wissen um die Vorginge innerhalb der chemischen
Reaktionen (also z.B. molekularer Aufbau eines Rohstoffs 0.d.). Insofern wird beim
Bedienpersonal auch ein Angelernter mit Erfahrung einem Chemikanten gleichgesetzt.

Informations- und Steuerungssysteme

Beziiglich des ProzeBleitsystems steht als Voraussetzung zundchst der Umgang mit der
Software, wobei tiefergehende datentechnische Kenntnisse als nicht erforderlich einge-
schitzt werden. In der Kommunikation mit den hausinternen Software-Entwicklern ist
es jedoch hilfreich eine grobe Vorstellung des Softwareaufbaues zu haben, d.h. bei-
spielsweise zu wissen nach welchen Kriterien ein Regelventil softwareméBig eingestellt
wird.

Externe Einfliisse, Rahmenbedingungen

Beispielsweise gehort das Wissen, inwieweit ein sommerlicher Wolkenbruch nach
Temperaturen liber 30 Grad Auswirkungen auf den ProzeBverlauf haben kann, zur Fa-
higkeit auch externe Rahmenbedingungen als mogliche Storfaktoren zu orten bzw.
durch priaventives Vorgehen verhindernd vorweg zu nehmen.

4.3.2  Reprisentation und Aktivierung von Wissen

Im konkreten Handlungsbezug, insbesondere in zeitkritischen Situationen, wird starker
auf visuell (,,Denken in Bildern*) représentiertes oder an eigenen Erlebnissen orientier-
tes Wissen zuriickgegriffen.

4.3.3 Formen des Denkens/assoziatives Denken

Alle Formen assoziativen Denkens (also gegenstands-, ereignis- und erlebnisbezogen)
kommen vor und werden von den Befragten auch entsprechend beschrieben. Deutlich
ist jedoch, daB je brisanter eine Situation ist und je kiirzer die Zeitspanne, die fiir eine
Eingriffsreaktion bleibt, desto stirker wird die Bedeutung des Anteil des individuell
erlebnisbezogenen Denkens.
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Vergleich aktueller mit friiher erlebten Situationen (Analogien)

Bei einer Storung wird auf bereits gemachte Erfahrungen zuriickgegriffen, hierbei spie-
len insbesondere selber gemachte Fehler in dhnlichen Situationen eine grof3e Rolle: ,, Ist
diese oder jene Situation gefdhrlich, da denke ich immer gleich an personliche Erleb-
nisse. Aus meinen Fehlern habe ich eigentlich die meiste Erfahrung gezogen und das
bleibt auch am besten héingen.*“ Aufgrund der Art der Aktivierung von Erfahrungswis-
sen in prekdren Situationen als auch aufgrund der Moglichkeit, sich dieses anzueignen,
setzt ein Befragter Erfahrungswissen gleich mit: ,, Dabei-Sein - miterleben, was pas-
siert.“ Erfahrungen und Erlebnisse, die bereits gemacht wurden, bilden eine Art hand-
lungsleitenden Hintergrund in aktuell durchlebten Situationen. Hier wird jedoch nicht
nur auf gleichartige Erlebnisse zuriickgegriffen, sondern vielmehr Ahnlichkeiten kreativ
als Losungshilfe mit einbezogen und selbst Erfahrungen, die an vergleichbaren Proze-
Babschnitten anderer Anlagen gemacht wurden, verarbeitet. Beispielhafte Aussagen
hierzu: ,,Jeder Fall ist verschieden, es kénnte das Gleiche sein - muf3 aber nicht. Wenn
Fehler passieren oder Storungen auftreten, das vergifst man nicht. Das bleibt immer
héingen und daran erinnert man sich immer wieder. *; ,, Erfahrungen, die ich friiher ge-
macht habe wende ich sehr oft in neuen Situationen an. Oft reicht schon ein Begriff, z.B.
Schwefelsdure. Mit dem Begriff verbindet man schon die Erfahrung, daf3 man das Sys-
tem erst mal entleert und entspannt. Da reicht oft schon eine kleine Begebenheit in der

‘

Vergangenheit, dafs man sagt: hoppla, da miissen wir jetzt aufpassen.

4.3.4  Gefiihl, Gespiir

Auch, wenn in den Schilderungen der Befragten deutlich wird, daf3 es keine Handlungen
oder Entscheidungen gibt, die rein auf Gefiihl basieren, ist doch offensichtlich, dal Ge-
fiihl neben dem als Grundlage vorauszusetzenden Fachwissen trotz dem hohen Automa-
tisierungsgrad eine nicht zu vernachlédssigende Rolle spielt: ,,das ist das Gespiir, das
man braucht und das man dann hat, wenn man Erfahrung hat. *

Gefiihlsgeleitete Aufmerksamkeit und Erwartung

Exemplarisch hierzu die Aussage, dall von einem ,, Gespiir fiir die Intensitdt einer Situa-
tion** gesprochen werden kann.

Gefiihlsgeleitete ""Suche"

Ohne dal3 bei der Fehlersuche das logische, schrittweise Vorgehen dadurch iiberblendet
wiirde, ist das auf Erfahrung beruhende Gefiihl mitentscheidend durchaus fiir den Be-
ginn einer Fehlersuche noch vor einem Alarm, wie folgende Darstellung verdeutlicht;
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,,Ob z.B. ein Wert falsch angezeigt wird, davon muf man sich schon iiberzeugen. Aber
dafp man iiberhaupt darauf aufmerksam wird, das hat man schon im Gefiihl. *

Auch der Punkt wann und wo in einer brisanten Situation oder bereits in deren préventi-
ven Vorwegnahme eine Entscheidung gefillt wird und ein Eingriff getétigt wird steht in
Zusammenhang mit gefiihlsgeleitetem Handeln. Hierfiir stehen Aussagen wie diese:
,,Das ist wirklich eine Grauzone, das kann man nicht genau benennen. Ich wiirde schon

‘

sagen, dafs man das auch nach Gefiihl macht, so aus dem Bauch heraus.*

4.3.5 Wissen und Handeln

Erwerb von Wissen durch "Experimentieren' bzw. ""Ausprobieren’

Erfahrungswissen ist kein durch Anlesen oder verbales Vermitteln weitergebbares Wis-
sen. Es erfordert vielmehr das eigenstindige Probieren, auch den spielerischen Umgang
z.B. mit den Moglichkeiten des ProzeBleitsystems. Auch ist es nicht ausreichend dem
erfahreneren Kollegen einfach ‘iiber die Schulter zu schauen’: ,, Durch Zuschauen kann
man eigentlich nichts lernen, hochstens die personlichen Fihigkeiten eines Anlagenfah-
rers beurteilen* oder: ,, Man muf3 sich das anschauen und vor allem mufs man es selber

‘

machen.

Betont wird weiterhin die Relevanz sinnlicher Erfahrbarkeit des neu Gelernten, wie die-
se Schilderung exemplarisch unterstreicht: ,, Wenn man als Neuling da zum erstenmal
reingeht, hat man ganz starke Eindriicke: ,mei ist das blau; ist die Rohleitung hoch
usw. * So was prdgt sich ein. Man hért die Pumpen laufen, man sieht die Bewegung des
Rotors. Man sieht durch die Schaugldiser, wie es sprudelt oder ob ein Stoff klar oder
triib ist. Auch die Geriiche, das prdgt sich ganz stark ein. Das bleibt im Kopf. Wenn
man dann die Erkldrungen dazu kriegt, da stellt sich dann erst ein Zusammenhang

«“

her.

Nicht nur ergénzend zum kognitiv vermittelten Fachwissen ist das durch eigenes Aus-
probieren Erfahrbare zu verstehen, denn: , Es ist ja nicht alles irgendwo beschrieben.
Und selbst wenn, wenn man es sich durchliest, mufs man es ja auch verstehen. Durch
Ausprobieren wird man mit der Anlage vertraut und man muf3 ja mit der ganzen Anlage
vertraut werden. Daf3 man fiir das Ganze ein Gefiihl kriegt, d.h. dafiir was man wirklich

tut und was dadurch verdndert wird. *

Dal} das eigene Ausprobieren die grundlegende Bedingung ist zum Erwerb von Erfah-
rungswissen, zeigt zudem auch die Tatsache, da3 in den verfahrenstechnischen Anlagen
des BBiW in einigen Kolonnen die eingefiihrte Regeltechnik wieder abgespeckt wurde,
um den Lerneffekt zu erh6hen.
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Erwerb von Wissen durch Ausfiihrung von Reparaturen, Behebung von Storungen

Wie bereits oben beschrieben trigt die Durchfiihrung kleinerer Reparaturarbeiten oder
der Einblick in das ‘Innenleben’ der Anlage bei Abstellungen ebenfalls dazu bei, Erfah-
rungswissen gekoppelt mit klaren bildlichen Vorstellungen liber das Geschehene durch
Erleben derart zu erlernen, daB3 es in der notwendig schnellen Reaktionszeit bei Storun-
gen automatisch abgerufen wird und als, oft unbewufter, Erfahrungshintergrund fiir das
ebenfalls in diesen Situationen zu aktivierende Fachwissen dienen kann.

4.4 Vorgehensweise

4.4.1 Verbindung von aktivem und reaktivem Vorgehen

Schon aufgrund der bereits beschriebenen Vielzahl mdglicher Einfluifaktoren erfordert
die Uberwachung der Anlage und das priventive Eingreifen hiufig eine dialogische
Vorgehensweise. So die Aussage eines Anlagenfahrers: ,, Man muf3 sich schon rantas-

3

ten. Man kann nicht immer nach Schema F vorgehen. ‘

4.4.2  Situationsbezogenes Vorgehen

Die Einbeziehung situationsbedingter Gegebenheiten beeinfluflit das Vorgehen in einer
bestimmten Situation priagend. Hierzu gehoéren, neben dem Basiskriterium der aktuell
gefahrenen Menge, Dinge wie: ,, Verschmutzungen konnen sich z.B. ganz unterschied-
lich auswirken. Auch schon wegen den Witterungseinfliissen gibt es Unterschiede in der
Reaktion der Anlage. Bei der Tankumschaltung, wenn sich die Durchfluffmenge dndert,

fallt die Temperatur und da geht dann weit mehr durch, als sonst. *

4.4.3  Arbeit mit den Anlagen "wie mit einem Werkzeug"

Die Tatigkeit an der Anlage wird durchweg nicht als vergleichbar mit der Arbeit anhand
eines Werkzeugs beurteilt. Dies schon allein wegen der teilweise groflen Zeitverzoge-
rung zwischen Eingriff und dessen mefbarer Auswirkung. Typische Aussagen, die den
Werkzeugcharakter der Anlage verneinen sind z.B.: ,, Es ist nicht nur wie mit einem
Werkzeug “ oder ,, Also ein Werkzeug ist die Anlage nicht, da stelle ich mir etwas ande-

‘

res drunter vor.
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4.4.4 Exploratives Vorgehen

Das explorative Vorgehen, das Ausprobieren nach dem Trial-and-error-Verfahren ge-
hort durchaus zum Handlungsspektrum des Anlagenfahrers. Zum einen, weil durchge-
fiihrte Eingriffe unerwartete Reaktionen der Anlage auslésen und aufgrund dessen ein
neuer Losungsweg ‘probiert” werden mul3: ,, Das kommt schon auch mal vor, daf3 man
etwas probiert und es gibt eine ganz andere Reaktion, als man erwartet hat.* Zum an-
deren als Ausweg aus einem zunéchst beharrlich verfolgten Losungsweg, der nicht zum
Erfolg fiihrt, wie folgende Schilderung zeigt: ,, Manchmal ist man auch von der richti-
gen Losung abgelenkt. Als Ausloser, weil schon die ganze Zeit irgendwas war. Man
kdmpft schon die ganze Zeit mit irgendwas und dann ist man zu sehr auf dieses fixiert.

Man kommt sonst gar nicht auf einen anderen Gedankengang. *

Unter extremen Zeitdruck zustandegekommene Entscheidungen lassen oft keinen Spiel-
raum fiir praventives Durchdenken der moglichen Folgen eines Eingriffs, hier wird tat-
sdchlich auch nach dem ‘Prinzip Hoffnung’ verfahren; dazu exemplarisch diese Aussa-
ge: ,, Wenn man keine Zeit hat zum Nachdenken, dann hofft man halt, daf es die richtige
Entscheidung ist. “

4.4.5 Handeln ohne "langes Nachdenken"

Im Falle einer Storung ist blitzschnelles Eingreifen oft unerldBlich. Eine solch schnelle
Reaktion ist jedoch kein Indiz fiir ‘blindes’, nicht auf Fachwissen beruhendes Eingrei-
fen, sondern erst vor dem Hintergrund erworbenen Erfahrungswissens erklirbar: ,, Da
muf’ man schon oft rasch entscheiden. Man geht trotzdem systematisch vor, aber wenn
man Routine hat, dann geht das schnell. In Stref3situationen habe ich keine Zeit mir erst

3

etwas zu tiberlegen, das muf3 ich einfach im Kopf haben. *

4.4.6 Rhythmisierung des Vorgehens

Wie bereits oben erldutert, ist eine eigene Rhythmisierung z.B. des Wechsels der Bild-
schirmseiten bereits durch das stiindlich zu erstellende Protokoll vorstrukturiert. Den
ebenfalls schon erwdhnten Schilderungen nach, ist die Art und Héufigkeit des Bild-
schirmwechsel auch in Zusammenhang zu sehen mit dem jeweils individuellen Stand
des Erfahrungswissens und der daraus resultierenden mehr oder weniger stark vorhan-
denen Selbstsicherheit im Umgang mit der Anlage.
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4.5 Beziehung zu Anlagen und Prozessen

4.5.1 Herstellung einer "Einheit" zwischen ridumlich getrennten Gegebenheiten

Die Darstellungen des Prozeverlaufs auf dem Bildschirm werden nicht nur als visuelle
Reprisentation der Anlage empfunden sondern immer im starken Zusammenhang, ja als
Einheit mit der Anlage gesehen.

4.5.2  Personliche Bezichung

Emotionale Beziehung zu den Anlagen

Die emotionale Beziehung zur Anlage wird von allen Befragten bestitigt und mit Wor-
ten illustriert, wie: ,,Vertrautheit mit der Anlage ist sowieso ganz wichtig.“ ,,Man hat die
Anlage nicht gerade im Herzen, aber man g’spiirt sie* oder: ,,Es geht ja um die Anlage.
Die Anlage draulen, darum geht es.* Dal} diese Art der Beziehung tatséchlich eine stark
emotionale Farbung hat, zeigt sich auch darin, dal mit der Anlage (bzw. ihrer Représen-
tation in Form der Monitore in der Leitwarte) gesprochen wird: ,,Manchmal, wenn man
verdrgert ist, gibt man der Anlage schon mal Namen, die wiirde man einem Menschen
auch geben, wenn man ihn haf3t.

Emotionale Beziehung zum Prozessablauf

Auch der mehr oder minder komplikationsfreie ProzeBablauf wird emotional verarbei-
tet, teilweise iiber die reine Arbeitstitigkeit hinaus bis in die ‘Freizeit’ hinein. Hierflir
stehen Aussagen, wie nachstehende: ,,Man geht ja mit dem Gefiihl heim, dal3 alles gut
lauft und man kann ja auch nicht abschalten, wenn es anders ist. Wenn es gut lauft ist
der Abschaltvorgang schon in der Arbeit erledigt. Dann bin ich im Bus schon weg und
mulf} aufpassen, dall ich die Haltestelle nicht verschlafe. Wenn es nicht gut lduft kann
ich auch nach Feierabend nicht abschalten. Ich glaube niemand kann das, der verant-
wortungsbewult ist.*

4.5.3 Subjektives Involvement

Engagement, Interesse, Identifizierung

Ohne Identifizierung und Engagement sind die Arbeitsanforderungen der Anlagenfahrer
nicht bewiltigbar, wie sich in allen Befragungen zeigt. Die Reichweite dieses subjekti-
ven Involvements ist jedoch individuell unterschiedlich stark ausgeprigt, wie die Ge-
geniiberstellung der beiden folgenden Aussagen verdeutlicht: ,,Voraussetzung ist, daf3
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man einen Arbeitsplatz hat und Interesse fiir den Beruf. Mir reicht das, andere hingen
sich da mehr rein“ und ,,Man muB sich schon reinsteigern konnen. Das ist wie bei einem
Sportler. Ein guter Sportler kann auch keine Leistung bringen, wenn er nicht dahinter
steht.” Die Identifizierung macht nicht bei der Anlage halt, sondern greift iiber auf das
Unternehmen als Ganzes: ,,Du bist halt mit dem Wacker verheiratet, man hat einen Be-
zug dazu.*

Individuelle Herausforderung, Erfolgserlebnisse

Aus dem Gefiihl heraus diese hochtechnisierte, komplexe Anlage moglichst storungsfrei
steuern zu konnen generiert sich sowohl Selbstbestéitigung der eigenen Fahigkeiten als
auch der Reiz an der Tétigkeit selbst. Dazu Ausspriiche wie diese: ,,Ein gewisser Reiz
ist schon dahinter. Dal3 die Anlage gut l4uft, da3 man das Gefiihl hat: das habe ich ge-
konnt, das ist gut gegangen® oder ,,Das ist schon ein gutes Gefiihl: wenn die Technik
stimmt, wenn die Qualitét pa3t, wenn die Sicherheit da ist. Wenn man alles im Griff hat.
Ich sitze hier oben und steuere den ganzen Betrieb.” Diese Einschidtzung des Konnens
und das daraus resultierende Erfolgsgefiihl wird auch immer in Relation und auch in
Konkurrenz zu den Kollegen beurteilt: ,,Jeder will ja die Anlage optimal fahren. Auch
im Vergleich zu den anderen Kollegen, da spielt das Ehrgefiihl auch eine Rolle.*

4.5.4  Ahnlichkeiten zwischen menschlichen Gegebenheiten und technischen An-
lagen

Die Tatigkeit in der Leitwarte wird haufig mit dem Steuern eines Flugzeugs vom Cock-
pit aus oder dem Fahren eines Autos verglichen. Exemplarisch-prignant dazu die Aus-
sage: ,,Das ist schon mit dem Autofahren vergleichbar, weil ich bin ja der, der schon vor
dem System reagiert. Ich muf3 ja agieren, so quasi mit dem verlédngerten Arm tiber die
Stromleitungen, nicht nur reagieren. Die Anlage ist das Auto.“ In Zusammenhang mit
der weiter oben beschriebenen emotionalen Beziehung zu Anlage und ProzeBablauf
muB} auch die Tatsache gesehen werden, da3 die Anlage nicht als rein-technisches, ‘to-
tes’ Ding betrachtet wird: ,,Das ist beides: technisch und lebendig.*
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Fallstudie 2

Kontinuierlicher Betrieb 2

1. VERORTUNG DER AUSGEWAHLTEN TATIGKEIT IM BETRIEB

1.1 Stellung des ausgewihlten Produktionsprozesses
bzw. -teilprozesses im betrieblichen Gesamtprozess

1.2 Stellung der ausgewihlten Titigkeit (d.h. speziell in
der Leitwarte) im betrieblichen Produktionsprozef3
bzw. Teilprozef3

1.3 Technische Produktionsmittel und Verfahrensweisen
(Modernititsgrad, Technologieniveau)

1.4 Arbeitsorganisation/Personaleinsatz (allgemein)

1.5 Arbeitskriftestruktur (bezogen auf den ausgewihlten
Teilprozef})

1.6 Betriebliche Anforderungen und Probleme beim Einsatz
von Arbeitskraft aus Sicht der Vorgesetzten

2. ARBEITSSITUATION/TATIGKEIT

2.1 Arbeitsaufgaben

2.2 Arbeits- und Betriebsmittel

2.3 Produkt- und Arbeitsergebnis

2.4 Arbeitsplanung und Arbeitsvorgaben

2.5 Beeinflussung des Produktionsprozesses/-ergebnisses
2.6 Arbeitsausfithrung

2.7 Kooperation

2.8 Kontrolle des Arbeitsergebnisses und der Ausfiihrung
der Arbeitsaufgaben

2.9 Gestaltung des Arbeitsplatzes und der Arbeitsumgebung
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3. SITUATIONEN, IN DENEN EIN ERFAHRUNGSGELEITETES
ARBEITSHANDELN NOTWENDIG IST

3.1 Grenzen der Automatisierbarkeit

3.2 Indikatoren fiir nicht vollstindig beschreibbare
und planbare Situationen / Anforderungen

3.3 Bereiche / ProzeBzustinde

3.4 Gegenstandsbereich

3.5 ProzeBlbedingte Ursachen fiir Unwiigbarkeiten
3.6 Externe Einfliisse (Unwiigbarkeiten)

4. ARBEITSHANDELN - SUBJEKTIVIERENDES, ERFAHRUNGS-
GELEITETES ARBEITEN

4.1 Sinnliche Wahrnehmung

4.2 Sinnliche Wahrnehmung (bez. auf Informationsquellen)
4.3 Wissen, Denken, Gefiihl

4.4 Vorgehensweise

4.5 Beziehung zu Anlagen und Prozessen
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1. VERORTUNG DER AUSGEWAHLTEN TATIGKEIT IM BETRIEB

1.1 Stellung des ausgewéihlten Produktionsprozesses bzw. -teilprozesses im
betrieblichen Gesamtprozess

Im untersuchten Betrieb wird ausschlieBlich ein Produkt hergestellt, ndmlich ein im
Unternehmen weiterzuverarbeitender Grundstoff. Die Produktion l4uft als kontinuierli-
cher ProzeB3 in mehreren Anlagen, die in zwei Einheiten aufgeteilt sind. Das Produkt
wird zwar in mehreren Teilschritten des Prozesses erstellt, die Gesamtanlage kann je-
doch als Ein-Strang-Anlage bezeichnet werden.

1.2 Stellung der ausgewiihlten Tétigkeit (d.h. speziell in der Leitwarte) im be-
trieblichen Produktionsprozef bzw. Teilprozef3

1.3 Technische Produktionsmittel und Verfahrensweisen (Modernititsgrad,
Technologieniveau)

Nach einem Reaktionsprozel3 gelangt das entstandene Zwischenprodukt nach zwei Rei-
nigungsschritten in die Destillation. Das daraus entstehende Reinprodukt gelangt dann
in die thermische Spaltung. Dieses Gemisch wird destillativ aufbereitet, d.h. ein Pro-
dukt wird abgespalten und geht als Einsatzprodukt erneut in den HerstellungsprozeB ein.
Des weiteren zdhlen zum Verbundsystem der Anlage auch Entsorgungseinrichtungen
z.B. fiir Abgas.

Die Anlage steht seit zwanzig Jahren ist aber laufend dem technischen Stand angepal3t
worden, so dal man heute von einem hohen technischen Stand der Anlage sprechen
kann, was sich auch in den vergleichsweise niedrigen Produktionskosten niederschlégt.
Das ProzeBleitsystem kommt seit 6 Jahren zum Einsatz.

1.4 Arbeitsorganisation/Personaleinsatz (allgemein)

Mit wenigen Ausnahmen rotieren alle Anlagenfahrer zwischen der Tatigkeit in der An-
lage und in der Leitwarte, wobei die Art und Weise der Rotation von der Schichtmann-
schaft intern selbstindig geregelt wird. Entsprechend der Unterteilung der Anlage in
zwei Bereiche kommen normalerweise zwei Arbeitskréifte pro Schicht in der Leitwarte

zum FEinsatz.

Y .
Bauer/Bohle/Munz/Pfeiffer/Woicke (2000): Ausbildung der Kompetenzen fiir erfahrungsgeleitetes Arbeiten ]SFMUN CH EN
in der Chemischen Industrie. Band B: Arbeitsanalyse. Empirische Befunde. ot o Sasilussersctafiiche fonceg el
http://nbn-resolving.de/urn:nbn:de:0168-ssoar-67417



70

Innerhalb der Schicht gibt es zum einen den Schichtfiihrer und dessen Stellvertreter, die
auch auflerhalb der Arbeitszeit vollstindig weisungsberechtigt sind. Zwischen Schicht-
fiihrer und Betriebsleiter ist die Position des Meisters angesiedelt, der damit als Binde-
glied auch zwischen den einzelnen Schichten fungiert. Zu den Aufgaben des Meisters
zahlt z.B. die Koordination handwerklicher Vorgénge, die Einteilung von Fremdfirmen
sowie die Weitergabe von Fehlermeldungen aus den Schichten.

Der Verantwortungsbereich des Betriebsleiters erstreckt sich vom Festlegen von Pro-
duktionsvorgaben, liber die Wachung tliber Einhaltung und Umsetzung gesetzlicher Vor-
schriften bis hin zur Mitarbeit an der Weiterentwicklung des Prozesses. Schulungen der
Mitarbeiter werden sowohl vom Betriebsleiter, als auch vom Meister aus durchgefiihrt.

1.5 Arbeitskriftestruktur (bezogen auf den ausgewihlten Teilprozef)

Im Fiinf-Schicht-System kommen pro Schicht 6 Arbeitskrifte zum Einsatz, die Min-
destbelegschaft besteht aus vier Arbeitskriften. Aufgrund der Tatsache, dafl die Chemi-
kanten/-innen Ausbildung erst seit zwanzig Jahren existiert, gibt es auch noch iltere
Arbeitskrifte, die ohne Ausbildung sind. Knapp die Hélfte der im Betrieb beschiftigten,
also 14 Arbeitskrifte, haben mittlerweile die Ausbildung zum Chemikanten absolviert.
Bei Neueinstellungen ist die Mindestvoraussetzung ein technischer Beruf. Das Durch-
schnittsalter der durchweg ménnlichen Beschéftigten liegt zwischen 38 und 40 Jahren
und z.Zt. sind nur Arbeitskréfte von deutscher oder Osterreichischer Nationalititen ein-
gesetzt.

1.6 Betriebliche Anforderungen und Probleme beim Einsatz von Arbeitskraft
aus Sicht der Vorgesetzten

1.6.1  Arbeits- und Leistungsvermogen/Verhalten der Arbeitskrifte

Fachliche Qualifikation

Als Grundvoraussetzung wird das chemische Fachwissen genannt, wie es in der Chemi-
kant/innenausbildung vermittelt wird: ,, Das Fachwissen aus der Chemieausbildung, das
mufs als Grundlage da sein.“ Dieses theoretische Fachwissen benoétigt jedoch eine Er-
ginzung mit in der Praxis erworbenen anlagentechnischen Kenntnissen, die sich in wei-
ten Teilen mit Erfahrungswissen umschreiben lassen, um den alltidglichen Anforderun-

gen im Normallauf als auch bei Stérungen begegnen zu kdnnen. Wie wichtig die Ver-

Y .
Bauer/Bohle/Munz/Pfeiffer/Woicke (2000): Ausbildung der Kompetenzen fiir erfahrungsgeleitetes Arbeiten ]SFMUN CHE
in der Chemischen Industrie. Band B: Arbeitsanalyse. Empirische Befunde. ot o Sasilussersctafiiche fonceg el
http://nbn-resolving.de/urn:nbn:de:0168-ssoar-67417



71

quickung theoretisch-chemischer Kenntnisse und Erfahrungswissen im praktischen
Umgang mit Anlage und ProzeB ist verdeutlichen Aussagen wie folgende: ,, Das kann
man nicht differenzieren, das mufs Hand in Hand gehen* oder: , Ein gewisses techni-
sches Wissen ist neben der Erfahrung auch erforderlich, weil eben Theorie und Praxis

ein bifichen eng beieinander sind. *

Die fiir die Bedienung des ProzefBleitsystems notigen Kenntnisse und Fahigkeiten wer-
den dagegen als eher als weniger relevant weil leicht erlernbar eingeschitzt.

Leistungsvermaogen

Insbesondere bei UnregelmaBigkeiten oder bei sich bereits abzeichnenden Stérungen
wird als zentrales Leistungsmerkmal die Féhigkeit genannt, im entscheidenden Moment
den Uberblick zu bewahren und trotz der meist kurzen Zeitspanne, die fiir Handlungs-
entscheidungen zur Verfligung steht, klar und iiberlegt vorzugehen. Aussagen wie diese
unterstreichen dies: ,, Sicherlich, einen kiihlen Kopf bewahren, das sind genau die Sa-
chen, auf die es ankommt* oder: ,, Daf3 man sich nicht in unwichtige Einzelheiten ver-
rennt, sondern die Komplexitdt trotzdem im Auge behdlt. *“ Gleichzeitig kommt in den
Aussagen auch deutlich zum Ausdruck, daB3 diese Fahigkeit im Fall von Storungen ei-
nen kiihlen Kopf bewahren zu kénnen in engstem Zusammenhang steht, mit dem Grad
des bereits erworbenen Erfahrungswissen, was auch folgendes Zitat unterstreicht: ,, Ein
erfahrener Mann ist relaxter.* Jedoch sind die Moglichkeiten sich dieses Wissen im
praktischen Umgang mit der Anlage anzueignen im Abnehmen begriffen: ,, Den kiihlen
Kopf zu bewahren bei einer Storung, das ist natiirlich etwas, was man gar nicht mehr so
kennt, weil man es nicht trainiert hat, deshalb kennt man diese ganzen Sachen nicht und

versucht das Beste draus zu machen. *

Zuverliissigkeit

Neben Eigenstdndigkeit, Kreativitdit und Teamfdhigkeit werden wiederholt und aus-
driicklich Verantwortungsbewuftsein und Zuverldssigkeit als unverzichtbare Basisqua-
lifikation angesehen. Als Grund fiir die zentrale Rolle der Qualifikation Verantwor-
tungsbewuBltsein kann neben den herrschenden Sicherheitsanforderungen auch ange-
fiihrt werden die Notwendigkeit sich aufgrund der teilweise rdumlichen Trennung (War-
te/vor Ort) sowie der schichtiibergreifenden ProzeBldaufe auf die Zuverldssigkeit der
anderen Kollegen verlassen zu konnen, was Aussagen, wie diese, zeigen: ,, Eine gewisse
Disziplin muf3 er einhalten konnen, schon wegen der Teamarbeit.” Was Verantwor-
tungsbewuBtsein im alltdglichen Umgang mit Anlage und Prozef konkret bedeutet zeigt
folgender Ausspruch: ,, Verantwortung ist das, wenn einer seinen Kontrollgang macht

und sieht eine sich anbahnende Leckage dann sperrt er ab und leitet das Notige ein.
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Das ist Verantwortung. Der andere geht vorbei um sich Unbequemlichkeiten vom Hals

3

zu halten.

Technische und okonomische optimale Nutzung betrieblicher Produktionsmittel etc.

Aufgrund des relativ gering gehaltenen Handlungsspielraums der Anlagenfahrer sowie
der Spezifizitit des Prozesses spielt die 6konomische Nutzung der Anlagen und Produk-
tionsmittel als Anforderung an die Téatigkeit der Anlagenfahrer so gut wie keine Rolle,
was sich in den zu diesem Thema fehlenden Aussagen widerspiegelt.

Einsatzbereitschaft/Loyalitiit

., Einsatzbereitschaft - das ist eigentlich eine Grundvoraussetzung, eigentlich schon fast
eine Selbstverstdndlichkeit. Das sind so gewisse Sachen, Engagement, Einspringen
wenn wo ein Kollege ausgefallen ist, von seinem normalem Trott abweichen. “ Einsatz-
bereitschaft wird also als unabdingbare Anforderung genannt, wobei deutlich wird, daf3
Einsatzbereitschaft immer in Zusammenhang mit der Identifikation und dem Engage-
ment, welches sich um die Anlage zentriert gesehen wird, hierzu folgende Aussage:
,Also, das ist in meinen Augen personliche charakterliche Grofse, weil eben die Men-
schen verschieden sind. Ob mancher sich den gewissen Kick gibt und fiir die Anlage
voll interessiert oder ob er nur Dienst nach Vorschrift macht. “ Einsatzbereitschaft, En-
gagement und Identifikation sind nicht nur ausschlaggebende Kriterien beim téglichen
Umgang mit der Anlage sondern werden vor allem bei Stérungen extrem abgefordert
und sind zudem unverzichtbar im ProzeB der Einarbeitung, wie dieser Ausspruch unter-
streicht: ,, Die Arbeit muf3 halt Spafy machen, sonst lernt man auch nichts. “

Kooperationsbereitschaft und -fihigkeit

Schon aufgrund der rdumlichen Trennung der Arbeitsplitze sowie der Notwendigkeit
schichtiibergreifender Zusammenarbeit sind Kooperationsbereitschaft und Teamfahig-
keit vorauszusetzende Schliisselqualifikationen: ,, Der Teamgedanke, der muf3 generell
da sein“ oder auch folgende Feststellung eines Vorgesetzten: ,, Was man hervorheben
muf3, ist die Gruppen- und Teamfdihigkeit, der Wille zur Zusammenarbeit. Wenn so ein
Einzelgdnger da ist, ist das natiirlich auch absolut storend. *
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1.6.2 Personaleinsatz

Qualifikatorische Voraussetzungen (Berufsausbildung, praktische Erfahrung etc.)

Obwohl im untersuchten Betrieb noch Anlagenfahrer eingesetzt sind, die zum Zeitpunkt
ihrer Einstellung ohne einschlidgige Fachausbildung waren, wird seit einigen Jahren eine
abgeschlossene Chemikanten/Chemikantinnen-Ausbildung als Einstellungsvorausset-

zung genannt.

Zeitliche Verfiigbarkeit (Schichtarbeit, Liinge der Arbeitszeit)

Aufgrund der Kontinuitdt des Prozesse ist Schichtarbeit im 3-Schichtbetrieb ausnahms-
lose Bedingung fiir alle Anlagenfahrer.

Flexibler Personaleinsatz oder Zuordnung zu festen Arbeitspliitzen

Innerhalb der Schichten kommt es zu einer Rotation zwischen Tatigkeiten in der Anlage
vor Ort und dem Arbeitsplatz in der MeBwarte. Fiir Art oder zeitlichen Wechsel dieser
Rotation gibt es keine Vorgaben durch die Vorgesetzten, sondern sie wird innerhalb der
Schicht in gegenseitiger Absprache vorgenommen. Jeder Mitarbeiter ist jedoch ver-
pflichtet zu rotieren, was allerdings durchweg als fiir die Tatigkeitsdurchfiihrung als
notwendig und sinnvoll eingeschitzt wird.

1.6.3  Qualifizierung der Arbeitskrifte

Berufsausbildung (betriebsintern)

Bei Neueinstellungen ist in den letzten Jahren die Chemikanten/Chemikantinnenausbil-
dung grundlegendes Einstellungskriterium. Von den bereits seit Jahren im Betrieb und
urspriinglich fachfremden Beschiftigten wird erwartet, da3 sie die Ausbildung berufs-
begleitend nachholen um so ihr hochgeschitztes praktisches Erfahrungswissen mit ent-
sprechend theoretisch fundierten Kenntnissen ergénzen zu konnen.

Anlernung (organisiert, selbstindig)

Seit Einfiihrung des Berufsbildes Chemikant/Chemikantin kommt es in der Regel nicht
mehr vor, dall Fachfremde angelernt werden. Der Prozel3 der Einlernung frisch Ausge-
bildeter kann jedoch als nahezu vergleichbar langwierig und komplex eingeschétzt wer-
den, wie diese Aussage zeigt: ,,Zwei Jahre braucht bei uns jeder, ganz gleich welche

«

Ausbildung er hat, um sich in diese Anlage reinzudenken.
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Einarbeitung

Ubereinstimmung zeigt sich in der Befragung durchgehend bei der Einschiitzung der
benodtigten Einarbeitungszeit neuer Arbeitskrifte, was Aussagen verdeutlichen, wie:
., Ein Auflenstehender braucht auch zwei Jahre, bis er dann laufen kann und selbst dann
hat er noch nicht alles in dieser Intensitdit* oder: ,, Man braucht schon seine 2 bis 3

Jahre, das kommt auf den einzelnen drauf an.

Diese lange Zeit der Einarbeitung wird nicht in vorgegebenen Strukturen sozusagen
lehrplanmédBig durchgefiihrt, sondern der neue Mitarbeiter wichst ,, mit Hilfe der Mitar-

‘

beiter und Vorgesetzten so in die Anlage hinein. *

Der extrem lange Einarbeitungszeitraum ergibt sich aus der Komplexitit des zu Vermit-
telnden. So geht es neben den Kenntnissen der einzelnen ProzeBschritte auch um die
Erfassung der Anlage als rdumlicher Gesamtkomplex und vor allem um den schrittwei-
sen Erwerb von Erfahrungswissen. Dies unterstreichen Aussagen, wie: ,, Man muf3 das
rdaumlich abgehen, immer wieder, bei jeder Schicht, so dafs man also die Anlage sicht-
lich im Griff hat* oder: ,,Mit der Zeit kriegt man das Gefiihl, wie das alles laufen sollte
und wie das ist, wenn eine Pumpe kaputt geht. Aber das kriegt man nur mit der Zeit, ein
neuer Mann hort nicht, ob eine Pumpe ok ist oder nicht. *

1.6.4  Titigkeitsspezifischen Belastungen

Neben den Belastungen, die sich aus den sicherheitstechnischen Anforderungen erge-
ben, wie die Tauglichkeit fiir unabhdngigen Atemschutz, ergeben sich korperliche Be-
lastungen vor allem aus der offenen Bauweise der Anlage. Hierzu zihlen alle Einfliisse
unterschiedlichster Witterungen, aber auch Anforderungen an Schwindelfreiheit oder
die Freiheit von Angsten vor Gewittern. Zu den bereits genannten Belastungen, die
schwerpunktmifig in Zusammenhang stehen mit Tétigkeiten in der Anlage selbst, wer-
den auch Belastungen genannt, die sich spezifisch aus der Arbeitstatigkeit innerhalb der
Leitwarte ergeben. Exemplarisch dazu Aussagen, wie: ,, Wenn man so den ganzen Tag
am Bildschirm sitzt, oder auch Nachts durch den Wechselschichtbetrieb, ist das natiir-
lich unter Umstdnden schon ermiidend, also das wiirde ich schon als Leistung bezeich-

“«

nen‘ oder: ,,Die Belastung ist einfach enorm, wenn man die ganze Schicht davor

hockt.
. . . . . : : j "
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2. ARBEITSSITUATION/TATIGKEIT

2.1 Arbeitsaufgaben

2.1.1  Artder Arbeitsaufgaben der Anlagenfahrer in Leitwarten

Anfahren

Geplante Abstellungen und das damit in Zusammenhang stehende Neuanfahren kom-
men relativ selten vor, im Normalfall zweimal jahrlich. Trotz dieses seltenen Auftretens
fordert gerade das Anfahren das gesamte Spektrum des Fach- und vor allem Erfah-
rungswissen des Anlagenfahrers.

Prozefiiberwachung und -kontrolle

,, Die wichtigste Aufgabe ist es, die Anlage iiber das PLS zu iiberwachen und zu kontrol-
lieren. “ Die Haupttdtigkeit des Anlagenfahrers besteht also aus der ProzeBiiberwachung
und -kontrolle, immer unter der Perspektive des Erkennens sich anbahnender Stérungen
und des priaventiven Eingriffs: ,, Es ist ja das wichtigste, daf3 ich die Storung, die sich
anbahnt rechtzeitig erkenne* oder: ,,Ich warte nicht bis ein Fehler kommt, ich schaue
so, daf} ich vorher eingreifen kann, daf} es nicht zu spdt ist.

Prozefiregulierung bzw. Gegensteuerung bei Unregelmifigkeiten

UnregelmiBigkeiten im ProzeB zu erkennen und rechtzeitig und mit den richtigen MaB3-
nahmen gegenzusteuern gehdrt ebenfalls zum kontinuierlich anfallenden Arbeitsspekt-
rum der Anlagenfahrer speziell in der Warte: ,, Von der Warte aus wird gesteuert, von
hier aus wird reagiert. “ UnregelmaBigkeiten im Normallauf sind nicht die Ausnahme,
sondern die Regel, was Aussagen wie diese unterstreichen: ,, Unregelmdfigkeiten, das
ist der Normalfall* und worauf es ankommt ist: ,, Dann zu wissen, was ich bei Unre-

‘

gelmdpfSigkeiten tue.

Storungsanalyse und -beseitigung

Da es nur sicherheitstechnische Ausfallkriterien gibt, sind Stérungen ihrem Auftreten
nach eher selten, erfordern jedoch die gesamte Kompetenz des Anlagenfahrers, sind
sozusagen der Priifstein seines Konnens und Erfahrungswissens, was Aussagen bestéti-
gen, wie: ,, Aber dann eben von Null auf Hundert geht es dann zum Teil, wo dann wirk-
lich alles verlangt wird* oder: ,,Ja, bei einer Stérung kann sogar alles zusammenbre-

chen. Und das ist eigentlich der Normalfall, wo die Anforderungen am hochsten sind. “
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Protokollieren

In einem Teilbereich werden zweistiindlich Kontrollgidnge durchgefiihrt mit Protokollie-
rung in der MeBwarte, wo die Daten in entsprechende Formblitter {ibertragen werden.
Zudem werden regelméfig Analysewerte und Probeentnahmen vor Ort genommen und
protokolliert.

2.1.2 Bedeutung der einzelnen Arbeitsaufgaben im Rahmen der Titigkeit (Hiu-
figkeit, Normalfall vs. Sonderfall bzw. Ausnahmefille)

Kontinuierlich und diskontinuierlich anfallende Arbeitsaufgaben und -anforde-

rungen

Selbst im Normallauf, wihrend dem man aufgrund des hohen Technisierungsgrades der
Anlage versucht ist von relativ geringem Arbeitsanfall auszugehen, ist der Anlagenfah-
rer kontinuierlich mit Uberwachungs- und Protokollierungsaufgaben beschiftigt, un-
terstreichend hierzu: ,, Es ist schon in der Warte stdandig was zu tun* und: ,,Man hat
eigentlich keine 10 Minuten wo nichts zu tun ist.

Unterschiede nach Schwierigkeit, Belastung, Interessantheit u. .

Der relativ ruhigen Routinetétigkeit des Normallaufs stehen die zwar seltenen, jedoch
aufgrund ihrer Brisanz besonders arbeitsintensiven Storungssituationen entgegen. Be-
sonders drastisch bringt diesen Gegensatz folgende Aussage zu Tage: ,, Zu 90% der Zeit
sind die eingesetzten Leute tiberqualifiziert. Aber, ich wiirde nie verzichten, auf das
Wissen, auf das Konnen, auf die Ausbildung, weil 10% der Zeit so wichtig sind, dafs
man das andere relativ leicht wegdriicken kann und akzeptieren kann‘ oder auch fol-
gende Feststellung: ,, Es kann einmal einen ganzen Tag ruhig gehen, es kann aber auch
sein, man kommt in die Warte und es geht schon los und man schwitzt die ganze
Schicht.

2.2 Arbeits- und Betriebsmittel

2.2.1 Anlagen

Von der MeBwarte aus werden zwei zusammenhidngende ProzeBstringe, ndmlich die
thermische Spaltung und die Oxichlorisation liberwacht.
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2.2.2  Steuerungs- und Uberwachungssysteme

Zur Uberwachung des Prozesses stehen dem Anlagenfahrer drei Bildschirme des Pro-
zeBleitsystems zur Verfligung. Die dort angezeigten Informationen iiber den ProzeB3-
zustand werden ergidnzt durch 2 Videomonitore, die die Innenseite der Crackofen tiber-

tragen.

2.3 Produkt- und Arbeitsergebnis

Produkt- und Arbeitsergebnis werden aufgrund der Kontinuitét des Prozesses und der
bestehender Vorgaben aus produktqualitativer und sicherheitstechnischer Sicht eher mit
dem reibungslosen Ablauf des Prozesses gleichgesetzt, dies zeigen Aussagen, wie:
., Das Ergebnis ist, daf3 er die Anlage moglichst stérungsfrei der ndchsten Schicht iiber-
gibt. Die Beziehung zum Produkt hat man natiirlich kaum.“ Ziel ist es also, ,,daf} das
ganze storungsfrei iiber die Biihne geht. “ Eher selten sind Aussagen anzutreffen, die das
Produkt gegeniiber dem ProzeBablauf in den Vordergrund stellen, wie folgende: ,, Meine
Arbeit ist hier, beizutragen, ein bestimmtes Produkt zu erzeugen und das ordnungsge-

3

mdf} zu erzeugen.

24 Arbeitsplanung und Arbeitsvorgaben

2.4.1  Arbeitsplanung im Tagesverlauf (evtl. Wochenverlauf)

Die Kontinuitit des Prozesses eriibrigt eine Arbeitsplanung im Tages- oder Wochen-
rhythmus. Jedoch kommt es im Rahmen von geplanten Abstellungen, Anfahren oder
auch beim Einfahren neuer Teilanlagen zu bestimmten Arbeitsschrittfolgen, die sich aus
technisch-funktionalen Notwendigkeiten ergeben.

2.4.2  Arbeitsvorgaben und Arbeitsanweisungen (betriebliche Organisation)

Sachliche Vorgaben

Die sachlichen Vorgaben ergeben sich zum einen aus den technischen Gegebenheiten
des PozeBablaufs als auch aus den klar definierten, meist gesetzlich bedingten Sicher-
heitsanforderungen. Sachliche Vorgaben werden z.B. in Form von Betriebsanweisungen
schriftlich niedergelegt.
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Zeitliche Vorgaben

Neben den sich aus dem Drei-Schicht-Wechselbetrieb ergebenden zeitlichen Vorgaben
ist die regelmaBige Protokollierung im zweistiindlichen Rhythmus festgelegt.

Personelle Vorgaben

Vorgegeben ist die stindige Besetzung der MeBwarte. Innerhalb der Schichten sind wei-
terhin Hierarchieebenen wie Schichtfiihrer etc. mit den entsprechenden Kompetenzbe-
reichen eindeutig definiert.

2.5 Beeinflussung des Produktionsprozesses/-ergebnisses

2.5.1 Einfluf§ auf Art des Ergebnisses

., Quantitit und Qualitdt sind praktisch von den Parametern her vorgegeben, da hat
man keinen Einflufs.“ Diese Aussage scheint nahezulegen, dafl der Anlagenfahrer auf-
grund der technischen Vorgaben keinerlei Einflufl auf die Art des Ergebnisses hat. Beim
genaueren Nachfragen zeigt sich jedoch, da3 der Anlagenfahrer sehr wohl EinfluBberei-
che hat, diese jedoch zunéchst nicht augenfallig werden, da das Endprodukt sich gleich-
bleibend zeigt, solange der Anlagenfahrer préventiv eingreift und UnregelméBigkeiten
entsprechend frith erkennt und gegensteuert. Die Tatsache von EinfluBspielrdumen des
Anlagenfahrers beziiglich Qualitit und Okonomie verdeutlichen Zitate, wie: ,, Es gibt
Qualitditsanforderungen an das Endprodukt, das muf3 so sein, und das heifst, dafy die
Qualitdt bei jedem Zwischenschritt und bei jedem Teilschritt stimmen mufs. Und wenn
die Qualitdt beeinflufft wird, z.B. durch einen schlechten Katalysator, dann muf; in den
Prozef3 eingegriffen werden* und: ,,Ich kann eine Destillationskolonne wirtschaftlich
betreiben und mache ein gutes Produkt, ich kann es aber auch unwirtschaftlich betrei-
ben und Sie machen auch ein gutes Produkt und das heif3t, dafs man eben entsprechend
darauf schaut, dafp man angepafsit an den jeweiligen Betriebszustand versucht auch das

Optimum rauszukriegen. “

2.5.2 Handlungs- und Entscheidungsspielraume bei der Ausfiihrung der Ar-
beitsaufgaben (Arbeitsablauf, Leistungsverausgabung)

Trotz dem hohen Technisierungsgrad der Anlage und der Anzahl sicherheitstechnischer
Vorgaben kommt in vielen Aussagen zum Ausdruck, dal es tatséchlich individuelle
Unterschiede im Umgang mit der Anlage gibt, dies illustrieren Aussagen wie folgende

deutlich: ,,Jeder hat so seinen personlichen Fahrstil, wenn man das so sagen darf.*
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,,Ich meine, manche fahren so und andere so.“ Oder: ,, Bei manchen Sachen kann man
schon sagen, daf3 es verschiedene Stile gibt, die Anlage zu fahren. Aber auf die ganze
Anlage gesehen eigentlich nicht, da ist der Spielraum nicht so grof3.

In der zuletzt angefiihrten Aussage deutet sich bereits an, dal die Frage des Handlungs-
und Entscheidungsspielraums eben andererseits auch starke Einschrinkungen erfdhrt,
was sich in Ausspriichen, wie diesen niederschlagt: ,, Wir haben nicht so viel Spielraum,
daf3 das Gefiihlsmdpige tiberwiegt, sondern man ist an diese Leitsdiitze gebunden, wie
man diese Anlage fihrt.* Und: , Eigenmdchtige Sachen, die man da so probiert, das
gibt es nicht. Bei unerwarteten Reaktionen werden immer die Vorgesetzten informiert.

Die Fehlergrenzen innerhalb dessen der Anlagenfahrer eingreifen kann kénnen von ihm
bis zu einem gewissen Bereich selbst definiert werden. Dieser Spielraum wird als not-
wendig eingeschitzt: ,,So wie der Spielraum jetzt ist, ist er notwendig. Also einen ge-
wissen Spielraum muf3 man schon haben, schon deswegen, weil das Produkt nicht im-

mer dasselbe ist.

2.6 Arbeitsausfiihrung

2.6.1 "Geistige" Titigkeit (Daten priifen, beobachten, messen)

Anhand nachfolgender Aussagen wird offensichtlich, da3 der Anteil der geistigen Ar-
beit innerhalb der Tatigkeit in der MeBBwarte deutlich tiberwiegt: ,, Also in der Warte,
das ist eine geistige Tdtigkeit.” Oder: ,, Ich glaube insgesamt, dafy der Schwerpunkt
mehr auf die geistige Ttigkeit gesetzt werden muf3.“ Da die vor Ort anfallenden Repa-
raturarbeiten jeweils von Fachabteilungen (Schlosserei, Elektriker) durchgefiihrt wer-
den, wird selbst die Tatigkeit in der Anlage drauBen trotz korperlicher Belastungen
durch z.B. Witterung etc. als eine Téatigkeit mit hohem Anteil geistiger Arbeit einge-
schitzt: ,, Es ist in dem Sinn keine manuelle Arbeit, man muf3 ein bifichen Mitdenken bei

‘

der ganzen Anlage.’

2.6.2  '"Mentale" Beanspruchung (Aufmerksamkeit, Konzentration)

Die einseitig mentale Beanspruchung in der MeBwarte wird teilweise auch als Belas-
tung empfunden: ,, Geistige Arbeit, das strengt halt an, am Bildschirm ist man ja nur
geistig gefordert, sagen wir mal ein bifichen mit dem Lichtgriffel, aber das heif3t ja nur,
das Geistige umsetzen.“ Die in der Warte geforderte stindige Aufmerksamkeit, auch
wiahrend unter Umstdnden langer Phasen ungestorten Normallaufs, kann ebenfalls als
belastend empfunden werden, jedoch wird in folgender Aussage deutlich, da3 der Grad
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der Belastung mit zunehmenden Erfahrungshintergrund des Anlagenfahrers abnimmt:
., Man kann ja nicht 8 Stunden konzentriert sein, sondern es kommt immer auf die Si-
cherheit des Anlagenfahrers an, wie er informiert ist und wie er sich wohlfiihlt an der

Anlage. *

2.6.3  Praktische Tatigkeit

Wie bereits unter 11.6.1 und 6.2 ausgefiihrt wurde, spielt korperliche oder praktische
Tatigkeiten eine untergeordnete Rolle: “Das rein Handwerkliche, das rein Kérperliche
ist eigentlich sehr selten. “

2.6.4 Kommunikative Titigkeit

Aufgrund der Strukturen die sich aus der GroBle der Anlage als auch aus der Art des
Prozesse ergeben, spielt die Kommunikation innerhalb der Schicht als auch schicht-
ibergreifend eine zentrale Rolle und nimmt einen wesentlichen Raum der Tétigkeit des
Anlagenfahrers ein, unabhingig davon, ob die Art der Kommunikation sich schriftlich
oder interpersonell direkt vollzieht. (vgl. auch: Ia.1.1.6)

2.7 Kooperation

2.7.1 Art der Kommunikation

Die technisch-funktionalen Gegebenheiten erfordern eine Art der Kommunikation un-
tereinander, die die gesamte Schicht, als auch die nachfolgende Schicht als Teammit-
glieder begreift: ,, Denn das ist echt eine Gruppe und die wissen auch, daf3 sie aufeinan-
der angewiesen sind, innerhalb dieser Gruppe. “ Dieser Teamgedanke und die sich dar-
aus ergebende Art der Kommunikation zeigt sich auch in gegenseitiger Hilfestellung,
wie folgendes unterstreicht: ,, Wenn in einem Bereich eine Storung ist, der andere Be-
reich hat keine Arbeit oder hat nur seine Routinearbeiten, dann wird schon gegenseitig

¢

mitgeholfen.

2.7.2  Gestaltung der Kooperationsbeziehungen

Neben der formell vorgeschriebenen Kooperationsbeziehungen (stindige Besetzung der
MeBwarte; Kontakte zwischen Warte und Mitarbeitern in der Anlage; Schichtiibergabe)
gibt es innerhalb der Schicht relativ viel Spielraum zur konkreten Ausgestaltung der
Kooperation auf informeller Ebene. Zudem trat in den letzten Jahren eine Verdanderung
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der Kooperationsbeziehungen ein, die in Zusammenhang stehen mit dem Abbau starrer
Hierarchisierung und der damit verbundenen Ausweitung der Verantwortungsbereiche
des Einzelnen: ,, Es wird auch entsprechend Verantwortung delegiert, auch in Bereiche

‘

hinein, die friiher diese Verantwortung nicht gehabt haben. *

2.7.3 Medien der Kommunikation

Direkte, interpersonelle Zusammenarbeit

Bei auftretenden Storungen, die die Zusammenarbeit der gesamten Schicht erfordern
oder bei Problemen, die die Zuziehung des Schichtfiihrers oder Betriebsleiters durch
den Anlagenfahrer erfordern findet direkte interpersonelle Zusammenarbeit im Rahmen
dieser konkret situativ notwendigen Problemldsung statt. Auch bei der Schichtiibergabe,
bei Urlaubsabsprachen oder beim Festlegen des Modus der Rotation zwischen Mefwar-
te und Anlage u.4. werden innerhalb der Schicht in der direkten Kommunikation der
Mitarbeiter abgeklart.

Technische Hilfsmittel

Als technische Hilfsmittel, die die Kommunikation untereinander unterstiitzen, konnen
neben den langfristig abrufbaren Daten des ProzeBleitsystems die Informationen aus den
zweistlindig durchgefiihrten Aufschrieben ebenso genannt werden wie die standig aktu-
alisierten Betriebsanweisungen oder Informationen am Schwarzen Brett.

Technische Medien

Mit Hilfe von Funk wird der Kontakt zwischen Leitwarte und den Arbeitskriaften drau-
en in der Anlage technisch unterstiitzt.

2.8 Kontrolle des Arbeitsergebnisses und der Ausfiihrung der Arbeitsaufga-
ben

2.8.1  Arbeitsleistung

Die Leistung des Einzelnen Mitarbeiters 148t sich nur durch eine langerfristige Beo-
bachtung und Bewertung seines Arbeitsstiles beurteilen, ist jedoch nicht am konkreten
Arbeitsergebnis, z.B. in Form der Bewertung von Produktquantitét/-qualitdt festzuma-
chen. Dies besagen Feststellungen wie diese: ,, Die Leistung erkennt man an der Effi-

zienz, wie er seine Probleme abarbeitet. Einer verzettelt sich, er hat es wohl erkannt,
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aber er hat nicht das gewisse Etwas, daf3 er das produktiv abarbeitet. “ Zudem kann die
Leistung des einzelnen nicht isoliert von der Leistung des gesamten Schichtteams be-
trachtet werden. In den Aussagen wird auch deutlich, da3 Leistungsbewertungen sich
mehr orientieren an der Art und Weise des ProzeBverlaufs als am hergestellten Produkt,
hierzu exemplarisch: ,, Fiir mich ist das Arbeitsergebnis, dafp wir den Tag moglichst
storungsfrei und reibungslos tiberstanden haben. *

2.8.2 Artder Kontrolle

Personelle Kontrolle durch Vorgesetzte

Die Kontrolle der Arbeitsleistung durch Vorgesetzte erfolgt eher indirekt, so wird z.B.
bei gemeinsamen Besprechung wihrend Storungssituationen oder bei Nachfragen des
Einzelnen beim Vorgesetzten erst liber ldngere Zeitrdume hinweg evident, wie kompe-
tent und tberlegt sich der Einzelne in bestimmten Arbeitsanforderungen prisentiert.
Punktuelle Kontrolle, die eine Aussage iiber die Leistung des einzelnen Mitarbeiters
machen konnte, ist aufgrund der Komplexitdt und Kontinuitit des Prozesse und der sich
daraus ergebenden Arbeitsstrukturen nicht méglich.

Kontrolle durch Prozef- und Betriebsdatenerfassung u.d.

Jeder Bildschirmeingriff des Anlagenfahrers in der MeBwarte wird durch das ProzeB3-
leitsystem mitprotokolliert und diese Daten bleiben auch langfristig nachvollziehbar.
Daraus jedoch eine Kontrolle der Arbeitsleistung eines Einzelnen aussagekréftig isolie-
ren zu konnen ist jedoch kaum leistbar, da zumindest in Storungssituationen der Eingriff
des einzelnen Mitarbeiters oft auch nur den Ausdruck einer im Team gemeinsam disku-
tierten und zur Entscheidung gekommenen Eingriffsmalnahme darstellt.

2.8.3 Kriterien der Leistungsbeurteilung

Aufgrund der oben dargestellten strukturell bedingten Schwierigkeiten, Leistung und
Arbeitsergebnis eines Mitarbeiters zu bewerten, werden von den Vorgesetzten die Krite-
rien zur Leistungsbeurteilung auch entsprechend weit gefalit und umfassen mehr gene-
relle Verhaltensweisen innerhalb der anfallenden Arbeitsanforderungen. Solche Krite-
rien konnen z.B. sein: Zuverléssigkeit, VerantwortungsbewuBtsein oder die Fahigkeit in
Situationen, die schnelles Entscheiden und Eingreifen erfordern den kiihlen Kopf zu

bewahren.
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29 Gestaltung des Arbeitsplatzes und der Arbeitsumgebung

2.9.1 Arbeitsumgebung

Augenfillig ist besonders der starke Unterschied der beiden innerhalb der Rotation von
allen Mitarbeitern abwechselnd besetzten Arbeitspldtzen: Dem vor allem durch Witte-
rungseinfliisse beeinfluten Arbeitsplatz in der Anlage, an welchem grof3e Entfernungen
zuriickgelegt werden miissen, steht der Arbeitsplatz in der MeBwarte mit seiner Biiro-
atmosphére bei Kunstlicht und relativ wenig Bewegungserfordernis entgegen. Der
Wechsel zwischen beiden Arbeitspldtzen wird nicht zuletzt auch deswegen von allen
Befragten, neben der Einsicht in die technisch-funktionale Notwendigkeit, als ange-
nehm empfunden

2.9.2 Besondere Probleme (Gefahren, Miingel etc.)

Als pragend fiir die gesamte Arbeitssituation im untersuchten Betrieb sind natiirlich zu
nennen die hohen sicherheitstechnischen Anforderungen die sich aus der Gefahrlichkeit
der verwendeten Roh- und Hilfsstoffe ebenso ergeben wie aus den technischen Gege-
benheiten des Prozesses. Dies schldgt sich nieder in einer Fiille an gesetzlichen Vor-
schriften und sicherheitstechnisch begriindeten Betriebsanweisungen, macht sich aber
auch deutlich im hohen SicherheitsbewuBtsein der Befragten, das sich in zahlreichen
Aussagen vielfiltig widerspiegelt.

3. SITUATIONEN, IN DENEN EIN ERFAHRUNGSGELEITETES
ARBEITSHANDELN NOTWENDIG IST

3.1 Grenzen der Automatisierbarkeit

In den Interviews zeigt sich deutlich, daf3 die Situationen, in denen erfahrungsgeleitetes
Arbeitshandeln von Bedeutung ist, letztendlich ihre Ursache haben in den Grenzen der
Automatisierbarkeit. Selbst im untersuchten Betrieb, der als kontinuierlicher Prozel3 mit
einem bereits sehr hohen Automatisierungsgrad noch am ehesten vermuten lie3e, daf3
die menschenleere Fertigungsstitte, wenn auch noch Zukunftsmusik, so doch potentiell
realisierbar sei, zeigt sich die Nichtersetzbarkeit menschlicher Arbeitskraft. Typisch fiir
diese durchgédngig verbreitete Einschitzung sind Aussagen, wie: ,, Gut, theoretisch lif3t
sich alles automatisieren. Aber trotzdem gibt es gewisse Dinge, die nur der Mensch
sieht, auch aufgrund seiner Erfahrung sieht. Dinge, wo eigentlich der Mensch dann fast
tiberlegen ist* oder: ,, Vorstellbar ist es schon, alles technisch zu erfassen. Aber ich

glaube, wir werden es nicht erleben, weil es immer wieder noch Dinge gibt, die, ein
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Computer oder ein Uberwachungssystem ist ja nur so gut wie der Mensch, der dahin-
tersteckt.

,, Ohne uns geht es ja praktisch nicht. “ Diese exemplarische Aussage eines Anlagenfah-
rers ist weder als Fehleinschitzung der eigenen Arbeitsleistung noch als frommer
Wunsch abzutun, sondern bestdtigt sich vielmehr in der alltiglichen Arbeitspraxis mit
der Anlage. Die Art und Anzahl von den Prozel beeintrichtigenden Unwigbarkeiten,
wie sie in nachfolgenden Abschnitten nach verschiedenen Einflubereichen und Ar-
beitssituationen differenziert dargestellt werden, bedingen, was folgende Feststellung
auf den Punkt bringt: ,, Also man kann sicherlich nicht jede Situation exakt beschreiben,
das ist nie ganz automatisierbar. Die Tatsache, da} eine Unzahl von Unwigbarkeiten
nicht exakt beschreibbar sind, bedeutet allerdings nicht, da3 der Prozef3 nicht beherrsch-
bar wére: ,, Die Anlage ist voll beherrschbar, muf3 sie ja sein, dafiir ist sie viel zu gefdhr-
lich, daf3 man sie nicht im Griff hat.“ Aber diese Beherrschbarkeit ergibt sich aus der
Existenz erfahrungsgeleiteten, d.h. immer menschlichem, Arbeitshandelns. Erst dadurch
werden die Liicken innerhalb der technischen Moglichkeiten der Automatisierbarkeit
flexibel und kreativ und jeweils situativ addquat kompensiert.

In diesem Zusammenhang mul3, insbesondere mit Blick auf zukiinftige Ausbildungser-
fordernisse, bedacht werden, was sich in folgender Aussage andeutet: ,, Das ist aus mei-
ner Sicht eine negative Tendenz: Auf der einen Seite bin ich sehr oft auf den Menschen
angewiesen und werde es bleiben, aber man geht sehr schnell her, wenn jetzt irgendwo
etwas nicht richtig gelaufen ist, versucht man durch technische Mafsnahmen gegenzu-
steuern. Das heifit aber, ich nehme dem Mann die Moglichkeit in Zukunft diese Erfah-
rung tiberhaupt zu sammeln. “

3.2 Indikatoren fiir nicht vollstiindig beschreibbare und planbare Situationen/
Anforderungen

3.2.1 Komplexitit der Einfluifaktoren

Wihrend der Gesamtproze3 im Vergleich mit anderen Zweigen der chemischen Indust-
rie als relativ eher weniger komplex eingestuft wird: ,, Vergleichsweise ist das kein Son-
derfall. Da gibt es viel komplexere Prozesse wo 5 oder 6 Synthesen gemacht werden
miissen “, stellt er sich im konkreten Umgang eben doch als ProzeB3 mit hoher Komple-
xitdt und einer Unzahl wirkender und in Wechselbeziehung zueinanderstehender Ein-
fluBfaktoren dar: ,, Die ganze Anlage ist ein umfangreicher komplizierter Komplex. Des-

tillation ist nicht gleich Destillation, jede ist anders und wir haben hier 5 oder 6 Destil-
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lationskolonnen. Da ist immer wieder Neues gefordert, es gibt andere Randbedingun-

3

gen und das macht die Komplexitdt aus. *

Dieser scheinbare Widerspruch beider angefiihrter Aussagen liegt letztendlich in der
Kontinuitit des Prozesses begriindet, d.h. ,, Wenn sich nichts verdndert liuft alles gleich,
dann ist es ein leichter Prozefs.“ Solange also z.B. die Mengen gefahren werden kon-
nen, auf die die Anlage optimiert wurde und zusitzlich keine mechanischen oder elekt-
rischen Storungen im Rahmen der reinen Anlagentechnik hinzukommen, solange also
die Phase des ungestorten Normallaufs anhilt, kommt die Komplexitdt von Anlage und
GesamtprozeB3 in ihrem Ausmal} gar nicht zum Ausdruck. Sobald sich dieser Zustand
jedoch durch Einwirkung nur eines einzigen EinfluBBfaktors dndert, wird das erfahrungs-
geleitete Handeln und das Erfahrungswissen des Anlagenfahrers der kompensierende
Faktor: ,, Es gibt halt nicht immer optimale Vorbedingungen und da mufs man sich dann

‘

doch viel auf die Erfahrung verlasen.*

Weiterhin zeigen die Befragungen deutlich, daf der Grad der Komplexitit in den letzten
Jahren noch zugenommen hat und dies wird eindeutig als Folge der zunehmenden Au-
tomatisierung gesehen, wie Aussagen, wie die folgenden illustrieren: ,, In den letzten 15,
20 Jahren hat der Anteil der Regelungs- und Steuerungstechnik sehr stark zugenommen,
aber dadurch sind die Anlagen auch anfdilliger geworden, als sie vorher waren‘ oder:
,,Je mehr ich automatisiere, desto mehr fiihrt das natiirlich dazu, daf3 ich immer mehr

3

Verkniipfungen kriege, daf3 das System immer komplexer wird und auch immer starrer.*

3.2.2  Zeitkritische Situationen (fehlende Zeit fiir systematische Analyse)

,,Die Zeit um ins Handbuch zu schauen, hat er dann eben nicht. “ Diese Aussage ver-
deutlicht nicht nur drastisch den Zeitdruck unter der viele Entscheidungen der Anlagen-
fahrer in der Warte in Storungssituationen stehen, sondern zeigt auch, daB in diesen
zeitkritischen Situationen besonders stark zuriickgegriffen werden mull auf das gesamte
Spektrum von Fach- und Erfahrungswissen. Wie sehr fehlende Zeit zu systematischer
Analyse durch den bestehenden Erfahrungshintergrund kompensiert werden muf3 zeigen
auch Feststellungen, wie folgende: ,, Weil, wenn dann einmal ein Ausfall ist, dann pres-
siert es schon, also dann sollte man wissen was los ist* oder: ,, Wenn der Ofen ausfillt,
das ist keine Routine. Da mufs man schnell reagieren, da muf3 ich meine Handgriffe wis-
sen. Da hat man keine Zeit, das muf3 man alles im Kopf haben.“ Trotz der oft kurzen
Zeitspanne zwischen Erkennen der Notwendigkeit eines eingreifenden Handelns und
dessen Ausfithrung besteht aufgrund der technischen Gegebenheiten des Gesamtprozes-
ses und nicht zuletzt auch wegen der sicherheitstechnischen Brisanz die Bedingung ei-
nes tiberlegten und gut durchdachten Vorgehens: ,, Wenn Anlagenteile schlagartig aus-
fallen, dann muf3 man immer nachdenken und die Ruhe bewahren, so dafs man entspre-

chend besonnen handelt, weil die Sache ja gefihrlich ist.” Hier wird vor allem jene

Y .
Bauer/Bohle/Munz/Pfeiffer/Woicke (2000): Ausbildung der Kompetenzen fiir erfahrungsgeleitetes Arbeiten ]SFMUN CH EN
in der Chemischen Industrie. Band B: Arbeitsanalyse. Empirische Befunde. ot o Sasilussersctafiiche fonceg el
http://nbn-resolving.de/urn:nbn:de:0168-ssoar-67417



86

Kompetenz abgefordert, die, in Abhidngigkeit vom Grade des bereits erworbenen Erfah-
rungswissens, ermoglicht, auch unter Zeit- und Entscheidungsdruck nicht in Hektik zu
geraten sondern mit kithlem Kopf vorzugehen.

Interessanterweise wird von Vorgesetztenseite neben den technischen Rahmenbedin-
gungen auch die Personaldecke als eine Ursache fiir Zeitmangel benannt: ,, Aber rein
vom Personal her, natiirlich steht der unter Zeitdruck, weil zwischen dem Punkt, wo
etwas beginnt aus dem Ruder zu laufen und dem Punkt, wo dieser kritische Punkt gezielt

abgebrochen wird, dieser Zeitraum kann sehr kurz sein.

3.2.3 Unvolistindige Kenntnisse iiber die relevanten Einflufifaktoren und Wir-
kungszusammenhinge

,,Das ist eben eine sehr diffizile Anlage. “ Diese Aussage unterstreicht, was auch bereits
in einer Reihe von Aussagen deutlich geworden ist. Die Komplexitdt des Prozesses ist
immens, viele EinfluBfaktoren sind nur teilweise erfalit und in ihren Wirkungszusam-
menhédngen und Wechselbeziehungen nicht im Detail zu greifen. In diesem Zusammen-
hang deutet sich bereits an, was an anderer Stelle noch unter dem Stichwort ‘Grenzen
der Automatisierung’ ausfiihrlicher behandelt werden wird.

3.2.4  Unvolistindige Kenntnisse iiber die konkreten Eigenschaften und das
Verhalten von EinfluBfaktoren

Neben den unvollstindigen Kenntnissen iiber EinfluBfaktoren und deren jeweilige Re-
levanz und Wechselwirkung ist miteinzubeziehen, dafl eine Unzahl anlagentechnischer
Einzelteile einem zeitabhdngigen Verschleif3 unterliegen, der deren Wirkungsweise in
besonderen situativen Kontexten unterschiedlich zur Ausprigung kommen laft. So
kann z.B. eine neue Rohrleitung im Vergleich zu einer bereits verkalkten Auswirkungen
haben auf die Geschwindigkeit, mit der eine durch das ProzeBleitsystem in Gang gesetz-
te Kiihlungsverstarkung zum Tragen kommt. Ebenso konnen auch qualitative Unter-
schiede der Roh- und Hilfsstoffe, z.B. Katalysatoren, den Prozeverlauf in seinem je
konkreten Stadium verschieden beeinflussen.

3.2.5 Unbestimmbarkeit der Beziehung zwischen Phinomenen und ihren Ursa-
chen

Die Vielzahl moglicher Storursachen und deren teilweise zeitliches Zusammentreffen
erschweren zudem oft die fiir Eingriffentscheidungen notwendige Differenzierung in
Ursache und Phénomen: , Da sind oft elektrische Sachen mogliche Ursachen, oder
Steuerluftsachen oder jetzt die ganzen elektrischen Anlagen im Keller. Da gibt es immer

Y .
Bauer/Bohle/Munz/Pfeiffer/Woicke (2000): Ausbildung der Kompetenzen fiir erfahrungsgeleitetes Arbeiten ]SFMUN CH EN
in der Chemischen Industrie. Band B: Arbeitsanalyse. Empirische Befunde. ot o Sasilussersctafiiche fonceg el
http://nbn-resolving.de/urn:nbn:de:0168-ssoar-67417



87

wieder mal Situationen, wo einfach alles ausfillt und keine Steuerungsmoglichkeit mehr

“«“

ist.

3.3 Bereiche / Prozefizustande

3.3.1 Anfahren

Das Anfahren der Anlage, welches aufgrund geplanter Abstellungen (Reinigungsmal3-
nahmen und Revision) im Normalfall jahrlich zweimal vorkommit, ist einer der Prozef3-
vorgédnge, die Erfahrungswissen der gesamten Schicht besonders stark fordern. Dies
zeigt sich deutlich in folgenden, auf den ersten Blick widerspriichlich erscheinenden
Aussagen eines Vorgesetzten: ,, Also das Anfahren ist eigentlich eine geregelte Proze-
dur, da tiberrascht einen nichts. Dal} die Anfahrprozedur zum geregelten Ablauf erst
durch die Kompensierung nicht-planbarer Situationen mit Erfahrungswissen der Anla-
genfahrer wird zeigt sich dann in dieser Feststellung, die damit auch den scheinbaren
Widerspruch beider Aussagen offenlegt: ,,Jeder Anfahrprozefs ist auch wieder anders
und das lduft dann aufgrund der Erfahrung trotzdem reibungslos ab.* Selbst An- und
Abfahrroutinen, die im Gegensatz zu Stérungen ja geplant durchgefiihrt werden und mit
einer ganzen Reihe von Betriebsanweisungen abgedeckt sind, bergen vielen Aussagen
zufolge eine Unzahl von Unwigbarkeiten, exemplarisch steht hierfiir: ,, Obwoh! die An-
lage immer dieselbe ist und die Reaktion immer dieselbe, ist kein Abfahren, ist kein An-

fahren, ist keine alltigliche Tdtigkeit immer gleich. Es ist immer irgendwie anders.

3.3.2  UnregelmiBigkeiten im "Normallauf"

., Wenn alles normal lduft, weif3 ich genau was passiert, dafs z.B. in einer Stunde, die
und die Temperatur steigt. “ Isoliert betrachtet legt diese Aussage den Schluf3 nahe, au-
Ber bei Storungen oder beim An- und Abfahren der Anlage habe der Anlagenfahrer
kaum etwas zu tun. Da aber das Bestreben dahingeht kleine UnregelméBigkeiten im
Normallauf méglichst frithzeitig als irrelevant bzw. sich anbahnende Stérung zu identi-
fizieren, ist die Anforderung an den Anlagenfahrer auch im scheinbar ungestorten Nor-
mallauf betrichtlich, wie in Aussagen, wie folgenden deutlich wird: ,, Es ist nicht so,
daf also die Leute hier drinsitzen und nichts tun. Es ist schon hier und da so, aber meis-
tens lduft die Anlage nicht ganz storungsfrei.* oder: ,,Also es ist keine Schicht dabei,

wo man nicht eingreifen muf3, das geht gar nicht.

Dal} die Tatigkeit des Anlagenfahrers wahrend des Normallaufs ganz unter der Primisse
des priaventiven Eingriffs steht unterstreicht exemplarisch diese Feststellung: ,, Ich kann
nicht warten, bis eine Meldung kommt, ich bin schneller als das System. Wenn da etwas
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aus dem Ruder lduft, merkt man das, bevor der Fehler kommt.“ Vorwegnehmendes
Eingreifen wird dabei nicht nur unter dem Aspekt von Anlagenschonung, Qualitétssi-
cherung usw. betrachtet, sondern zudem um die eigenen potentiell anfallenden Arbeits-

anforderungen: ,, Wenn man vorher eingreift, hat man nachher weniger Arbeit. *

3.3.3  Qualititssicherung

Da die Kriterien des ProzeBleitsystems fiir Warnungen und Fehlermeldungen sich in
erster Linie um sicherheitstechnische Aspekten zentrieren, obliegt die Regelung nach
Qualititsgesichtspunkten schwerpunktméBig der Weitsicht des Anlagenfahrers. An Hil-
festellung stehen ihm hierbei zwar die Werte der dem Prozel3 entnommenen Proben zur
Verfiigung, jedoch erfordert besonders auch der vorausschauende Eingriff unter Quali-
titsaspekt in besonderem MaRe die Erfahrungskompetenz des Anlagenfahrers.

3.3.4  Storungen

Wie bereits ausgefiihrt, kommt es, schon aufgrund des praventiven Eingriffs beim Er-
kennen einer sich anbahnenden Stérung, eher selten zu echten Stérungen. Wie sehr be-
reits im Vorfeld, d.h. im sogenannten Normallauf, gezielt eingesetztes Fach- und Erfah-
rungswissen das Entstehen von Stérungen bereits abfedert, sollen an dieser Stelle noch
einmal folgende Aussagen verdeutlichen: ,, Da sollte man schon vorher eingreifen, weil
sonst geht das natiirlich in eine Richtung, dafs irgendwann das System ihm schon von
Haus aus sagt, da passiert etwas nicht, da haut etwas nicht hin, da ist etwas nicht in
Ordnung, und dann sind natiirlich die Auswirkungen oder die Arbeit, die dann rein-
gesteckt werden mufs, grofer“ oder: ,, Ich warte nicht bis der Fehler kommt, sondern ich

«

greife halt zuvor schon ein.

Aber nicht nur aufgrund des meist erfolgreichen priaventiven Eingriffs stellen Storungen
eher die Ausnahme dar, sondern auch aufgrund der Tatsache, daB3 Stillstandskriterien
des ProzefBleitsystems weder unter 6konomischen noch qualitativen Produktaspekten zu
sehen sind, sondern ausschlieBlich auf sicherheitstechnisch relevante Fehler reagieren.
Dadurch kann festgestellt werden: ,, So richtige Ausfdlle, das ist vielleicht zwei-, dreimal
im Jahr, aber da muf3 man halt auch vorbereitet sein drauf.” Unter Vorbereitung ist
hierbei auch eine unterschwellige Erwartungshaltung zu verstehen, die sich aus dem
Erfahrungshintergrund speist, dal trotz der relativ diinn gesdten Storungssituationen,
mit eben diesen stindig gerechnet werden muf}, und dies heifit im Falle einer Warnung
z.B. bereits erhohte Konzentration und Aufmerksamkeit: ,, Warnungen sind schon et-

was, hoppla, da hebt schon jemand den Zeigefinger. *
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Sobald eine UnregelméBigkeit im Normallauf als sich anbahnende Stérung erkannt
wird, kommt umgehend die Erfahrungskompetenz und der Teamgeist der gesamten
Schicht zum Tragen, wie Aussagen, wie diese, verdeutlichen: , Wenn man so etwas
merkt und es ist noch nicht so brisant, ist es das erste, dafy man die anderen informiert,

das und das ist eigenartig oder verddchtig.

Trotz des hohen Automatisierungsgrades und dem Bestreben mit Hilfe von Handbii-
chern und Betriebsanweisungen moglichst viele der vorkommenden Handlungsabliufe
zu objektivieren, ist der Anteil der Situationen, die nicht vollstindig erfaB3bar sind und
damit in besonderem Mafle vom erfahrungsgeleiteten Handeln bestimmt werden bei
Storungen relativ hoch. Hierfiir stehen Feststellungen, wie nachfolgende: ,, Es gibt im-
mer wieder Situationen, die haben wir das allererste Mal in der Form iiberhaupt in 6
Jahren, das erste Mal iiberhaupt* und: ,, Natiirlich ist bei Stérungen das meiste Erfah-

rungssache und wie man es eben sieht. *

3.4 Gegenstandsbereich

34.1 Bestimmte Abschnitte im Prozef3verlauf

Der ProzeB als ganzer wird als durchschaubar angesehen, ,, Also vom Prozefs her wiirde
ich sagen, daf} wir den im Griff haben, da gibt es keine Uberraschungen. Obwohl es
also innerhalb des Prozesse keine besonders neuralgischen Punkte zu geben scheint,
sollten zur Bewertung dieser Aussage die o.a. Abschnitte I11.2.1 - 2.4 mit einbezogen
werden, die verdeutlichen, da3 permanent auftretenden kleineren UnregelméBigkeiten
und Unwégbarkeiten meist bereits im Vorfeld durch erfahrungsgeleitetes Handeln be-
gegnet wird, so daf} sich nur selten daraus grofere UnregelméBigkeiten bis hin zu Sto-
rungen entwickeln kénnen.

3.4.2 Bestimmte Teile der Anlagen

Als besonders empfindliche Anlagenteile werden keine ganzen Teilabschnitte der Anla-
ge genannt, hier kommt es eher zu Ausfillen begriindet durch technisch-mechanisch
oder -elektrisches Versagen. Fehlerursachen, wie Undichtigkeiten, VerschleiBausfille
etc., die meist nur durch die Anlagenfahrer vor Ort erkannt werden und mit Hilfe des
ProzeBleitsystems, wenn iiberhaupt, nur indirekt, nachvollzogen werden kénnen.
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35 Prozef3bedingte Ursachen fiir Unwiigbarkeiten

3.5.1 Eigenschaften von Materialien (z.B. neue Rohstoffe)

Unterschiedliche Rohstoffqualitdten oder auch Zusammensetzungen der verwendeten
Hilfsstoffe, wie Katalysatoren sind trotz vorgelagerter Qualitdtskontrolle der herstellen-
den Betriebsteile nicht ganz auszuschlieBen und kénnen sehr wohl eine Reihe von re-
gelnden Eingriffsmanahmen durch den Anlagenfahrer erfordern.

3.5.2  Eigenschaften der Verfahren

Wie bereits ausgefiihrt, ist der ProzeB an sich in seinen Abldufen bekannt, was jedoch
nicht ausschlieBt, daB3 ,,es / | Reaktionen [gibt], die einfach dann so aus dem Ruder
laufen, dafs man Schwierigkeiten hat.” Wie ebenfalls im erwdhnten Abschnitt schon
ausgefiihrt werden solche Vorkommnisse jedoch meist durch rechtzeitige Anwendung
von erfahrungsgeleitetem Eingreifen dezimiert.

3.5.3 Eigenschaften der Anlagen

., Der Anlagenzustand beeinflufst schon, bei Neuerungen oder Versuchen kann sich viel
verdndern. “ Ebenso wird als Ursache fiir nichtkalkulierbare Unwigbarkeiten auch Ver-
schleil genannt, so z.B. die Abnutzung der Regler, Verengungen von Rohrleitungen etc.
Ebenso konnen unterschiedliche Leitungsldngen unterschiedliche Effekte nach sich zie-
hen.

3.5.4 Besonderheiten der Steuerungs- und Informationssysteme

Das ProzeBleitsystem ist seltenst die Ursache von Unwégbarkeiten, obwohl auch Aus-
sagen vorkommen, wie diese: ,,Man kann sich auch auf das Prozefleitsystem nicht
hundertprozentig verlassen. ** Interessanterweise wird auch die mit hoherem Automati-
sierungsgrad zunehmende Komplexitit des ProzeBleitsystems zunehmend als Ursache
fiir Unwégbarkeiten genannt: ,, Vom Steuerungssystem her ist es viel komplizierter ge-
worden, weil es viel mehr Moglichkeiten fiir Verkniipfungen gibt, das sind diese Dinge,

also Rampenfunktionen, so gewisse Selbststeuerungsfunktionen und die muf3 man erst-

mal kennen. “
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3.6 Externe Einfliisse (Unwigbarkeiten)

3.6.1 Temperatur, Klima

Aufgrund der offenen Bauweise der Anlage sind Temperatur und Klima von nicht uner-
heblichen Einfluf} auf den ProzeBverlauf und damit auf die Anforderungen an die Tatig-
keit des Anlagenfahrers. Insbesondere schlagartige Temperaturschwankungen kommen
zum Tragen, wie folgende Feststellungen zeigen: ,, Wenn ein Gewitter kommt oder so,
da stiirzen die Temperaturen ab, da muf3 man gegensteuern. Es ist also immer wieder
irgendwas los, es sind auch Witterungseinfliisse, die schon Schwierigkeiten machen
konnen“ oder: ,, Ich erkenn in der Warte ohne rauszugucken schon, dafs es regnet, weil
dann fallen mir gewisse Temperaturen und Driicke* und: ,, Wenn ein Gewitter kommt,
dann schaukelt sich das alles auf, dann gibt es Mordsalarme von den Atmungsflaschen,
das kann man schon im voraus sagen, dafs das kommt. “ Weiterhin werden in Zusam-
menhang mit Klimaeinfliissen genannt empfindliche Reaktionen des ProzeBleitsystems
auf Blitzschlag sowie der Ofen auf Schneefall.

3.6.2  Vor- und nachgelagerte Prozesse

Bei storungsbedingten Ausféllen und damit verbundenen Mengenverinderung der vor-
gelagerten Betriebe, die z.B. Roh- und Hilfsstoffe zufiihren, kann es zu unter Umstéin-
den starken Auswirkungen auf den ProzeB kommen: ,, Wenn z.B. die Anlage da driiben
ausfallt, miissen wir um die Hdlfte zuriick. Das ist von der Bedienung her schon ein ho-
her Aufwand, auch fiir den Mann vor Ort.” Da diese Schwankungen im Gegensatz zu
langfristig absehbaren Produkt-mengenschwankungen, die sich aufgrund der Marktlage
ergeben, weil storungsbedingt, eben unplanbar sind, ist deren Aufkommen auch sehr
differierend: ,, Mengendinderungen kommen ganz unterschiedlich vor. Mal einen Monat
gar nicht und dann wieder dreimal am Tag.* Ebenso konnen Ausfille nachgelagerter
Betriebe, z.B. Entsorgungseinrichtungen Auswirkungen nach sich ziehen, wie Aussagen
verdeutlichen, wie: ,, Machen die die Pipeline dicht, dann staut sich das bis weif3 der
Teufel.

3.6.3 Marktabhingigkeit, Kundenwiinsche

Vorgegebene Mengeninderungen des Endprodukts, die sich aus dem Geschiftsverlauf
ergeben, bleiben nicht ohne Folgen fiir den gesamten ProzeBverlauf: , Die Menge
schwankt und das hat sicherlich Auswirkungen auf den gesamten Prozefs, denn das
Zielprodukt steuert den Rohstoffbedarf und auch den Zwischenproduktbedarf.“ Aus
diesem Umstand resultiert auch eine erhohte Notwendigkeit des regelnden Eingreifens,
hierfiir steht folgende Feststellung exemplarisch: ,, Bei einer Belastungsdnderung, z.B.
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weil sich das Endprodukt in der Menge dndert, gibt es schon viel zu tun, da miissen

‘

dementsprechend Zuldufe verdndert werden etc.

3.6.4  Vorschriften, Auflagen und deren Auswirkungen

Aufgrund der Gefahrstufe der verwendeten Roh- und Hilfsstoffe gibt es eine Reihe
(und zunehmend) sicherheitstechnischer Anforderungen, die die Arbeitstitigkeit des
Anlagenfahrers allgemein und auch im konkreten situativen Eingreifen betreffen: ,, Da
kommen auch von auflen rein Anforderungen, gesetzliche oder formalistische Anforde-
rungen mufs man zum Teil schon sagen und dadurch wird das ganze immer umfangrei-
cher, immer komplexer oder auch: ,, Sicherheit und Umweltschutz, das sind eigentlich

zwei markante Punkte, unter dem Deckmantel kann man jetzt natiirlich einiges ansie-
deln. “

4. ARBEITSHANDELN - SUBJEKTIVIERENDES, ERFAHRUNGS-
GELEITETES ARBEITEN

4.1 Sinnliche Wahrnehmung

4.1.1 Informationsquellen

Technisch mediatisiert

Die Uberwachung der Anlage iiber das ProzeBleitsystem erfolgt iiber 6 Monitore, die
jedoch nicht gleichzeitig alle zur Uberwachung eingesetzte werden: ,, Die braucht man
natiirlich nicht, weil man nur zwei oder drei iiberblicken kann. “ Ein kleiner Teilbereich
der Anlage ist noch nicht auf PLS umgeriistet und wird noch {iiber konventionelle
Schalttafeln iiberwacht. Weiterhin informieren zwei Kameras tiber den Innenzustand der
Crackofen. Auf den beiden dazugehorigen Monitoren in der Leitwarte konnen der Zu-
stand der Wandungen, mogliche Leckagen und die Brennerfunktion kontrolliert werden.
Ein direkter Blick auf die Anlage von der MeBwarte aus existiert nicht.

Technisch mediatisiert (,,origindr*, analog) (z.B. Video , Telefon)

Zur Kommunikation zwischen Anlage und den Arbeitskriaften vor Ort in der Anlage
wird Funk verwendet. Der Informationsaustausch erfolgt nicht tiber Kiirzel, sondern im
Klartext und abhédngig vom situativen Kontext, z.B. Vergewisserungen die von der War-
te aus abgefragt werden, wie: ,, Schau mal was da los ist, da geht ein Blasenstand um-

einander. *
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Origindre Informationen (Geriusche etc.)

Gerdusche zur Kontrolle von Pumpenfunktionen, Geriliche zur Fritherkennung von Le-
ckagen oder auch iiber den Tastsinn aufgenommene Informationen (Grobeinschidtzung
von DurchfluBmengen, Temperatur von DurchfluBmedien etc.) sind bei der Tétigkeit in
der Anlage vor Ort von entscheidender Bedeutung, und werden von den jeweils in der
MeBwarte arbeitenden Anlagenfahrer als unverzichtbare Zusatzinformationen zur Pro-
zeBiiberwachung eingeschétzt. Typisch z.B. die Aussage: ,, Drauflen sind Geriiche sehr
wichtig. das ist klar, wenn es recht stinkt, dann muf3 man dem Geruch nachgehen.“ Es
wiirde als Hilfestellung angesehen, soweit technisch machbar, diese Art von Informati-
on liber den Anlagenzustand, in die Warte zu tibermitteln: ,, Also, wenn man iiber Kopf-
horer oder so die Gerdusche der Anlage aus der Warte horen konnte oder was iiber
eine Kamera sehen wiirde, das finde ich super, wirklich hilfreich und keine Spielerei.
Allerdings, so die allgemeine Einschétzung, kdnnte auch dies die Tétigkeit von Arbeits-

kraften vor Ort nicht ersetzen.

Zusiitzliche Informationen (Dokumente etc.)

Eine wichtige Informationsquelle fiir die gesamte Schicht stellt die Schichtiibergabe dar
sowie der wechselseitige Informationsaustausch wihrend der Schicht zwischen MeB-
warte und dem Mann vor Ort sowie den Vorgesetzten. Dieser Austausch passiert nicht
nur iiber Funk und Telefon, sondern auch im direkten interpersonellen Gesprich: ,, Die
Leute kommen auch immer wieder in die Warte und informieren sich. “ Daneben gibt es
eine ganze Reihe schriftlich niedergelegter Informationsmittel, wie Infos {iber Anderun-
gen, Betriebsbeschreibungen etc., die am Schwarzen Brett ausgehingt werden, Be-
triebshandbiicher, Plane und FlieBbilder sowie rauskopierte Kurven, welche beispielhaft
verschiedene ProzeBabschnitte bei optimalem Anlagenlauf darstellen. Mit Hilfe des
ProzeBleitsystems werden zudem laufend Daten aus der Analytik bereitgehalten sowie
der gesamte Verfahrensverlauf inklusive den Eingriffen der Bediener dokumentiert. Die
automatisch bereitgestellten Analytikdaten werden ergénzt durch Handproben und -
analysen, die in regelmdfigen Abstinden genommen werden. Dariiber hinaus gibt es
Informationen durch Feuerwehr iiber Lautsprecher (z.B. wenn Entsorgung ausfillt) und
sicherheitstechnisch begriindete Zusatzinformationen wie die Uberwachung des Gelin-
des (wer ist wo, Fremdfirmen etc.) und eine Rahmenluftiiberwachung um eventuellen
Gasaustritt zu kontrollieren.

Kombination verschiedener Informationsquellen

Die im vorstehenden Punkt aufgefiihrten Informationsquellen werden vor allem bei
Storsituationen und UnregelméBigkeiten dem Kontext entsprechend situativ verwendet.
D.h. entweder gezielt zur Entscheidungsfindung abgerufen. Besonders die Schichtiiber-
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gabe ist als erste umfassende Chance zur Information bei Arbeitsbeginn fiir alle Befrag-
ten von entscheidender Bedeutung, wie z.B. folgende Aussage verdeutlicht: ,, Also,
wenn ich in die Warte komme bei Arbeitsbeginn ist es das erste, daf3 ich mir erst mal
einen Uberblick verschaffe. Ich schaue ins Betriebshandbuch, ob es was Neues gibt, ich
gehe durch die Aufschriebe und gehe die einzelnen Sachen am Bildschirm durch. “ Her-
vorzuheben ist auch, dafl unter Umstinden bereits vor Arbeitsbeginn erste Informatio-
nen liber Anklagezustand und ProzeBverlauf gesammelt werden: ,, Das fingt schon an,
wenn ich das Haus verlasse, dann schaue ich, wie das Wetter ist. Im Bus schaue ich, ob
die Fackel brennt, weil wenn, dann weif3 ich schon es gibt viel Arbeit. Jeden Tag, an
einer ganz bestimmten Stelle schaue ich vom Bus zur Fackel. Und dann weif3 ich schon

den Betriebszustand obwohl ich noch gar nicht drin war. “

4.1.2  Inhalt (woriiber bzw. auf was beziehen sich Informationen ?)

Deutlich wird in den Aussagen der Befragten, dafl auf den Monitoren des ProzeBleit-
systems lediglich Informationen iiber den ProzefBzustand (also z.B.: Blasenstand, Bla-
sentemperatur, Differenzdruck etc.) nicht aber liber den Anlagenzustand abrufbar sind.
Hierfiir stehen Aussagen, wie: ,, Weil ich hier praktisch gar nichts sehe. Ich sehe hier
nur den Produktionsverlauf* oder ,,Das einzige, was ich nicht sehen kann, das ist, ist
die Anlage draufien ok oder nicht, d.h. Undichtigkeit.“ Informationen iiber den Anla-
genzustand sind liber das ProzeBleitsystem allenfalls indirekt zu erschlieen, wobei eine
derartige Interpretation angezeigter Daten nur leistbar ist vor einem umfassenden Erfah-
rungshintergrund und einer fundierten Kenntnis der Zusammenhiinge vor Ort: ,, Uber
den Zustand der Anlage erfahre ich in gewisser Hinsicht schon etwas im PLS, indirekt
halt, d.h. wenn eine Temperatur ganz narrisch ansteigt, obwohl das Kiihlwasser offen
ist, dann weifs ich, daf3 die Anlage ausgereizt ist oder wenn ein Stand sehr schnell fillt,

welifs ich daf3 da was undicht sein mufs.

4.1.3 Wahrnehmung originirer Informationsquellen (Anlage, Prozef3abliiufe)

Wie oben bereits ausgefiihrt ermoglicht das ProzeBleitsystem lediglich eine Wahrneh-
mung von Informationen, die den ProzeBzustand betreffen, die jedoch einer stindigen
Ergéinzung origindrer Informationen aus der Anlage selbst bediirfen, um ProzeB3- und
Anlagenzustand als Gesamtkomplex erfassen zu konnen.

4.14  Artder Informationsdarstellung

Die grafischen und alphanumerischen Darstellungen auf den Monitoren des ProzeBleit-
systems bieten sowohl verschiedene Darstellungsarten als auch unterschiedliche Infor-
mationsebenen. Je nach geforderter Titigkeit (Uberwachung im Normallauf, regelnd-
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praventiver Eingriff oder Storungsbehebung) und auch entsprechend individueller Se-
lektionskriterien wird situationsabhiingig z.B. zwischen Balkendiagramm und Kurven-
verlauf oder zwischen Gesamtdarstellung und Detaildarstellung eines einziger Reglers
ausgewdhlt.

4.2 Sinnliche Wahrnehmung (bez. auf Informationsquellen)

4.2.1 Sehen, Horen, Riechen, Tasten u.a.

In der MeBwarte steht die optische Aufnahme von Informationen an erster Stelle, ob es
sich hierbei nun um die Uberwachung der Monitore des ProzeBleitsystems handelt, um
die Videobildschirme der Crackofeniiberwachung oder um die Aufnahme schriftlich
gelieferter Informationen von Handbiichern, Betriebsanweisungen oder Aufschrieben.
Weiterhin kommt in der MeBBwarte akustische Informationsaufnahme zum Tragen beim
Funkkontakt mit den Kollegen vor Ort oder bei den Lautsprecherdurchsagen der Feuer-
wehr. Die anderen Sinne stehen im Hintergrund, Geriiche, Produktionsgerdusche oder
auch der Tastsinn spielen keine Rolle: ,,Zu Tasten gibt es hier ja nichts.“ Eben diese
zuletzt angefiihrten Sinne werden jedoch extrem in der Tétigkeit vor Ort abgefordert
und helfen z.B. Leckagen friihzeitig zu erkennen oder Funktionsabweichungen von
Pumpen zu registrieren, so z.B. folgender Ausspruch: , Wenn alles schon liuft, dann
hort man das irgendwie. “ Wie bereits dargestellt, ist die wechselseitige Ergdnzung bei-
der Informationsstrange als Grundlage entscheidend um den Gesamtzustand von Anlage
und Prozel} einschétzen zu kénnen und damit erst bietet sich der Informationsrahmen
innerhalb dessen situationsaddquate Handlungsentscheidungen zustande kommen kon-
nen.

Verbindung von sinnlicher Wahrnehmung und korperlichen Bewegungen

In der Meflwarte kann von einer Verbindung von sinnlicher Wahrnehmung nur in Zu-
sammenhang mit Konzentrationsproblemen und Belastung durch langes Sitzen gespro-
chen werden: ,,So halb/halb, ich stehe viel und gehe viel hin und her, das lange sitzen
am Bildschirm bin ich nicht gewohnt.“ In der Anlage kommt es jedoch hiufig zu einer
Verbindung von Wahrnehmung und Bewegung vor allem auch zum parallelen, sich
gegenseitig komplimentierenden Einsatz mehrerer Sinne. Dies bestitigen z.B. Aussa-
gen, wie folgende: ,, Drauflen sein ist mir wichtig, weil ich habe die Pumpen und das
lieber vor mir und ich kann hinlangen ob die heifs ist oder so oder ob sie trockenldiuft

und dabei das Laufgerdusch héren. Das gibt mir Sicherheit. *
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4.2.2 Individuelle Auswahl und Kombination von Informationen

Auswahl bereitgestellter Informationen nach individuellen Erfahrungen

Aus der breitgefacherten und fiir AuBenstehende nicht {iberblickbaren Flut an Informa-
tionen vielféltigster Art und unterschiedlichstem Inhalt wird nicht wahllos ‘konsumiert’:
., Ich bldttere da nicht einfach so hin und her“, sondern vielmehr situations- und erfah-
rungsabhingig selektiert. Dies verdeutlicht sich in Feststellungen wir diesen: ,, Also
wenn ich alleine bin, kann ich auf den anderen drei Monitoren héchstens Standbilder
hertun, aber wenn man arbeiten muf3, kann man hochstens mit drei Bildschirmen arbei-
ten*; ,,Sagen wir mal jede halbe oder viertel Stunde, je nachdem, wie man sich wohl-
fiihlt, blittert man durch oder schaut nach was los ist* oder auch: ,, Also, ich fahre die
Anlage so gemischt. Ich mische zwischen dem Balkenbild und den Kurven. Ich mische

halt durch und fixiere mich nicht nur eine Bildart.

Klar wird unterschieden zwischen jeweils entsprechend der Situation wichtigeren oder
weniger wichtigeren Informationen, was folgende Aussage besonders anschaulich do-
kumentiert: ,, Wenn Sie in den Garten rausgehen, dann schauen Sie auch nicht das
Glashaus an, sondern Sie schauen auf die Radieschen oder irgendwohin. Das ist doch
hier genauso. “ Die Selektionsentscheidung aus dem dargebotenen Informationspool ist
jedoch nur leistbar vor dem Hintergrund eines umfassenden Erfahrungswissens: ,, Das
ist wieder Erfahrungssache, ich weifs ja auswendig, was ich haben muf3. Das eine sehe

3

ich genauer da, das andere sehe ich schneller da.*

Individuelle Auswahl/Nutzung unterschiedlicher Informationsquellen

Ebenso unterliegt die Auswahl und Nutzung unterschiedlicher Informationsquellen in-
dividuellen Unterschieden. Diese betreffen wiederum die Detailtiefe: ,, Man konzentriert
sich einfach auf bestimmte Punkte in der Anlage, die also sehr wichtig sind und ver-
schafft sich dadurch einen Uberblick und geht vielleicht in bestimmten Bereichen ins
Detail“ aber auch die unterschiedlichen Darstellungsarten, die das ProzeBleitsystem
anbietet: ,,Ja da gibt es Unterschiede. Der eine kommt mit dem Fliefsbild gar nicht zu-
recht. Und die anderen fahren es gemischt, wieder andere fahren nur Flief3bild, das ist
ganz unterschiedlich.

Bildhafte Wahrnehmung (Wahrnehmung auf einen Blick)

Vereinzelt kommt es zu Aussagen, die beziiglich dem Uberblick den konventionellen
Schalttafeln im Vergleich zum heutigen ProzeBleitsystem den Vorrang einrdumen, so
die Aussage eines Vorgesetzten: ,, Friiher bei der Warte hat man genau gewufst, da ist
eine Unruhe drin und hier jetzt auf einem Bildschirm hab ich halt nur einen beschrdnk-
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ten Uberblick, da kann ich mir nur ein gewisses Teil anschauen.* Die im tagtiglichen
Umgang mit dem System routinierten Anlagenfahrer entwickeln jedoch Strategien auch
mit dem modernen ProzeBleitsystem einen gezielten Uberblick zu erhalten. Dies best-
tigen vielféltige Aussagen von denen an dieser Stelle nur folgende exemplarisch be-
nannt werden sollen: ,, Man sieht mit einem Blick, ob die Pumpen ordnungsgemdfs lau-
fen, dafs gewisse Abgasmengen abgenommen werden, dafs nichts undicht ist, dafy der
Sauerstoff im Keller ist und so. " Oder: ,, Es ist nicht so, daf; ich konkret da meinen Blick
hinwerfe so nach der Reihe. Ich schaue drauf und sehe einfach, was ist. Ich sehe gleich
die wichtigsten Werte. “ Dal} diese Fahigkeit, auf einen Blick Wichtiges herauszuselek-
tieren und gleichzeitig einen Uberblick zu erhalten in Abhéngigkeit mit dem Grade der
erworbenen Erfahrung zunimmt, zeigen Feststellungen, wie diese: ,, Man entwickelt
sowas, es geniigt mir in so 2 oder 3 Sekunden einen Uberblick zu verschaffen‘ und:
,Also das sind so Erfahrungswerte, das sehe ich mit einem Blick, wie so eine Kurve
ausschauen sollte. Mit der Zeit kriegt man auch raus, wie der Verlauf weitergeht und

3

dann kann man halt auch eingreifen.

Abwechslung zwischen konzentrierter und eher unterschwelliger Wahrnehmung

In einer ganzen Reihe von Aussagen kommt zum Ausdruck, daB eine kontinuierlich
konzentrierte Wahrnehmung des Informationsangebotes auf den Bildschirmen weder
moglich noch sinnvoll ist. Wéhrend der Systemiiberwachung wird der Blick durchaus
schweifend eingesetzt: ,, Also so reinstarren tu ich eigentlich nicht. Wenn ich einen Wert
beobachte ist es eher so, dafs ich halt locker hinschaue‘ oder auch: , Man beobachtet
die drei Bilder nicht stindig, man schaut so durch.” Auch wihrend anderer, parallel
laufender Beschiftigungen bleibt die Aufmerksamkeit unterschwellig den ProzeBinfor-
mationen offen, wie exemplarisch folgende Feststellung unterstreicht: “Es ist ja nicht
dieses sture Auf-den-Bildschirm-schauen, es ist ja auch mal was anderes: telefonieren,
schreiben, lesen der Betriebshandbiicher usw. Eine fur einen auflenstehenden Beob-
achter unter Umstdnden scheinbare Unkonzentriertheit des Systembedieners ist nichts
anderes als eine Strategie der Gradwanderung zwischen Monotoniebelastung und der
standig ‘drohenden’ Storsituation erfolgreich zu begegnen. Selbst bei unterschwelliger
Wahrnehmung und Beschiftigung mit anderen Tétigkeiten als der reinen Bildschirm-
tiberwachung, bleibt die Moglichkeit einer jederzeit einsetzenden Storung stindig im
BewubBtsein prasent: ,, Da bin ich vielleicht in der Nachtschicht und denke schon an den
Feierabend, und in dem Moment kommt dann halt irgendwie so ein Alarmsignal und

3

dann muf3 ich praktisch von Null auf Hundert muf3 ich sofort da sein. *
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4.2.3 Erginzung sinnlich wahrnehmbarer Informationen durch Vorstellungen
(Imaginationen)

Erginzung von Informationen iiber bestimmte Prozeflabschnitte durch aktuell nicht
angezeigte Informationen iiber andere Prozefiabschnitte

Bei jeder Informationsinterpretation, bei jedem kleinsten regelnden Eingriff, ist es von
unabdingbarer Notwendigkeit, die Gesamtheit des ProzeBablaufs mitzudenken. Nur so
gelingt es in Zusammenhéngen denkend die richtigen Entscheidungen zu treffen und die
fiir diese relevanten Informationen situationsaddquat auszuwéhlen. Aussagen, wie nach-
folgende, bestétigen dies: ,, Ich kann nicht einfach irgendwas rausgreifen und sagen, das
andere ist mir gleich, sondern ich muf immer das Gesamte, das Gesamtkonzept be-
trachten “ und: ,, Die Gesamtheit ist wichtig, weil ja das einfach nicht geht, dafy man nur
ein Stiick hier durchzieht.* Diese Gesamtheit, die mitbedacht werden muf3, umschlief3t
jedoch nicht nur die Vorstellung der hinter den Bildschirmdarstellungen liegenden kon-
kreten Anlagenteile, sondern ebenfalls das Vermdgen, die momentan nicht angezeigten
Informationsmdglichkeiten mitzudenken, um bei Bedarf auf diese schnell und gezielt
zugreifen zu kdnnen.

Ebenso notwendig ist die Fahigkeit, sich vorstellen zu konnen, welche Auswirkungen
ein erfolgter Eingriff an anderer Stelle einer anderen Bildschirmseite nachsichziehen
kann: ,, Wenn ich etwas beeinflusse, muf3 ich wissen was das bis ins letzte Glied bewirkt.
Und das muf3 ich im Kopf haben, was da abldiuft, nicht die verschiedenen Bilder bis auf
den Strich genau, aber ungefihr.“ Im Rahmen dieses antizipierenden Vorstellungsver-
mogen liegt die Chance auch vom System aus moglicherweise frithzeitig Hinweise auf
anlagentechnische Defekte zu erhalten, d.h. wenn nach einer Regelung die Kiihltempe-
ratur sich nicht wie erwartet dndert, konnte dies z.B. auf einen defekten Regler hindeu-
ten.

Diese geschilderte Art von Vorstellungsvermogen, welches die angezeigten Informatio-
nen durch aktuell nicht wahrnehmbare ergénzt und damit in Zusammenhang bringt, ist
ebenfalls eine mit zunehmender Erfahrung erworbene Fihigkeit, was diese Aussage
bestdtigt: ,, Ich sehe ganz klar im Geiste das Gesamte mit. Und das ist eben das, was
zwei Jahre dauert, bis man entsprechend das Gefiihl fiir die Anlage hat. **

Erginzung von Informationen (Beschreibungen) durch Vorstellungen iiber die Pro-
duktionsanlagen und Abliiufe, auf die sie sich beziehen

Ohne Ausnahme schildern alle Befragten {ibereinstimmend, daf jegliche Informations-
wahrnehmung auf dem Bildschirm ihren Sinngehalt erhdlt durch die ergéinzende Vor-
stellung der konkret dahinterstehenden Anlagenteile und ProzeBabschnitte. Hierfiir ste-

Y .
Bauer/Bohle/Munz/Pfeiffer/Woicke (2000): Ausbildung der Kompetenzen fiir erfahrungsgeleitetes Arbeiten ]SFMUN CH EN
in der Chemischen Industrie. Band B: Arbeitsanalyse. Empirische Befunde. ot o Sasilussersctafiiche fonceg el
http://nbn-resolving.de/urn:nbn:de:0168-ssoar-67417



99

hen Aussagen, wie: ,, Das spielt bei mir eine besondere Rolle, ich muf3 mir das schon
vorstellen konnen, damit ich auch entscheiden kann“ und: ,, Das stellt man sich ganz
klar vor, das ist auch notwendig. Aber es ist natiirlich nicht so, daf3 man nur die Anlage
im Kopf hat. “

Dieses Vorstellungsvermdgen kann sehr konkret ins Detail gehen und schlie3t rdumli-
che Zusammenhinge ebenso ein wie Einschitzungen iiber zeitliche Abldufe, wie fol-
gende Feststellungen illustrieren: ,, Wenn ich ein Ventil aufmache, da muf3 ich genau
wissen, wo das vor Ort ist. Ich kann nicht irgendwas aufmachen blof3 aus theoretischem
Wissen* oder: ,, Wenn ich einen Regler betitige, dann weif3 ich genau, wo der Regler im
Betrieb ist, und was er da macht. Wenn ich den Bildschirm anschaue, da habe ich
gleichzeitig auch das Bild von der Anlage im Betrieb unten im Kopf* und: ,, Ich weifs,

‘

wie die Kolonne innen ausschaut und das kann ich mir halt dann vorstellen.

Individuelle Ausformung von Vorstellungen

Die konkrete Ausformung der oben geschilderten Vorstellungsarten kann individuell
sehr unterschiedlich auftreten: ,, Das ist unterschiedlich, es gibt Leute, die sich das ein-
fach bildlich vorstellen konnen und es gibt welche, die sehen nur das, was auf dem Bild-
schirm ist. “ Unabhdngig von der individuelle und auch kontextabhéngig differierenden
Vorstellungen bleibt vor allem festzuhalten, dal die Tatsache ihres Vorkommens
durchgéngig bestitigt wird. Exemplarisch dazu Ausspriiche wie: ,, Man hat ja die Augen
offen beim Bedienen, aber obwohl ich auf den Bildschirm schaue sehe ich schon in Ge-
danken, wo der Regler ist und wo die Leitung* oder ,,Ja, ich personlich denke in Bil-
dern, weil ich mir was vorstellen kann in Bildern.* Typisch hierfiir auch diese State-
ments: ,,Ja, das kann schon ab und zu sein, dafs man Bilder im Kopf hat* oder ,,Da

3

sehe ich im Geiste die Anlage. "

Erlebnisgehalt der Vorstellungen

Der Erlebnisgehalt der Vorstellungen unterscheidet sich in seiner Konkretheit und Dar-
stellungskraft. So kann die Anlage bis in kleinste Details beschrieben werden: ,,Ich
konnte Ihnen jeden Schieber sagen da drin. “ Jeder Eingriff in der MeBwarte wird durch
bildhafte Vorstellungen des dahinter liegenden Anlagenteils begleitet: ,, Ich habe das ja
im Kopf, wie die Anlage drauflen aussieht, wenn ich was bediene, habe ich das gleich-

¢

zeitig im Kopf, wie der Regler aussieht, was ich bewirke.

Dal} in diesem Zusammenhang der Begriff ‘Erlebnisgehalt’ durchaus treffend ist, wird
drastisch deutlich in den beiden folgenden Aussagen: ,, Fiir mich ist es der Blick in den
Mittelgang. Ich habe immer den Mittelgang vor mir, der verschafft mir die Ansicht der
ganzen Anlage und wenn ich was bediene, das ist dann wie so kurze Blicke nach rechts
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oder links “ und: ,, Ich sehe das weniger wie ein Bild, das sehe ich flieffend, unterschied-

‘

lich, je nachdem, was ich tue. "

Die bildhafte Vorstellung kann auch ergédnzt werden, durch die Vorstellung, sich selbst
an Ort und Stelle des Geschehens zu befinden und neben visueller Vorstellung werden
stellenweise auch andere Sinne imaginativ miteinbezogen: ,, Da sitzt man quasi in der
Anlage und denkt: jetzt wiirde ich den Regler zumachen, so daf3 man fast im Geiste das
Gerdusch hort. Auch kann es zu einer Verbindung der Vorstellung von Anlagenteilen
mit einem Sich-hinein-versetzen in den Kollegen vor Ort kommen: ,, Ich kann das oben
nachvollziehen, was der da unten macht. dann sehe ich vor mir, wo der jetzt gerade ist,
wie lange er braucht, bis er wohin kommt und dann mache ich erst meinen Dampf zu,
das spielt alles ineinander. “ Diese Ausformung der Vorstellungskraft wirkt insbesonde-
re unterstiitzend bei der wechselseitigen Kommunikation zwischen MeBwarte und dem
Mann vor Ort.

424 Verbindung der Wahrnehmung von Informationen mit aktivem Handeln
bzw. Einwirkung/Verinderung von Abldufen und Zustinden

Das aktive Eingreifen mit dem Ziel weitere, eventuell zur Entscheidungsfindung rele-
vanter Informationen zu gelangen wird unterschiedlich gehandhabt, wie die se beiden
auseinandergehenden Aussagen zeigen: ,, Mit Sicherheit kommt es auch vor, daf3 man
mal eingreift, um etwas rauszufinden. “ Und, dem entgegengesetzt: ,, Man muf; einfach
warten, bis sich die Werte verdndern oder so und dann greift man ein. “ Insgesamt bes-
tatigen die Aussagen jedoch, dall es durchaus Usus ist, durch aktives Eingreifen ein
Mehr an Informationen ganz gezielt zu erhalten, exemplarisch hierfiir der Ausspruch:
., Einen Regler kann ich ja auf Automatik oder Hand fahren. Wenn ich merke, mir fdllt
der Druck aber ich bin noch im Regelbereich, dann stimmt was nicht. Dann geh ich
erst mal auf Handbetrieb und wenn das nicht funktioniert ist der Regler kaputt und

dann informiere ich den ndchsten Vorgesetzten. *

4.3 Wissen, Denken, Gefiihl

4.3.1 Besondere Kenntnisse, Erfahrungswissen

Wirkungsweise der Anlage

Das anlagentechnische Wissen wird {libereinstimmend als grundlegend eingestuft. Dies
beinhaltet zum einen das theoretische Wissen iiber Funktionsweisen verschiedener
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Pumpen, Ventile usw. als auch die angesammelte konkret-praktische Erfahrung im Um-
gang mit eben diesen anlagentechnischen Einzelteilen.

Verfahren

Ebenso relevant wie das anlagentechnische Know-how werden Kenntnisse iiber das
Verfahren als solches bewertet. Dazu gehdren z.B. Kenntnisse tiber Sinn und Abfolge
einzelner Verfahrensschritte.

Stoffe, Reaktionen

So wichtig die in ihrer wechselseitigen Ergidnzung gleichartig relevanten Kenntnisse
iiber Anlagentechnik und Verfahren eingestuft werden, so relativ gesehen weniger von
Bedeutung wird theoretisch-chemisches Detailwissen bewertet.

Informations- und Steuerungssysteme

Datentechnische Kenntnisse werden insoweit als von Bedeutung eingeschitzt, als sie
Bedienung und Umgang umfassen, auch das Wissen iiber die Moglichkeiten und
Reichweite des Systems auf der Bedienebene sind im tiglichen Umgang damit von Be-
deutung. Weiterreichende datentechnische Kenntnisse wie z.B. Kenntnisse iiber Hard-
ware, Betriebssystem, Dateniibertragung etc. konnen sich der allgemeinen Einschétzung
nach zwar als hilfreich erweisen, werden aber nicht als notwendig erachtet.

Externe Einfliisse, Rahmenbedingungen

Kenntnisse beziiglich der teilweise drastischen Einfliisse, die Witterungsschwankungen
und Mengendnderungen nach sich ziehen kdnnen, zéhlen zu den Voraussetzungen, die
einen vorausschauenden Umgang mit dem ProzeB und praventives Eingreifen erst er-
moglichen.

4.3.2  Reprisentation und Aktivierung von Wissen

,,Das sind alles reine Erfahrungswerte und dementsprechend handeln wir.*“ Dieses Sta-
tement verdeutlicht die Art und Weise mit dem sich im konkreten Umgang mit System
und Anlage Wissen repréisentiert und aktiviert wird. Auf diesem Erfahrungshintergrund
erst wird bildhaftes Denken und der Riickgriff auf bereits in eigenen Erlebnissen erwor-
benes Wissen ermdglicht.
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4.3.3 Formen des Denkens /assoziatives Denken

,,Das logische Denken, das ich brauche, das braucht eine Grundlage, und das sind die
Erfahrungsgrundlagen, auf die sich das aufbaut.“ In dieser Aussage wird evident, dafl
an dieser Stelle mit logischem Denken nicht theoretisch-kognitiv erworbenes Wissen
und rein logisch-rationales Handeln, hier wird vielmehr eine fiir die Bewiéltigung der
Arbeitsanforderungen unabdingbare Verbindung von subjektivierenden und objektivie-
renden Arbeitshandeln angesprochen.

Kennzeichnend fiir die in der Arbeitstitigkeit geforderten Denkformen ist weiterhin die
Fahigkeit ganzheitlich und in Zusammenhéngen zu denken: ,, Das ist eine unendlich
lange Kette, was ich ja im Kopf haben muf3, speziell bei dieser Anlage. “ Diese Form des
Denkens, die das Mitdenken von moglichen interaktionellen Wirkzusammenhingen
einschlieBt, ist vor allem bei schnell geforderten Handlungsentscheidungen in Storsitua-
tionen von Bedeutung und erwichst erst im Laufe der Zeit durch den konkreten Um-
gang mit dem System. Dies bestitigen Aussagen, wie nachfolgende: ,, Ein Neuer ohne
Betriebserfahrung hdngt sich an einen Fehler so lange ran, daf3 alles andere neben-
sdchlich wird und da kommt man dann leicht ins Rotieren, wenn zwei Sachen gleichzei-

¢

tig auftauchen. Man muf3 den Zusammenhang sehen kénnen.

Vergleich aktueller mit friiher erlebten Situationen (Analogien)

Eigene Erfahrungen und Erlebnisse bilden einen zunehmend wachsenden handlungs-
pragenden Background, auf den speziell in zeitkritischen Situationen, scheinbar intuitiv
zuriickgegriffen wird. Diese Tatsache wird in einer Unzahl von Aussagen beschrieben
und bestétigt, von denen an dieser Stelle exemplarisch nur einige benannt werden sol-
len: ,, Die Erinnerung, daf3 ich denke, ah, das war schon mal und ich muf; so und so re-
agieren, das ist das wichtigste beim Storfall oder: ,, Es gibt Situationen, an die man
sich erinnert, eventuell mehrere: Wie war das und das. Und die sind schlagartig da,
peng. Die Feinheiten muf3 man dann iiberlegen. “ Typisch auch Aussagen, wie: ,, Das
sind schon viele Erinnerungen, dafs man aus Erfahrungswerten sagt, so und so war es
besser, mit dem Blasenstand oder der und der Temperatur* und: ,, Durch Situationen,
die man sich merkt, schafft man sich Erfahrung. Wenn eine eigenartige oder besondere

3

Situation war, dann merkt man sich das leichter.*

Auf diesen stindig wachsenden Fundus an Erinnerungen, die sich in ihrer wechselseiti-
gen Erginzung auch noch verstirken konnen, wird im ’Ernstfall’ mehr unbewuft als
bewult zuriickgegriffen: ,, Man weif3, was man das letzte mal fiir Fehler gemacht hat
und die macht man natirlich nicht mehr. Man erinnert sich dran, besonders wenn mal
was schiefgegangen ist, das will man dann besser machen. “ Dal} hier mehr und umfas-
senderes gemeint ist, als das sprichwortliche ‘Aus-Fehlern-wird-man-klug’ bestitigt
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folgende Feststellung, die erinnerungs-reprisentiertes Erfahrungswissen als lernbare
und dann im bewuBten Umgang gezielt anzuwendende Féhigkeit definiert: ,,So was
kann man schon trainieren, dafs man dann auch die Zusammenhdnge, das kommt dann
ganz automatisch, weil dann krame ich halt in meinem Geddchtnis und iiber gewisse

Zusammenhdnge wird es dann noch um einiges besser, als es so schon lduft. *

Wie relevant der Riickgriff auf eigene Erlebnisse und Erfahrungen ist, wird oft erst dras-
tisch deutlich in Situationen, die keinerlei Parallelen zu fritheren Erlebnissen aufweisen:
., Wenn Erinnerungen, Erfahrungen da sind ist es gut. Habe ich etwas noch nicht ge-
habt, dann ist es eine Gefahr, weil es neu ist. *

4.3.4  Gefiihl, Gespiir

Gefiihlsgeleitete Aufmerksamkeit und Erwartung

Trotz des hohen Automatisierungsgrades, der oft eben die im folgenden beschriebene
Tatsache nicht nahelegt, kommt in vielen Ausfiihrungen der Befragten das Phanomen
des Gespiirs zur Aussage, z.B. in Zusammenhang mit der Entwicklung eines Zeitge-
fiihls: ,, Ein Zeitgefiihl, das ist einfach notwendig* und: ,, Man kriegt ein Gespiir, wie
lange bestimmte Reaktionen dauern. Das hat man aus Erfahrung oder man sieht es oder

¢

man hat viel Ruhe, dafs man eben solche Sachen abwarten kann.

Erfahrungsgeleitete Aufmerksamkeit und Erwartung tritt verstirkt auf mit einer Zunah-
me verschiedener Arten von Sinneindriicken: ,, In der Anlage kann man schon aufgrund

3

der Gerdusche und Geriiche eine Ahnung haben, das fehlt in der Warte. "

Deutlich wird dieses Phdanomen des Arbeitshandelns auch in Ausnahmesituationen, wie
dem Anfahren. Die folgende Aussage ist dabei in inhaltlichem Zusammenhang zu sehen
mit o.a.: ,, Wenn wir anfahren, das merkt man bei uns allen, da ist von Haus aus eine
andere Grundspannung da, da rechnet man schon mit Schwierigkeiten, da sind ganz
andere Voraussetzungen da als im Normalbetrieb. “

Gefiihlsgeleitete ""Suche"

Aussagen, die sich dem Stichpunkt gefiihlsgeleitete Suche zuordnen lassen, sind beson-
ders zahlreich, ob nun von Gefiihl, Gespiir, Instinkt oder Intuition die Rede ist: ,, Bei der
Suche verlasse ich mich auf Erfahrung, Instinkt und eine Ahnung. “

., Ein Gespiir mufs man schon haben‘* oder auch: ,,Ja das geht schon nach einer Vermu-
tung, nach einem Gespiir halt.“ Besonders bildhaft umschreibt folgende Aussage das
Phanomen der gefiihlsgeleiteten Suche: ,, Ich weifs immer, was es ist, aber ich weif3
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nicht, wie es ausgeht. Oder anders gesagt: Ob es immer das Eichhornchen ist, kann

‘

man nicht sagen, es konnte mal der Fuchs sein. *

,Ich weif3 nicht wie man dazu kommt, zu wissen jetzt mufs ich eingreifen. Ich weif3
nicht. Das hat man im Gespiir, irgendwie, ich weif3 nicht. “ Diese Feststellung deutet an,
wie schwer es oft fillt diese Phinomen zu benennen, da die zur Verwendung kommen-
den Begriffe so schlecht in die rational-funktionale Arbeitswelt zu passen scheinen.
Dies mag vielleicht erkldren, daB3 dieselben Befragten, die wie oben zitiert von Gefiihl,
Gespiir usw. sprechen, sich an anderer Stelle vehement dagegen wehren. Diese Reaktion
scheint vorzukommen, sobald die Frage nach Gefiihl gleichgesetzt wird mit unterstell-
tem Mangel an Fachwissen. Zwei Aussagen mit diesem Tenor kommen vor: ,, Suchen
tut man nicht einfach nur nach Gefiihl, so extrem ist das nicht und man tut nicht dau-
ernd da schalten und werkeln, blof; wegen der Gaudi“ und: ,, Also vom Bauch raus oder

auf gut Gliick wiirde ich jetzt nicht sagen. Entweder man weif3 es oder man muf3 halt

fragen.*

‘

DaB intuitives Vorgehen und gefiihlsgeleitete Suche eben nicht blindes Raten aufgrund
mangelndem Fachwissen bedeuten, verdeutlichen folgende Aussagen, die beschriebenes
Phanomen beide in Zusammenhang bringen mit praktisch erworbenem Erfahrungs-
schatz: ,, Doch das wiirde ich schon sagen. das ist sicherlich hdufig, wo rein intuitiv,
aufgrund der Erfahrung, vorgegangen wird“ und: ,, Das beruht auf Erfahrung, denn das
Intuitive allein kann ja nur einen gewissen Erfahrungsschatz abdecken und wenn ir-

gendein neuer Parameter dazukommt, dann kann es halt sein, daf3 es nicht richtig war. “

4.3.5 Wissen und Handeln

Erwerb von Wissen durch "Experimentieren' bzw. ""Ausprobieren’

Immer wieder kommt die Bedeutung der Tétigkeit in der Anlage zur Sprache. Das durch
die Anlage gehen (,,man muf3 das regelrecht ablaufen®), das ,,sich einverleiben* ist
nicht nur unverzichtbares Element der relativ langen Anlernphase des Betriebsneulings,
sondern ebenso notwendige Grundlage um Aspekte des erfahrungsgeleiteten Handelns
priasent zu halten und entsprechend den Anlagenverdnderungen aufzufrischen. Eine
ganze Reihe von Aussagen bestitigen diese Tatsache, z.B.: ,,Man schaut sich die Be-
triebsanweisungen an und das PLS aber dann muf3 man die Punkte vor Ort aufsuchen
und sich das einprdigen, damit man das Bewuftsein dafiir kriegt* und: ,, Man muf; da
gewesen sein, das ist das A und O. Das mufs man sich immer wieder anschauen. Nur so
kriegt man das dreidimensionale Sehen, das hat man ja vorher nicht.* Typisch auch
Statements, wie: ,, Das Ablaufen und Sehen vor Ort, das ist das was dann einprdgend
ist, so kriegt man das, was man dann fotografisch im Geddchtnis hat. Und das muf3 man

sich wirklich reinziehen, einprdigen, das muf3 drin sein im Kopf* und: ,, Viel rumgehen,
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viel schauen, anders schafft man es nicht. Man geht eine Leitung suchen und wenn es
eine Stunde dauert, einfach nachkrabbeln, viel, viel schauen, sich Notizen machen, ein-

‘

prdgen. So kriegt man es rein.

Erwerb von Wissen durch Ausfiihrung von Reparaturen, Behebung von Storungen

Haufig wird auch die Relevanz des Ausfiihrens von Arbeiten an der Anlage oder die
Storungsbehebung zum Wissens- und Erfahrungserwerb betont: ,, Man ist auch abhdn-
gig von Storungen. Ich kann die Anlage nie kennenlernen, wenn alles ruhig lduft. Man
ist um so besser in der Warte, je mehr Storungen man mitgemacht hat“ oder: ,, Das Ge-
spiir kriegt man erst, wenn man was tun darf an der Anlage, wenn man in ihr arbeitet.
Bei dieser Art der praktischen Erfahrungsaneignung spielt das Einpragen iiber verschie-
denste Sinne eine groBe Rolle, exemplarisch hierfiir die Aussage: ,, Das ist alles wich-
tig: Die Gerdusche. Dann einfach die Schritte, das Gehen da hin, und auch das hinlan-
gen. Man kann diese Anlage konkret niemals fahren, wenn man das nur aus Biichern
kennt, das ist unméglich. Ich muf3 damit arbeiten, ich mufs das am eigenen Leib erle-

6

ben.

Dies wird auch von Vorgesetztenseite entsprechend gesehen und versucht mit Hilfe
struktureller MaBBnahmen den Rahmen fiir diese Art der Erfahrungsaneignung und -
Auffrischung zu schaffen. Hierfiir steht folgende Feststellung von Seite eines Vorge-
setzten beispielhaft: ,, Man sagt ja gerne, man lernt durch Erfahrung, auch das was
schiefgeht, aber Sie haben ja wenig Moglichkeiten, einmal die Anlage auszuprobieren.
Und solchen geplanten Méglichkeiten muf3 man eben der Mannschaft bewuf3t zur Ver-
fligung stellen. Wir versuchen, Aufgaben bewuf5t zu delegieren und damit Erfahrung

‘

sammeln zu konnen.

4.4 Vorgehensweise

4.4.1 Verbindung von aktivem und reaktivem Vorgehen

Typisch fiir die Arbeit in der MeBwarte ist sowohl im Normallauf, als auch bei sich an-
bahnenden Storungen oder bei stdrungsbehebenden Eingriffprozeduren eine Verbin-
dung von aktivem und reaktivem Vorgehen: ,, Ich mache ja keinen Radikaleingriff, son-
dern ich taste mich da langsam vor und warte dann wieder ab, ob es besser oder
schlechter wird. “ Diese Fahigkeit zu einer Art des Dialogs mit Prozefl und Anlage ist
wiederum stark gekoppelt an den Grad des erworbenen Erfahrungswissens. So sind
hierbei eine ganze Reihe oben bereits beschriebener Kompetenzaspekte gefordert, wie
Gefiihl fiir Zeitabldufe, bildhafte Ergéinzung von Informationen durch Vorstellungen,
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das Denken in Zusammenhéngen oder auch die Fahigkeit in zeitkritischen Storsituatio-
nen einen kiihlen Kopf bewahren zu konnen.

4.4.2  Situationsbezogenes Vorgehen

In engem Zusammenhang mit eben dargestelltem dialogischen Vorgehen ist auch das
situationsbezogene Vorgehen zu sehen. Hierbei muf die ganze Latte unwégbarer mogli-
cher Einflufifaktoren mitbedacht werden. Voreiliges, nicht den situativen Kontext ein-
beziehendes Handeln kann leicht zu gegenteiligen Effekten fiihren: ,, Wenn ich zu
schnell eingreife, dann ist eben die Gefahr, dann kann ich es nicht mehr kontrollieren.

4.4.3  Arbeit mit den Anlagen "wie mit einem Werkzeug"

Es gibt Aussagen, die zeigen, dafl das Arbeiten an der Anlage als eine Arbeit mit der
Anlage gesehen wird, die die Anlage einem Werkzeug vergleichbar macht. Typische
Aussagen sind: ,, Ich arbeite ja damit. Die Anlage ist also mein Werkzeug in dem Sinne “
und: ,, Es ist schon so, daf3 ich mit der Anlage arbeite und etwas herstelle, nicht nur kon-
trolliere. “ Allerdings bleibt die Analogie nicht beim Bild des Werkzeuges stehen, was
die isolierte Betrachtung dieser beiden Aussagen nach sich ziehen konnte.

4.4.4 Exploratives Vorgehen

Rein exploratives Vorgehen kommt vergleichsweise zwar relativ selten vor (,,das sind
vielleicht 10% "), weil es nur zur Anwendung kommt bei ,, Sachen, die noch nie vorge-
kommen sind“, zéhlt aber nichts desto trotz zum geforderten Handlungsspektrum des
Anlagenfahrers.

4.4.5 Handeln ohne "langes Nachdenken"

Vor allem in zeitkritischen Storsituationen, wo die Zeit fiir systematische Fehlersuche
als Entscheidungsgrundlage oft fehlt, mul durchaus auch schnell und ohne analytischen
Background gehandelt werden: ,,Daf8 ich aufgrund der Erfahrung her dann in dem
Moment einen Regler umstelle auf Hand oder sogar schon gegenfahre, rein intuitiv,
obwohl ich gar nicht sdamtliche Einfliisse kenne. Bezeichnend fiir Situationen solcher
Art sind auch folgende Aussagen: ,, Man mufs schon oft sagen, da3 muf3 ich jetzt ma-
chen, aus, da kann ich nicht iiberlegen und: ,, Wenn ich so normal dahin arbeite, kann
es dann schon kommen, wo ich in kiirzester Zeit reagieren mufs, wo ich dann auch intui-
tiv reagiere. “ Dal} dieses ,,intuitive* Einschreiten wiederum nur aufgrund eines umfas-
senden Erfahrungshintergrundes sinnvoll durchfiihrbar ist bestitigen auch Aussagen,
wie sie bereits weiter oben dargestellt wurden.

Y .
Bauer/Bohle/Munz/Pfeiffer/Woicke (2000): Ausbildung der Kompetenzen fiir erfahrungsgeleitetes Arbeiten ]SFMUN CH EN
in der Chemischen Industrie. Band B: Arbeitsanalyse. Empirische Befunde. ot o Sasilussersctafiiche fonceg el
http://nbn-resolving.de/urn:nbn:de:0168-ssoar-67417



107

4.4.6 Rhythmisierung des Vorgehens

Neben den strukturell vorgegebenen Rhythmen wie dem in zweistiindigem Abstand
erfolgenden Aufschrieb entwickelt jeder Anlagenfahrer seinen ganz individuellen
Rhythmus, mit welchem die durch das System angebotene Informationsflut durchge-
gangen wird, dies hat seinen Grund unter anderem auch im Aufrechterhalten der Kon-
zentrationsfahigkeit wihrend ldngerer Phasen ungestorten Normallaufs. Beispielhaft fiir
dieses individuell ausgestaltete Vorgehen sind Schilderungen wie folgende: ,,Da hat
man schon selbst entwickelte routinemdfige Abldufe in der Warte” und: ,,Man hat
schon seinen eigenen Rhythmus drin, also ich empfinde das schon als Rhythmus, wenn
ich immer wieder von Zeit zu Zeit einzelne Dinge abrufe.” Wie ein solcher Rhythmus
aussehen kann beschreibt einer der Befragten folgendermalen: ,, Ich gehe halt so nach
und nach durch, von Kolonne zu Kolonne, das gehe ich so alle 10 Minuten, Viertelstun-
de durch, dann schaue ich wieder mal aufs Fliefbild, so wie mir es am besten taugt. *

4.5 Beziehung zu Anlagen und Prozessen

4.5.1 Herstellung einer "Einheit" zwischen riumlich getrennten Gegebenheiten

Die Monitore des ProzeBleitsystems sind nicht nur reine Funktionselemente zur Bedie-
nung, sondern repriasentieren die Anlage an sich: ,, Der Bildschirm, das ist fiir mich die
Anlage in dem Sinne. “ Die raumliche Trennung zur Anlage wird kaum empfunden, man
fiihlt sich der Anlage nahe, ,, verbunden, fiir mich ist die nicht so weit weg, weil ich sie
Jja stindig im Kopf habe beim Arbeiten. “ Wie sehr die Bedienelemente des Leitsystems
die Bedeutung einer Verbindungsherstellung zur Anlage im iibertragenen Sinne darstel-
len kénnen, verdeutlicht besonders anschaulich diese Aussage: ,, Der Lichtgriffel macht
die Anlage klein. Der macht fiir mich die Anlage klein. “ Nicht nur wirkt der Lichtgriftfel
hier als Medium um eine Einheit zur Anlage aufzubauen, er wird zum Symbol ihrer
Beherrschbarkeit indem er die immensen Ausmalle der Anlage handhabbar erscheinen

1aBt.
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4.5.2  Personliche Beziehung

Emotionale Beziehung zu den Anlagen

Auch, wenn es beim direkten Nachfragen zu einer mdglichen emotionalen Beziehung
der Anlage gegeniiber vereinzelt zu Abwehrreaktionen kommt (,,Ich geh doch nicht
runter und streichel irgendein Rohr*), wird in vielerlei Aussagen evident, daB3 die Be-
ziehung zur Anlage tatsichlich nicht nur emotionale Farbungen hat, sondern sich teil-
weise auch in starken, duBlerlich wahrnehmbaren Verhaltensweisen zeigt: ,, Schimpfen
auf die Anlage und mal einen Schrei rauslassen, das gehort dazu. Mit der Anlage
schimpfen, mit ihr im - wie auch immer gearteten - Dialog stehen (,, mit der kommuni-
ziere ich, das ist ganz klar‘) sind alles Indizien, die bestétigen, was in folgenden Aus-
sagen ganz expliziert formuliert wird: ,, Das kann schon passieren, daf3 da Emotionen
ins Spiel kommen “ und: ,, Mein Bezug ist die Anlage, ganz klar“ und, noch deutlicher:
. Das ist meine Anlage, zu der habe ich schon eine Beziehung. Auf die schimpfe ich

auch, das ist keine Spielerei. Beim Schimpfen reagiere ich mich ab.

Der emotionale Bezug zur Anlage kann punktuell, oder auch wéhrend der Anlernphase,
auch durchaus von Angst und Bedrohung geprigt sein, pragnant zeigen dies folgende
Aussagen: ,,Die hat mich erdriickt am Anfang und ist mir riesengrof3 vorgekommen.
Aber je ldnger da ist, desto kleiner wird die Anlage. Und jetzt ist es eine winzigkleine
Anlage irgendwie “ und: ,, Die sitzt mir im Genick manchmal. **

Emotionale Beziehung zum Prozessablauf

Auch auf die unterschiedlichen Phasen des ProzeBverlaufs, vom ruhigen, ungestorten
Normallauf bis hin zu extremen Storsituationen oder Ausnahmesituationen, wie das
Anfahren, wird emotional reagiert: Man ,, wird nervos und kommt ins Schwitzen, wenn
etwas passiert”, , der Adrenalinspiegel [kann] ganz schon steigen bei bestimmten Wer-
ten, da wird einem warm und flau* und die ,, Spannung steigt schon, wenn man merkt
der Wert verdndert sich, obwohl er das nicht soll. ““ Trotz dieser im Extremfall hohen
emotionalen Anspannung kommen dngstliche Gefiihle oder solche der Bedrohung meist
nur in der Anfangsphase und entsprechend geringem Erfahrungswissen und damit ver-
bundenem Mangel an Sicherheit und Vertrauen in die eigenen Fihigkeiten vor: ,, 4m
Anfang spielt ein bifichen Angst mit, aber je mehr Storungen man mitgemacht hat, desto
lockerer wird alles. “ So wie im vorhergehenden Abschnitt beschrieben der Lichtgriffel
die Anlage reprisentieren kann, steht fiir die emotionale Beziehung zum ProzeBverlauf
die Kurvenanzeigen: ,, Eine Kurve kann ich schon als angenehm oder eben nicht ange-
nehm empfinden, man versucht ja den Prozef3 ruhig zu halten und das driickt sich dann
anhand der Kurven aus. “
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Emotionale Beziehung zum Produkt

Aus dem Emotionsaspekt heraus scheint das hergestellte Produkt gegeniiber Anlage und
ProzeB3 einer stark untergeordnete Rolle zu spielen. Dies spiegelt sich nicht nur wider in
den duBerst seltenen Aussagen zum Produkt {iberhaupt, sondern zeigt sich auch in dieser

exemplarischen Feststellung: ,, In gewisser Weise ist es eigentlich egal, was fiir ein Pro-
dukt durchlduft.

4.5.3  Subjektives Involvement

Engagement, Interesse, Identifizierung

Engagement in der Tatigkeit, Interesse fiir den Beruf und Identifizierung mit Anlage,
Prozef3 und Produkt kommen in vielen Aussagen der Befragten deutlich zum Ausdruck.
Von Vorgesetztenseite als Anforderung formuliert: ,, Es geht nicht nur ums Mitdenken.
Also ich glaube ein Grofiteil sieht das als Beruf oder als Berufung und nicht nur als
reinen Job ““ ebenso wie in Statements der Anlagenfahrer selber: ,,Ja das ist klar, enga-
giert sein mufl man ganz einfach. Man muf3 sich mit der Sache identifizieren, weil das
geht gar nicht anders* und: ,, Man muf3 sich schon richtig reinschaffen, richtig rein-
knien.* Dies derart als notwendig erachtete Engagement und Identifizierung erlangt
auch unter dem Sicherheitsaspekt Bedeutung: ,, Ich bin iiberzeugt, wenn man sich nicht
identifiziert mit der Anlage oder dem Arbeitsplatz oder dem Produkt, dann kann man

I3

nicht sicher arbeiten.

Individuelle Herausforderung, Erfolgserlebnisse

Erfolgserlebnisse werden fast durchgehend in Zusammenhang gebracht mit der Art und
Weise des ProzeBverlaufs: ,, Wenn die Anlage ruhig lduft und der Prozefs geordnet ist,
dann ist das ein angenehmes Gefiihl, weil man dann keine action hat in dem Sinne*
oder: ,, Wenn alles glattgegangen ist, ohne Storung, dann bin ich zufrieden. Typisch
auch folgende Aussage: ,, Wenn alles schon lduft, wenn eines in das andere iibergeht,
wie ein Getriebe, dann freut mich das halt.“ Storfille werden dabei nicht nur als ‘sto-
rend’ und dem Erfolgserlebnis abtrichtig empfunden, sondern vielmehr als ab und an
willkommener Priifstein der eigenen Fahigkeiten: ,, Es ist schén, wenn die Anlage sto-
rungsfrei lduft. Aber es ist wiederum auch schén, wenn ich eine Mordsstérung drin ha-
be, was krasses, und man bewdltigt das, das ist dann noch viel schéoner.“ Der erfolgrei-
che Umgang mit Abweichungen vom Normallauf wird jedoch nicht nur als isoliert be-
trachtete Einzelleistung interpretiert, sondern das erfolgreiche Zusammenarbeiten des
ganzen Teams wird in Betracht gezogen: ,, Wenn man mit den Leuten einfach gut zu-
sammenarbeiten kann, dafs an jedem Platz der richtige Mann sitzt und gemeinsam was

in Griff gekriegt hat, dann hat man Erfolgserlebnisse.
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Neben Prozefverlauf und kollegialer Zusammenarbeit kommt auch die Faszination der
Technik ins Spiel: ,, Die Grofe ist es auch. Einer der ein Riihrwerk fihrt, das ist wie ein
Trabbi und ich fahre einen Ferrari. Man fiihlt sich iiberlegen. Man ist stolz* oder: ,, Al-
les, die ganze Technik fasziniert mich und wie das alles hintereinander lduft. Und die

3

Massen, die dadurch laufen, das fasziniert mich schon. *

Ein letzter, hidufig genannter Aspekt, der in Zusammenhang mit Faszination und Er-
folgserlebnissen genannt wird, ist der der ganz personlichen Herausforderung und die
Moglichkeit das eigene Konnen sozusagen im Wettstreit mit der Anlage unter Beweis
zu stellen: beispielhafte Statements hierfiir sind: ,, Das Faszinierende an der Anlage ist,
wie gut ich sie fahren kann. Das ist es: Wie gut beherrsche ich mein Werkzeug* oder:
,Also ich habe immer das Ziel gehabt, daf3 ich allein in der Mefwarte bin, das war
mein Anreiz. Auf das Ziel die Anlage alleine und fehlerfrei fahren zu konnen habe ich

hingearbeitet.

4.5.4  Ahnlichkeiten zwischen menschlichen Gegebenheiten und technischen An-
lagen

Beim Versuch anschauliche Vergleiche zu bringen, die eine Analogie zur Anlage und
zur Tétigkeit als Anlagenfahrer herstellen kdnnten, sto3t man in den Befragungen im-
mer wieder zundchst auf Ratlosigkeit und Unsicherheit. Erst bei genauerem Hinterfra-
gen finden sich Beispiele, die sich im wesentlichen aus zwei Bereichen speisen. Es fin-
den sich zum einen Beispiele aus dem technischen Bereich, wie ,, Flugzeugpilot“, ,,ir-
gendwie wie ein Werkzeug oder eine Maschine, beziehungsweise viele Maschinen ",
,,ein grofser Traktor oder riesige Baumaschinen oder besser sowas wie ein Verkehrs-
leitsystem vielleicht ™, ,, Riesenfrdsmaschinen sind dhnlich* oder, mit Einschrinkungen
genannt, das Autofahren.

Ein weiterer groBer Komplex beim Versuch beschreibende Ahnlichkeiten zu finden
zentriert sich um die Natur, Lebendiges, Organisches im weitesten Sinne. Hierfiir stehen
Aussagen wie: ,,Ja mit der Natur kann man das vergleichen, aber nicht mit etwas Le-
bendigem, wie der Familie und: , Die lebt, ja, die verdndert sich doch stindig‘ oder
sogar: ,, Ein Kérper ist ja eigentlich auch nichts anderes, wenn ein Teil nicht funktio-

niert, dann sind die anderen Organe auch nicht so fit.
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Fallstudie 3

Diskontinuierlicher Betrieb

1. VERORTUNG DER AUSGEWAHLTEN TATIGKEIT IM BETRIEB

1.1 Stellung des ausgewihlten Produktionsprozesses
bzw. -teilprozesses im betrieblichen Gesamtprozess

1.2 Stellung der ausgewihlten Tétigkeit (d.h. speziell in
der Leitwarte) im betrieblichen Produktionsprozef3
bzw. Teilprozef3

1.3 Technische Produktionsmittel und Verfahrensweisen
(Modernititsgrad, Technologieniveau)

1.4 Arbeitsorganisation/Personaleinsatz (allgemein)

1.5 Arbeitskriftestruktur (bezogen auf den ausgewihlten
Teilprozef})

1.6 Betriebliche Anforderungen und Probleme beim Einsatz
von Arbeitskraft aus Sicht der Vorgesetzten

2. ARBEITSSITUATION/TATIGKEIT

2.1 Arbeitsaufgaben

2.2 Arbeits- und Betriebsmittel

2.3 Produkt- und Arbeitsergebnis

2.4 Arbeitsplanung und Arbeitsvorgaben

2.5 Beeinflussung des Produktionsprozesses/-ergebnisses
2.6 Arbeitsausfithrung

2.7 Kooperation

2.8 Kontrolle des Arbeitsergebnisses und der Ausfiihrung
der Arbeitsaufgaben

2.9 Gestaltung des Arbeitsplatzes und der Arbeitsumgebung
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3. SITUATIONEN, IN DENEN EIN ERFAHRUNGSGELEITETES
ARBEITSHANDELN NOTWENDIG IST

3.1 Grenzen der Automatisierbarkeit

3.2 Indikatoren fiir nicht vollstindig beschreibbare
und planbare Situationen / Anforderungen

3.3 Bereiche / ProzeBzustinde

3.4 Gegenstandsbereich

3.5 ProzeBlbedingte Ursachen fiir Unwiigbarkeiten
3.6 Externe Einfliisse (Unwiigbarkeiten)

4. ARBEITSHANDELN - SUBJEKTIVIERENDES, ERFAHRUNGS-
GELEITETES ARBEITEN

4.1 Sinnliche Wahrnehmung

4.2 Sinnliche Wahrnehmung (bez. auf Informationsquellen)
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1. VERORTUNG DER AUSGEWAHLTEN TATIGKEIT IM BETRIEB

1.1 Stellung des ausgewéihlten Produktionsprozesses bzw. -teilprozesses im
betrieblichen Gesamtprozess

1.1.1  Produktspektrum

Das Produktspektrum umfaflt verschiedene Dispersionen fiir unterschiedlichste Anwen-
dungsgebiete. 60-70% der erzeugten Dispersion werden an einen unternehmenseigenen
Nachbarbetrieb verkauft, der als zunehmend wichtiger werdender Abnehmer einge-
schétzt wird (vor 6 Jahren nur 30%).

1.1.2  Stellung des ausgewihlten Betriebs im Unternehmen

Der untersuchte Betrieb nimmt innerhalb des Unternehmens keine Sonderstellung ein,
er kann weder als zentraler Bereich noch als Randbetrieb mit untergeordneter Bedeu-
tung angesehen werden. Wie viele andere Unternehmensbereich wird sowohl fiir be-
triebsinterne Abnehmer als auch fiir externe Kunden produziert.

1.1.3 Produktionsart

Fiinfzig verschiedene Rezepturen werden in diskontinuierlicher Betriebsart, also soge-
nannten Batchprozessen hergestellt. Die spezifischen Reaktionszeiten schwanken zwi-
schen sechs und sechzehn Stunden.

1.2 Stellung der ausgewiihlten Titigkeit (d.h. speziell in der Leitwarte) im be-
trieblichen Produktionsprozef bzw. Teilprozef3

Von der Leitwarte aus werden ca. 70 bis 80 % des Betriebes gesteuert. Dies umfafit so-
wohl den modernen, bereits auf ProzeBleitsystem umgestellten Reaktor ebenso wie den
Grofiteil der restlichen Reaktoren, die noch von der MeBwarte herkommlichen Stils,
also iiber Schalttafeln, iiberwacht werden. Es handelt sich um gemischte Produktionsart,
d.h. noch eine ganze Reihe von Arbeitstétigkeiten erfolgen manuell vor Ort und nicht
von der Leitwarte aus. Der Anlagenfahrer in der Leitwarte iberwacht nicht nur die lau-
fenden Prozesse, sondern auch die damit in Verbindung stehende Infrastruktur, wie z.B.
die Entsorgungseinrichtungen. Die Titigkeit in der Leitwarte hat damit eine zentrale
Rolle innerhalb des Betriebes inne: ,, Warte fahren, heifit ja den gesamten Betrieb fah-

‘

ren, d.h. Meldungen annehmen und weitergeben, regulieren.
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1.3 Technische Produktionsmittel und Verfahrensweisen (Modernitiitsgrad,
Technologieniveau)

1.3.1  Funktions- und Wirkungsweise der Technologien

Die gesamte Anlage umfaf3t 11, in naher Zukunft 12 Reaktoren, die unabhéngig vonein-
ander getaktet betrieben werden. An jeden Reaktor ist zusétzlich jeweils ein Entspan-
nungskessel angegliedert. Des weiteren ist ein groBer Logistikbereich angebunden, des-
sen Aufgabengebiet z.B. umfafit Tankabfiillungen, Rohstoffzufiihrung, Entsorgung etc.

1.3.2 Technisches Niveau

Die gesamte Anlage ist 25 Jahre alt, die insgesamt gesehen als von hohem technischen
Niveau eingestuft werden kann: ,, Wir sind eine sehr moderne Anlage, vielleicht eine der
modernsten Anlagen, die es zur Zeit gibt, dann haben wir aber auch noch ganz primiti-
ve Anlagenteile, wo noch fast alles hindisch gemacht wird. “ Wie diese Aussage bereits
andeutet ergibt sich aus dem iiber Jahre gehandhabten sukzessiven Ausbau der Anlage
eine grole Reichweite, was den Modernititsgrad betrifft. Ungefdahr alle zwei bis drei
Jahre wurde ein neuer Kessel mit jeweils neuestem Stand als Erweiterung oder Ergén-
zung gebaut. Das ProzeBleitsystem wurde Ende 94/Anfang 95 begonnen einzufiihren
und wird zur Zeit nur auf einem der Reaktoren eingesetzt.

1.4 Arbeitsorganisation/Personaleinsatz (allgemein)

1.4.1 Funktionale Gliederung

Funktional ergibt sich eine horizontale Teilung. Einmal der Betriebsbereich, in welchem
die chemischen Prozesse in den verschiedenen Reaktoren umgesetzt werden. Der zwei-
te Strang ist die sogenannte Ldsegruppe, deren Aufgabengebiet die gesamte die Produk-
tion ergénzende und ermdglichende Logistik abdeckt.

1.4.2  Vorgesetzte, Hierarchie

Neben dem Betriebsleiter und drei Meistern wird entsprechend der oben erwihnten
funktionalen Gliederung jeweils weiterhin untergliedert nach Schichtfiihrer und Partie-
fiihrer.
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1.4.3  Arbeitsorganisation

Pragend fiir die gesamte Arbeitsorganisation ist die bereits genannte horizontale Teilung
in Losegruppe und die Gruppe der vollkontinuierlichen Schicht. Beide Betriebsstringe
unterscheiden sich im Schichtmodus, in den Tétigkeitsanforderungen und damit zu-
sammenhéngend auch beziiglich der Qualifikation der Arbeitskréfte. Auf diese Unter-
schiede wird weiter unten an entsprechender Stelle noch gesondert eingegangen werden.

1.4.4  Aufgabenverteilung bzw. Zuordnung

Wie bereits dargestellt zentriert sich die Aufgabenverteilung entsprechend den beiden
Betriebsstringen, namlich der Losegruppe (15 Mann) mit logistischem Schwerpunkt
wie Tankzugbefiillung u.4. und die groBe Gruppe der vollkontinuierlichen Schicht (18
Mann) zum Betreiben der Reaktoren und Entspannungskessel.

1.4.5 Personaleinsatz

Zunehmend wird versucht die Arbeitskréfte rotierend einzusetzen, allerdings beschriankt
sich diese Rotation auf den Bereich der chemischen Prozesse. Die Beschiftigten in der
Aufarbeitung (Losegruppe) werden bewuBt nicht fiir die Warte qualifiziert.

Auch in Zusammenhang mit der Zertifizierung des Betriebes nach der ISO 9000 soll die
Rotation innerhalb der chemischen Prozesse gewéhrleisten, dafl nach und nach alle Ar-
beitskrifte umfassend eingesetzt werden kdnnen, was sich bereits mit positivem Erfolg
bestétigt: ,, Wir fiihren so Solisten, die sind zertifiziert fiir die ganze Firma inzwischen
und es ist bei jedem Mann auch festgeschrieben, was er machen kann und wofiir er qua-
lifiziert ist. “ Wie sich die Rotation konkret auswirkt, zeigt folgende Aussage: ,, Da wird
bei uns immer durchgewechselt, da kommt man alle vier, fiinf Tage dran mit der War-

113

te.

1.5 Arbeitskriftestruktur (bezogen auf den ausgewihlten Teilprozef})

1.5.1 Anzahl

Die Gesamtanzahl der im Betrieb Beschéftigten betridgt derzeit 120 Arbeitsplédtze. Dazu
zdhlen zu den verschiedenen Schichtmannschaften auch Arbeitspldtze in der Analytik
und Qualitétssicherung.
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1.6 Betriebliche Anforderungen und Probleme beim Einsatz von Arbeitskraft
aus Sicht der Vorgesetzten

1.6.1  Arbeits- und Leistungsvermogen/Verhalten der Arbeitskrifte

Fachliche Qualifikation

Zunichst mufl an dieser Stelle noch einmal unterschieden werden zwischen dem Be-
reich der chemischen Prozesse und Losegruppe, denn hier zeigt sich ein deutlich ver-
schiedene Anforderungen beziiglich der fachlichen Qualifikation, der sich auch in ei-
nem Abstand von zwei Entgeltstufen dulert. Da nur im chemischen Bereich eine Fach-
arbeiterqualifikation erforderlich ist, und damit dort der typischere Arbeitsplatz fiir
den/die ausgelernte/n Chemikanten/Chemikantin angesiedelt ist, wird im folgenden aus-
schlieBlich von den Anforderungen dort die Rede sein.

Neben einem ausgewogenen Fachwissen, das sich sowohl speist aus theoretischen
Kenntnissen der Chemie und der Anlagens- und Verfahrenstechnik als auch den kon-
kret-praktischen Kenntnissen der Arbeit mit der Anlage vor Ort, spielt fiir die Erflillung
der Anforderungen aus dem tiglichen Umgang mit Anlage und ProzeB3 das Erfahrungs-
wissen eine entscheidende Rolle. Typisch hierfiir Aussagen, wie: ,,Das eine ist das
Technische, die Anlage mit soundsoviel Kesseln, das ist einfach wahnsinnig kompliziert
und da braucht man Erfahrungswissen‘ oder: ,,Das sind lauter Erfahrungswerte, das
dauert einfach Jahre, weil die Erfahrungen hat nicht jeder. Besonders auffallend ist
nachfolgendes Statement eines Vorgesetzten, der Erfahrungswissen mit Gefiihlswissen
umschreibt und Intuition zur alltdglichen handlungsleitenden Instanz erklirt: ,, Zum Wis-
sen tiber die Anlage selber gehort ganz einfach auch Erfahrungs- oder Gefiihlswissen.

3

D.h. das geht eben dann irgendwie intuitiv. *

Leistungsvermaogen

Sicherlich in Zusammenhang mit der noch im Prozef3 befindlichen Umstellung des Be-
triebes auf moderne ProzeBleittechnik zu sehen ist folgende Aussage, die die gestiege-
nen Anforderungen an das Leistungsvermodgen im Zuge der technischen Entwicklung
benennt: ,, Schon aufgrund des technischen Wandels erwarten wir heute mehr von unse-

¢

ren Mitarbeitern als noch vor 10 Jahren. *

Ein zweiter, immer wieder genannter Aspekt zum Stichwort Leistungsvermogen, ist die
Fahigkeit auch in zeitkritischen Entscheidungsanforderungen tiberlegt und zielgerichtet
vorgehen zu konnen. Exemplarisch hierfiir: ,, Wenn man keine Ruhe bewahrt, dann kann
man die Anlage nicht ruhig fahren. Diese Art des Vorgehens wird allerdings nicht als
personlichkeitsspezifsche oder gar mentalitdtsabhiingige Féhigkeit betrachtet, sondern
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die allgemeine Einschidtzung der Befragten stellt diese spezifische Leistungsanforderung
des Anlagenfahrers eindeutig in Zusammenhang mit dem Grade des erworbenen Erfah-
rungswissens: ,, Und jemand der erfahrener ist, der ldfst sich nicht so schnell aus der

Ruhe bringen.

Zuverldssigkeit

In vielen Aussagen spiegelt sich wider, da3 Verantwortungsbewuftsein von Vorgesetz-
ten als auch von den Beschiftigten gleichermafen als unverzichtbare Schliisselqualifi-
kation angesehen wird. Zum einen ergibt sich die Notwendigkeit zu zuverldssigem Ar-
beiten aus den sicherheitstechnischen Anforderungen aufgrund der Produktionsart und
der verwendeten Stoffe: ,, Verantwortungsbewufitsein, dafs ich kapiere, da sind 40 t da-
hinter.“ Andere Aussagen zeigen jedoch auch, dall der Qualititsgedanke aufgrund der
bereits durchgefiihrten Zertifizierung nach der ISO 9000 im BewuBtsein der Befragten
nicht nur die Produktqualitdt umfaf3t, sondern ebenso die ganze Bandbreite des Arbeits-
handelns. So taucht an vielen Stellen der Befragung die Qualifikation Zuverladssigkeit in
Zusammenhang mit Qualitdtsanspriichen auf, typisch hierfiir sind Aussagen, wie: ,, Auch
wegen der 1SO 9000 sind heute die Anforderungen an die Arbeitsweise, an die personli-
che Verantwortung, an die Qualitdts- und Sicherheitsverantwortung einfach héher und

gleichmdpiger identisch. *

Aus den geschilderten sicherheits- und qualitdtstechnischen faktischen Notwendigkeiten
ergibt sich die Anforderung, sich der Verantwortung bei jedem einzelnen Schritt und
jeder Einzelentscheidung im alltiglichen Arbeitshandeln auch bewuBt zu sein. Diese
Tatsache illustriert beispielhaft: ,, Da gehort auch Verantwortungsbewuftsein dazu,
wenn er sich kopfscheu machen ldfit, dann reagiert er mit grofser Wahrscheinlichkeit
falsch* oder: ,, Leichtfertiges Handeln ist absolut untragbar, also so iiberschnelle Leute
sind manchmal gefdhrlich, weil die vor lauter Aktionismus dann nicht richtig tiberle-
gen. “ Diese Verantwortlichkeit lastet insbesondere auf dem Anlagenfahrer in der Leit-
warte: ,, Man muf3 sehr gewissenhaft sein in der Mefiwarte, weil der Grofsteil geht ja von

der Mefswarte aus. “

Technische und ékonomische optimale Nutzung betrieblicher Mittel

Aus der diskontinuierlichen Betriebsart ergibt sich durchaus ein Einflu3 des Anlagen-
fahrers auf einen okonomischen Umgang betrieblicher Mittel. Ein derartiger Hand-
lungsspielraum umfaBt jedoch mehr eine durchdachte Reaktorbelegung und eine sinn-
volle Priorititensetzung bei der Verarbeitung der unabhéngig getakteten Batchprozesse.
Wihrend der ablaufenden Rezepturen und Reaktionen kann von der Warte aus wenig
EinfluB auf die 6konomische Nutzung erfolgen. Okonomische Optimierung wird dem-
nach mit dem Zeitfaktor gleichgesetzt, siche Aussagen, wie: ,, Okonomische Nutzung
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das heifit Zeit. Ein guter Kessel ist immer ein Kessel, der lduft.“ Die technische und
anlagenschonende optimale Nutzung betrieblicher Mittel spielt dagegen eine unterge-
ordnete Rolle.

Einsatzbereitschaft/Loyalitiit

Einsatzbereitschaft und Loyalitdt werden in hohem Malle abgefordert. Dies kommt in
Zitaten, wie diesem zum Ausdruck: ,, Voll den Kopf dabei haben, gewissenhaft sein und
wirklich, man muf3 voll dahinter sein.” Wie sehr Engagement und Einsatzbereitschaft
nicht nur als notwendige Arbeitsanforderung genannt werden, sondern tatsidchlich im
tiaglichen Arbeitshandeln auch gelebt werden zeigt sich weiter unten noch drastischer.

Kooperationsbereitschaft und -fihigkeit

Der Teamgedanke als Ausdruck der schon aufgrund technisch-funktional notwendiger
Kooperationsfahigkeit ist tief verankert und eine ganze Reihe entsprechender Aussagen
verdeutlichen, daf} dieser Teamgedanke sich schwerpunktmifBig fokussiert auf die eige-
ne Schicht: ,, Die Schicht ist immer die gleiche und die sind schon eingespielt oder:
,,Das einzige was stabil bleibt ist die Schicht und die gehoren zusammen wie eine Fuf3-
ballmannschaft. “ Weitgehend fungiert die Schichtmannschaft auch als Bezugspunkt, an
dem sich die Identifikation mit Unternehmen, Betrieb und Anlage festmachen, wie die-
ses Zitat besonders eindrucksvoll formuliert: ,, Teilweise ist die Schicht wichtiger als der
Betrieb, das wichtigste, die Heimat fiir die ist die Schicht.

1.6.2 Personaleinsatz

Qualifikatorische Voraussetzungen (Berufsausbildung, praktische Erfahrung etc.)

Im chemischen Bereich kommen klassischerweise noch weitgehend angelernte Arbeits-
kréafte mit nachtrdglicher Chemikantenausbildung zum Einsatz, obwohl seit Einfiihrung
des Berufsbildes Chemikant/Chemikantin zunehmend die entsprechende Fachausbil-
dung als Einstellungskriterium bei Neueinstellungen bestimmend ist.

Zeitliche Verfiigbarkeit (Schichtarbeit, Liinge der Arbeitszeit)

Auch die Anforderungen beziiglich Schichtarbeit differieren zwischen Logistik/Lose-
gruppe und chemischem Bereich. Wihrend in ersterer Betriebsabteilung im Zwei-
schichtbetrieb oder lediglich in Tagschicht gearbeitet wird, wird in der anderen im
Fiinfschichtsystem in Wechselschicht gearbeitet. Die Bereitschaft zur Wechselschicht
ist hier obligatorisch.
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1.6.3  Qualifizierung der Arbeitskrifte

Berufsausbildung (betriebsintern)

Zur Zeit stellen ca. 40% der Beschiftigten ausgebildete Facharbeiter, wovon wiederum
ca. die Halfte ,, frisch und die Hilfte hausgemacht* sind. Dies bedeutet, da} ein groBer
Teil der Arbeitskrifte die nebenberufliche Qualifikation durchlaufen haben, allerdings
mit steigender Tendenz zu in Erstausbildung qualifizierten Chemikantinnen/Chemi-
kanten bei Neueinstellungen.

Anlernung (organisiert, selbstindig)

Sowohl der ungelernte Neuling als auch der neu eingestellte Facharbeiter beginnt mit
Filterwechsel, Tankzugbefiillung u.4. Tatigkeiten und ,, lernt dadurch von unten die Ar-
beitsweisen und die Organisation kennen.“ Durchgéingig wird die tragende Bedeutung
dieser Art der Anlernung ‘von der Pieke auf’ betont: ,, Man muf3 sich das ganz konkrete
Wissen aneignen. Diesen Tatbestand unterstreichen auch Aussagen, wie folgende:
,,Das ist das wichtigste, den Betrieb muf} er kennen. Wenn er nicht weifs, was da drau-
Jsen lduft, dann ist das unsinnig, wenn man ihn in die Warte tut“ und: ,, Ich kann jemand
nicht die Warte iiberlassen und der driickt dann irgendeinen Knopf, der weif3 zwar, was
er bedient, aber vor Ort weif3 er es nicht. Und drum sollte er als erstes die Anlage drau-
Jsen beherrschen und ablaufen und dann erst in der Warte.” Oder: ,, Lehrbuch allein,
das bringt nichts. Man sollte schon wirklich vor Ort, dann weif3 man auch, wie funktio-
niert das. *

Im Zuge der Einfilhrung des ProzeBleitsystems nimmt die Relevanz dieses praktisch-
konkreten Wissens- und damit Erfahrungserwerbs als erste Qualifizierungsstufe nicht ab
sondern vielmehr zu: ,, Den Betrieb muf3 ich kennen, dann gehe ich mit einer ganz ande-
ren Selbstverstdindlichkeit an das PLS. *

Weiterhin wird die bedeutende Rolle der Kommunikation untereinander als Transfer-
moglichkeit fir Erfahrungswissen betont: ,, Meinungsaustausch. Fragen. Man kann
nicht genug fragen. Also viel reden und die innere Einstellung, mochte ich das oder
mochte ich das nicht.” Wo diese, im letzten Zitat angesprochene, innere Einstellung
nicht geniigend ausgeprigt ist, kann dies spiirbare Konsequenzen nach sich ziehen, so
schitzt ein Vorgesetzter ein: ,, Wir haben Leute hier, die sind schon 10 Jahre da und ich

garantiere lhnen, die haben den Betriebsablauf immer noch nicht richtig iiberrissen. “

Aber selbst, wo der Wille und die Féhigkeit zur Anlernung gegeben sind, gibt es auf-
grund der Komplexitit und des technischen Wandels eine Grenze des aneigenbaren
Wissens des Einzelnen: ,, Daff man das Gefiihl hat, die Anlage wirklich zu kennen, das
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gibt es nie.” Um so mehr gewinnt die Kommunikation untereinander im alltdglichen
Arbeitshandeln an Bedeutung.

Einarbeitung

Uberraschend lange wird die Einarbeitungszeit neu Eingestellter eingeschitzt: ,, Man
sagt bei uns, ein erfahrener MefSwartenfahrer, unter fiinf, sechs Jahren geht da nix. "
Inwieweit diese extrem lange Einarbeitungszeit in Zusammenhang mit dem laufenden
Umstellungsproze3 auf ProzeBleittechnik steht, ist aus heutiger Sicht noch nicht zu be-
urteilen. Durch diesen Umstellungsproze3 werden neue Mitarbeiter momentan mit bis
zu flinf verschiedenen Systemen konfrontiert, was den komplexen, langwierigen Prozel3

des Wissens- und Erfahrungserwerbs zusétzlich verldngert.

1.6.4  Titigkeitsspezifischen Belastungen

Der rotierende Wechsel zwischen Leitwarte und Tétigkeiten in der Anlage vor Ort wird
durchweg als nicht belastend eingeschétzt, vielmehr wird dieser nicht nur als willkom-
mene Abwechslung begriifit, sondern als fiir die Tatigkeit in der Leitwarte notwendig
eingeschitzt. Belastungen ergeben sich dagegen eher durch die diskontinuierlich anfal-
lenden Arbeitsanforderungen, d.h. durch den unvorhersehbaren und unregelmifig anfal-
lenden Wechsel zwischen Normallauf und Eingreifsituationen: ,, Man muf} strefiresistent
sein, wenn Arbeitsspitzen auftauchen. “ Storsituationen und die mit der Tétigkeit in der
Leitwarte verbundene Verantwortung werden teilweise nicht nur als Herausforderung,
sondern auch als Belastung erlebt, wie derartige Aussagen illustrieren: ,, Wenn man ab
und zu heimgeht kommt es einem vor wie ein Alptraum. Wenn irgendwas ist, das geht
einem im Schlaf auch noch nach.* Von langjdhrigen Betriebsangehdrigen und dlteren
Arbeitskréften wird zum Teil auch die mit der Umstellung auf ProzeBleittechnik zusétz-
lich anfallenden Anforderungen als zumindest zeitweise auftretende Belastung genannt.
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2. ARBEITSSITUATION/TATIGKEIT

2.1 Arbeitsaufgaben

2.1.1  Artder Arbeitsaufgaben der Anlagenfahrer in Leitwarten

Anfahren

Die diskontinuierlich betriebene Produktionsart mit den spezifischen Reaktionszeiten
zwischen sechs und sechzehn Stunden bringt es mit sich, da3 Anfahrprozesse nicht die
Ausnahme sondern der Regelfall sind. Je nach Automatisierungsgrad des jeweiligen
Reaktors und der Auftretenshiufigkeit der Rezepturen erfolgen die Anfahrrezepturen
voll automatisch bis weitgehend manuell.

Prozefliiberwachung und -kontrolle

Die Software des ProzeBleitsystems ist aus Sicherheitsgriinden bewul3t derart gestaltet,
daB3 der ,, Anlagenfahrer bei bestimmten Orientierungsschritten sein okay geben [mufs].
Im wesentlichen beschrdnkt sich das auf Beobachtung und Quittierung. *

Prozefiregulierung bzw. Gegensteuerung bei Unregelmdfigkeiten

UnregelmiBigkeiten, wie sie bei kontinuierlichen Prozessen bei Abweichung eines oder
mehrerer Parameter von den fiir die Anlage optimierten auftreten, spielen beim diskon-
tinuierlichen Prozel3 eher eine untergeordnete Rolle: ,,Dafs so eine Unregelmdfigkeit
auftritt und man gegensteuert, das gibt es eigentlich nicht.“ Auch erfolgt die Steuerung
nur teilweise direkt {iber das System von der Leitwarte aus, viele Eingriffe werden zwar
verbal von der Leitwarte aus initiiert, jedoch von den Beschéftigten vor Ort manuell
ausgefiihrt. Dies unterstreicht exemplarisch folgende Darstellung: ,, Es wird nicht ge-
steuert aber angestofSen, durch miindliche Anweisung. “

Storungsanalyse und -beseitigung

Wie oben dargestellt sind ProzeBunregelmifBigkeiten die Ausnahme und ihr Auftreten
hat meist seine Ursache in technisch-mechanischen oder elektrischen Ausfillen und
Storungen in der Anlage. Das friihzeitige Erkennen solcher Stérungen und der diese
nach sich ziehenden UnregelméBigkeiten ist stirker eine Aufgabe der Arbeitskrifte vor
Ort als eine der Anlagenfahrer in der Leitwarte.
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Protokollieren

RegelmiBig wird in einstiindigem Abstand ein Protokoll erstellt, in dem wichtige Pro-
zel3- und Qualitdtsparameter festgehalten werden: ,, Man muf3 alle Stunde die Dosierun-
gen aufschreiben, und dann kommen noch Proben raus, das muf3 man alles aufschrei-
ben und in die Kurve einzeichnen.“ Soweit von den Anlagenfahrern die Rede ist, die in
der auf ProzeBleittechnik umgeriisteten Warte tétig sind, wird diese Arbeit teilweise von
diesen mit betreut: ,, Das heifst ich gehe auch raus, mache meinen Kontrollgang oder tu
auch die Proben raus.“ Die Anlagenfahrer in der konventionellen Warte gehe dagegen
nicht selbst vor Ort.

2.1.2  Bedeutung der einzelnen Arbeitsaufgaben im Rahmen der Téatigkeit (Hau-
figkeit, Normalfall vs. Sonderfall bzw. Ausnahmefille)

Kontinuierlich und diskontinuierlich anfallende Arbeitsaufgaben und -anforde-
rungen

Auch der Anlagenfahrer in der Leitwarte eines diskontinuierlichen Prozesse ist nur
scheinbar nicht von grolem oder wechselndem Arbeitsanfall betroffen, so wird die Ta-
tigkeit in der Warte, trotz des teilweise hohen Modernititsgrades als ,,gleichbleibend
hektisch aber andererseits sehr schlagartig“ beschrieben. Die Anzahl der eingehenden
Alarm- und Stérungsmeldungen bestimmt in ithrer Haufigkeit die Arbeitsintensitit, wie
Aussagen wie folgende verdeutlichen: ,, Also von den 8 Stunden, wenn man zusammen-
rechnet, bringen Sie bestimmt keine zehn Minuten zusammen, wo keine Hupe geht. *

Teilweise als belastend wird auch die diskontinuierlich anfallende Arbeitsanforderung
beschrieben, d.h. langanhaltende Phasen von ungestértem Normallauf wechseln plotz-
lich mit Phasen von reihenweise auftretenden Storungen. Exemplarisch dafiir nachste-
hende Zitate: ,,Es geht oft eine ganze Woche dahin, wo keine Storung ist und dann
kommen an einem Tag wieder fiinf, sechs, das ist ganz verschieden oder: ,, Der lduft
mal eine ganze Woche ohne Storung und dann hat man wieder auf einer Schicht fiinf
Storungen. “ Die Unvorhersehbarkeit von Storungen bringt es mit sich, da3 auch wih-
rend langer Phasen im Normallauf eine mdgliche Storung immer antizipierend das Ar-
beitshandeln prigt und ein Hochstmall an Konzentration und Aufmerksamkeit aufrecht-
erhalten werden muB.

Y .
Bauer/Bohle/Munz/Pfeiffer/Woicke (2000): Ausbildung der Kompetenzen fiir erfahrungsgeleitetes Arbeiten ]SFMUN CH EN
in der Chemischen Industrie. Band B: Arbeitsanalyse. Empirische Befunde. ot o Sasilussersctafiiche fonceg el
http://nbn-resolving.de/urn:nbn:de:0168-ssoar-67417



123

2.2 Arbeits- und Betriebsmittel

2.2.1 Anlagen

Insgesamt werden 11 Systeme/Reaktoren, welche unabhdngig voneinander getaktet
sind, von den Leitwarten aus iiberwacht, wobei nur einer der Reaktoren bereits iiber die
mit moderner ProzeBleittechnik ausgestatteten Leitwarte tiberwacht wird. Zum Tétig-
keitsgebiet von der Leitwarte aus gehdrt zudem die gesamte den Prozefl umgebende
Infrastruktur, wie Analytik, Abgasentsorgung, Betreuung von in der Anlage zum Ein-
satz kommenden Fremdfirmen usw.

2.2.2  Steuerungs- und Uberwachungssysteme

Soweit es die Prozesse des chemischen Bereichs betrifft, werden ca. 70-80 % des Be-
triebes von Leitwarte und Operatorraum aus iiberwacht und gesteuert. Allerdings wird
auch immer noch ein nicht zu vernachldssigender Teil des Betriebes manuell vor Ort
bedient.

2.3 Produkt- und Arbeitsergebnis

Der Bezug zum Produkt ist im diskontinuierlichen ProzeB noch relativ stark ausgeprigt,
obwohl die hergestellte Charge ihre Individualitdt verliert, sobald sie dem Lagersilo
zugefiihrt wird. Allerdings zeigen eine ganze Reihe von Aussagen auch, dal das Ar-
beitsergebnis in hohem Mafle mit dem ungestorten Lauf der Anlagen oder einem recht-
zeitigen und erfolgreichen Eingriff in Verbindung gebracht wird.

24 Arbeitsplanung und Arbeitsvorgaben

2.4.1 Arbeitsplanung im Tagesverlauf (evtl. Wochenverlauf)

Im Gegensatz zum kontinuierlichen ProzeB spielt die Arbeitsplanung in einem
BatchprozeB3 in Form von Reaktorbelegung usw. ein relativ wichtiges Tétigkeitsgebiet
des Anlagenfahrers dar: ,, Er mufs schon viel organisieren, er entscheidet ja jetzt auch,

ob eine Anlage eine Stunde linger steht oder nicht. *
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2.4.2  Arbeitsvorgaben und Arbeitsanweisungen (betriebliche Organisation)

Sachliche Vorgaben

Neben den sachlichen Vorgaben, die sich aus den technischen Notwendigkeiten und
Besonderheiten der Prozesse ergeben, spielen dariiber hinaus sicherheits- und umwelt-
technische Vorgaben und gesetzliche Bestimmungen eine Rolle. Zudem gibt es im Zu-
sammenhang mit der im Betrieb bereits durchgefiihrten ISO 9000 eine relativ durch-
gingige Festlegung und Beschreibung von Tatigkeiten und Vorgehensablidufen.

Zeitliche Vorgaben

Zeitliche Vorgaben ergeben sich zum einen aus den mit dem Schichtbetrieb einherge-
henden Zeitintervallen, deren Grundlage die jeweils giiltigen tariflichen und gesetzli-
chen Arbeitszeitregelungen und Betriebsvereinbarungen sind. Weiterhin ist das stiindli-
che Durchfiihren einer technischen Protokollierung obligatorisch.

Personelle Vorgaben

Seit einiger Zeit ist die Besetzung der Leitwarte mit zwei Anlagenfahrern vorgeschrie-
ben. Eine differenzierte Stellenbeschreibung fiir jeden Arbeitsplatz sowie eine detaillier-
te Kompetenzdefinition und Hierarchieorganisation ist entsprechend der ISO 9000
ebenfalls ausgearbeitet.

2.5 Beeinflussung des Produktionsprozesses/-ergebnisses

2.5.1 EinfluB§ auf Art des Ergebnisses

Abgesehen von storungsverhindernden oder entgegenwirkenden Eigriffen ist der Ein-
flul des Anlagenfahrers auf die Art des Ergebnisses eher zu vernachléssigen. Dies ins-
besondere deshalb, weil die Anfahrrezepturen festgelegt und in weiten Teilen automati-
siert sind.

2.5.2 Handlungs- und Entscheidungsspielriume bei der Ausfithrung der Ar-
beitsaufgaben (Arbeitsablauf, Leistungsverausgabung)

DaB trotz sicherheitstechnischer und funktionaler Vorgaben durchaus noch einen Spiel-
raum im Arbeitsumgang mit der Anlage gibt, zeigt sich in folgendem Zitat eines Vorge-
setzten: ,, Uber 5 Jahre kann sich bei 5 Schichten schon das Traditionswissen auseinan-
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der entwickeln. Das versuchen wir durch Zertifizierung anzugleichen. Zudem kann,
wie bereits weiter oben aufgefiihrt, beziiglich Reaktorbelegung und Arbeitsplanung von
einem gewissen Spielraum des Anlagenfahrers betreffend der Zeitokonomie gesprochen
werden.

2.6 Arbeitsausfithrung

2.6.1 "Geistige" Titigkeit (Daten priifen, beobachten, messen)

Einhellig wird die Anforderung in der Anlagenfahrertétigkeit als in erster Linie geistige
eingeschitzt. Beispielhaft steht dafiir die folgende Aussage: ,,Ich sag mal, das ist eine
rein geistige Tdtigkeit in der Warte.” Nicht nur die Téatigkeit in der Leitwarte wird
durch geistige Tatigkeit dominiert, auch die Arbeit in der Anlage vor Ort wird trotz kor-
perlichen Anteilen als schwerpunktmifig geistige Anforderung empfunden: ,, Ein bifs-
chen denken muf3 man schon noch, so einfach ist es sicher nicht.” oder: ,,Schinden
braucht sich hier keiner, nur denken, das Denken ist Nummer 1.*

2.6.2  '"Mentale" Beanspruchung (Aufmerksamkeit, Konzentration)

Die mentale Beanspruchung, die sich unter anderem auch aus der Notwendigkeit lang-
anhaltender Konzentration und Aufmerksamkeit ergibt, wird auch explizit als Anforde-
rung an die Anlagenfahrer formuliert, so ein Vorgesetzter: ,, Er mufs schon fit sein der
Bursche, geistig fit. “ Der unvorhersehbare Wechsel zwischen ungestértem Normallauf
und Eingriffs- oder Storsituation sowie die geforderte Aufmerksamkeit und stindige,
zumindest unterschwellige Konzentration werden in vielen Aussagen als mentale Belas-
tung dargestellt, exemplarisch hierfiir: ,, Man muf3 den Kopf die acht Stunden dabei ha-

ben, sonst ist es zu gefdhrlich.

Praktische Titigkeit

,,Das manuelle Geschick, die Power, die spielt eine untergeordnete Rolle, da reicht der
Durchschnitt, den man da iiblicherweise mitbringt. *“ Diese Aussage deckt sich mit der
unter dem vorhergehenden Punkt Dargestellten zur mentalen Beanspruchung. Diese
untergeordnete Rolle praktischer Tétigkeit und korperlicher Anforderungen darf jedoch
nicht dariiber hinweg tduschen, daf3 dieser Bereich im Rahmen der Einlernphase durch-
aus stiarker zum Tragen kommt: ,, Was durchaus ein Problem sein kann ist das Koérperli-
che, wenn die Leute unten anfangen.“ Dieser Tatbestand wird librigens auch als eine
Begriindung genommen, warum man sich um die einzige Frau, die es bis jetzt gab
., nicht gerissen hat.* Sowohl in der Anlernphase als auch in der spiteren Tatigkeit, so-
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weit diese vor Ort ausgelibt wird, besteht die korperliche Hauptanforderung schwer-
punktméBig aus der hohen Notwendigkeit zur Mobilitdt, der Anlagenfahrer ,, muf3 viel

unterwegs sein, muf3 gut zu Fuf3 sein, weil er doch einen grofien Bereich hat.

2.6.3 Kommunikative Tatigkeit

Die kommunikative Téatigkeit spielt eine Schliisselrolle im Anforderungsspektrum des
Anlagenfahrers: ,, Kommunikation ist eine ganz entscheidende Sache bei so einem Be-
trieb, das ist eine der Hauptaufgaben, weil es eben ein Réiderwerk ist. “ Die gro3e Rele-
vanz der Kommunikation als Notwendigkeit zur Erfiillung der Arbeitsanforderungen
ergibt sich z.B. aus dem Schichtbetrieb, der rdumlichen Ferne von Leitwarte und Anla-
ge, der Tatsache zweier verschiedener Warten und unterschiedlicher Modernitétsgrade
der Anlage. Kommunikation untereinander fungiert auch als informeller Weiterbil-
dungsquell, da die Komplexitit des Gesamtsystems unabdingbar erfordert, auch von der
Kompetenz und der Erfahrung anderer zu lernen. Die Auswirkungen, die sich ergeben,
wenn diese Féahigkeit, diese spezifische Art kontinuierlicher Weiterbildungsmoglichkeit
zu nutzen, fehlt oder nur eingeschriankt vorhanden ist, fiihrt diese Aussage drastisch vor
Augen: ,, Der Einzelkdmpfer der ist da gar nicht gefragt, der stofst in kiirzester Zeit auf

¢

seine Grenzen.

2.7 Kooperation

2.7.1 Art der Kommunikation

Zwischen Leitwarte und Anlage erfolgt die Kommunikation entweder iiber Sprechanla-
ge und Funk oder im direkten interpersonellen Gespriach bei Schichtiibergabe oder an-
deren Zusammentreffen in der Warte. Von durchaus funktionaler Notwendigkeit ist
weiterhin auch die zwischen Anlagenfahrern und Vorgesetzten, also Partie- und
Schichtfiihrer sowie Betriebsleiter als auch der Austausch mit Betriebsteilen, die in eng-
ster Zusammenarbeit mit dem Hauptteil stehen.

2.7.2  Gestaltung der Kooperationsbeziehungen

Neben den funktional vorgegebenen Kooperationsbeziehungen entwickeln sich, insbe-
sondere - wie bereits weiter oben dargestellt - entlang der Schichtteams ein Netz infor-
meller Kontakte mit auch sozialer Bedeutung, die weitgehend im direkten interperso-
nellen Kontakt ablaufen: ,, Die kommen alle naselang rein in die Warte.* Durch das
Schichtsystem und die Arbeitszeitverkiirzung kommt es auch zunehmend zur Kommu-
nikation mit anderen Schichten, wenn Freischichten, Urlaubs- oder Krankheitsvertre-
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tungen personalmifBig schichtiibergreifend durchgefiihrt werden. Dieser, die eigene ein-
gespielte Schicht durchbrechende Kooperationsstrang wird als sinnvoll und angenehm
empfunden.

Medien der Kommunikation
Direkte, interpersonelle Zusammenarbeit

Eine direkte interpersonelle Kommunikation findet neben den oben dargestellten infor-
mellen Kontakten vor allem bei Schichtiibergabe und Besprechungen statt. Zudem wer-
den Eingriffsentscheidungen oder Problemldsungsprozesse innerhalb der gesamten
Schicht auch untereinander abgestimmt und teilweise auch in Zusammenarbeit mit den
verantwortlichen Vorgesetzten geklirt und nicht im Alleingang entschieden.

Technische Hilfsmittel

Neben den von den verschiedenen Uberwachungssystemen dargebotenen Informationen
dienen die Hupe fiir Warnmeldungen sowie die verschiedenen schriftlich festgehaltenen
Betriebsanweisungen, Sicherheitsblitter und das Informationsbuch als technische Mittel
zur Unterstiitzung der Kommunikation.

Technische Medien

Der Kontakt zwischen den Arbeitskréften vor Ort und der Leitwarte erfolgt mit Hilfe
von Funk oder Sprechanlage.

2.8 Kontrolle des Arbeitsergebnisses und der Ausfithrung der Arbeits-
aufgaben

2.8.1  Arbeitsleistung

In den Aussagen der Vorgesetzten wird deutlich, daB3 die Leistung des Anlagenfahrers
sich weniger auf das Produktergebnis oder Faktoren wie Schnelligkeit u.4. bezieht, son-
dern am konkreten Arbeitshandeln beobachtet wird: ,, Die Basis der Leistung ist einmal,
daf3 er auf jeden Fall alle seine Handgriffe nach den Vorgaben durchfiihrt, daf3 er rich-
tig auf Sonderfille reagiert, daf3 er seine Arbeit so einteilt, dafy er das optimale Ergeb-
nis rausbringt. “ Die Anzahl von Fehlern im Sinne von Fehlentscheidungen wird eben-

falls als Leistungskriterium genannt: ,, Wenn wenig Fehler auftauchen, dann wissen wir,

daf er gut ist.
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2.8.2 Artder Kontrolle

Aufgrund der funktional notwendigen Zusammenarbeit ist es schwierig die Einzelleis-
tung losgeldst von der Leistung der gesamten Schicht zu betrachten. ,,Direkte Kontrolle,
das kann ich natiirlich nicht machen, da sind so viele verschiedene Einflufsgrofsen, das
ist schon das Team an sich. Da kann ich gar nichts dem Einzelnen zuordnen. Dann die
personliche Leistung, der technische Zustand der Anlage, das ist sehr schwierig, das
Jjemandem zuzurechnen. *“ Die Moglichkeit der Kontrolle ergibt weniger durch einmalige
Leistungsbeurteilung als vielmehr iiber personliche Gespriache und iiber einen ldngeren
Zeitraum betrachtet: ,, Und dann kriegt man so ein allgemeines Bild durch Gesprdche.
Man redet doch relativ hdufig mit den Leuten und wie der reagiert, das sind so punktu-

‘

elle Eindriicke von den Leuten.

2.9 Gestaltung des Arbeitsplatzes und der Arbeitsumgebung

2.9.1 Arbeitsumgebung

Der Arbeitsplatz in der Leitwarte ist, zumindest im Bereich des mit ProzeBleittechnik
ausgerlisteten Betriebsteils, geprdgt von einer biirodhnlichen Atmosphére. Es gibt keine
direkte Sichtkontrolle zur Anlage. Davon unterscheidet sich deutlich der Arbeitsplatz in
der Anlage vor Ort mit allen anlagentechnischen Merkmalen.

2.9.2 Besondere Probleme (Gefahren, Miingel etc.)

Bestimmend fiir die Arbeitssituation in allen Betriebsbereichen ist die Gefahrlichkeit
der exotermen Produktion unter Uberdruck und die teilweise stark gesundheitsgefihr-
denden eingesetzten Stoffe. Das damit verbundene deutlich ausgepriagte Sicherheitsbe-
wuBtsein kommt in unterschiedlichsten Zusammenhéngen bei allen Befragten augenfil-

lig zum Ausdruck.
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3. SITUATIONEN, IN DENEN EIN ERFAHRUNGSGELEITETES
ARBEITSHANDELN NOTWENDIG IST

3.1 Grenzen der Automatisierbarkeit

Zur Frage einer potentiellen vollkommenen Automatisierung ist es interessant, sich die
Widerspriiche innerhalb der beiden nachfolgenden Aussagen zu betrachten: ,, Wenn es
tiberhaupt keine Storung oder Unregelmdfsigkeit gibt, dann kénnte ich den Prozef3 voll-
automatisch ablaufen lassen. Aber das macht man schon aus sicherheitstechnischen
Griinden nicht” und: ,, Der Prozef3 steuert sich wirklich selbst, bei uns regelt man ei-
gentlich gar nichts nach. Wir haben nicht so Unregelmdfigkeiten wie beim kontinuierli-
chen Prozefs, bei uns kommt es wirklich nur darauf an, wieviele Storungen man hat. So
wie das Programm drin ist, so wird es gefahren, aufler es geht etwas kaputt. “ Deutlich
kommt hier zum Ausdruck, dal3 eine vollstindige Automatisierung dann denkbar wire,
wenn Storungen und UnregelmiBigkeiten auszuschlieBen seien. Dall die technische
Machbarkeit eben dieser Voraussetzung nicht vorstellbar ist zeigt sich eben so deutlich
in Aussagen, wie: ,, Also, was wir sicherlich nie haben kénnen, weil die Anlage zu kom-
plex ist, das kann man gar nicht erstellen, das sind so Checklisten oder Fehlersuchbdu-

‘

me, die dann auch softwaremdf3ig umsetzbar wdren.

Die Unzahl der schwer zu erfaB3baren EinfluBfaktoren oder gar deren Wechselwirkun-
gen untereinander unterstreichen besonders illustrativ Feststellungen der Anlagenfahrer
selbst: ,, Das wird nie machbar sein, daf3 das ganz beherrschbar ist.” und: , Ein jeder

I3

Reaktor hat andere Mucken.

Neben der Komplexitit der EinfluBfaktoren und der Anfilligkeit anlagentechnischer
Komponenten wird ein weiterer Punkt als Grenze der Automatisierbarkeit genannt.
Dem zunéchst 6konomisch bedingten Zwang zur Automatisierung steht an anderer Stel-
le dessen Grenze ebenfalls aus dkonomischen Uberlegungen entgegen: ,, Man kann alles
automatisieren, die Grenze ist nur die Nutzenerwdgung.“ Allerdings kann diese 0ko-
nomische Perspektive in vollem Umfang nicht auf alle Arten grochemischer Produkti-
on iibertragen werden, sondern dullert sich besonders augenfillig bei diskontinuierlichen
Prozessen, wie dem hier untersuchten: ,Ja, da gibt es bei unserem Betrieb eben auf-
grund der Typenvielfalt vermutlich irgendwo ein dickes Limit, was man nicht automati-
siert. Es rentiert sich nur fiir relativ groffe Typen. Aber eine Type, wo ich 5 Einsdtze im
Jahr habe, da wire der Aufwand der Rezeptoptimierung wesentlich gréfier, als wenn
ich sage fahr nach deinem Wissen, deiner Intuition.
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3.2 Indikatoren fiir nicht vollstiindig beschreibbare und planbare Situationen/
Anforderungen

3.2.1 Komplexitit der Einfluifaktoren

Die Komplexitit und Vielfalt der moglichen EinfluBfaktoren schimmert in einer ganzen
Reihe von Aussagen durch, exemplarisch hierfiir: ,, Das ist das Kennzeichnende, es
héngt alles zusammen und die Storung die hier auftritt hat Auswirkungen da hinten und
da an der Stelle erkenne ich es und das macht eigentlich die Komplexitit, das Know-

6

how.

Interessant ist vor allem auch, daf} nicht, wie vielleicht anzunehmen wére, die Untertei-
lung des Betriebes in elf Reaktoren, die, unabhéngig voneinander betrieben, ja als klei-
nere und leichter liberschaubare Teilanlagen betrachtet werden konnten, die Komplexi-
tit insgesamt im Vergleich zu einem kontinuierlichen Prozef3 einschrinken wiirde.
Vielmehr stellt folgende Aussage eher das Gegenteil in den Mittelpunkt: ,, Die Komple-
xitdt der Anlage insgesamt oder das Maximum was tiberhaupt sinnvoll ist, da sind wir
schon driiber. Der Betrieb hdtte schon vor einem Jahr geteilt werden miissen. Es sind
sehr sehr viele Rezepturen, sehr sehr viele Kessel und jeder Kessel hat hunderte von

¢

Einzelteilen, das addiert sich eben auf in der Summe. *

3.2.2  Zeitkritische Situationen (fehlende Zeit fiir systematische Analyse)

Die Frage nach zeitkritischen Situationen unterscheidet sich stark nach der eingeschétz-
ten Brisanz und Relevanz des Eingreifgrundes. Wihrend des ungestorten Normallaufs
oder bei kleineren, nicht sicherheitstechnisch relevanten UnregelméBigkeiten, wird die
verbleibende Zeit zum Eingriff als im Normalfall geniigend eingeschétzt: ,, Man hat
Zeit. Wenn heute der Kessel lduft hat man Zeit* oder: ,,Soviel Zeit muf3 immer sein, daf3
ich einen Entschlufs fasse und der muf3 auch wirklich stimmen, weil man kann jetzt nicht

¢

sagen so oder so.

Allerdings ist durchaus eine Storsituation denkbar, wo die verbleibende Zeit fiir syste-
matische Analyse als Entscheidungsgrundlage nicht ausreichend vorhanden ist, so diese
Aussage: ,, Wenn man einen Storfall vor sich hdtte, dann muf3 er einfach ganz schnell
reagieren, da muf er sehr schnell und vor allem das Richtige tun. Obwohl eine solch
zeitkritische Situation die Ausnahme darstellt, und damit auch die Ubung hierfiir fehlt,
mufl jeder Anlagenfahrer schon aus sicherheitstechnischen Griinden im Ernstfall
schlagartig und trotzdem folgerichtig reagieren konnen.
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3.2.3  Unvollstiindige Kenntnisse iiber die relevanten Einflulifaktoren und Wir-
kungszusammenhinge

Ohne Umschweife wird deutlich geduflert, dal eine vollstindig Erfassung sdmtlicher
EinfluBfaktoren und Wirkungszusammenhinge weder jetzt moglich noch zukiinftig
denkbar ist: ,, Wir kennen weder die Wirkungszusammenhdnge, denn wenn wir sie ken-
nen wiirden, dann konnten wir auch alle Faktoren iiberhaupt nicht bestimmen, weil das
einfach zu viele Faktoren sind.

3.2.4  Unvolistindige Kenntnisse iiber die konkreten Eigenschaften und das
Verhalten von Einflufaktoren

Nicht vollstindig erfalbar bleiben auch die verschleilbedingten EinfluBfaktoren aller
anlagentechnischen Einzelteile. Hieraus ergeben sich stindig im Zeitverlauf unter-
schiedlich auswirkende Einfliisse.

3.2.5 Unbestimmbarkeit der Beziehung zwischen Phinomenen und ihren Ursa-
chen

Die Erkennung eines Stérungsphdnomens und sogar dessen folgerichtige Behebung
durch erfahrungsgeleitetes Eingreifen ist nicht gleichzusetzen mit einer immer klar er-
kennbaren Analyse der Ursachen. Vielmehr bleibt die stdrungsauslosende Ursache
durchaus auch manchmal unaufklarbar, wie Schilderungen, wie diese deutlich machen:
., Es kann auch Storungen geben wo man zundchst nicht weif3, wo ist eigentlich die Ur-
sache.” Oder: ,,Es gibt immer Sachen, wo man sagt, man steht vor einem Rdtsel und

weif3 nicht was konnte das sein. *

Selbst umfassendste, nach allen ingenieurtechnischen Kenntnissen durchgefiihrte Pla-
nung einer Neuanlage kann diesen Tatbestand nicht vollstindig ausschalten: ,, Wir ha-
ben auch schon Kessel gehabt, die wirklich nicht so geworden sind, wie sie sollten und

man weifs nicht, woran es liegt. Das gibt es auch, das wird immer wieder vorkommen. “

33 Bereiche / Prozef3zustande

3.3.1 Anfahren

, Das Anfahren geht eigentlich automatisch, das gehort beim Chargenprozef3 zum Re-
gelmdpfigen. “ Diese Feststellung verdeutlicht, warum beim diskontinuierlichen Prozef3
wiéhrend des Anfahrens erfahrungsgeleitetes Handeln eher weniger abgefordert wird als
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in anderen Tétigkeitssituationen des Anlagenfahrers. Insbesondere beim relativ stark
automatisierten Reaktor 9 und bei héufig vorkommenden Rezepturen, die anfahrtech-
nisch weitestgehend optimiert werden konnten, spielt erfahrungsgeleitetes Handeln eine
eher untergeordnete Rolle. Starker zum Tragen kommt es dagegen bei weniger moder-
nisierten Anlagenteilen und nur selten auftretenden Rezepturen, fiir die sich aufwendige
Optimierungsversuche kostenmiBig nicht rechnen.

3.3.2 UnregelmifBigkeiten im "Normallauf"

UnregelmiBigkeiten sind untypisch fiir den diskontinuierlichen ProzeB, soweit sie nicht
Auswirkungsphidnomen einer z.B. anlagentechnisch bedingten Stérung sind. Unregel-
méBigkeiten, wie sie im kontinuierlichen Prozef3 auftreten, und dort die Folge von Ab-
weichungen der Eingangsparameter von den Stoffstromen her sind, auf die die Anlage
optimiert ist, gibt es in vergleichbarer Art nicht beim kontinuierlichen Prozef3. Insofern
ist hier auch ein zur vernachlédssigender Bereich des erfahrungsgeleiteten Handelns zu
sehen. UnregelméBigkeiten, die als Folge einer Storung auftreten, bzw. diese vorankiin-
digen, benétigen dagegen ein hohes Mal} an erfahrungsgeleitetem Handeln, da hier zu-
satzlich zum Erkennen der UnregelmifBigkeit die Analyse bis hin zur verursachenden
Storung als konkrete Arbeitsanforderung steht.

3.3.3  Qualitatssicherung

,Ja, das erwarte ich mir schon von den Mitarbeitern, dafy sie an die Qualitiit denken.
Das tun sie aber auch. “ Diese Feststellung bestétigt, da3 das QualititsbewuBtsein, nicht
zuletzt aufgrund der durchgefiihrten Zertifizierung nach ISO 9000 stark entwickelt ist
und damit zwangsldufig auch bei erfahrungsgeleitetem Arbeitshandeln eine Rolle spielt.
Dies kommt auch in Aussagen zum Ausdruck, die deutlich machen, daf3 nicht jede auf-
tretende Qualititsschwankung am Produkt eindeutig in der Ursachenbestimmung aufzu-
klaren ist. Wo aber Phanomen und Ursache nicht klar aufeinander zu beziehen sind, ist
eine klassische Situation fiir erfahrungsgeleitetes Handeln gegeben: ,, Es ist so, dafs bei

«

den meisten Fehler am Produkt die Ursachen nicht aufgekldrt werden konnen.

3.3.4 Storungen

Storungen sind die typische Arbeitssituation, die erfahrungsgeleitetes Handeln umfas-
send abfordert. Soweit eine auftretende Storung nicht rechtzeitig von den Anlagenfah-
rern vor Ort wahrgenommen wird, liegt es an der vorausschauenden Eingriffsbereit-
schaft und -kompetenz der Anlagenfahrer in der Leitwarte, UnregelméBigkeiten als
Vorboten einer Storung als solche zu erkennen und angemessen zu reagieren. Obwohl
natiirlich aufgrund zunehmender Materialverbesserung anlagentechnisch bedingte Sto-
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rungen seltener auftreten, als frither, mu3 mit ihrem unvorgesehenen Vorkommen jeder-
zeit gerechnet werden. Das seltenere Vorkommen zieht auch den Nachteil mit sich, daf3
solche Situationen, in denen erfahrungsgeleitetes Handeln trainiert wird ebenfalls nicht
mehr hdufig genug geniitzt werden kdnnen.

3.4 Gegenstandsbereich

34.1 Bestimmte Abschnitte im Prozeflverlauf

Wie bereits erwihnt, kann es immer wieder auch zu nicht abschlieflend kldrbaren und
unerwarteten Phdnomenen im ProzeBverlauf kommen, Phinomene, die im besonderen
Malle erfahrungsgeleitetes Handeln erfordern. In den Aussagen der Befragten werden
jedoch keine Abschnitte im ProzeBverlauf genannt, die stirker als andere von solchen
Auswirkungen betroffen sind.

3.4.2 Bestimmte Teile der Anlagen

Soweit anlagentechnische Storungen als Ursache fiir Arbeitssituationen benannt werden
konnen, die erfahrungsgeleitetes Handeln nach sich ziehen, kann relativ prizise einge-
grenzt werden, an welchen Anlagenteilen die hdufigsten Probleme auftreten: ,, Wir ha-
ben schon ein paar Schwachpunkte, sicher, das sind Dosierpumpen, Membranpumpen

‘

oder auch Gleitrichtdichtungen, die miissen wir besonders beobachten. *

3.5 Prozef3bedingte Ursachen fiir Unwigbarkeiten

3.5.1 Eigenschaften von Materialien (z.B. neue Rohstoffe)

Trotz durchgefiihrten Qualititssicherung in den zuliefernden Betrieben (ob unterneh-
mensin- oder extern), kann es vorkommen, daf3 die Qualititsschwankungen der einge-
setzten Stoffe, selbst wenn sie innerhalb der Spezifikation liegen, nicht ganz ohne Aus-
wirkungen auf den ProzeBverlauf bleiben, ohne dal diese im Detail immer nachvoll-
ziehbar wéren: ,, Das haben wir auch schon gehabt, dafy wir gerdtselt haben, vielleicht

«

die Rohstoffe, irgendwas kann da nicht stimmen.
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3.5.2 Eigenschaften der Verfahren

In Abhéngigkeit zur Héaufigkeit, mit der eine Rezeptur gefahren wird, ist auch das ob-
jektivierbare Wissen iiber optimierte Rezepturanlédufe zu sehen. Je seltener eine Rezep-
tur vorkommt, desto stirker muf3 auf Intuition und Erfahrungswissen zuriickgegriffen
werden. Exemplarisch hierfiir die bereits oben zitierte Aussage: ,, Aber eine Type, wo ich
5 Einsdtze im Jahr habe, da wire der Aufwand der Rezeptoptimierung wesentlich gro-

I3

Jer, als wenn ich sage fahr nach deinem Wissen, deiner Intuition. ‘

3.5.3 Eigenschaften der Anlagen

Unter Umstdnden konnen auch anlagentechnische Eigenschaften Ursache fiir Unwig-
barkeiten darstellen, besonders illustrativ dazu folgende Schilderung: ,, Das gibt es im-
mer wieder, dafs ein Kessel aus der Reihe tanzt. *

3.5.4 Besonderheiten der Steuerungs- und Informationssysteme

Unwigbarkeiten, die in Zusammenhang mit den Steuerungs- und Informationssystemen
zu sehen sind, stehen in weiten Teilen auch mit dem noch laufenden Umstellungsprozel3
auf ProzeBleittechnik in Verbindung. Hier ist der Anlagenfahrer noch iiberdurchschnitt-
lich hdufig mit Fehlalarmen u.4. konfrontiert.

3.6 Externe Einfliisse (Unwigbarkeiten)

3.6.1 Temperatur, Klima

Witterungseinfliisse kommen, mit Ausnahme eines Stromausfalls aufgrund eines Blitz-
schlags, nur mehr gering zum Tragen. Dies hingt zum einen mit der nicht offenen Bau-
weise der Anlage zusammen, als auch mit den zunehmend technisch ausgereifteren
Kiihlkreislaufen. Schilderungen, die dies bestétigen sind z.B.: ,,Ja gut, im Winter miis-
sen wir schon ein bifichen aufpassen. Von den Zuleitungen, da gibt es schon, aber das
haben wir im Griff. Das ist relativ gering. Sehr gering. Gewitter fiirchten wir wegen
dem Blitzschlag, da kann der Strom ausfallen* oder: ,, Friiher haben wir mehr Schwie-
rigkeiten gehabt mit den Kdltemaschinen, da wurde nicht genug runtergekiihlt. Wenn

3

ein Gewitter kommt und es schldigt der Blitz ein dann steht die ganze Anlage. *
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3.6.2  Vor- und nachgelagerte Prozesse

Vor- und nachgelagerte Prozesse konnen insofern Unwégbarkeiten nach sich ziehen, als
wegen dort vorhandener Storungen die Ver- und Entsorgungsprozesse des untersuchten
Betriebes betroffen sind.

3.6.3 Marktabhingigkeit, Kundenwiinsche

Trotz der Diskontinuitéit der Produktionsart, sind Unwiégbarkeiten aufgrund von Markt-
schwankungen nicht entscheidend fiir die Arbeitssituation des Anlagenfahrers, denn:
., Wir machen in erster Linie Vorratsproduktion, keine Auftragsproduktion. Die Pro-
dukte werden also zunéchst in speziellen Silos gelagert und von dort entsprechend der
aktuellen Auftragslage abgerufen. Insofern haben Marktschwankungen und die Auf-
tragslage starker eine Auswirkung auf das Arbeitshandeln der Vorgesetzten, als auf das
des Anlagenfahrers, was dementsprechend auch so formuliert wird: ,, Kundenwiinsche
schlagen schon stark durch, aber nicht auf die Anlagenfahrer sondern eher auf uns. Wir

miissen schon relativ hdiufig die Anlagenbelegung neu tiberarbeiten. Es kommen tdglich

Aufirdge rein.
4. ARBEITSHANDELN - SUBJEKTIVIERENDES, ERFAHRUNGS-
GELEITETES ARBEITEN

4.1 Sinnliche Wahrnehmung

4.1.1 Informationsquellen

Technisch mediatisiert

Die Uberwachung von der Leitwarte aus liduft entweder iiber mehrere Bildschirme (im
Bereich der ProzeBleittechnik) oder , zum noch iiberwiegenden Teil, iiber Schalttafeln
und analoge Anzeigen. Stormeldungen werden durch Lichtzeichen unterstiitzt.

Technisch mediatisiert (,,origindr*, analog) (z.B. Video , Telefon)

Zwischen der Leitwarte, die mit ProzeBleittechnik ausgestattet ist, und der Anlage vor
Ort wird tiber Funk kommuniziert: ,, Wenn draufsen irgendwas ist, was undicht oder so,
dann schreit der in den Funk rein, fahr das sofort aus. “ Die Kommunikation zwischen
dlterem Wartenteil und Anlage erfolgt dagegen iiberwiegend iiber Sprechanlage. Uber
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Telefon konnen zuséatzliche Informationen aus anderen Unternechmensbereichen oder

Betriebsabteilungen ausgetauscht werden.

Origindre Informationen (Geriusche etc.)

Origindre Informationen kommen schon aufgrund der rdumlichen Entfernung von An-
lage und Leitwarte fast ausschlielich in der Anlage vor Ort zum Tragen. Neben den
optischen Eindriicken werden sehr haufig auch Gerdusche als wichtige Informationsin-
dizien genannt: ,, Gréflere Sachen, die man iiber Gerdusche erkennt sind halt z.B. der
Gleitring vom Reaktor.* Oder, ebenfalls typisch: , Augen. Gerdusche. Man hért das,
wenn irgendeine Pumpe, irgendein Durchflufs nicht stimmt.* Eine ganze Reihe von
Aussagen benennen vor allem auch Geriiche als Informationstriager: ,, Geriiche, genau,
das ist ganz wichtig* und: ,, Wir haben schon Sachen, die man auch riecht, das Athylen
z.B. ist siifslich.

Unterschiedliche Angaben gibt es zur Relevanz fiihl- oder ertastbarer Informationen.
Hier steht der Feststellung: ,, Zu Fiihlen gibt es eigentlich nichts.“ Aussagen entgegen,
wie: ,, Man weif3 auch, wenn man ein Athylen einspeist, daf8 das warm sein muf3, das
VC ist kalt” und: ,,Man langt auch an Pumpen hin, ob irgendwie Vibrationen da sind

¢

oder was. *

Diese widerspriichlichen Schilderungen kdnnten ein Indiz sein fiir den Zusammenhang
zwischen erworbenem Erfahrungswissen und bewufitem Umgang einer Informations-
aufnahme iiber mehrere Sinne. Folgende Aussage bestitigt diesen Zusammenhang an-
hand akustischer Eindriicke: ,, Daff man weif3, ob Gerdusche wichtig sind, das lernt man
mit den Jahren, das geht irgendwie iiber in Fleisch und Blut.

Zusdtzliche Informationen (Dokumente etc.)

Schriftlich niedergelegte Informationen sind z.B. das Infobuch, Sicherheitsblatter und
Betriebsanweisungen. Verbaler Informationsaustausch erfolgt entweder im direkten
Gesprich bei der Schichtiibergabe (,, da wird die ganze Bildstruktur, wird jedes einzelne
tiberpriift, ob Meldungen anstehen *“) oder im Austausch mit Schichtfiihrer und Meister.
Standiger Informationsflul von der Anlage ist besonders relevant, z.B. ob die Dosie-
rungen auf sind, ,, das ist eigentlich das wichtigste“. Die Anlagenfahrer, die in der mit
ProzefBleittechnik ausgeriisteten Warte tétig sind, holen sich Informationen von Ort so-
zusagen auch aus erster Hand, da von diesen regelméfige Kontrollgéinge selbst durchge-
fiihrt werden: ,, Beim PLS geht man alle halbe Stunde, Stunde raus zum Kontrollgang,
da schaut man halt durch, ob alles auch wirklich dicht ist.

Y .
Bauer/Bohle/Munz/Pfeiffer/Woicke (2000): Ausbildung der Kompetenzen fiir erfahrungsgeleitetes Arbeiten ]SFMUN CH EN
in der Chemischen Industrie. Band B: Arbeitsanalyse. Empirische Befunde. ot o Sasilussersctafiiche fonceg el
http://nbn-resolving.de/urn:nbn:de:0168-ssoar-67417



137

Kombination verschiedener Informationsquellen

Generell kann gesagt werden, daf3, je unklarer die Situation ist, desto mehr wird auf
verschiedene Informationsquellen zuriickgegriffen. Wahrend des ungestérten Normal-
laufs wird hauptséchlich von der Warte aus mit den Informationen des Systems und den
regelméBig zu erstellenden Aufschrieben gearbeitet. In einer Stdrsituation wird unter
Umsténden der gesamte zur Verfiigung stehende Informationspool abgerufen.

4.1.2  Inhalt (woriiber bzw. auf was beziehen sich Informationen?)

Deutlich wird in den Aussagen, da3 von der Warte aus in erster Linie der Prozef3zustand
abrufbar ist, wihrend der Anlagenzustand von vor Ort iiberwacht werden mul3: ,, Wenn
drauf3en irgendwas undicht ist, das sieht man in der Warte nicht, aufSer es ist Druckab-
fall, aber da ist es meistens schon zu spdt* oder: ,, Irgendwelche technischen Storungen
kann er nicht erkennen, héchstens eine weglaufende Reaktion, das sieht man schon

rechtzeitig.

Informationen iiber den Anlagenzustand konnen iiber die Warte entweder in der Kom-
munikation mit dem Anlagenfahrer vor Ort eingeholt werden, iiber das System jedoch
allenfalls indirekt, d.h. nicht die anlagentechische Storung wird angezeigt, sondern unter
Umstinden deren prozeBtechnische Auswirkung: ,, Wenn beim Athylenventil etwas un-
dicht ist, das merke ich von hier drin nicht. Merken tu ich vielleicht, wenn der Gasalarm

kommt, daf3 irgendwas los ist.

4.1.3 Wahrnehmung originirer Informationsquellen (Anlage, Proze3abliufe)

Wahrnehmung von értlich getrennten Positionen (Leitwarte)

Wie bereits oben dargestellt ist der ProzeBverlauf Gegenstand der Informationsquellen
in der Warte: ,, Also wie der Prozef3 verliuft, das sehe ich am Bildschirm.* Durch die
gemischte Betriebsart kommt als zusédtzlicher Informationsinhalt hinzu, daB3 von der
Warte aus iiberpriift werden kann, welcher Regler ,, auf Hand ist oder auf Automatik. *

Direkte Nihe (Prozefinihe durch Arbeit vor Ort etc.)

Die Informationen iiber den ProzeBverlauf in der Leitwarte bediirfen notwendigerweise
der Ergénzung anlagentechnischer Informationen von vor Ort: ,, Also ohne dafs jemand
drauflen vor Ort ist, ginge das nicht. “ An dieser Stelle sind Aufmerksamkeit und Erfah-
rungswissen von besonderer Bedeutung: ,, Man muf3 mit offenen Augen durch den Be-
trieb gehen, wenn jemand das nicht tut, dann ist er fehl am Platz. *
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4.1.4  Artder Informationsdarstellung

Es gibt verschiedene Arten der grafischen und/oder alphanumerischen Darstellung auf
dem Bildschirm des ProzeBleitsystems, so z.B.: Kurven, Balken oder Beschreiberbil-
der. Jede Darstellungsart stellt eine spezifische Informationsperspektive in den Vorder-
grund, so exemplarisch iiber die Kurvendarstellung: ,, Bei der Kurve sehe ich halt ob es
gerade geht oder ob es abfdllt und so. Ich weifs nicht, wie ich das erkldren.

4.2 Sinnliche Wahrnehmung (bez. auf Informationsquellen)

4.2.1 Sehen, Horen, Riechen, Tasten u.a.

Verbindung von sinnlicher Wahrnehmung und korperlichen Bewegungen

Die geschilderte Vielzahl sinnlicher Informationen vor Ort zeichnet sich aus durch
ganzheitlichen, sich gegenseitig erginzenden Einsatz aller Sinne, teilweise auch in Ver-
bindung mit die Wahrnehmung unterstiitzende korperliche Bewegung. Dafiir steht bei-
spielhaft folgende Schilderung: ,,Es tropft irgendeine Rohre oder was, das hort man
schon. Und Geruch, ja, wenn z.B. irgendwas auslduft, das schmeckt man gleich. Und
man fafit auch mal was an, wenn hier drin der Durchfluf3 nicht angezeigt wird, dann
langt man die Leitung an, ob die eine bestimmte Vibration hat.

4.2.2 Individuelle Auswahl und Kombination von Informationen

Auswahl bereitgestellter Informationen nach individuellen Erfahrungen

Um den gesamten Prozefl im Reaktor 9 zu liberwachen miissen verschiedene Darstel-
lungen auf mehreren Monitoren angewdhlt werden. Generell wird zwar eingeschétzt:
,,Die Informationen auf dem Bildschirm sind alle wichtig. Es gibt keine Anzeige wo man
sagen kann, die ist weniger wichtig.“ Allerdings unterstiitzt z.B. die grafische Kurven-
darstellung den praventiven Eingriff stirker als andere Darstellungsarten: ,, An der Kur-

«

ve sehe ich es halt als erstes, wenn was auftritt, eine Unregelmdpfigkeit oder so. *

Individuelle Auswahl/Nutzung unterschiedlicher Informationsquellen

,,Die gesamte Anlage sehe ich nicht auf einem Bild. Es kann schon sein, daf3 ich fiir den
Kessel drei Bildschirme bendtige. “ Allein diese Gegebenheit zwingt den Anlagenfahrer
zu selektiver Informations- und Darstellungsauswahl, wobei er sich iiberwiegend an der
eigenen Erfahrung orientiert, was Schilderungen, wie diese beiden, exemplarisch illust-
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rieren: ,,Ich nutze verschiedene Darstellungen, am liebsten aber die Kurve eigentlich*
oder: ,,Da tu ich mir den Reaktor her mit der kleinen Kurve und tu mir die Dosierpunk-
te her mit der kleinen Kurve. Aber die gesamte Anlage konnte ich theoretisch nicht

tiberwachen mit einem Bild, das geht nicht.

Bildhafte Wahrnehmung (Wahrnehmung auf einen Blick)

Je nach Arbeitssituation und auch der zur Verfiigung stehenden Zeit werden die Infor-
mationen des Bildschirms auf einen Blick wahrgenommen und verarbeitet: ,, Das Bild
sagt eigentlich alles aus. Das kann ich auf einen Blick sehen‘ oder analytisch schritt-
weise durchgegangen: ,, Wenn keine andere Storung anliegt, geht man das systematisch
von vorne nach hinten durch.“ Der Blick von weiterer Entfernung auf den Bildschirm,
der die Wahrnehmung ‘auf einen Blick’ eher fordert, kann oft die Losung schneller nahe
legen als das mithsame Durchgehen jeder Einzelinformation, wie diese Aussage zeigt:
., Mir ist es auch schon so gegangen, iiber die Schulter geschaut, dann sieht man es und

wenn man ganz nah dabei sitzt, dann sieht man es vielleicht nicht.

Abwechslung zwischen konzentrierter und eher unterschwelliger Wahrnehmung

., Ich bin 8 Stunden konzentriert und habe auch die Monitore stindig im Blick. Aber bei
Feierabend, da macht man halt aus, und dann lifit man sich halt fallen. Es gibt schon
Tage, da ist man nicht so gut drauf, das spannt man ja dann.“ Dieser Aussage stehen
eine ganze Reihe anderer Schilderungen entgegen, die eher von einer unterschwelligen
statt stindig konzentrierten Wahrnehmung sprechen: ,,So stur auf den Bildschirm
schauen mufs man jetzt nicht.” Oder: ,, Wenn alles schon lduft, dann kann man auch
entspannt hinschauen. Man muf3 auch nicht die ganze Stunde voll hinstarren, weil das
bringt ja nichts. “ Diese Darstellung einer entspannten, unterschwelligen Wahrnehmung
darf jedoch keinesfalls gleichgesetzt werden mit verminderter Aufmerksamkeit, eher
das Gegenteil ist der Fall, wofiir folgende Aussagen typisch sind: ,, Und das Problem ist,
man hat es immer im Hinterkopf, den Ernstfall. Man will das nicht wahrhaben, aber
man hat es immer im Hinterkopf, aber das muf3 man eigentlich auch, damit man keine
Fehler macht.” Und: ,, Man muf3 sich immer einstellen drauf, dafy irgendwas kommen
kann* oder auch: ,, Man kann schon tiberrascht werden, wenn man mal ein paar Minu-
ten nicht hinschaut, da kann schon was sein. *
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4.2.3 Erginzung sinnlich wahrnehmbarer Informationen durch Vorstellungen
(Imaginationen)

Erginzung von Informationen iiber bestimmte Prozeflabschnitte durch aktuell nicht

angezeigte Informationen iiber andere Prozefiabschnitte

Durchgingig wird bestétigt, dafl aktuell angezeigte Informationen erginzt werden durch
eine Vorstellung weiterer Informationsdarstellungen. Besonders illustrativ folgende
Aussage, die gleichzeitig auch die Rolle des Erfahrungswissens fiir diese Fahigkeit her-
vorhebt: ,,Ja das kriegt man intus. Die Bilder, die gehen in Fleisch und Blut iiber so
langsam. *“ Nicht nur Vorstellungen iiber allgemeine prozeBtechnische Informationen
werden sich ergidnzend vorgestellt, sondern dies erfolgt auch sehr spezifisch und pro-
duktbezogen: ,, Wir fahren iiber hundert Produkte, da haben wir von jedem Ansatz eine
bestimmte Kurvenvorstellung. “ Dieses Vorausdenken zum nichsten Informationsschritt
mufB allerdings nicht in allen Fillen bedeuten, da3 es jeweils mit einer visuell-bildhaften
Vorstellung unterlegt ist. Dies ist z.B. bei folgendem Anlagenfahrer nicht der Fall: ,,Ja,
man denkt schon weiter, wenn das jetzt so lduft. Wenn man die Kurve da hat, denkt man
schon weiter, na in 20 Minuten miifste das heifs sein, aber direkt das andere Bild hat

‘

man nicht geistig vor Augen.

Erginzung von Informationen (Beschreibungen) durch Vorstellungen iiber die Pro-
duktionsanlagen und Abliufe, auf die sie sich beziehen

Dal} die auf dem Bildschirm angezeigten Informationen ohne das ergidnzende Wissen
um die konkreten Gegebenheiten vor Ort wertlos wéren, zeigt sich augenfillig in Aus-
sagen, wie den beiden folgenden: ,, Man muf; sich da schon irgendwas vorstellen kon-
nen, wenn man das nicht kann, dann ist das irgendwie so ein Ding. Oder: ,,Wo die
Verteilung ist, das weif3 ich, da gehe ich blind raus.“ Wie bereits ausfiihrlich dargestellt
ist die Grundlage fiir diese Féahigkeit zur ergdnzenden Vorstellung der betroffenen An-
lagenteile nur moglich durch konkreten Umgang mit der Anlage in der Einlernphase als
auch in der Arbeitstitigkeit spater: ,, Nur wenn man drauflen alles weifs, dann kann man

es sich auch am Bildschirm vorstellen.

Individuelle Ausformung von Vorstellungen

Dal} die Ausformung der Vorstellungen entsprechend den eigenen Erlebnissen und der
bereits angesammelten Erfahrung als auch in Einklang zu den eigenen Personlichkeits-
merkmalen durchaus stark differieren konnen, verdeutlichen vielleicht besonders augen-
fillig zwei so unterschiedliche Schilderung, wie die nachstehenden: ,, Wenn ich die Do-
sierung einfahre, dann hére ich das draufen, da hore ich ein kleines Gerdusch. Das

stelle ich mir dann auch vor am Bildschirm, das muf3 man sich auch vorstellen kénnen.
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Wenn man sich das nicht vorstellen kann, hat man nicht das Gefiihl dafiir.“ Oder aber:
,,Im Endeffekt, eine Hand ist auch ein Regler, weil wenn ich einen Wasserhahn aufma-

“«“

che.

Erlebnisgehalt der Vorstellungen

Auch der Erlebnisgehalt der Vorstellungen wird extrem unterschiedlich beschrieben,
wihrend es fiir den einen Anlagenfahrer so ist, ,,als wenn er dort wire und rumlaufen
wiirde “ schildert der néchste: ,, Also im Geiste an der Anlage rumlaufen, das tu ich
nicht.“ Wéhrend der eine eine stark visuelle Vorstellung beschreibt: ,, Da brauche ich
nicht einmal die Augen zu machen, da weif3 ich genau, wie das draufien ausschaut*,
fiihlt sich der nichste als aktiver Teil der Vorstellung: ,, Nein, das ist kein Foto, das ist,

«

als wenn man wirklich dabei wdre. *

4.3 Wissen, Denken, Gefiihl

4.3.1 Besondere Kenntnisse, Erfahrungswissen

Wirkungsweise der Anlage

Als besonders relevant werden Kenntnisse liber anlagentechnische Zusammenhéinge und
Gegebenheiten eingeschétzt: ,, Das Sachwissen ist fiir mich wichtig, dafs man die Anla-
genkomponenten kennt, dafp man weifs wie Pumpen funktionieren, wie Regler funktio-
niere, diese Dinge also.* Hierzu gehort auch ein Erfahrungswissen iiber zeitliche Ver-
schleilerscheinungn von Anlagenteilen und deren Auswirkungen: ,, Es kommt drauf an,
wie der Reaktor angelegt ist oder ob er dreckig ist, dann lduft er anders, als wenn er

ganz sauber ist, wenn er wieder frisch gereinigt ist.

Die starke Betonung der Notwendigkeit von anlagentechnischen Kenntnissen gegeniiber
z.B. chemischem Detailwissen duBert sich besonders drastisch in folgender Aussage, die
sozusagen den Anlagenfahrer branchenunabhéngig als Berufsbild fordert: ,, Ganz wich-
tig ist eben dieses Anlagenfahrerwissen. Also fiir mich miifite man die Leute auch so
ausbilden. Der miifite nicht Chemikant heifien, sondern Facharbeiter, Anlagenfahrer.
Der konnte dann in einer Brauerei genauso fahren wie in einer Lebensmittelanlage,

«

weil das ist immer das gleiche. *
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Verfahren

Grundlegende verfahrenstechnische Kenntnisse und das Wissen iiber die Prozef3schritte
und deren Bedeutung wird neben dem anlagentechnischen Wissen ebenfalls als von
hoher Bedeutung eingeschétzt: ,, Was ein exotermer Prozef ist und sowas, das muf} er

«

schon wissen.

Stoffe, Reaktionen

., Wichtig ist nur ein Grundwissen tiber chemische Prozesse‘, wobei es im Detail und
bei theoretisch tiefgehender Darstellung als nicht nur nicht férderlich sondern fast als
tiberfliissig eingestuft wird: ,, In der Ausbildung vergeht viel zu viel Zeit fiir die theoreti-
sche Chemie. Der braucht nicht wissen, wie ein Aldehyd mit einem Amin reagiert, das
ist witzlos. Uber Gefahrstoffe muf3 man was wissen, das ist wichtiger.” Ganz anders
jedoch schildert ein Anlagenfahrer den Nutzen des theoretischen Wissens aus seiner
nebenberuflichen Qualifizierung zum Chemikanten: ,, Das theoretische Wissen aus der
Chemikantenausbildung hilft schon. Man hat ein ganz anderes Denken, man geht ganz

«

anders an die Arbeit ran. *

Informations- und Steuerungssysteme

Die Erlernbarkeit im Umgang mit dem ProzeBleitsystem wird allgemein und abgesehen
von den ersten Umstellungsschwierigkeiten als relativ einfach eingeschétzt. Kenntnisse
iiber das Steuerungssystem, sobald diese liber das reine Bedienungswissen hinausgehen,
werden als nicht relevant angesehen. Die Problematik dabei spielt sich dagegen auf ei-
nem ganz anderen Terrain ab: Der Kontakt, der konkrete Bezug zur Analge darf nicht
verloren gehen, hierzu zwei exemplarische Schilderungen: ,, Das Problem oder das Spe-
zifische vom Prozefleitsystem ist, man darf nicht den Kontakt zur Anlage verlieren*
oder: ,, Wenn es ein Schalter wdre oder was, konnte man es sich auch besser vorstellen.
Aber wenn ich mit dem Griffel da auf so einen bestimmten Punkt gehe, das ist irgendwie
ungewohnt. “

4.3.2 Reprisentation und Aktivierung von Wissen

Besonders stark wird betont, da3 in allen Tatigkeitssituationen der gesamte Zusammen-
hang mitbedacht werden mufl und zudem die Mdglichkeit einer auftretenden Stérung
bei allen Handlungen antizipierend miteinbezogen wird.

Y .
Bauer/Bohle/Munz/Pfeiffer/Woicke (2000): Ausbildung der Kompetenzen fiir erfahrungsgeleitetes Arbeiten ]SFMUN CH EN
in der Chemischen Industrie. Band B: Arbeitsanalyse. Empirische Befunde. ot o Sasilussersctafiiche fonceg el
http://nbn-resolving.de/urn:nbn:de:0168-ssoar-67417



143

4.3.3 Formen des Denkens /assoziatives Denken

Vergleich aktueller mit friiher erlebten Situationen (Analogien)

Insbesondere, wenn schnelles Reagieren situativ gefragt ist, wird assoziativ auf eigene
Erlebnisse oder Erfahrungen zuriickgegriffen, die der aktuellen Situation dhnlich waren.
Storungen, die dhnliche Ursachen oder vergleichbare Phidnomene aufweisen stellen
durchaus keine Seltenheit dar: ,, Es sind oft immer wieder die gleichen Stérungen.“ Wie
nachstehende Aussage andeutet, wird nicht nur eine Analogie beziiglich der auftreten-
den Situation hergestellt, sondern ebenfalls beziiglich des damals durchgefiihrten Ver-
haltens und dessen Erfolg: ,, Wenn es das gleiche wieder ist, ja Gott, das habe ich auch
schon gehabt, das war so und so. Es ist auch selten, dafs man einen Fehler zweimal

macht. “

4.3.4  Gefiihl, Gespiir

Gefiihlsgeleitete Aufmerksamkeit und Erwartung

Das Mal} an Aufmerksamkeit und zielgerichteter Erwartung, das eine praventives Ein-
greifen erst ermdglicht, basiert nicht ausschlieBlich auf rationalem objektivierenden
Arbeitshandeln, sondern birgt einen immensen Anteil, aus Erfahrung generierter Ge-
fiihlsebene: ,, Dann einfach das Gespiir, man kann beschreiben was man will, man kann
Einsatzbldtter herausgeben usw., aber einfach das Gespiir brauche ich, damit ich Un-
regelmdpigkeiten erkenne und das entwickelt sich natiirlich iiber einige Jahre.* Dal}
dieses gefiihlsgeleitete Vorgehen nicht ‘aus dem hohlen Bauch’ heraus erfolgt, sondern
nur in engster Verschrankung zum Fachwissen und erworbener Erfahrung zu denken ist,
illustriert diese Aussage, die die im alltagsprachlichen Gebrauch oft gegensitzlich ver-
standenen Begriffe Wissen und Gefiihl bezeichnenderweise in ein Wort zusammenzieht:
., Gefiihlswissen, das ist fiir mich teils Fachwissen, teils Intuition oder einfach driiberge-
lagerte Erfahrung.* Gefiihl und Gespiir sind um so mehr erforderlich, je stirker auf
Unvorhergesehenes reagiert werden oder mit Unwégbarkeiten (s.0.) umgegangen wer-
den muB, denn: ,, Hundertprozentig kann man das nie sagen. Sicherheit hat man nie, wo

hat man eine Sicherheit ?

Gefiihlsgeleitete "Suche"

Auch bei der Suche nach Ursachen ist bei der Entscheidung, welche der unterschied-
lichsten Moglichkeiten zuerst in Betracht gezogen wird, gefiihlsgeleitetes Handeln ein
von den Befragten hiufig beschriebenes Vorgehen. Typische Aussagen hierfiir sind:

‘

,, Wenn es nicht ersichtlich ist am Bildschirm, dann braucht man schon ein Gespiir.*
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Oder: ,, Ich mdéchte nicht sagen man ahnt es, aber - wie soll ich sagen - es kommt schon
vor, daf3 man halt irgendwie schon mit einem Gefiihl da ran geht. Das ist eine Gefiihls-

‘

sache dann.

Zu beachten ist bei diesen Aussagen, ebenso wie bei den vorangegangenen Darstellun-
gen, daB3 auch bei der Ursachensuche gefiihlsgeleitetes Vorgehen nicht isoliert vom the-
oretischen Fachwissen zu sehen ist. Dies bestdtigen Schilderungen, wie folgende, die
die Fahigkeit Gefiihl als notwendig ergdnzende Handlungsebene zu entwickeln als 14n-
geren Prozell von Erfahrungsaneignung beschreiben: ,, Wie man sich entscheidet? Das
ist Fingerspitzengefiihl, das ist Erfahrung “ und: ,,Man hat das Gespiir irgendwie, man

«

weifs das aus Erfahrung, das kommt halt mit den Jahren.*

4.3.5 Wissen und Handeln

Erwerb von Wissen durch "Experimentieren' bzw. ""Ausprobieren"

Die Mdoglichkeit durch ausprobieren und experimentieren - und zwar auch ohne Er-
folgsgarantie - Erfahrungen zu machen und Lernschritte zu vollziehen, die anderweitig
nur iiber Umwege oder sehr langwierige Aneignungsprozesse zu bewiltigen wéren,
wird durchaus als notwendig erachtet: ,, Man muf3 auch mal was falsch machen kénnen.
Wenn man mal was falsch gemacht hat, den Fehler macht man nimmer.* Gleichzeitig
wird jedoch auch betont, dall der Spielraum fiir diese Art von Wissenserwerb sowohl
funktional-strukturell als auch aus sicherheitstechnischen Griinden so gut wie nicht vor-
handen ist: ,, Probieren, das gibt es hier eigentlich nicht, sowas diirfen wir nicht ma-

‘

chen.’

Erwerb von Wissen durch Ausfiihrung von Reparaturen, Behebung von Storungen

Wie relevant der konkrete, d.h. vor allem auch manuell-praktische Umgang mit der An-
lagentechnik ist, illustriert einleuchtend folgende Aussage: ,,In der Einfiihrungsphase
des PLS da haben wir erstmal alles genauso hdndisch gemacht wie vorher, also jedes
einzelne Ventil, jeden einzelnen Regler angesteuert und damit den Schritt geistig vollzo-
gen, daf3 das nicht so eine black box wird. “ Hier wird deutlich geschildert, wie stark der
Lernprozef3 in der Umstellungsphase auf ProzeBleittechnik durch manuelle Tétigkeiten
an der Anlage unterstiitzt werden konnte und wird.
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4.4 Vorgehensweise

4.4.1 Verbindung von aktivem und reaktivem Vorgehen

., Wir machen bewufst keine Blindfliige, sondern es gibt eine ganze Reihe von Check-
punkten, wo der Anlagenfahrer sein okay geben muf3, damit das System weitermacht. *
In dieser Darstellung zeigt sich, dafl vor allem aus Sicherheitsperspektive, ein aktives
Eingreifen am ProzeBleitsystem nicht nur vom System vorgeschlagen wird, sondern als
fiir den Ablauf zwingend notwendig vorgegeben ist. Hier wird strukturell bereits ver-
sucht, sich nicht nur auf reaktives Handeln, d.h. also einen Alarm abwarten und erst
dann Eingreifen, zu verlassen. Inwieweit dariiber hinaus der Anlagenfahrer Komponen-
ten aktiven Handelns in seine Arbeitstdtigkeit mit einbezieht ist individuell und erfah-
rungsabhingig unterschiedlich ausgepriagt und klingt auch in den weiter unten darge-
stellten Aussagen zum Thema Rhythmisierung an.

4.4.2  Situationsbezogenes Vorgehen

Schon der weiter oben beschriebene Umgang mit situationsadidquater Informationsaus-
wahl zeigt, daB3 ein kompetentes Arbeitshandeln des Anlagenfahrers nicht losgeldst vom
situativen Kontext gedacht werden kann. Diese Art des Vorgehens erfordert - insbeson-
dere bei Fehlersuche und im Eingriffsfall - eine aktive Verschrinkung verschiedener
Wissensebenen, wie Fachwissen, konkrete anlagentechnische Kenntnisse, einen starken
Erfahrungshintergrund oder das stindige Miteinbeziehen des Gesamtzusammenhangs.

4.4.3  Arbeit mit den Anlagen "wie mit einem Werkzeug"

Die Arbeit mit der Anlage wird zum Teil als Arbeit mit einem Werkzeug empfunden:
,,Im Endeffekt ist es ein Werkzeug, ich kann sie mit meiner Hand bedienen, darf man
sagen. “ Wie hier schon anklingt, zeigen viele Aussagen auch, daf dabei der Lichtgriffel
die Anlage als solche reprisentiert und damit fabarer und - im wahrsten Sinne des
Wortes - hand-habbarer erscheinen 1af3t.

4.4.4 Exploratives Vorgehen

Typisch ist durchaus auch ein exploratives Vorgehen, insbesondere bei der Fehlersuche.
Um eine UnregelmiBigkeit in Griff zu kriegen werden dann nicht schlagartig extreme
Einstellungsdnderungen vorgenommen, sondern diese schrittweise bei gleichzeitiger
Beobachtung der jeweiligen Reaktion darauf durchgefiihrt: ,, Manchmal mufs man sich

schon rantasten, das ist dann ein Prozefs.
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4.4.5 Handeln ohne "langes Nachdenken"

Generell gilt zunéchst: ,, Bevor man etwas tut muf3 man denken. Man darf hier nichts
tun, bevor man iiberlegt.“ Vergleicht man diese Feststellung mit Aussagen beziiglich
zeitkritischer Situationen, zeigt sich jedoch, dall es durchaus auch die Notwendigkeit
zur schnellen, unter Zeitdruck stehenden Entscheidung geben kann. Dies heif3t natiirlich
nicht, dal in diesem Falle von einem ‘gedankenlosen’ Eingriff gesprochen werden
kann. Vielmehr wird unter Umstdnden langwieriges logisch-analytisches Vorgehen er-
ginzt durch assoziatives Denken, erfahrungsgeleitetes Handeln, Riickgriff auf eigene
Erlebnisse und so weiter. Gekoppelt mit der ebenfalls bereits ausfiihrlich dargestellten
Fahigkeit zur bildhaften Vorstellung von Prozefablauf und Anlage wird langes Nach-
denken zu schnellem und dabei trotzdem kompetent-durchdachtem Eingreifen .

4.4.6 Rhythmisierung des Vorgehens

Erginzend zu dem im Stundentakt durchzufiihrenden vorgegebenen Aufschrieb entwi-
ckeln die am ProzeBleitsystem titigen Anlagenfahrer ihre eigenen, individuell verschie-
denen, Routinen im Umgang mit dem System. Typische Aussagen hierfiir sind: ,,So im
Rhythmus zwischen zwei und drei Stunden schaut man halt so durch am Bildschirm. "
Oder: ,, Es ist halt so, man schaltet halt immer wieder mal durch und schaut sich das

¢

andere Bild an.’

4.5 Beziehung zu Anlagen und Prozessen

4.5.1 Herstellung einer "Einheit" zwischen riumlich getrennten Gegebenheiten

Die Herstellung einer Einheit zwischen Anlage und Leitwarte wird nicht nur in vielen
Aussagen geschildert: ,, Das Gefiihl mit der Anlage in Verbindung zu stehen hat man
immer “, sondern auch als fiir einen kompetenten Umgang fiir notwendig erachtet: ,, Man
muf3 schon einen Kontakt zu der Anlage auch haben. “ Diese Fahigkeit sich Anlage und
System als zusammenhédngend-einheitlich zu empfinden wichst allerdings auch erst im
ProzeB eines ldngeren und abwechselndem Umgangs mit beidem, ist also vom Grade
des erworbenen Erfahrungshintergrundes abhdngig, was hier exemplarisch beschrieben
wird: ,,Jetzt arbeite ich schon mit der Anlage. Am Anfang war es vielleicht so, da habe
ich es mir nicht vorstellen kénnen, wenn ich hier drinnen sitze und tu ein bifschen um-

‘

einander tippen.
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4.5.2  Personliche Bezichung

Emotionale Beziehung zu den Anlagen

Im téglichen Arbeitshandeln baut sich eine Beziehung zur Anlage auf, die explizit auch
als eine gefiihlsmiBige geschildert wird: ,,Ja, da spiirt man schon was.* Oder. ,, Wenn
man voll dabei ist, dann hat man schon eine gefiihlsmdfige Beziehung zur Anlage.*
Interessanterweise umfalit diese gefiihlsmédBige Beziehung nicht nur die Anlage als sol-
che sondern auch den eigenen Umgang mit der Anlage, so wird z.B. gesagt, man sollte
die Anlage ,, eigentlich behandeln, sehr zart behandeln *“ oder auch ,, mit Feingefiihl fah-
ren“, denn diese, so wird begriindet und gleichzeitig auch die diffizile Komplexitét der

Anlage betont, sei ,, schlieflich kein Hammer und kein Nagel, wo man draufhaut “.

Emotionale Beziehung zum Prozessablauf

Eine emotionale Beziehung zum ProzeBablauf duBlert sich unter anderem in der direkten
Kommunikation mit dem Bildschirm, der hier stellvertretend fiir den Prozell gesetzt
wird und gleichzeitig als Représentation der Anlage fungiert, so bestétigen viele Befrag-
ten ,,daf} man stellenweise auch mit dem Bildschirm redet”, sogar mit ihm schimpft
oder auf ihn flucht. Die Art, wie der Prozel3 aktuell gerade verlduft findet ebenfalls eine
starke emotionale Entsprechung: , Bei Stérungen hat man schon ein dummes Gefiihl.
Aber wenn alles lduft, da denke ich mir nichts dabei, da habe ich kein dummes Gefiihl
im Magen. “ Besonders deutlich wird die Emotionalidt der Beziechung, wenn Anlagentei-
le oder ProzeBabschnitte mit emotional gefdarbten Adjektiven in Verbindung gebracht
werden, so ist von ,, schone Reaktoren‘ die Rede, oder davon, dal} ,, da schone Ansdtze

drin sind “.
4.5.3  Subjektives Involvement

Engagement, Interesse, Identifizierung

Durchweg wird Engagement und Interesse nicht nur als notwendig erachtet fiir den jah-
relangen ProzeB der Anlernung, sondern ebenfalls fiir den stédndigen tagtdglichen Um-
gang mit Anlage und System, hierfiir exemplarisch: ,, Voll den Kopf dabei haben, gewis-
senhaft sein und wirklich, man muf; voll dahinter sein.“ Eine starke Identifizierung mit
der Anlage verdeutlicht sich in Aussagen, die zeigen, dal man sich diese subjektiv ‘zu-
eigen-macht’: ,, Man sagt ja, unser Betrieb, also ist es auch unsere Anlage.“ Besonders
deutlich zeigt sich die teilweise sehr stark ausgepréigte Identifizierung auch in Aussagen,
wie dieser: ,, Also im Endeffekt lebt die Anlage schon mit einem. Also man lebt damit.
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Individuelle Herausforderung, Erfolgserlebnisse

In einer ganzen Reihe von Antworten zur Frage nach der individuellen Herausforderung
ist hdufig von Technikfaszination die Rede und von dem Willen innerhalb des Teams
als zuverldssiger, kompetenter Kollege geschitzt zu werden. Vor allem wihrend des
langwierigen Anlernprozesses gilt als motivierendes Ziel, eines Tages die Anlage selb-
staindig und mit einem sicheren Gefiihl und Vertrauen in die eigene Kompetenz fahren
zu konnen, sie also ‘im Griff zu haben’.

Erfolgs- und MiBerfolgserlebnisse gruppieren sich vornehmlich um einen ungestorten,
reibungslosen ProzeBablauf und den eigenen Anteil an dessen Gelingen.

4.54  Ahnlichkeiten zwischen menschlichen Gegebenheiten und technischen An-
lagen

Vergleiche der Anlage mit menschlichen Gegebenheiten werden sehr unterschiedlich
dargestellt. So wird zum Beispiel gesagt ,,manche Reaktoren sind ganz gutmiitige Ty-
pen‘“ oder sogar eine Analogie zwischen Anlage und Kollege hergestellt (,,das ist wie
ein Arbeitskollege ). Fiir andere wiederum kommt ein Vergleich zwischen Technik und
lebendigem, organischem gar nicht in Betracht: ,, Mit etwas Lebendigem kann man das
nicht vergleichen, das geht zu weit.“ Auch gibt es Aussagen, die eine Verbindung zu
Menschlichem oder generell Lebendigem schwerpunktméBig beziiglich dem eigenen
Umgang mit der Anlage entsprechend benennen: ,, Man sollte sie auch so behandeln wie
einen Menschen. Es ist ein bloder Vergleich, wenn man das jetzt mit dem Menschen

I3

vergleicht. Aber man sollte sie sehr behutsam behandeln.

Technische Vergleiche reichen von ,, Rechenmaschine “, iiber ,, Maschine “ oder ,, Stell-
werk bis hin zur ,, Bodeniiberwachung bei einem Flugdienst*. Alle technischen Ver-
gleiche werden jedoch meist zogerlich benannt, stets in Verbindung mit dem Hinwesis,
dall es eigentlich nichts wirklich vergleichbares gidbe. Durchweg wird ein Vergleich
zwischen Anlagefahren und Autofahren oder Flugzeugsteuern als nicht hinreichend

betrachtet.
Y s
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III. Vertiefende und erginzende Analysen zur visuellen
Wahrnehmung bei der Titigkeit von Anlagenfahrern

1. Ein neuer Blick auf das Sehen - Kategoriales Schema
zur Erfassung unterschiedlicher Modalititen visueller
Wahrnehmung

2. Die Leitwarte - ein Arbeitsplatz mit hohen visuellen
Anforderungen

3. Objektivierendes und subjektivierendes Sehen
am Arbeitsplatz Leitwarte
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Visuelle Wahrnehmung bei der Titigkeit von Anlagenfahrern'

1. Ein neuer Blick auf das Sehen - Kategoriales Schema zur Erfassung unter-
schiedlicher Modalititen visueller Wahrnehmung

Ausgangspunkt der Untersuchungen zur visuellen Wahrnehmung im Arbeitsproze3 war
die Unterscheidung zwischen einem kognitiv-rational geleiteten ,,objektivierendem*
Arbeitshandeln einerseits und einem durch sinnliche Erfahrung und Gefiihl geleiteten
»subjektivierenden* Arbeitshandeln andererseits. Mit dieser Unterscheidung wurde in
vorangegangenen Untersuchungen (Bohle, Milkau 1988; Bohle, Rose 1992) ein Kon-
zept entwickelt, mit dem die Analyse des Arbeitshandelns erweitert wird: Das Modell
eines kognitiv-rationalen bzw. ,,zweckrationalen®, planmafigen Handelns ist demnach
nicht nur als analytisches Konzept fiir die wissenschaftliche Untersuchung, sondern
auch als normatives Leitbild, nach dem ein effizientes und sachgemifes Arbeitshandeln
beurteilt wird, unzureichend. Fiir die Bewiltigung von Arbeitsanforderungen und -
aufgaben sind vielmehr auch Kompetenzen und Arbeitsweisen notwendig, die aus ei-
nem zweckrationalen Handeln ausgegrenzt werden und aus dieser Sicht als eher unzu-
verldssig, wenn nicht als storend gelten. Das betrifft insbesondere sogenannte subjektive
Faktoren wie Gefiihle, komplexe sinnliche Wahrnehmungen sowie subjektives Erleben.
Wie in empirischen Untersuchungen in unterschiedlichen Arbeitsbereichen nachgewie-
sen wurde (Bohle, Milkau 1988; Bohle, Rose 1992; Bolte 1993; Carus, Schulze 1995),
beruht das konkrete Arbeitshandeln in einer Verschrinkung und in einem Zusammen-
spiel unterschiedlicher Handlungsstrukturen und -logiken, die sich als ,,objektivieren-
des* und ,,subjektivierendes* Arbeitshandeln systematisch bestimmen lassen. Zugleich
ergeben sich jedoch in der Praxis infolge arbeitsorganisatorischer und technischer Vor-
gaben sowohl unterschiedliche Gewichtungen als auch Moglichkeiten fiir diese (beiden)
Handlungsformen. Nicht nur in der Wissenschaft, auch in der Praxis findet sich eine
einseitige Orientierung an einem ,,objektivierenden* Arbeitshandeln und dessen Unter-
stiitzung. Hierin liegt eine wichtige - bislang kaum beachtete - Ursache fiir Belastungen
und Gefdhrdungen im Arbeitsprozel3.

Zum besseren Verstindnis werden im folgenden die grundlegenden Dimensionen und
Kategorien fiir die Unterscheidung von ,,objektivierendem® und ,,subjektivierendem*
Arbeitshandeln, die fiir die Entwicklung eines Sehkonzeptes und fiir die empirischen
Erhebungen zum Sehen am Arbeitsplatz leitend waren, kurz dargelegt.

Dieser Beitrag wurde verfafit von Dipl.-Soz. Sabine Weishaupt. Er beruht auf konzeptionellen Ar-
beiten im Rahmen des von BMBF geforderten Forschungsvorhabens ,,Arbeit und Sehen* (vgl. Boh-
le, Weishaupt u.a. 1998) und hierauf aufbauenden Untersuchungen im Rahmen des Modellversuchs
zur visuellen Wahrnehmung in Leitwarten.
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Die Analyse richtet sich auf vier Aspekte des Arbeitshandelns - auf

* mentale Prozesse

* die Vorgehensweise

* die Beziehung zu Gegenstinden oder Personen sowie
* die sinnliche Wahrnehmung.

In diesen vier Aspekten zeigen sich grundlegende Unterschiede zwischen einem objek-
tivierenden und einem subjektivierenden Arbeitshandeln.

Allgemeine Merkmale eines objektivierenden Arbeitshandelns sind:

e Interpretation und Verarbeitung von Informationen unterliegen primér verstandes-
maBig-intellektuellen Prozessen, d.h., die Kognition (Erkennen, Entscheiden) ist
primir ein verstandesmafBig-intellektuelles Geschehen, das zwar eine sinnliche
Wahrnehmung voraussetzt, aber zugleich einen hiervon abgeldsten, eigenstindigen
Bereich des Erkennens und Entscheidens darstellt. Mentale Prozesse vollzichen
sich dabei auf der Grundlage eines kategorialen, begrifflichen und formalisierbaren
Denkens und Wissens. Sowohl fiir die Kognition als auch fiir die Handlungsregula-
tion sind solche mentalen Prozesse zentrale Grundlage; andere Aspekte des Han-
delns sind hierfiir entweder (lediglich) Voraussetzung (wie z.B. die Wahrnehmung)
oder Folge (wie z.B. die praktische Durchfiihrung).

* Dem entsprechen im praktischen Handeln Vorgehensweisen, bei denen Planung
und Ausfithrung des Handelns jeweils getrennt und sequentiell abfolgen - etwa
nach dem Grundsatz ,,Erst denken, dann handeln“. Die praktische Durch- bzw.
Ausfithrung von Handlungen erfolgt demnach auf der Basis vorangehender kogni-
tiver Prozesse und Entscheidungen sowie der Planung des praktischen Handelns,
wodurch dieses sowohl reguliert als auch kontrolliert wird. Abweichungen im prak-
tischen Handeln sollen damit vermieden oder nur dann beriicksichtigt werden,
wenn sie zur Modifizierung der (Handlungs-)Planung fiihren; ist dies nicht der Fall,
erweisen sie sich als Stdrungen oder Irritationen.

e  Der Umgang speziell mit Gegenstinden ist primir instrumentell und zweckorien-
tiert; zu Gegenstdnden wie auch zu Personen wird eine affektneutrale, distanzierte
Beziehung entwickelt. Es kommt entweder zu einseitigen ,,manipulierenden® Ein-
wirkungen oder zu (einseitiger) ,,reaktiver Anpassung.

* Im Rahmen eines derart kognitiv-rational geprigten Handelns hat die sinnliche
Wahrnehmung die Aufgabe, moglichst exakt und eindeutig Informationen aus der
Umwelt aufzunehmen (zu registrieren). Um subjektive Verzerrungen zu vermeiden,
gilt es, die sinnliche Wahrnehmung vom subjektiven Empfinden (Gefiihl) zu tren-
nen. Des weiteren kommt es zu einem spezialisierten bzw. isolierten Einsatz ein-
zelner Sinne, die zwar additiv (ergdnzend) genutzt werden konnen, deren wechsel-
seitige Beeinflussung aber zu neutralisieren bzw. auszuschalten ist. Das “Ideal* der
sinnlichen Wahrnehmung ist ihre Funktionsfahigkeit ,,wie ein technisches Instru-
ment®“. Bei der Beurteilung ihrer Leistungsfdhigkeit stehen daher physiologische
Leistungen sowie die Vermeidung subjektiver Einfliisse (,,Objektivitit®) im Vor-
dergrund. Die visuelle Wahrnehmung gilt - im Vergleich zu anderen Sinnen (Ho-
ren, Tasten etc.) - hierfiir als am ehesten geeignet.
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Die Beschreibung des Arbeitshandelns als ein ,,zweckrationales®, ,,instrumentelles®
oder ,,planmaBiges* Handeln oder/und der Wahrnehmung von Informationen als ,,kog-
nitiv-rationale” Informationswahrnehmung und anschlieende -verarbeitung orientiert
sich an diesen Merkmalen eines ,,objektivierenden” Handelns und akzentuiert dabei
lediglich jeweils unterschiedliche der genannten vier Aspekte.

Dagegen erlangen bei einem subjektivierenden Arbeitshandeln die mentalen Prozes-
se, die Vorgehensweise, die Beziehung zu Gegenstinden oder Personen sowie die sinn-
liche Wahrnehmung nicht nur eine andere Ausprdgung, sondern sie stehen auch in ei-
nem anderen Verhiltnis zueinander:

*  Charakteristisch sind mentale Prozesse als wahrnehmungs- und verhaltensnahe
Formen menschlichen Denkens, die mit der sinnlichen Wahrnehmung verbunden
sind. Eigenschaften konkreter Gegebenheiten und Ereignisse, aber auch abstraktere
Sachverhalte werden nicht nur kategorial, sondern auch als Bild, als Bewegungsab-
lauf und z.B. auch als akustische Vorginge im Gedéchtnis behalten und aktuali-
siert. Mentale Prozesse vollziehen sich daher primér durch assoziative Verkniip-
fungen; diese sind jedoch nicht beliebig und rein subjektiv, sondern erhalten ihre
Systematik aus ihrer Gegenstands- und Erfahrungsbezogenheit. Auch werden aktu-
elle Situationen ,holistisch® mit bereits frither erlebten Situationen verbunden.
Doch handelt es sich hier nicht um ein stereotypes Ubertragen fritherer Erfahrun-
gen; vielmehr wird die aktuelle Situation mit vergangenen Ereignissen ,,vergli-
chen®, wobei unterschiedliche frithere Ereignisse herangeholt und Differenzen zwi-
schen aktuellen und fritheren Erfahrungen erfal3t werden.

* Diese mit der sinnlichen Wahrnehmung korrespondierenden mentalen Prozesse
sind eingebunden in Vorgehensweisen, bei denen weder einseitig (aktiv) agiert
noch (passiv) reagiert wird. Sie sind gepragt durch eine Gleichzeitigkeit von Akti-
on und Reaktion, von Wirkung und Riickwirkung. Dementsprechend sind Planung
und Ausfiihrung von Handlungsvollziigen nicht getrennt, sondern miteinander ver-
schriankt. Charakteristisch sind somit Vorgehensweisen, die sich als dialogisch-
interaktiv oder als explorativ bezeichnen lassen.

*  Dementsprechend wird zu Personen ebenso wie zu Gegenstinden keine sachlich-
neutrale, sondern eine emotional-personliche Beziehung entwickelt. Auch Gegens-
tainde (Objekte) werden dabei wie ,,Subjekte” gesehen, d.h. als weder voll bere-
chen- noch beherrschbar betrachtet. Thre ,,Vermenschlichung® ist daher nicht irrati-
onal, sondern eine Metapher, durch die dieser Charakter von Objekten thematisiert
wird. Auf dieser Grundlage ist es mdglich, sich im Umgang mit materiellen Gege-
benheiten auf Ahnlichkeiten und Gemeinsamkeiten zu beziehen und durch Empa-
thie Bewegungsabldufe und Gestalten mit- und nachzuvollziehen.

* Im Rahmen eines solchen eher assoziativ, intuitiv und gefiihlsgeleiteten Handelns
vollzieht sich die sinnliche Wahrnehmung iiber mehrere Sinne und richtet sich
nicht nur auf eindeutige Informationen, sondern auch auf vielschichtige Informati-
onsquellen, wie z.B. Gerdusche, Vibrationen, Farbverdnderungen usw. Subjektives
Empfinden und Gefiihl sind dabei nicht ausgeschaltet, sondern spielen eine wichti-
ge Rolle bei der Wahrnehmung qualitativer Gegebenheiten und ihrer Beurteilung
(so z.B. an der Werkzeugmaschine zum einen bei der Orientierung am Gerdusch
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der Maschine, zum anderen in bezug auf die Materialverdnderung durch den Bear-
beitungsvorgang). Ferner wird das, was aktuell (physisch) wahrnehmbar ist, ver-
kniipft mit (sinnlichen) Vorstellungen iiber aktuell nicht wahrnehmbare Gegeben-
heiten, wobei diese eine dhnliche ,,Erlebnisqualitit” annehmen wie bei ihrer unmit-
telbaren (sinnlichen) Wahrnehmung (insbesondere z.B. wenn in abgeschotteten
Leitwarten ohne Sichtkontakt zur Anlage in den ProduktionsprozeB eingegriffen
werden muB).

Anwendung und Notwendigkeit eines objektivierenden wie auch subjektivierenden
Handelns fiir die Bewéltigung von Arbeitsanforderungen wurden in den o.g. Untersu-
chungen empirisch belegt. Dabei zeigte sich auch, dal die sinnliche Wahrnehmung ins-
gesamt in den beiden Modalititen eine deutlich unterschiedliche Rolle spielt. Hierauf
aufbauend erfolgte in den diesem Artikel zugrundeliegenden Untersuchungen eine Er-
weiterung und Spezifizierung auf das Sehen.

Dabei wurden objektivierender und subjektivierender Wahrnehmungstypus verbunden
mit den Grundkategorien der am Sehvorgang beteiligten Funktionen und Ebenen. Auf
der Grundlage von Erkenntnissen der Augenheilkunde und der Wahrnehmungspsycho-
logie (vgl. Schober 1950, 1954) wurden folgende Kategorien bestimmt: Kontrast, Farbe,
Blickfeld, Dynamik, Distanz, Raum, Form und Vorstellungsvermogen. Des weiteren
wurden diesen Kategorien jeweils mit dem Sehsinn verbundene Polarititen zugeordnet,
z.B. bei der Kontrastwahrnehmung ,,Hell und Dunkel®, beim Blickfeld ,,Zentrum und
Peripherie* oder bei der Distanz ,,Ndhe und Ferne“. Grundlage hierfiir waren Erkennt-
nisse der Sinnesphysiologie und bislang praktizierter Sehschulungskonzepte (vgl. Krenz
1990; Hatscher-Rosenbauer 1993).

Werden alle drei Konzepte aufeinander bezogen, lassen sich die Grundkategorien und
Polaritdten des Sehens, auftbauend auf der Unterscheidung zwischen einem objektivie-
renden und einem subjektivierenden Handeln, zu verschiedenen Modalititen visueller
Wahrnehmung ausdifferenzieren. Als Ergebnis zeigt sich zum einen, dal} allen Grund-
kategorien jeweils bestimmte Polarititen innewohnen, und zum anderen, da die
Grundkategorien und ihre Polarititen eine jeweils unterschiedliche Ausprigung (Aus-
formung) in Richtung objektivierender oder subjektivierender visueller Wahrnehmung
erlangen. So kann z.B. bei der Kategorie ,,Blickfeld* mit den Polaritéten ,,Zentrum* und
,Peripherie” das zentrale Sehen die objektivierende Ausformung eines punktuellen,
selektiven Registrierens oder die subjektivierende Ausformung eines Verschmelzens
mit gesammelter Aufmerksamkeit auf einen Punkt hin haben; das periphere Sehen kann
die objektivierende Auspridgung eines eingegrenzt umfassenden Kontrollblicks oder die
subjektivierende Auspriagung eines entgrenzten, weichen, offenen Blickes annehmen.
Das heil}t, es gibt somit zwei Arten von zentralem Sehen und ebenso zwei Arten von
peripherem Sehen. Gleiches findet sich auch bei den anderen Grundkategorien und Po-
larititen des Sehens. Diese unterschiedlichen Modalititen visueller Wahrnehmung be-
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ziehen sich nicht nur auf die am Sehvorgang beteiligten psychischen und mentalen Pro-
zesse, sondern betreffen auch den physiologischen Vorgang des Sehens selbst (z.B. Be-

wegung der Augen, An- und Entspannung der Augenmuskulatur u.4.).

Im einzelnen lassen sich durch diesen erweiterten Blick auf das Sehen folgende Aspekte

und Auspragungen visueller Wahrnehmung unterscheiden:’

Kategoriales Schema zur Erfassung unterschiedlicher

Modalitiiten visueller Wahrnehmung

Objektivierend

Subjektivierend

1. Kontrast

Kontrast

Hell

Dunkel

Hell

Dunkel

Optimierung der physiolo-
gischen Sehleistung (sta-

Minimierung physiologi-
scher Leistung; (Beein-

Ermoglichung einer vielfil-
tigen qualitativen Hellig-

Schattenbilder (dynamisch)

tisch) trichtigung) keitsabstufung (dynamisch)
2. Farbe 2. Farbe
Farbe Schwarz/Weil} Farbe Schwarz/Weil}
Klarer Kontrast und klare | Klare Abstufungen, Stimmung von Farben, FlieBende Uberginge,
Abstufungen, isolierte deutliche Abgrenzung Nuancen, symbolische Schattierungen
Farben, Signalwirkung Farbwahrnehmung
3. Blickfeld Blickfeld
Zentrum Peripherie Zentrum Peripherie

Punktuelles Registrie-
ren,sequentiell, selek-
tiv,zerlegend

Umfassender Kontrollblick
(eingegrenzter, starrender,
klarer Blick)

Gesammelte Aufmerk-
samkeit auf einen Punkt,
versinken (Flowerlebnis)

Entgrenzter, offener Blick,
flieBend (weicher Blick)

4. Dynamik Dynamik
Stillstand Bewegung Stillstand Bewegung
Starr fixierend, Sprunghaft Ruhend, entspannt Schweifend, harmonisch
stillgestellt
5. Distanz Distanz
Nihe Ferne Nihe Ferne
Réumlich Nahes erscheint | R&umlich Fernes erscheint | Das Bedeutsame erscheint | Nahes riickt weg durch die
nah, Distanzen werden fern, nur Fernes ist scharf || nah (auch wenn es physisch | Wahrnehmung des

gemessen, nur Nahes ist
scharf (Foto)

weit entfernt ist)

Zwischenraums, Distanz
aufbauen

6. Raum

Raum

Zweidimensional

Dreidimensional

Zweidimensional

Dreidimensional

Zweidimensional auch bei
rdumlich-perspektivischer
Darstellung

Objekt wird in seiner rdum-
lichen Ausdehnung drei-
dimensional gesehen

Zweidimensionales wird in
rdumliche Wahrnehmung
umgesetzt

Gesteigerte Plastizitét
durch Erleben des Raumes

7. Form

Form

Detail

Gestalt

Detail

Gestalt

Punktuell isoliert

Schematische Wahrneh-
mung, vorgegebene Gestalt

Detail erfassen in bezug
zum Ganzen

Konstruktiv, schopferisch,
offene Struktur

8. Vorstellungsvermogen

Vorstellun

rsvermogen

Erinnerung

Phantasie

Erinnerung

Phantasie

Vergangenheit, Grundlage
zum Wiedererkennen von
Objekten

Zukunft, durch logische
Verkniipfung aus bekann-
ten Bildern neue Bilder
schaffen

Vergangenheit, sich an
Dinge erinnern, verbunden
mit emotionalen Empfin-
dungen

Kreativ neue Zusammen-
hénge erkennen bzw. schaf-
fen

Vgl. auch Bohle, Weishaupt u.a. 1998.
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Mit dem entwickelten kategorialen Schema zur Erfassung unterschiedlicher Modalititen
visueller Wahrnehmung wurden verschiedene Tétigkeiten mit hohen Anforderungen an
die Sehleistung untersucht. Dabei handelt es sich um Tétigkeiten in unterschiedlichen
Arbeitsbereichen, mit unterschiedlichen Formen der Arbeitsorganisation und des Quali-
fikationsniveaus, sowie um Bildschirm- und Nicht-Bildschirmarbeit. In die Untersu-
chung einbezogen wurden ProzefBiiberwachung, Belegkontrolle im Bankwesen, Soft-
wareentwicklung, Filmschnitt und Stoffkontrolle an der Warenschaumaschine. Die Un-
tersuchung mit dem erweiterten Blick auf das Sehen zeigte: Zum einen kommen gene-
rell in der Arbeitswelt alle dort beschriebenen Sehweisen vor und sind fiir die Erflillung
von Arbeitsaufgaben (mit unterschiedlicher Gewichtung) erforderlich; zum anderen
kommt es jedoch bei der Arbeit mit neuen Technologien (Bildschirmarbeit) zu einer
(graduell unterschiedlich) starken Vereinseitigung des Sehens:

In der Arbeitswelt ist demnach nicht nur das objektivierende Sehen gefordert, wie es
dem kognitiv-rationalen Handeln entspricht, sondern auch das subjektivierende Sehen.
Ein Beispiel hierfiir ist die Uberwachungstitigkeit in traditionelleren Schaltwarten der
ProzeBindustrie (Chemie, Mineraldlwirtschaft etc.), in denen die Uberwachung, Steue-
rung und Regulierung des Produktionsprozesses nicht iiber Bildschirme sondern iiber
verschiedenste Anzeigegerdte, Schalter und Regler entlang des Schaltpults und der
Schaltwand erfolgt, und somit subjektivierende Sehweisen wie ein entgrenzter, offener
Blick, ein harmonisch schweifender Blick, ein kontextbezogener Blick (bei dem ein
Detail in bezug zum Ganzen erfalit wird) etc. nicht nur moglich, sondern zur Erfiillung
der Arbeitsaufgaben auch erforderlich sind. Dariiber hinaus nannten einige der befrag-
ten Arbeitskrifte subjektivierende Sehweisen als bekannt, angewandt und bedeutend in
ithren fritheren Berufen, wie z.B. die Wahrnehmung von Farbnuancen und Schattierun-
gen als Lederwarenverkduferin oder die Wahrnehmung von vielfdltigen Helligkeitsab-
stufungen und Schattenbildern oder die Plastizitdt des dreidimensionalen Objektes als
Mobelschreiner. Auch in vorangegangenen Untersuchungen zum subjektivierenden Ar-
beitshandeln (s.0.) wurde z.B. bei der Tatigkeit an Werkzeugmaschinen die Bedeutung
subjektivierender Sehweisen wie die Wahrnehmung von Schattierungen, flieBenden
Ubergiingen und Plastizitéit des Werkstiicks festgestellt.

Demgegeniiber zeigt sich, da} es bei der Arbeit mit neuen Technologien (Bildschirm-
arbeit) trotz unterschiedlichster Arbeitsinhalte, verschiedener Formen der Arbeitsorga-
nisation und unterschiedlicher Freiheits- bzw. Restriktivitdtsgrade und Qualifikationsni-
veaus zu einer erheblichen Vereinseitigung des Sehens kommt. Auch wenn sich die
Verengung des breiten Spektrums der visuellen Wahrnehmung bei den einzelnen Tatig-
keiten leicht unterschiedlich darstellt, so zeigt sich doch insgesamt bei Bildschirmarbeit,
daB nur ein sehr begrenzter Ausschnitt an Wahrnehmungsformen abgefordert wird. Die
damit einhergehende Vereinseitigung des Sehens 148t sich auf zwei Ebenen nachweisen:
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Zum einen konzentriert sich die visuelle Wahrnehmung bei den meisten Grundkatego-
rien des Sehens primér auf nur eine Polaritét (z.B. beim Blickfeld auf das zentrale Sehen
oder bei der Distanz auf das Nah-Sehen). Zum anderen dominiert bei allen Polaritdten
des Sehens, und zwar auch dann wenn beide Polarititen einer Kategorie gefordert sind,
der objektivierende Modus (z.B. beim zentralen Sehen das punktuelle Registrieren im
Gegensatz zu einer gesammelten Aufmerksamkeit, beim stillstehenden und bewegten
Blick der starre, fixierende im Gegensatz zu einem ruhend entspannten Blick und der
sprunghafte im Gegensatz zu einem schweifenden, harmonischen Blick). Das Sehen
erfolgt somit iiberwiegend im objektivierenden Modus, das subjektivierende Sehen ist
stark eingeschrankt und kommt nur noch vereinzelt, z.B. im Bereich von (notwendigen)
Imaginationen oder des Detail- und Gestalt-Sehens zum Tragen.

Mit dieser Analyse werden kurzschliissige Gegeniiberstellungen bzw. Gegensitze, wie
sie sich in der Diskussion um Bildschirmarbeit zum Teil finden, iiberwunden. Eine Ve-
reinseitigung visueller Wahrnehmung wird in der bisherigen Diskussion - soweit hierauf
tiberhaupt Bezug genommen wird - zumeist gleichgesetzt mit der Konzentration visuel-
ler Wahrnehmung auf eine Seite der Polarititen des Sehens, wie z.B. die Konzentration
beim Blickfeld auf das zentrierte Sehen unter Ausblendung des peripheren Sehens, oder
mit der Konzentration auf eine der Grundkategorien des Sehens, wie z.B. Ausblendung
der Farbwahrnehmung durch Konzentration auf Schwarz-Weil-Kontraste. Demgegen-
iiber zeigen unsere Untersuchungen, dall auch dann, wenn im Sehvorgang unterschiedli-
che Kategorien wie auch Polarititen des Sehens beriicksichtigt und aktiviert werden,
dennoch eine Vereinseitigung stattfindet, wenn dies nur in Richtung einer bestimmten
Modalitéit visueller Wahrnehmung erfolgt. Auch bei einer vielfdltigen Aktivierung der
Sehleistung kann somit zugleich eine Vereinseitigung in den Modalitidten visueller
Wahrnehmung erfolgen. Oder anders ausgedriickt: Einer Vereinseitigung visueller
Wahrnehmung wird nicht allein durch die optisch vielféltige Gestaltung von Informati-
onen (Farbe, Bewegung etc.) entgegengewirkt. Sie kann hierdurch vielmehr verstérkt
werden, sofern sich dies nur auf einen bestimmten Modus visueller Wahrnehmung be-
zieht.

Im folgenden sollen - da sich bei den untersuchten Tétigkeiten diesbeziiglich nur gradu-
elle Unterschiede gezeigt haben - die visuelle Beanspruchung bei Bildschirmarbeit, die
Vereinseitigung des Sehens und ihre Auswirkungen auf Gesundheit und Qualifikation
exemplarisch am Arbeitsplatz Leitwarte verdeutlicht werden.
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2. Die Leitwarte - ein Arbeitsplatz mit hohen visuellen Anforderungen

In unsere Untersuchungen einbezogen wurden Leitwarten der chemischen Industrie und
Leitwarten der Entsorgungswirtschaft (Klarwerke). Auch wenn nicht alle Leitwarten
identisch sind, gibt es doch charakteristische Merkmale, die einen Arbeitsplatz Leitwar-
te als solchen auszeichnen. Dieser ,,typische® Arbeitsplatz Leitwarte wird im folgenden
beschrieben, auf unterschiedliche Organisationsformen, Auspridgungen u.d. der unter-
suchten Leitwartenarbeitsplitze wird explizit hingewiesen.

Die untersuchten Leitwarten steuern den Produktions- oder Klédrprozef3 in weiten Teilen
vollautomatisiert {iber ein hochmodernes ProzeBleitsystem. Hier iberwachen und regu-
lieren in der Entsorgungswirtschaft ein Anlagenfahrer allein und in der chemischen In-
dustrie’ bis zu fiinf Anlagenfahrer Anlage und Prozel zentral in der eher einem moder-
nen Biiro gleichenden Leitwarte, ohne niheren direkten Kontakt zur Anlage. Die pro-
zeBrelevanten Informationen werden vermittelt iiber mehrere Computermonitore, Ein-
griffe in das System zur Regulierung oder Gegensteuerung werden {iber Tastaturen vor-
genommen. Von den Arbeitskriften ,,vor Ort“, also drauflen an der Anlage, mit denen
die Anlagenfahrer iiber Funk oder Telefon in Kontakt stehen, werden ausfiihrende Ta-
tigkeiten, hauptsachlich Instandhaltung und Reparaturen vorgenommen, zum Teil wird
dabei auch vorausschauende Kontrolle mit iibernommen.

Zu Vergleichszwecken mit in die Untersuchung einbezogen wurden in der Entsor-
gungswirtschaft zwei traditionellere Schaltwarten mit in geringerem Male automatisier-
ter Prozef3steuerung sowie eine Warte, die sich zum Zeitpunkt der Untersuchung gerade
in der Umstellungsphase von der Steuerung iiber die traditionellere Schaltwarte zur
Steuerung tliber die moderne Leitwarte befand. In der traditionelleren Schaltwarte {iber-
wacht und reguliert der Schaltwirter ebenfalls zentral und als Einzelperson Anlage und
ProzeB. Die prozeBrelevanten Informationen werden jedoch iiber verschiedenste Anzei-
gegerdte in unterschiedlichen Formen, z.B. {iber Zahlenwerte, Zeigerstinde, Kurven-
schreiber etc. entlang der Schaltwinde dargestellt. Erforderliche Eingriffe werden iiber
Schalter, Schieber und Regler zum einen direkt vom Schaltpult aus, zum anderen von
den Schaltwénden aus vorgenommen. Obwohl auch hier kein direkter Kontakt zur An-
lage besteht, ist die Schaltwarte durch ihre rdumliche Lage dennoch nicht so isoliert wie
die moderne Leitwarte: So gehoren z.B. die direkte Kontrolle der nebenan liegenden
Maschinen- und Kesselrdume sowie die Untersuchungen im Labor mit zu den Aufgaben
der Schaltwiérter; ebenso wird die zentrale Schaltwarte auch stirker als Zentrale der
Kommunikation genutzt und haufiger von Kollegen frequentiert, die die angrenzenden

Wenn im folgenden Unterschiede beziiglich Entsorgungswirtschaft und chemischer Industrie ge-
macht werden, bezichen sich diese immer nur auf die von uns untersuchten Betriebe, nicht auf die
Branchen im allgemeinen.
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Réaumlichkeiten aufsuchen. In der in Umstellung befindlichen Warte waren noch alle
Schaltwartenelemente vorhanden, von denen einige noch in Betrieb, andere bereits ohne
Funktion waren. Gleichzeitig wurden Teile des Prozesses iiber das moderne Prozefleit-
system gefahren und damit von den Schaltwirtern per Computer und Monitore iiber-
wacht und reguliert. Bestimmte Teile des Prozesses wurden aus Test- und Sicherheits-
griinden noch parallel gefahren.

Bei der Leitwartentdtigkeit entstehen vor allem durch den hohen Anteil an Bildschirm-
iiberwachungstitigkeit hohe Anforderungen an die Sehleistung, aber auch bei den ande-
ren Aufgabenbereichen spielt das Sehen eine grole Rolle. Die Tétigkeit des Anlagen-
fahrers in der Leitwarte enthdlt spezifische Anforderungen an die Sehleistung, die das
Sehen selbst als neue Arbeitsanforderung in den Mittelpunkt riicken: Die fiir die Haupt-
aufgaben Uberwachung, Stérungsprivention und Regulierung relevanten Informationen
werden liber das ProzeBleitsystem technisch vermittelt und an Bildschirmen in ver-
schiedenen Masken angezeigt wie auch bearbeitet. Damit sind Informationen unter-
schiedlichster Art, z.B. beziiglich Temperaturen, Dichten, Konzentrationen, Driicken
usw. in bestimmter Weise zugerichtet, d.h. so transformiert, dal sie ausschlieBlich mit
den Augen wahrzunehmen sind. Wiahrend in den traditionelleren Warten noch eine Ori-
entierung und ein Gesamtiiberblick tliber die Schaltwidnde moglich war, miissen bei der
ProzeBiiberwachung per Monitore unzidhlige Bildschirmmasken ge6ffnet und durch ex-
aktes Hinsehen und Ablesen von Zahlenwerten bei gleichbleibender Distanz im Nahbe-
reich und in einem eingegrenzten Blickfeld Station filir Station gesichtet werden. Hier
schafft auch die an der Wand angebrachte FlieBtafel keine Abhilfe, da sie nur sehr
schematisch und oberfldchlich die Hauptstationen des ProzeBablaufs widerspiegelt und
aufler den Zustdnden ,,an“, ,,aus* oder ,,in Stérung* keine Werte anzeigt. Mit der Ein-
fiihrung von ProzeBleitsystemen nimmt die Menge an Informationen, insbesondere be-
ziiglich ProzeBzustand und ProzeBverlauf zu. Auch ist die Genauigkeit und Exaktheit
von Informationen im Vergleich zu den traditionelleren Schaltwarten gestiegen. An die
Stelle von Zeigerstainden und Kurvenausschlidgen treten mehrheitlich eindeutige und
objektiv wahrnehmbare Informationen in Form von Zahlen, sogar mit Kommastellen.
Entsprechend ist auch die Eingabe bei der Prozefregulierung und Eingriffen in den Pro-
zeB per Tastatur exakter zu leisten als ehemals iiber Schieber und Regler. Trotz einem
Mehr und einer groeren Genauigkeit an Informationen, ist mit der Einfithrung von
computergesteuerten ProzeBleitsystemen auch eine Selektion von Informationen ver-
bunden. Es handelt sich um vorgegebene Informationen, die entsprechend dem zugrun-
de liegenden technisch-wissenschaftlichen Konzept fiir wichtig erachtet werden bzw.
technisch auch umsetzbar sind. So gehen z.B. gerade fiir die Storungsprévention wichti-
ge Informationen verloren, die die Arbeitskréfte in traditionelleren Leitwarten aufgrund
der groBBeren ProzeBndhe durch eine diffuse und nicht eindeutig objektiv definier- und
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meBbare akustische oder haptische Wahrnehmung z.B. von Motorgerduschen, Ventil-
pfeifen oder Geblisevibrationen erhalten.

Durch die beinahe ausschlieBliche Informationsvermittlung per Monitore liegt der
Schwerpunkt der sinnlichen Wahrnehmung auf der visuellen Wahrnehmung, wobei
nicht nur andere Sinneswahrnehmungen weitgehend ausgeblendet sind, sondern das
Sehen selbst sich weitgehend unabhéngig von Bewegungen des Korpers als ganzem
vollzieht. Akustische Informationen beschrinken sich auf einen Signalton, der die opti-
sche Anzeige von Storungen unterstiitzt; haptische Informationen beschrdanken sich auf
Tastatur oder Mouse, wobei jedoch keine taktile Riickkoppelung iiber erzielte Effekte
erfolgt. Die visuelle Wahrnehmung konzentriert sich auf die Bildschirme, wodurch es
zu einer weitgehenden Stillstellung des Korpers kommt. Wihrend in der traditionelleren
Schaltwarte die Prozef8kontrolle und -regulierung sowohl im Sitzen als auch im Stehen
am Pult sowie im Gehen an den Schaltwénden durchgefiihrt wird und zudem direkte
Kontrollgdnge in angrenzende Maschinen- und Kesselrdume mit zu den Aufgaben geho-
ren (wobei auch andere Sinneswahrnehmungen zum Einsatz kommen), fiihrt der Anla-
genfahrer in der modernen Leitwarte seine Tétigkeit nahezu ausschlieBlich sitzend aus.
Hin und wieder rollt er mit dem Stuhl zwischen den beiden &ufleren der Monitore hin
und her, zumeist beschrianken sich korperliche Bewegungen jedoch auf Kopf und Au-
gen.

Zusammenfassend 146t sich festhalten, daf} sich die moderne Leitwarte als ein Arbeits-
platz mit hoher visueller Belastung darstellt, wobei durch die Biindelung und Konzent-
ration der Sehaufgaben auf die Bildschirme bei gestiegener Informationsmenge und -
dichte die Anforderungen an die Sehleistung im Vergleich mit den traditionelleren War-
ten sowohl quantitativ zugenommen als auch sich qualitativ in Richtung einer Verein-
seitigung des Sehens (wie im folgenden aufgezeigt wird) verdndert haben.

3. Objektivierendes und subjektivierendes Sehen am Arbeitsplatz Leitwarte

Im Rahmen unserer Untersuchungen wurden die Arbeitskréfte u.a. dazu befragt, wie sie
die visuelle Wahrnehmung bei ihrer Arbeit beurteilen. Von den Anlagenfahrern in den
modernen Leitwarten wurde das in der Arbeit geforderte Sehen liberwiegend mit Beg-
riffen wie ,,monoton, eintdnig, anstrengend, konzentriert, starr, langweilig und einseitig*
beschrieben; gleichzeitig wurden hauptséchlich die Moglichkeit zur Orientierung auf
einen Blick, die Abwechslung von Nah- und Fern-Sehen und von konzentriertem und
entspanntem Sehen, die Wahrnehmung von natiirlichen Farben und tatsdchlichen Ge-
genstinden sowie der Ausgleich zwischen lebendigen Seheindriicken und Computerdar-
stellungen vermif3t. Mit dem auf der Unterscheidung von objektivierendem und subjek-
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tivierendem Arbeitshandeln beruhenden Konzept zur systematischen Analyse unter-
schiedlicher Modalitdten des Sehens kann detailliert aufgezeigt werden, worauf sich die
Aussagen der Arbeitskrifte an Bildschirmen im einzelnen beziehen. Die empirischen
Befunde belegen eine starke Tendenz zur Vereinseitigung des Sehens bei der Leitwar-
tentdtigkeit:

Die Wahrnehmung der Informationen iiber den Bildschirm fiihrt zu einer Zentrierung
und Einengung des Wahrnehmungsfeldes und einer punktuellen und sequentiellen
Wahrnehmung vor allem hinsichtlich der ausschnitthaften Darstellung von Teilfunktio-
nen des Gesamtprozesses in nacheinander aufzurufenden Bildschirmmasken. Aufgrund
der Informationsfiille und -dichte bei gleichzeitig begrenztem Platzangebot auf dem
Bildschirm ist zum einen eine Abfolge von Bildschirmmasken mit immer detaillierteren
Informationen nétig - wobei dennoch etliche Masken {iberfrachtet sind -, zum anderen
sind die Informationen {liber Zeichen mit einer Grofle von 4 - 6 mm aufzunehmen. Des
weiteren werden primér Zeichen (Zahlen) und Zeichenfolgen sowie Schemata und dis-
kursive Symbole verwendet, deren konkrete Bedeutung sinnlich nicht unmittelbar
wahrnehmbar und entschliisselbar ist. Reprasentative Symbole, die wichtige Merkmale
des damit Dargestellten sinnlich wahrnehmbar machen, kommen kaum zum Einsatz,
auch Zahlen lassen keinen unmittelbaren Riickschlufl auf den dargestellten Sachverhalt
zu, sondern miissen in ihrem jeweiligen Bedeutungszusammenhang entschliisselt wer-
den. Demzufolge bedarf es einer an bestimmte Konventionen gebundenen Zuordnung
zwischen dargestellten Zahlen, Codes oder Abbildungen und dem konkreten Sachver-
halt, der hiermit vermittelt werden soll. Auch Schaubilder und schematische Darstellun-
gen (Grafiken) sind primér Veranschaulichungen von abstrakten, theoretischen Modell-
vorstellungen statt eine Assoziationen weckende Wiedergabe der Realitéit. Die am Bild-
schirm verwendeten Zeichen und Schemata sind eindeutig definiert bzw. zu definieren
und enthalten wenig Freiraum zur Deutung oder Interpretation. Auflerdem beinhaltet die
standige Wiederholung dieser begrenzten Darstellungsformen eine hohe Redundanz und
eine geringe Differenzierung des visuell Wahrnehmbaren. Dies fiihrt - da gleichzeitig
der ProzeB insgesamt vielfdltig und komplex ist und eine Vielzahl von Informationen
gezielt aus- und angewidhlt werden miissen - auch bei Einhaltung der ergonomischen
Richtwerte zur Bildschirmarbeit zu einer erhohten physischen wie nervlich-psychischen
Beanspruchung. Die einseitige Informationsdarstellung wie auch die Aufteilung der
Informationen auf einzelne Bildschirmmasken beschridnken und behindern das Erken-
nen von Zusammenhéngen und Relationen, das eine wichtige Grundlage vor allem fiir
die Stérungspravention ist.

Die Anforderungen an das Sehen bei der Leitwartentétigkeit richten sich primir auf die
physiologische Leistungsfahigkeit, darauf die dargestellten Informationen moglichst
exakt, zuverldssig und rechtzeitig zu registrieren und zu erkennen (objektivierendes
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Sehen), und weniger auf die Fahigkeit zu einer qualitativ differenzierten visuellen
Wahrnehmung. Gleichwohl ergeben sich gerade hier Anforderungen an eine subjekti-
vierende visuelle Wahrnehmung, die jedoch eher verdeckt zur Anwendung kommt und
iiberwiegend gegen die technischen Vorgaben eingesetzt werden muf3: Aufgrund der
Informationsfiille und fehlender Zusammenhinge werden Informationen individuell
selektiert und zu eigenen Konfigurationen kombiniert, wobei Vorstellungen und Imagi-
nationen, die auf erlebten Erfahrungen vor Ort beruhen, eine wichtige Grundlage sind.

Eine detaillierte Analyse der geforderten Art des Sehens und des daraus resultierenden
Sehverhaltens auf der Basis des entwickelten ,,kategorialen Schemas zur Erfassung un-
terschiedlicher Modalitdten visueller Wahrnehmung® zeigt, da3 die Vereinseitigung des
Sehens bei der Leitwartentétigkeit eine grole Bandbreite von Grundkategorien betrifft
und dabei in einer einseitigen Betonung sowohl bestimmter Polarititen als auch des
objektivierenden Modus besteht. Im einzelnen stellt sich dies wie folgt dar:

(1) Kontrast: Hell-Dunkel

In den Leitwarten steht durch die Konzentration der Sehaufgaben auf den Bildschirm
das Sehen im Hellen im Vordergrund. Dies fiihrt zu einer einseitigen Nutzung und An-
wendung der Adaptationsleistung der Augen. Der Bildschirm ist hell erleuchtet, wo-
durch die Aufmerksamkeit dorthin gelenkt wird. Hell und Dunkel auf dem Bildschirm
haben die Aufgabe, sich zu einem moglichst scharfen Kontrast zwischen dargestellten
Zeichen oder Abbildungen und Bildschirmhintergrund zu ergénzen. Auch wenn die
Helligkeit des Bildschirms entsprechend der Umgebungsbeleuchtung reguliert werden
kann, ist sie dennoch statisch in dem Sinn, daf} sie nicht eine dynamische, qualitativ
vielfdltige Helligkeitsabstufung ermoglicht, sondern durch eine jeweils bestimmte Aus-
leuchtung auf die Maximierung und Optimierung der physiologischen Sehleistung ab-
zielt. Dunkelheit wiirde hier nicht bedeuten, die Aussage von entstehenden Schattenbil-
dern und flieBenden Ubergingen wahrzunehmen, sondern nichts oder schlechter zu se-
hen, d.h. keine bzw. eine schlechtere physiologische Leistung erbringen zu kénnen. Die
von Arbeitskréften im Vergleich zu den traditionelleren Schaltwarten bevorzugte nied-
rigere Umgebungsbeleuchtungsstirke steigert in der Wahrnehmung noch einmal ver-
mehrt die Helligkeit des Bildschirms sowie die Zentrierung des Wahrnehmungsfeldes
auf den Monitor und schérft den Kontrast der dargestellten Zeichen und Abbildungen.

(2) Farbe: Farbe - Schwary/Weif3

Sowohl die Farbwahrnehmung als auch die Wahrnehmung von Schwarz/Weif} sind in
den Leitwarten von Bedeutung. Bei Schwarz/Wei3 handelt es sich jedoch nicht um
Schattierungen und flieBende Ubergiinge, sondern um klare Abstufungen und eine deut-
liche Abgrenzung von Schwarz und Wei3 im Sinne einer starken Kontrastwirkung auf
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dem Bildschirm. Die Bildschirmanzeige operiert mit Farben, wobei weder Stimmungen
von Farben noch Farbnuancen von Bedeutung sind, sondern einzelne farbige Elemente
in einigen wenigen, klar abgestuften und kontrastierten, isolierten Einzelfarben wahrzu-
nehmen sind, mit denen Informationen hinterlegt werden. Jede Farbe hat in einem be-
stimmten Kontext (z.B. schematische Darstellung eines ProzeBausschnittes, angezeigte
Werte oder Text) eine bestimmte vorgegebene Bedeutung, so dafl die Signalwirkung
von Farben im Vordergrund steht. Am deutlichsten zeigt sich dies bei der Farbe Rot fiir
Stor- und Alarmmeldungen. Dabei beruht die Zuordnung einer Farbe zu einer bestimm-
ten Bedeutung auf bereits bei der Technikentwicklung getroffenen Konventionen, die
einerseits eine personliche Stimmungswirkung von Farben beriicksichtigende Einstel-
lung nicht mehr zulassen, und die andererseits erlernt und gewullt werden miissen. Eine
symbolische Farbwahrnehmung ist z.B. lediglich in den Leitwarten der Entsorgungs-
wirtschaft bei der Farbe Blau fiir dargestellte Wasserfiihrungen moglich. Die Umge-
bung, d.h. Raum und Ausstattung, sind zwar modern, jedoch grau in grau gestaltet. Hier
wechseln sich zwar verschiedene Grautone ab, insgesamt handelt es sich jedoch jeweils
um glatte, in sich gleich bleibende Grautdne ohne Schattierungen oder Strukturierungen.
Farben fehlen sowohl im Hinblick auf Abwechslung und Aktivierung als auch hinsicht-
lich eines Ausgleichs zur Signalwirkung und Bedeutungsvorgabe der Farben in der
Bildschirmdarstellung.

(3) Blickfeld: Zentrum — Peripherie

Die nahezu ausschlieliche Wahrnehmung von Informationen iiber den Bildschirm fiihrt
zu einer Einengung des Blickfeldes und damit zu einer Dominanz des zentralen Sehens.
Dabei werden einzelne Werte und Ausschnitte in der Bildschirmdarstellung ausgewéhlt
und nacheinander wahrgenommen, so daf} sich das angewandte zentrale Sehen als punk-
tuell, selektiv und zerlegend sowie als sequentiell und insgesamt eher als registrierend
beschreiben 146t. Ein zentrales Sehen, das sich iiber die gesammelte Aufmerksamkeit
auf einen Punkt im Sinne von in das Gesehene versinken (Flowerlebnis) vollzieht, wird
durch die Aufgabe, mittels zu decodierender Zahlen und Zeichen zu iiberwachen, er-
schwert und wird von den Anlagenfahrern in den Leitwarten nicht praktiziert. Periphe-
rie-Sehen kommt nur noch vor, wenn durch einen Blick aus dem (Sicht)Fenster von dort
aus sichtbare Anlagenteile kontrolliert werden, was jedoch selten vorkommt (s.0.). Bei
einer solchen Sicht auf die Anlage handelt es sich um einen eingegrenzten und eher star-
renden Kontrollblick, wihrend ein entgrenzter, offener, weicher und flieBender Blick,
der von den Arbeitskriften, soweit z.B. aufgrund der Jalousien in den Leitwarten der
Entsorgungswirtschaft moglich, zur Abwechslung und Augenentspannung hin und wie-
der unternommen wird, nichts mehr mit der direkten Arbeitsausfithrung zu tun hat. Ge-
legentlich riicken auch die Monitore in die periphere Wahrnehmung, z.B. wenn die An-
lagenfahrer neben der ProzeBiiberwachung weitere Tatigkeiten ausfiihren, wie z.B. Pro-
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tokollieren, Dokumentieren oder das Fiihren von Funkgesprichen mit den Vor-Ort-
Kollegen, oder wenn sie, um Bewegungsmangel entgegenzuwirken, aufstehen oder zum
Fenster gehen. In diesen Féllen werden die Bildschirme peripher ,,aus dem Augenwin-
kel* beobachtet, wobei auch hier der eingegrenzte Kontrollblick eingesetzt wird.

Bei der Kategorie Blickfeld mit den Polarititen Zentrum und Peripherie zeigt sich ein
deutlicher Unterschied zwischen der ProzeBiiberwachung mittels Computer und Bild-
schirm oder mittels Schaltpult und Schaltwéinden: In den traditionelleren Schaltwarten
erfordert und ermoglicht die rdumliche Anordnung der Anzeigen und Regler sowohl am
Schaltpult als auch an den Schaltwinden zum einen den Wechsel von zentralem und
peripheren Sehen, und zum anderen lassen dabei analoge Anzeigen und die Gruppie-
rung von inhaltlich zusammengehorigen Anzeigen sowohl einen versinkenden Blick auf
einen Punkt oder auf eine Gruppierung als auch einen weichen flieBenden Blick iiber
groBere Bereiche der Schaltwinde zur Wahrnehmung von Informationen eher zu. Durch
die unterschiedlichen Arten der Informationsdarstellung und die unterschiedlichen Mo-
dalititen der dabei moglichen visuellen Wahrnehmung ergibt sich auch ein Unterschied
hinsichtlich der erforderlichen Einbindung in die Warte: Wéhrend sich die Schaltwirter
wesentlich schneller und weniger aufwendig und anstrengend einen Uberblick iiber den
Prozef3zustand verschaffen kénnen, und deshalb auch die Warte z.B. zur Maschinen-
raumkontrolle oder fiir Labortétigkeiten verlassen werden kann, sind die Anlagenfahrer
durch die neue Art der Uberwachung, die einen Uberblick so nicht zuliBt und zudem
jeweils ein Decodieren der dargestellten Zahlen und Zeichen auf den verschiedenen
aufgerufenen Bildschirmmasken erfordert, eher gezwungen, in der Leitwarte zu bleiben
- wie es denn auch in den Leitwarten der Entsorgungswirtschaft (da hier im Gegensatz
zu den Leitwarten der chemischen Industrie nur ein Anlagenfahrer alleine den Prozel3
iiberwacht) arbeitsorganisatorisch festgelegt und vorgeschrieben ist.

(4) Dynamik: Stillstand — Bewegung

Bei der Beobachtung und Kontrolle von Daten am Bildschirm sind sowohl ein stillste-
hender Blick auf einzelne Werte und Anzeigen als auch Blickbewegungen zwischen
diesen wie zwischen unterschiedlichen, aufzurufenden Bildschirmmasken erforderlich.
Der stillstehende Blick erweist sich dabei nicht als ruhend entspannter Blick sondern als
eher starrer und stillgestellter Blick, der die auf dem Bildschirm dargestellten Daten
fixiert. Es kommt zu ,,Sichtfixationen* (Hahn u.a. 1995, S. 58), bei denen ,,... die Augen
nicht frei umherschweifen (konnen). Sie ‘kleben’ an den Zeichen- und Zeilendarstellun-
gen des Bildschirms® (ebd.). Dies fiihrt nicht nur zu An- und Verspannungen der Au-
genmuskulatur, sondern, durch die dabei eingenommene starre Kopf- und Oberkorper-
haltung in Verbindung mit der Stillstellung des Korpers insgesamt, auch der Hals-, Na-
cken- und Riickenmuskulatur. Blickwechsel finden statt, wenn Daten selektiert werden,
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wobei sich der Blick sprunghaft von einem Punkt oder Bildausschnitt zum anderen in-
nerhalb einer Bildschirmmaske oder von einer Bildschirmmaske zur nédchsten aufgeru-
fenen Bildschirmmaske bewegt. Aufgrund der Informationsfiille und der nicht mogli-
chen insgesamt zusammenhédngenden Informationsdarstellung miissen unzéhlige Bild-
schirmmasken hintereinander (oftmals nach vorgegebenen Regeln sowie nach technisch
vorgegebener Pfadauswahl) aufgerufen werden, wobei jedesmal eine erneute Orientie-
rung und visuelle Konzentration erforderlich und die Sehschirfe neuerlich einzustellen
ist. Blickbewegungen bleiben in der Regel auf die Grofle des Monitors begrenzt. Bei
Blickwechseln zwischen den verschiedenen Monitoren ist die Blickbewegung zwar wei-
ter, jedoch ebenso eher sprunghaft und selektiv denn harmonisch schweifend und be-
zieht sich dariiber hinaus auch nicht auf einen Wechsel in der Art der Informationsdar-
stellung. Auch hinsichtlich des stillstehenden und bewegten Blicks zeigt sich ein deutli-
cher Unterschied zu den traditionelleren Schaltwarten, in denen analoge Anzeigen und
deren inhaltliche Gruppierung entlang an Schaltpult und Schaltwinden einen Modalité-
tenwechsel zu einem ruhend entspannten Blick und zu einem harmonisch bewegten,
schweifenden Blick zulassen und eine entsprechende Wahrnehmung ,,auf einen Blick*
und eine eher freischwebende Aufmerksamkeit ermdglichen.

(5) Distanz: Nihe - Ferne

Aufgrund der nahezu ausschlielichen Informationswahrnehmung {iber den Bildschirm
ist bei der Leitwartentdtigkeit das Sehen auf den Nahbereich eingeschrinkt. Bei einer
(praktizierten) Distanz von 40-65 cm zwischen Augen und Bildschirm kénnen die dar-
gestellten Informationen scharf wahrgenommen werden, eine wesentlich groflere Dis-
tanz wiirde das Erkennen von Daten auf dem Monitor unmdéglich machen. Das Sehen in
standig gleicher Distanz bedeutet eine einseitige Beanspruchung der Akkommodations-
leistung der Augen und damit eine starke Einschrinkung der Aktivitdt von Ziliarmusku-
latur und Augenlinse. Ein Sehen in die Ferne kommt nur noch bei den seltenen Blicken
auf das an der Wand angebrachte Fliebild (das eben als ineffektiv eingestuft wird) oder
bei den ebenfalls seltenen Blicken aus den (Sicht)Fenstern zur Kontrolle von sichtbaren
Anlagenkomponenten vor. In beiden Fillen kommt es darauf an, auf das rdumlich Ferne
scharfzustellen.

Vereinzelt wird bei den Blicken auf die Anlagenteile auch die subjektivierende Form
des Nah-Sehens eingesetzt, indem zu dem fiir den Anlagenfahrer im konkreten Fall Be-
deutsamen mit dem Blick ,,hingegangen* wird, bzw. es mit dem Blick herangeholt wird
und somit nah erscheint, auch wenn es physisch weit entfernt ist. Das subjektivierende
Fern-Sehen, bei dem zu etwas Nahem wie z.B. zum Monitor eine Distanz aufgebaut
wird und das Nahe/der Monitor wegriickt durch die Wahrnehmung des Zwischenraums,
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wire zwar prinzipiell bei kurzen Arbeitsunterbrechungen moglich, wird aber von den
Arbeitskréften kaum praktiziert.

(6) Raum: Zweidimensional — Dreidimensional

Das beiddugige Sehen bei der Leitwartentdtigkeit zielt auf eine objektive rdumliche
Wahrnehmung durch die exakte Synchronisierung der beiden Einzelbilder, die mit dem
rechten und dem linken Auge wahrgenommen werden. Die Daten und Abbildungen auf
dem Bildschirm bleiben auf die Zweidimensionalitidt beschrinkt, auch bei rdumlich-
perspektivischer Darstellung, wodurch die Anforderungen an ein rdumliches Sehen
stark eingeschrinkt sind. Wenn Objekte und Gegenstinde bei der Bildschirmdarstellung
eine Rolle spielen, also Anlagenteile am Bildschirm schematisch abgebildet werden,
setzen die Arbeitskrifte teilweise die zweidimensionale Abbildung in eine rdumliche
Wahrnehmung um. Dal3 Objekte in ihrer rdumlichen Ausdehnung dreidimensional ge-
sehen werden, kommt nur hinsichtlich der Arbeitsmittel selbst (Monitor, Drucker etc.)
und bei verschiedenen Nebentitigkeiten sowie auch bei den seltenen Blicken aus dem
(Sicht)Fenster auf die zu kontrollierenden Anlagenkomponenten vor. Eine gesteigerte
Wahrnehmung der Plastizitit durch Erleben des Raumes ist jedoch weder hier, noch in
den traditionelleren Schaltwarten eine durch die Arbeit geforderte Sehweise.

(7) Form: Detail — Gestalt

Die Vermittlung von Informationen iiber den Bildschirm riickt durch die tiberwiegende
Darstellung von Zahlen und Zeichen das Detail-Sehen in den Vordergrund, wobei die
Details primér punktuell und isoliert nacheinander wahrzunehmen sind. Die in Form
von Zahlen dargestellten Me3werte (im Gegensatz zu den analogen und baulich grup-
pierten Anzeigen in den traditionelleren Schaltwarten) weisen keine sinnlich wahr-
nehmbaren Muster und Strukturen auf, die eine Orientierung und das Erfassen von Zu-
sammenhéngen ermoglichen wiirden. Auch die Notwendigkeit des Bildschirmblatterns
behindert ein Detail-Sehen, das ein Detail in groBerem Kontext und im Bezug zum
Ganzen erfaf3t. Dadurch entstehen - verstirkt durch eine von den Arbeitskriften teilwei-
se als unndtig eingeschitzten Informationsfiille und trotz einer guten Benutzerfithrung -
hohere Anforderungen an die Konzentration und die mentale Leistung, denn die einzel-
nen Informationen miissen jeweils im Gedichtnis behalten werden, bis alle relevanten
Werte und Anzeigen gepriift sind, um sie (mental) zu einem Gesamtbild zusammenzu-
setzen. Zudem werden damit eine erfahrungsgeleitete Storungspriavention und -analyse
erschwert, fiir die gerade das Erfassen von Relationen einzelner Details und deren Ein-
bindung in einen Gesamtzusammenhang unverzichtbar sind. Die Bildschirmdarstellung
bietet auch Grafiken, Diagramme und Verlaufskurven an, wobei es sich hier um sche-
matische Darstellungen (z.B. von Fiillstdnden, einer Werteentwicklung oder eines be-
stimmten ProzeBabschnittes) auf der Basis theoretisch-abstrakter Modellvorstellungen
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mit ungeniigender Abbildung der konkreten und komplexen Realitdt handelt, so daf3
sich das Gestalt-Sehen hierbei auf die Wahrnehmung von schematischen sowie vorge-
gebenen Gestalten und Strukturen richtet.

In Zusammenhang mit der dominierenden Detaildarstellung und dem dabei geforderten
punktuellen und isolierten Detail-Sehen ist die Neigung der Arbeitskrifte fiir die grafi-
schen Darstellungen zu sehen, da sie zumindest auf der Grundlage vorgegebener Model-
le und Muster sowie beziiglich vorab festgelegter Inhalte eine Orientierung ,,auf einen
Blick* unterstiitzen. Dennoch reichen die vorgegebenen Gestalten und Strukturen nicht
aus, um die Arbeitsanforderungen insgesamt zu erfiillen, so dal von den Anlagenfah-
rern dariiber hinaus ein subjektivierendes Gestalt-Sehen gefordert ist, das auf die Wahr-
nehmung und Ausgestaltung angelegter, jedoch offener Strukturen gerichtet und damit
konstruktiv und schopferisch ist. Hierbei werden auch nach eigenem Rhythmus gepriifte
Daten individuell selektiert und in ihrer Kombination als Konfiguration bildhaft wahr-
genommen. Dabei werden die Daten nicht nachtriglich gedanklich verkniipft, sondern
die Kombination ist bereits eine schopferische Form der Wahrnehmung, fiir die konkret
sinnlich erlebte Erfahrungen vor Ort, mit denen die angezeigten Daten verbunden wer-
den, unverzichtbar sind. Vor allem bei der Storungsprévention fithren nicht einzelne
Werte oder Parameter, sondern erst die geschaffene Konfiguration im Sinne eines Ge-
samtbildes zur Bewertung der Lage. Wird die bildhafte Konfiguration von Daten insge-
samt als stimmig empfunden, deutet dies auf einen normalen Ablauf des Prozesses hin,
zeigen sich jedoch Abweichungen, lassen sich daraus Schliisse auf moglicherweise ein-
tretende Storungen und deren Lokalisierung ziehen. Auf der Grundlage von selbst ge-
schaffenen Konfigurationen beurteilt der Anlagenfahrer auch angezeigte Abweichungen
im Toleranzbereich und entscheidet daraufhin, ob und wie er in den Prozef} regulierend
eingreift. Durch die Fahigkeit zur konstruktiven, schopferischen Gestaltwahrnehmung
wird auch erklirt, weshalb die Anlagenfahrer bestimmten Anzeigen mehr oder weniger
Wichtigkeit zumessen, und weshalb sie die Informationsfiille als insgesamt zu hoch
einschétzen und einen Teil der Informationen fiir iiberfliissig halten.

(8) Vorstellungsvermégen: Erinnerung — Phantasie

Das visuelle Vorstellungsvermogen spielt bei der Beurteilung und Interpretation von
technisch vermittelten Informationen in Form von Daten sowie bei Entscheidungen iiber
regulierende Eingriffe in der vom konkreten Prozel3 abgeschotteten Leitwarte eine grof3e
Rolle. Weniger gefordert sind dabei Vorstellungen, die auf Phantasie beruhen, weder in
dem Sinn, dal durch logische Verkniipfungen gedanklich geleitet aus bekannten, kon-
kretistischen Bildern neue Bilder geschaffen werden, noch in dem Sinn, daf3 kreativ und
innovativ neue Zusammenhinge oder Bilder geschaffen werden. Beide Formen der
Phantasie sind nur in den seltenen Situationen gefordert, in denen bislang unbekannte
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Umstédnde auftreten, die eine vollig neue Herangehensweise und Problemlosung erfor-
dern. Die fiir die Dateninterpretation und die zu treffenden Entscheidungen wesentli-
chen Vorstellungen beruhen primir auf Erinnerungen, die sich sowohl im objektivie-
renden als auch im subjektivierenden Modus vollziehen. In beiden Féllen werden die
objektiv wahrnehmbaren Informationen erginzt durch Vorstellungen von sinnlich nicht
unmittelbar wahrnehmbaren Gegebenheiten, d.h. es wird subjektiv mehr wahrgenom-
men als objektiv wahrnehmbar ist. Im objektivierenden Modus dient dabei die Vergan-
genheit als Grundlage zum Wiedererkennen von Objekten in einem konkretistischen
Sinn - z.B. die Erinnerung an bekannte, aber aktuell nicht zu sehende Bildschirmabbil-
dungen oder an Teile der Anlage vor Ort, so wie sie konkret aussehen und objektiv be-
schreibbar sind. Damit werden auch Informationen genutzt, die von der Technik als
solche nicht vorgesehen und nicht vorhanden sind. Dies gilt auch fiir Erinnerungen im
subjektivierenden Modus, jedoch beziehen sich diese nicht auf konkretistisch im Ge-
déachtnis Gespeichertes, sondern auf sinnlich vielfdltig erfahrene Gegenstinde und Si-
tuationen, die z.B. auch erlebte Bewegungsabldufe oder akustisch erfahrene Vorkomm-
nisse mit beinhalten. Zudem sind solche Erinnerungen mit den damals erlebten Emotio-
nen verbunden. Dabei konnen sowohl die vor dem geistigen Auge herangeholten Gege-
benheiten als auch die Konfigurationen unterschiedlich ausfallen, denn sie beziehen sich
zwar auf den Prozef3 und die Anlage, werden aber je nach konkretem Fall so geschaffen,
wie sie als richtig im Sinne von handlungsrelevant angesehen werden. In den dieserart
schopferischen und subjektiven Bildern kénnen ganze Teile der Anlage ausgeblendet
werden, wie z.B. die Destillation, die Synthese, bestimmte Gruppen von Becken, der
Faulturm mit Schlammbehandlung, oder auch nur einzelne Details, wie Schieber, Pum-
pen und Riumer; ebenso konnen aber auch einzelne Details oder Stationen der Anlage
vergroflert im Vordergrund stehen, je nach Bedeutung, die sie entweder in der aktuellen
Situation, im aktuellen Kontext oder auch generell fiir den Anlagenfahrer haben (z.B.
Teile, die sich als permanent storungsanfillig oder besonders storungsempfindlich er-
wiesen haben). Somit kann auf diese ,,Sehweise* - der Vorstellung von sinnlich vielfil-
tig Erfahrenem - die Bedeutung des auf dem Bildschirm Angezeigten erst vollstindig
erfafit und damit die Grundlage fiir die Beurteilung und Interpretation der Daten und fiir
Entscheidungen iiber entsprechende Eingriffe geschaffen werden. Ein Anlagenfahrer
driickte dies folgendermallen aus: ,,Bei der Erfahrung spielen alle Sinne mit, das ist bes-
ser als Schulwissen. Nur wenn ich den Schieber und alles, was darum herum ist, gese-
hen und selbst damit gearbeitet habe, kann ich ermessen, wie wichtig es ist, bei Stérung
zu handeln. Und nur dann weil} ich auch, was der vor Ort von mir in der Warte will,
z.B. wenn ich Ersatzwerte eingeben soll, weil er den Probeeimer reinigen will. Den
Dienst in der Warte kann man nicht tun, wenn man nicht weif3, was vor Ort ist und sich
das vorstellt.
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Sehen
in der modernen Leitwarte

Objektivierend

Subjektivierend

1. Kontrast

Kontrast

Hell

Dunkel

Hell

Dunkel

Optimierung der physiolo-
gischen Sehleistung (sta-

Minimierung physiologi-
scher Leistung; (Beein-

ren,sequentiell, selek-
tiv,zerlegend

(eingegrenzter, starrender,
klarer Blick)

tisch) trachtigung)
2. Farbe | 2. Farbe
Farbe Schwarz/Weil} Schwarz/Weif}

Klarer Kontrast und klare Klare Abstufungen,
Abstufungen, isolierte deutliche Abgrenzung
Farben, Signalwirkung

3. Blickfeld | Blickfeld

Zentrum Peripherie Zentrum Peripherie

Punktuelles Registrie- Umfassender Kontrollblick

4. Dynamik Dynamik
Stillstand Bewegung Stillstand Bewegun,
Starr fixierend, Sprunghaft
stillgestellt
5. Distanz Distanz
Nihe Ferne Nihe Ferne

Réumlich Nahes erscheint
nah, Distanzen werden
gemessen, nur Nahes ist

Réaumlich Fernes erscheint
fern, nur Fernes ist scharf

Das Bedeutsame erscheint
nah (auch wenn es physisch
weit entfernt ist)

scharf (Foto)
6. Raum Raum
Zweidimensional Dreidimensional Zweidimensional Dreidimensional
Zweidimensional auch bei | Objekt wird in seiner raum- || Zweidimensionales wird in
rdumlich-perspektivischer | lichen Ausdehnung drei- raumliche Wahrnehmung
Darstellung dimensional gesehen umgesetzt
7. Form Form
Detail Gestalt Detail Gestalt
Punktuell isoliert Schematische Wahrneh- Detail erfassen in bezug Konstruktiv, schopferisch,
mung, vorgegebene Gestalt || zum Ganzen offene Struktur
8. Vorstellungsvermogen Vorstellungsvermogen
Erinnerung Phantasie Erinnerung Phantasie
Vergangenheit, Grundlage | Zukunft, durch logische Vergangenheit, sich an Kreativ neue Zusammen-
zum Wiedererkennen von | Verkniipfung aus bekann- || Dinge erinnern, verbunden | hénge erkennen bzw. schaf-
Objekten ten Bildern neue Bilder mit emotionalen Empfin- fen
schaffen dungen
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