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Vorwort

In der vorliegenden Untersuchung werden Ergebnisse eines Forschungsprozes-
ses dargelegt, in dem theoretisch-konzeptuelle Arbeiten im Sonderforschungs-
bereich 333 der Universitdt Minchen "Entwicklungsperspektiven von Arbeit",
Teilprojekt A 2, und empirische Erhebungen im Rahmen einer Untersuchung
im Auftrag des Projekttrdgers "Humanisierung des Arbeitslebens" parallel
und miteinander verschrankt durchgefihrt und zu der hiermit vorgelegten
Verdffentlichung ausgearbeitet wurden. Mit dieser Studie wird ein For-
schungsfeld angegangen, zu dem bislang kaum ausgearbeitete Konzepte und
Erfahrungen vorliegen; unsere Arbeiten waren hierzu daher bewuBt explora-
tiv angelegt. Mit den dargelegten Ergebnissen verbindet sich die Absicht,
einen Rahmen abzustecken und eine Perspektive aufzuzeigen, in der weitere

Arbeiten zu verfolgen wéren.

An der Untersuchung war in der ersten Phase neben den Verfassern
Dr. Peter Binkelmann beteiligt. Fir die technische Erstellung des Manu-
skripts danken wir Heidi Dinkler, Christa Hahlweg und Karla Kempgens.

Minchen, im Herbst 1987 Fritz Bohle
Brigitte Milkau
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I. EINLEITUNG

1. Neue Anforderungen an die Wissenschaft

(1) Trotz einer breiten Diskussion Uber "Neue Technologien" ist gegenwirtig
noch kaum abschatzbar, in welcher Weise sich durch sie Arbeitsanforderun-
gen und -bedingungen verdndern. Bislang vorliegende praktische Erfahrungen
und wissenschaftliche Untersuchungen werfen hier mehr Fragen auf, als sie
beantworten. Sie verweisen auf Entwicklungen, die auch die wissenschaftli-

che Auseinandersetzuhg vor neue Probleme stellt.

(2) Im Zusammenhang mit dem Einsatz neuer Technologien zeichnen sich ge-
genwidrtig neue StoBrichtungen betrieblicher Rationalisierung ab, aus denen
sich auch neue Spielrdume und Gestaltungsmdglichkeiten fir die Arbeitsorga-
nisation ergeben. Stichworte hierzu sind: breitere und flexiblere Nutzung von
Arbeitskraft; neue Produktionskonzepte; unterschiedliche Formen der Arbeits-
organisation bei gleicher Technik; Vernetzung und neue Strategien der Flexi-
bilisierung und Okonomisierung betrieblicher Produktions-, Administrations-

und Distributionsprozessel).

(3) Aus den bislang vorliegenden Befunden Uber die Auswirkungen dieser Ent-
wicklungen ergibt sich keine eindeutige, sondern eher eine widerspriichliche
oder zumindest ambivalente Einschatzung. Auf dem Hintergrund bisheriger
Erfahrungen mit betrieblichen Rationalisierungsprozessen ertffnen sich mit
diesen neuen Entwicklungen neue Moglichkeiten, Belastungen und Restriktio-
nen im Arbeitsbereich abzubauen, deren Verdnderung bislang in der betrieb-
lichen Praxis auf vielfdltige technische und Okonomische Grenzen stieB. Dies
hat dazu geflihrt, in diesen Entwicklungen auch Mdglichkeiten fir eine Syn-

1) vgl. hierzu z.B. Altmann u.a. 1982; Kern, Schumann 1984; Lutz, Schultz-
wild 1982; Altmann u.a. 1986. Speziell zu Entwicklungen im Angestellten-
bereich: Baethge, Oberbeck 1986; Littek, Heisig 1986.
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these zwischen betrieblichen Rationalisierungsinteressen und einer Humani-
sierung der Arbeit zu sehen. Vor allem Tendenzen zu einer Requalifizierung
von Industriearbeit im Zusammenhang mit neuen Formen der Arbeitsorgani-
sation sowie der Abbau kérperlich belastender Tatigkeiten sind Anhaltspunk-

te fUr diese Einschatzung.

(4) Es liegen aber auch Erfahrungen zu neuartigen Gefidhrdungen und Proble-
men im ArbeitsprozeB vor. Sie werden gegenwirtig jedoch Uberwiegend nur
ansatzweise wahrgenommen und sind bislang kaum prazise erfaBt. Stichworte
hierzu sind: mentale, nervliche und psychische Belastungen; TechnostreB;
Verdnderungen von Kommunikations- und Interaktionsformen; soziale Isola-
tion; Anpassung des Denkens an Prinzipien und Logik der Computersprache;
Entsinnlichung von Arbeit. Des weiteren zeigt sich, daB der Abbau korper-
licher Belastungen und qualifikatorischer Restriktionen von den Arbeitskraf-
D Dabei
beurteilen die Arbeitskrdfte ihre Arbeitssituation durchweg kritisch; sie set-

ten keineswegs zwangsldufig und generell positiv eingeschdtzt wird.

zen aber teilweise andere Prioritdten, als dies nach der wissenschaftlichen
Beurteilung anhand objektiver Kriterien der Arbeitsbedingungen zu erwarten
wére.Z) Solche Reaktionen und Einschdtzungen der Arbeitskrafte lassen sich
nicht allein auf ihre Unwissenheit (Qualifikationsdefizite usw.) oder eine
Belastungsverschiebung (wie z.B. Reduzierung kdrperlicher Beanspruchung bei

gleichzeitiger Steigerung der Leistungsintensitét) zurlckfihren.

1) So finden sich z.B. in vorliegenden Untersuchungen mehrfache Hinweise
darauf, daB Verdnderungen, durch die die kdrperliche Beanspruchung im
Arbeitsproze reduziert wird (z.B. bei der Ersetzung kdrperlich schwerer
Arbeit durch Kontroll- und Uberwachungstitigkeiten sowie beim Abbau
negativer Umgebungseinflisse wie Hitze, Larm, Staub), einerseits als Ent-
lastung wahrgenommen werden, andererseits aber auch Orientierungs-,
Identitdts- und Verhaltensprobleme zur Folge haben. Zur Beurteilung der
Ausweitung von Qualifikationsanforderungen im Bereich von Un- und An-
gelerntentdtigkeiten siehe die empirischen Befunde in den Untersuchungen
von Altmann u.a. 1981, Band I, S. 887 ff, sowie Gorres u.a. 1983, Band
I, S. 513.

2) vgl. hierzu z.B. die in der Untersuchung von Binkelmann 1985 dargestell-
ten empirischen Befunde.
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(5) Die Auseinandersetzung mit den Auswirkungen neuer Entwicklungen im
Arbeitsbereich ist gegenwédrtig durch ein Dilemma geprdgt. Orientiert sich
die Diskussion an bislang vorhandenen, gesicherten wissenschaftlichen Er-
kenntnissen und praktischen Erfahrungen, so kann sie sich zwar als fachlich
fundiert ausweisen, unterliegt aber der Gefahr, diese neuen Entwicklungen in
einem verengten Blickwinkel zu erfassen; folglich sind Fehleinschdtzungen in
der Gesamtbeurteilung nicht zu vermeiden. Offret sich hingegen die Dis-
kussion und erweitert sich die Perspektive auf bislang nicht bekannte, neu-
artige Belastungen und Restriktionen im ArbeitsprozeB, so begibt sie sich
auf ein ungesichertes Terrain und erweist sich gegeniliber ersterem als weit
weniger fundiert und teilweise spekulativ. Kritische Analysen thematisieren
z.B. die Gefdhrdung und Zurlckdrangung von menschlichen Fahigkeiten wie
intuitives und assoziatives Denken, gefihlsm&Biges Handeln und sinnliche
Wahrnehmung als neuartige Probleme. Solche Fahigkeiten wurden jedoch bis-
lang in jhrer Bedeutung im ArbeitsprozeB und in der Lebenspraxis weder be-
achtet noch als wichtig eingeschitzt; entsprechend liegen hierzu auch kaum
systematische Kenntnisse und Erfahrungen vor. Trotz wichtiger Hinweise set-
zen sich daher kritische Analysen gegenwiartig leicht dem Verdacht einer
allzu pauschalierenden und kulturpessimistisch ausgerichteten Technikkritik
aus.l) Sie verweisen u.E. aber darauf, daB hier Apsekte von Arbeit eine
Rolle spielen, die sich nicht mehr allein mit den bisher entwickelten ar-
beitswissenschaftlichen, arbeitspsychologischen und industriesoziclogischen
Konzepten erfassen und beurteilen lassen.z) Unsere Untersuchung setzt hier
an.

1) Dies trifft z.B. auch zu flr die ohne Zweifel sehr wichtige und anregen-
de Diskussion der Auswirkung neuer Technologien bei Weizenbaum 1978;
Volpert 1986b; Eurich 1985.

2) Val. hierzu etwa die Darstellung empirischer Befunde bei Rose 1982 und
Rose 1984 und die hier herausgestellten Verdnderungen der sinnlichen
Wahrnehmung; ferner z.B. die Untersuchung von Brod 1984, in der u.a.
die Verdnderung der Zeiterfahrung als Ursache fir StreB u.d. aufgezeigt
wird.
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2. Fragestellung der Untersuchung

(1) Stdrker als bislang ist zu beachten, dal neue Probleme nicht allein durch
neuartige Anforderungen und Beanspruchungen entstehen (z.B. durch Steige-
rungen der Arbeitsintensitat, Ausweitung der korperlichen Beanspruchung).
Sie kbnnen sich auch daraus ergeben, daB - oft unbeachtet und ungeplant -
Merkmale und Bestandteile der Arbeitssituation wegfallen, die fir die Ar-
beitskrafte wichtig sind. Dies ist kein neuartiges Phanomen. Die Entleerung
der Arbeitsinhalte und die Vereinfachung von Arbeitsvollzigen (etwa die
Uberfiihrung komplexer Tatigkeiten in repetitive Teilarbeit) sind ein gerade-
zu klassisches Beispiel hierfir. Kaum beachtet wurden aber bislang solche
Auswirkungen von Verdnderungen, durch die die kd&rperliche Beanspruchung

reduziert und Qualifikationsanforderungen ausgeweitet werden.

(2) In dieser Perspektive erscheint es uns notwendig, Phinomene im Arbeits-
handeln aufzugreifen, die bislang zwar durchaus dokumentiert und registriert
sind, deren Bedeutung aber kaum systematisch geklart ist. Beispiele hierfir
sind die Kontrolle von Bearbeitungsvorgangen anhand des Gerdusches der
Maschine, die gerhlsrﬁéBige Beurteilung von Materialeigenschaften sowie
Kenntnisse, die zumeist als Erfahrungswissen oder besondere praktische
Kenntnisse bezeichnet werden. In der neuen angelsdchsischen Diskussion wer-
den solche Arbeitsweisen und Qualifikationen mit dem Begriff "tacit skills"
bezeichnet. Betont wird damit, daB sie zumeist "stillschweigend" unterstellt
werden und weder in der Praxis noch in der Wissenschaft genauer erfaBt
und definiert sind. Der Begriff "tacit skills" soll ferner deutlich machen,
"dai3 rr)‘nan nicht einfach Qualifikationen mit bewuBtem Denken gleichsetzen
darfn.!

1) vgl. hierzu als Uberblick Uber die angelsdchsische Diskussion die Darstel-
lung bei Wood 1986, S. 85.
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Hinweise auf solche Qualifikationen finden sich in industriesoziclogischen
Untersuchungen zahlreich.

So wird z. B. in Untersuchungen zur T&tigkeit und Qualifikation von Fachar-
beitern in der Metallindustrie (Dreher, Werkzeugmacher etc.) herausgestellt,
daB sie bel der Arbeit an konventionellen Maschinen die Stdrken und
Schwachen ihrer Maschinen sowie das Verhalten und die Eigenschaften ver-
schiedener Metallsorten genau kennen und hierzu ein erhebliches MaB an
Sensibilitat erforderlich ist; daB die Arbeitskréfte ein Gefiihl fir das Mate-
rial brauchen, um zu erkennen, ob es hart oder schwierig ist, und daB die
Facharbeiter am SpanfluB und den Gerduschen beim Zerspanungsvorgang ho-
ren, ob der Vorschub richtig eingestellt ist und die Drehzahl stimmt. Ferner
wird auf die Fahigkeit zum Improvisieren sowie zum empirisch-intuitiven
Vorgehen (insbesondere bei Umstellungen und Stdrungsanfadllen) und die
Sicherrﬁit und Souverdnitdt im Umgang mit Material und Maschinen hinge-
wiesen~’.

Bel Beschreibungen der Qualifikation und Arbeitsweise von Arbeitskréften
bei Tatigkeiten an komplexen Produktionsanlagen in der ProzeBindustrie wird
herausgestellt, daB die Arbeitskrafte neben Kenntnissen Uber die techni-
schen Abldufe und die Funktion der Anzeige- und MeBgerdte auch Uber
einen "sechsten Sinn" verflgen, der bereits ahnt, was die Instrumente erst
spadter oder gar nicht anzeigen, und daB - vor allem qualifizierte - Arbeits-
krafte oftmals geflhlsmaBig, ohne eigentliche rationale Begriindung schwer-
wiegende Entscheidungen treffen. Durchweg wird dabel vor allem auf die
Anforderung an "technische Sensibilitat" hingewiesen.

SchlieBlich liegen auch Erfahrungen dazu vor, daB Arbeitskrafte Verfahren
anwenden, die nach vorherrschenden wissenschaftlichen Kriterien erschwe-
rend, umstédndlich, ineffektiv usw. sind; sie werden aber dennoch von den
Arbeitskraften - oft auch gegen entsprechende Anweisungen von Vorgesetz-
ten und Vorgaben der Arbeitsorganisation - praktiziert. Dies ist z.B. der
Fall, wenn eigenmichtig unter Umgehung der vorgeschriebenen Aufgabenver-
teilung zusdtzliche Arbeitsaufgaben (z.B. Reparatur von Werkzeugen und Ma-
schinen) in die eigene Tatigkeit Ubernommen, bel arbeitswissenschaftlich
weitgehend vorbestimmten Arbeitsabldufen zusdtzliche und abweichende Be-
wegungsabldufe ausgeflhrt oder vorgeschriebene Arbeitsverfahren bei Kon-
troll- und Priftdtigkeiten (z.B. Anvxﬁndung von MeBgerdten) nicht oder nicht
vorschriftsmaBig praktiziert werden.

1) vgl. hierzu z.B. die Beschreibungen bei Hammer 1959, S. 10; Weltz u.a.
1974, S. 52 f.; Binkelmann u.a. 1975, S. 124 f; Benz-Overhage u.a. 1983,
S. 84.

2) Vvgl. hierzu z.B. Popitz u.a. 1957; Knebel 1960; Mickler u.a. 1976; Kern,
Schurmann 1970.

3) vgl. hierzu z.B. die Befunde der Untersuchung von Binkelmann 1985.
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(3) Auch wenn solche Qualifikationen und Arbeitsweisen in der Wissenschaft
und in der betrieblichen Praxis bekannt sind, bleibt es bislang bei eher va-
gen Umschreibungen; erfolgt eine systematischere Einordnung z.B. im Rah-
men von Qualifikationsanalysen, so werden sie entweder umstandslos den
sog. "sensu-motorischen Fertigkeiten" zugerechnet oder unter Begriffe wie
"technische Sensibilitdt" subsumiert. Trotz solcher begrifflichen Zuordnung
bleibt unklar, um welche Qualifikationen und Arbeitsweisen es sich letztlich
handelt. Entscheidende Besonderheiten und Differenzen (wie etwa der Unter-
schied zwischen der Orientierung am Gerdusch der Maschine oder einem

eindeutigen akustischen Signal) werden eher verwischt als erhellt.

Zum Begriff der sensu-motorischen Fertigkeiten, wie er in vorherrschenden
Qualifikationsanalysen verwendet wird, und seiner begrenzten Aussagekraft
in unserem Zusammenhang siehe ausflhrlicher Kapitel II. Zum Begriff der
"technischen Sensibilitdt", der hier nur als ein Beispiel fir Versuche zu
einer differenzierteren begrifflichen Fassung angeflihrt wurde, zwei Anmer-
kungen: In seiner urspringlichen Verwendung in der Untersuchung von
Popitz, Bahrdt u.a. ist hiermit die Fahigkeit gemeint, "ein kompliziertes
technisches Funktionieren so mitzuvollziehen, daB man es in den eigenen
Bewegungsablauf Zlﬁleich Ubernehmen und selbst fortsetzen kann" (Popitz
v.a. 1957, S. 197).77 In der weiteren Verwendung z.B. bei Kern, Schumann
wird hiermit die Fahigkeit gemeint, einen "technischen ProzeB so mitzuvoll-
ziehen, daB er (der Arbeiter) jederzeit und chne Unterbrechung zum Um-
schalten auf das gerade bendtigte Verhaltensmuster in der Lage ist" (Kern,
Schumann 1970, S. 91). Damit wird auf eine offenbar wichtige Qualifikation
von Arbeitskrdften, wie das "Mitvollziehen" oder den "subjektiven Nachvoll-
zug" technischer Abldufe, hingewiesen. Jedoch bleibt es lediglich bei einer
Feststellung und Benennung einer solchen Arbeitsweise als Hinweis darauf,
daB sie fir die Beherrschung der technischen Anlagen und Abldufe notwen-
dig ist. Unklar bleibt, worauf solche Arbeitsweisen beruhen und insbesonde-
re, welche technischen, arbeitsorganisatorischen sowie qualifikatorischen Ge-
gebenheiten sie nicht nur erfordern, sondern auch ermdglichen. Speziell eine
arbeitssoziologisch ausgerichtete Analyse darf sich hier nicht damit begnu-
gen, solche Fahigkeiten und Arbeitsweisen als lediglich subjektive Disposition

1) Im einzelnen wird hierzu erlédutert: "Es handelt sich weder um eine in-
tellektuelle Leistung, noch um ein mechanisches oder automatisches Re-
agieren. Der Wortklang 'Fingerspitzengefuhl' kann mitgedacht werden,
weil er diese Zwischenlage gut wiedergibt. Die technische Sensibilitdt un-
terscheidet sich in ihrer anthropologischen Funktion nicht von der Sensibi-
litdt, die ein Reiter oder ein Handwerker entwickelt. Sie ist stets eine
wesentliche Voraussetzung der 'Geldufigkeit' menschlichen Tuns." (Popitz
u.a. 1957, S. 197, FuBnote 12)
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und Kompetenzen zu konstatieren, sondern muB auch danach fragen, wie sol-
che Qualifikationen und Arbeitsweisen erzeugt und in den ArbeitsprozeB ein-
gebracht werden, und von welchen technischen und arbeitscrganisatorischen
Voraussetzungen sie abhéngen. Unsere These ist, daB dies bei den hier an-
gesprochenen Phanomenen bislang unklar bleibt (und bleiben muRB), weil die
hier maBgeblichen Qualifikationen und Arbeitsweisen nicht weiter systema-
tisch analysiert wurden. Gleichwohl finden sich durchaus Ansdtze hierzu in
den Untersuchungen der Tatigkeit von Huittenarbeitern bei Popitz, Bahrdt
u.a., wie z.B. In der Beschreibung des Arbeitens "mit der Maschine" als
"Quasi-Werkzeuggebrauch" oder der Auseinandersetzung mit dem Phdnomen
der Habitualisierung oder des sog. "richtigen Blicks" fir Materialeigenschaf-
ten und ProzeBabldufe (Popitz u.a. 1957, S. 94 ff.). Es wird hier jedoch
nicht auf generalisierbarere Kategorien der Arbeitsanalyse abgestellt. Damit
verbindet sich auch - explizit und implizit - die Annahme, daB es sich hier
letztlich um eher "archaische" Qualifikationen und Arbeitsweisen handelt,
die im Zuge fortschreitender Technisierung durch ein naturwissenschaftlich-
technisches Wissen und planmaBiges Arbeitshandeln ersetzt werden. Exempla-
risch hierflr zeigt sich dies in den Analysen von Popitz, Bahrdt u.a. in der
Gegenlberstellung der Tatigkeit eines Umwalzers in der BlockstraBe und der
Tatigkeit eines Metallfacharbeiters an der Drehbank. Hervorgehoben wird
hier z.B., daB der Dreher nicht mehr "mit", sondern "an" der Maschine ar-
beitet und "die technische Einrichtung voll objektiviert wird. Die Vertraut-
heit mit ihr ist nicht das Vertrautsein mit einem Werkzeug, das ich in der
Hand wiege, auch nicht die Aneignung eirer ihrem Gebrauch werkzeugahn-
lichen Maschine. Wenn ein Dreher eine Arbeit rasch und gut erledigt, so ist
dies in erster Linie darauf zuriickzufihren, daB er die richtige Arbeitsme-
thode gewdhlt hat, und daB sich in seinem Bearbeitungsplan kein Denkfehler
und keine Denkflichtigkeiten eingeschlichen haben." Und ausdricklich wird
betont: "Das Gefiihl des Schmiedes nitzt ihm wenig, der Schwung des rotie-
renden Werkstiicks oder der langsame, aber unwiderstehliche Druck beim Ab-
heben dicker Spdne 1Bt keine Analogien irgendeiner manuellen Metallbear-
beitung zu" (Popitz u.a. 1957, S. 136 f.). Erfahrungen in der betrieblichen
Praxis ebenso wie auch empirische Befunde in vorliegenden industriesoziolo-
gischen Untersuchungen weisen jedoch darauf hin, daB solche Gegeniberstel-
lungen kaum zutreffend sind, und sich Industriearbeit - zumindest bislang -
nicht ohne weiteres in solche Entwicklungsstufen einflgen 188t (bzw. lied).

Auch wenn in industriesoziologischen Untersuchungen Phdnomene wie "tech-
nische Sensibilitdt", Gefiihl fUr das Material und die Maschinen u.d. regi-
striert und als wichtiger Bestandteil flr Qualifikationen und Arbeitsweisen
der Arbeitskrdfte herausgestellt wurden, bestand offenbar bislang kein An-
laB, die in den Untersuchungen von Popitz und Bahrdt enthaltenen Ansdtze
zu einer systematischen Bestimmung der Grundlagen und Voraussetzungen
solcher Qualifikationen und Arbeitsweisen weiter zu verfolgen. Gerade dies
erscheint uns jedoch gegenwirtig notwendig und dringlich. Zum einen sind
solche Qualifikationen und Arbeitsweisen offenbar bislang trotz fortschrei-
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tender Technisierungs- und Rationalisierungsprozesse nicht obsolet geworden;
zum anderen zeichnet sich aber gegenwirtig im Zusammenhang mit dem
Einsatz neuer Informations- und Steuerungstechnologien in gewisser Weise ein
neues Stadium der technisch-wissenschaftlichen Durchdringung von Produk-
tions- und Arbeitsprozessen ab, durch die auch - so unsere Vermutung -
maBgeblich solche Qualifikationen und Arbeitsweisen betroffen werden. Da-
bei gehen wir jedoch davon aus, daB sich diese Entwicklungen nicht allein in
den WKategorien eines "Mehr oder Weniger" erfassen lassen, sondern gerade
auch qualitative Veradnderungen ebenso wie widersprichliche oder zumindest

gegenldufige Verdnderungsprozesse eine Rolle spielen.

Zu fragen ist somit nicht nur danach, in welcher Weise solche Arbeitsweisen
und Qualifikationen durch diese neuen Entwicklungen zurlckgedrangt werden
und in diesem Sinne "wegfallen"; wichtig ist vielmehr auch die Frage da-
nach, welche Rolle sie beim Umgang mit neuen Technologien spielen, iIn
welcher Weise sie auch hier ein notwendiger Bestandteil der Arbeitsqualifi-
kation sind, und welche Verdnderungen sich in dieser Perspektive ergeben.l)
Damit sind Phdnomene angesprochen, die in der neueren Diskussion zu Qua-
lifikationsanforderungen im Zusammenhang mit dem Einsatz neuer Technolo-
glen w.a. auch zur Frage nach der "Subjektivitdt von Arbeit" und ihrer Rolle

im ArbeitsprozeB (im Sinne einer Arbeitsqualifikation) gefihrt haben.z)

Ins Blickfeld ricken damit Fragen sowohl nach den Folgen als auch den
Grenzen sowie Voraussetzungen einer mit Informations- und Steuerungstech-
nologien angestrebten technisch-wissenschaftlichen Durchdringung und Beherr-
schung von ProzeBplanung, Steuerung und Regulierung von Produktions- und
Arbeitsabldufen.

1) Hinweise auf die Bedeutung solcher Qualifikationen und Arbeitsweisen ge-
rade auch im Umgang mit neuen Informations- und Steuerungstechnolo-
gien finden sich bei Wood 1986, S. 89 ff, sowie am Beispiel von Entwick-
lungen Im Maschinenbau beil Ddrr 1985; Malsch 1983 und Kern, Schurmann
1984.

2) vgl. hierzu z.B. Schimank 1986.
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Unsere Untersuchung knupft an solche Fragestellungen an. lhre Beantwortung
ist jedoch auf der Grundlage der bisherigen arbeitssoziologischen, arbeits-
psychologischen und arbeitswissenschaftlichen Konzepte kaum mdglich.

3. Ansatz der Untersuchung

(1) In neuveren industriesoziologischen Untersuchungen finden sich mehrfache
Ansdtze, die Konzepte, mit denen Arbeitsbedingungen und Arbeitsanforderun-

gen untersucht und beurteilt werden, zu erweitern.

Diese konzeptuellen Erweiterungen im Rahmen arbeits- und industriesoziolo-
gischer Forschungen gehen bislang im wesentlichen in zwei Richtungen: Zum
einen wurde zunehmend der komplexe Zusammenhang von unterschiedlichen
Aspekten der Arbeitssituation insgesamt (Belastungen, Qualifikationsanforde-
rungen, Kommunikationsformen, Kontrolle etc.) herausgestellt. Dementspre-
chend ist es notwendig, die Aufmerksamkeit bei der Untersuchung technisch-
organisatorischer Verdnderungen nicht nur isoliert auf bestimmte Anforde-
rungen oder Belastungen zu richten, sondern auf die Verénderun% der Ar-
beitssituation insgesamt und somit auch auf deren Nebenwirkungen.

Ferner richten sich neue Forschungsansdtze darauf, zu zeigen, in welcher
Weise die Wahrnebmung und Beurteilung der Arbeitssituation durch die Ar-
beitskrdfte nicht nur von deren (objektiver) Gestaltung abhingen, sondern
auch durch soziokulturelle Faktoren, subjektive Erlebnisformen sowie Berufs-
biog%lphien und die jeweiligen Lebensbedingungen insgesamt beeinflu@t wer-
den.”’ Solche "subjekt-orientierten" Untersuchungen haben gezeigt, daB Ar-
beitskrafte Belastungen und Restriktionen im ArbeitsprozeB wahrnehmen, die
von der (objektiven) wissenschaftlichen Analyse entweder nicht erfaBt oder
anders beurteilt werden. Dies hat u.a. zu der Forderung gefiihrt, die subjek-
tive Einschdtzung der Arbeitskrafte, ihre Erfahrungen und ihr Erfahrungs-
wissen in gleicher Weise wie die wissenschaftliche Analyse fir dif) Beurtei-
lung von Arbeitsbedingungen heranzuziehen und zu beriicksichtigen.

1) vgl. hierzu z.B. Naschold 1979; zum EinfluB betrieblicher Rahmenbedin-
gungen (wie z.B. Entwicklungen auf dem Arbeitsmarkt, gesetzliche und
tarifvertragliche Regelungen) vgl. Binkelmann 1982.

2) vgl. hierzu z.B. Volmerg u.a. 1983; Brock, Vetter 1982; Schumann u.a.
1982.

3) Vgl. hierzu insbesondere Marstedt, Mergner 1986 sowie im Zusammen-
hang mit Gefahrdungen der Gesundheit z.B. Funke 1983.
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Unser Untersuchungsansatz knlpft an solche neueren Forschungsansdtze an,
setzt aber einen anderen Akzent. Im Mittelpunkt stehen nicht zusdtzliche
Faktoren der Arbeitssituation oder die Bedeutung subjektiver Faktoren, son-
dern Dimensionen und Komponenten des Arbeitshandelns, die bislang - trotz
konzeptioneller Erweiterungen - nicht oder nur einseitig und verkirzt be-
ricksichtigt und eingeschdtzt wurden. Es sind dies insbesondere die Rolle
der sinnlichen Erfahrung und eines gefihlsmaBig geleiteten Handelns im Ar-
beitsprozeB. Unsere These ist, daB@ Phinome im Arbeitshandeln, wie wir sie
zuvor angesprochen haben, und Veradnderungen, wie sie sich gegenwartig im
Zusammenhang mit dem Einsatz neuer Informations- und Steuerungstechnolo-
gien abzeichnen, nur dann addquat erfaBt werden konnen, wenn das - in
Wissenschaft wie Praxis - vorherrschende Verstdndnis von sinnlicher Erfah-
rung und der Rolle des Gefiihls fiir das praktische Handeln erweitert wird.l)

(2) Mit der hier vorgelegten Untersuchung wird daher angestrebt, einen kon-
zeptuellen Rahmen zu entwickeln und empirische Befunde darzustellen, auf
deren Grundlage bislang weitgehend vernachldssigte oder nur einseitig er-
faBte Aspekte

o sinnlicher Erfahrung und eines geflihlsmdBig geleiteten Handelns im Ar-
beitsprozel sowie

o neuartige Verdnderungen und Probleme, wie sie sich gegenwiértig im Zu-
sammenhang mit dem Einsatz neuer Informations- und Steuerungstechno-
logien abzeichnen, sichtbar und einer systematischen wissenschaftlichen
wie praktischen Auseinandersetzung zugénglich werden.

Grundlegend hierfir ist das in dieser Untersuchung entwickelte Konzept sub-
jektivierenden Arbeitshandelns (vgl. Kap. 1.

1) vgl. zur Rolle der sinnlichen Erfahrung und des Gefihls in vorherrschen-
den wissenschaftlichen Konzepten ausfihrlicher Kap. II.
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(3) In der hier vorgelegten Untersuchung wollen wir in erster Linie einen
Rahmen abstecken, In dem weitere theoretisch-konzeptuelle und empirische
Untersuchungen ebenso wie praktische Auseinandersetzungen mit der Arbeits-
gestaltung weiter zu verfolgen sind. Die Arbeiten im Rahmen dieser Unter-
suchung waren daher bewuBt explorativ angelegt, und zwar sowoh! die Aus-
arbeitung theoretisch-konzeptueller Grundlagen als auch die Durchfihrung
empirischer Untersuchungen, ihre Auswertung und Darstellung. Diesem Cha-
rakter der Untersuchung entspricht auch die Konzentration der empirischen
Erhebungen auf ein eingeschranktes Untersuchungsfeld (technisch-organisato-
rische Veranderungen im Bereich von Facharbeitertédtigkeiten im Maschinen-
bau).

4. Durchfiihrung und Aufbau der Untersuchung

Im Rahmen dieser Untersuchung wurden theoretisch-konzeptuelle und empi-
rische Arbeiten eng miteinander verzahnt durchgefihrt. Die theoretisch-kon-
zeptuellen Arbeiten waren Grundlagen fiur die empirischen Erhebungen, und
umgekehrt gingen Erkenntnisse bel den empirischen Erhebungen in die Ent-
wicklung der konzeptuellen Grundlagen ein.

Die empirischen Ergebnisse dieser Untersuchungen beruhen Uberwiegend auf
eigenen Erhebungen. Es wurden Fallstudien in vier Betrieben des Maschinen-
baus durchgefiihrt; dabei erfolgten jeweils Expertengespridche mit Vertretern
des betrieblichen Managements, qualitative Interviews mit Arbeitskrdften so-
wie eine Beobachtung des Arbeitshandelns und der Arbeitssituation, die teil-
weise durch Videoaufnahmen unterstiitzt wurde. Erginzend wurden, soweit
fir unsere Fragestellung nutzbar, Ergebnisse aus anderweitig vorliegenden
Untersuchungen sowie institutsinternes Fallstudienmaterial hinzugezogen.

Die folgende Darstellung der Untersuchungsergebnisse beginnt mit einer
theoretisch-konzeptuellen Begriindung und Entwicklung des Konzepts subjek-
tivierenden Handelns (Kapitel II).
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Auf dieser Grundlage wird dann exemplarisch die Rolle subjektivierenden
Handelns im Arbeitsproze am Beispiel der Tétigkeit von Facharbeitern an
konventionellen Werkzeugmaschinen aufgezeigt. Es werden Merkmale und Er-
scheinungsformen eines solchen Arbeitshandelns, seine Rolle im betrieb-
lichen ProduktionsprozeB und seine Bedeutung fir die Arbeitskrdfte analy-
siert und dargelegt (Kapitel HI).

Danach wird gezeigt, wie sich beim Einsatz von CNC-gesteuerten Werkzeug-
maschinen die Voraussetzungen fir ein subjektivierendes Arbeitshandeln ver-
dndern und sich hieraus wesentliche Ursachen fir neuartige Belastungen so-
wie Anpassungs- und Arbeitsprobleme ergeben. Es wird gezeigt, daB ein sub-
jektivierendes Arbeitshandeln fUr die Bewdltigung der Arbeitsanforderungen
nach wie vor notwendig ist, zugleich aber dessen Voraussetzungen beein-
trachtigt und gefdhrdet werden. Hieraus ergeben sich mehrfach Konseguen-
zen fir die Arbeitsgestaltung (Kapitel 1v).

AbschlieBend werden auf dem Hintergrund der empirischen Befunde generell
Perspektiven fir die Arbeitsgestaltung wie auch Folgerungen fir die weitere
Forschung angesprochen (Kapitel V).

Die vorliegende Untersuchung versteht sich als ein Beitrag sowohl zur Er-
weiterung der bisherigen Konzepte der Arbeitsanalyse als auch der prak-
tischen Auseinandersetzung mit den Verdnderungen im Zusammenhang mit
dem Einsatz neuer Technologien im Arbeitsproze. Hieran orientiert sich die
Darstellung der Untersuchungsergebnisse. Die Ausfiihrungen zur konzeptuellen
Erweiterung der Arbeitsanalyse konzentrieren sich im wesentlichen auf Ka-
pitel I, in den Kapiteln III und IV liegt demgegeniber der Akzent auf der
Analyse konkreter Entwicklungen im ArbeitsprozeB.
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II. SUBJEKTIVIERENDES ARBEITSHANDELN - KONZEPTUELLE GRUND-
LAGEN

A. AusgangsuUberlegungen

1. Sinnliche Wahrnehmung - zum vorherrschenden Verstandnis

(1) Sinnlich erfahrbare Komponenten der Arbeit werden in industriesoziolo-
gischen, arbeitswissenschaftlichen, arbeitspsychologischen und arbeitsmedizi-
nischen Forschungen unter unterschiedlichen Aspekten berlcksichtigt: im Zu-
sammenhang mit physischen Belastungen und Gesundheitsgefdhrdungen (kor-
perliche Beanspruchung, negative Umgebungseinflisse); der Orientierung im
ArbeitsprozeB (akustische, visuelle und taktile Informationsaufnahme); der
Arbeitsqualifikation (sensu-motorische Fertigkeiten) und der Arbeitszufrieden-
heit (farbliche etc. Gestaltung der Arbeitsumgebung).

(2) Trotz unterschiedlicher Forschungsansdtze ist ein spezifisches Verstand-
nis sinnlicher Wahrnehmung vorherrschend: In arbeitsmedizinischen und ar-
beitsphysiologischen Untersuchungen werden die einzelnen Sinne (Auge, Ohr
ete.) primdr als physische Organe erfaBt, durch die Reize der AuBenwelt
aufgenommen und physiologische Vorgédnge ausgeltst werden. Es wird davon
ausgegangen, daB flUr eine angemessene Auseinandersetzung mit der Umwelt
die einzelnen Sinnesorgane eine jeweils objektiv definierbare, funktionsge-
rechte Konstitution aufwelsen (z.B. Horfahigkeit, Sehfdhigkeit). In arbeits-
wissenschaftlichen, psychologischen und soziologischen Analysen zu Qualifika-
tionsanforderungen werden die einzelnen Sinne - dem medizinischen Modell
entsprechend - ebenfalls als physische Orgarne begriffen; im Vordergrund
steht hier jedoch ihre Orientierungsfunktion. Die Sinne werden dabei primér
als Medien gesehen, die dem Gehirn Informationen Uber die Beschaffenheit
der Umwelt zuflbren. Diese Informationen 18sen neurophysiclogische Er-
regungsmuster aus, deren Bedeutung durch kognitiv-rationale Interpretation
entsteht. Die Sinnesorgane sind somit als Sensoren vorgestellt, die akusti-
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sche, visuelle etc. Reize der Umwelt registrieren und an das informations-
verarbeitende Gehirn weiterleiten. Ein Zusammenwirken der Sinne wird ent-
weder additiv in Form gegenseitiger Ergédnzung gesehen (der Tastsinn kann
beispielsweise der Uberpriifung der visuellen Wahrnehmung dienen) oder es
wird von einer teilweisen Aquivalenz der Sinne ausgegangen, sofern verschie-
dene Sinne Informationen desselben Typus aufnehmen. Ohne eine kognitiv-ra-
tionale Interpretation und Steuerung der sinnlichen Wahrnehmung bleibt die
sinnliche Erfahrung jedoch blind; sie flUhrt weder zu einer adidquaten Er-
kenntnis noch zu einer bewuBten Orientierung und Regulierung des Handelns.
Dem entspricht, daB sensu-motorische Fertigkeiten als unterste Regulations-
ebene des Handelns begriffen werden, die cohne kognitiv-rationale Prozesse
zu quasi mechanisch und automatisch ablaufenden Handlungsvollziigen fihren.
Ihre Entwicklung wird entweder als eine "Vorform" kognitiv-rationaler Hand-
lungsregulierung oder als abgesunkene Sedimente ehemals kognitiv-rational
regulierten Handelns begriffen (Habitualisierung).l)

In der Arbeitsanalyse werden damit - implizit oder explizit - Konzepte sinn-
licher Wahrnehmung angewendet, wie sie in den allgemeinen psychologischen
und physiologischen Theorien entwickelt wurden und vorherrschend sind. Auf-
gabe der Sinne ist es nach diesen Konzepten, miglichst exakte und objekti-
ve Informationen aus der Umwelt aufzunehmen. Im einzelnen unterscheiden
sich hier verschiedene theoretische Konzepte im wesentlichen dadurch, ob
die Wahrnehmungsprozesse als physiologische (Abbildungs-)Vorgange oder als

1) vgl. hierzu insbesondere das Konzept der Handlungsrequlation von Hacker
1978, S. 242 ff. und die entsprechende Definition: "Sensu-motorische Re-
gulationsvorgédnge sind abhéngige Komponenten Ubergeordneter, begrifflich
perzeptiver oder intellektueller Regulationsvorgdnge” und: "Die Komponen-
ten der sensu-motorischen AusfGhrungsregulation, also bewegungsorientie-
rende Abbilder und Bewegungsentwiirfe, sind nicht bewuBtseinspflichtig
und nur teilweise bewuBtseinsfahig. Nicht bewuBtseinsfdhig sind die kini-
sthetischen Meldungen, die als reafferente Signalisation im Bewegungsap-
parat entstehen." (Ebd., S. 246) Auch die weiteren Ausarbeitungen und
Differenzierungen des Konzepts der Handlungsregulation sind durch dieses
Verstdndnis sensu-motorischer Fertigkeiten gepragt (vgl. Volpert 1974 so-
wie OQesterreich 1981).
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durch kognitive Prozesse geformt und mitkonstitulert begriffen werden.l)

Auch Ansatze, die im Rahmen "okologischer Konzepte" das komplexe, "sy-
stermische" Zusammenwirken einzelner Sinne und die Interaktion zwischen
Wahrnehmendem und Umwelt (aktive wahrnehmung) einbeziehen, verbleiben
letztlich in dem skizzierten Modell primar kognitiv-rationaler Informations-
verarbeitung (vgl. Gibson 1973).

(3} Diese Konzepte beziehen sich jedoch nicht auf die sinnliche Wahrneh-
mung schlechthin. Wie speziell neuere sozialhistorische Untersuchungen zei-
gen, richten sie sich vielmehr auf eine spezifische gesellschaftliche Formung
des Gebrauchs der Sinne, wie sie im Kontext einer am "rationalen Handeln"
orientierten Gestaltung von Lebenszusammenhangen hervorgebracht und not-
wendig wurde. Herausgestellt werden dabei u.a. die Ausdifferenzierung und
Spezialisierung einzelner Sinnesorgane, die Zurlickdringung der Nahsinne (wie
z.B. Riechen, Schmecken) zugunsten der Fernsinne (Sehen, Horen) und die
Abtrennung sinnlicher Wahrnehmung bzw. des Gebrauchs der einzelnen Sinne
vom Kdérper insgesamt. Diese Entwicklungen zielen darauf ab, den Gebrauch
der einzelnen Sinne auf eine objektive und in diesem Sinne exakte und zu-
verldssige Wahrnehmung auszurichten. Damit einher geht auch die Abtren-

nung der sinnlichen Wahrnehmung vom subjektiven Empfinden.z)

1) vgl. als Uberblick allgemein Schmidt 1977 sowie die Darstellung bei
Prinz 1984. Speziell zur arbeitsphysiologischen und arbeitspsychologischen
Ansidtzen vgl. als Uberblick Schmale 1983 sowie Hacker 1987; Rohmert,
Rutenfranz 1986; Frieling, Sonntag 1987.

2) Vvgl. zu dem hier angesprochenen gesellschaftlichen Charakter sinnlicher
Wahrnehmung, ihrer Formung und Darstellung in vorherrschenden wissen-
schaftlichen Konzepten die Schriften von Hoffmann-Axthelm 1984; Mat-
tenklott 1982; Rumpf 1981; zur Lippe 198l; zur Lippe 1983/84; Schivel-
busch 1979. Eine in dieser Perspektive systematische Analyse der "Erzie-
hung zur Lohnarbeit" der beruflichen Sozialisation und Ausbildung sowie
der Organisation von Arbeits- und Produktionsprozessen steht gegenwiértig
noch aus. Ansdtze hierzu sowie Materialien finden sich jedoch mehrfach,
wie z.B. bel Thompson 1964; Thompson 1973; Krozova 1976; Meyer 1982.
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Auf diesem Hintergrund wird erkennbar, daf die gesellschaftliche Rationali-
slerung von Lebensbereichen gerade auch auf der Ebene sinnlicher Wahrneh-
mung zentrale Verdnderungen hervorbringt und diese zugleich zur Vorausset-
zung hat. Ferner wird damit aber auch erkennbar, dal die vorherrschenden
wissenschaftlichen Konzepte diese gesellschaftliche Formung des Gebrauchs
der Sinne kaum reflektieren; aus dem Blickfeld gerdt damit auch, daB die
wissenschaftliche Konzeptualisierung sinnlicher Wahrnehmung sich prim&r am
Konzept eines rationalen Handelns orientiert, wie es im Prozel gesell-
schaftlicher Modernisierung zum Leitbild eines aufgekldrten Weltverstand-

nisses wurde.

(4) In den Sozialwissenschaften besteht weitgehend Konsens dariiber, Arbeit
als zweck- und zielgerichtete Tatigkeit zu begreifen. Rationales Handeln ist
hier sowoh! eine analytische Kategorie als auch ein normatives Konzept, an
dem sich Bewertungen der Gestaltung von Arbeitsprozessen orientieren.l) In
dieses Verstandnis von Arbeit bzw. des Arbeitshandelns figen sich die vor-
herrschenden wissenschaftlichen Konzepte sinnlicher Wahrnehmung mehr oder
weniger bruchlos ein - teilweise wurden sie auch auf dieser Grundlage ent-
wickelt. Jedoch erscheint uns gerade unter dem Aspekt sinnlicher Wahrneh-
mung die Analyse des Arbeitshandelns ausschlie@Blich in der Perspektive ra-
tionalen Handelns fragwirdig. Gemeint ist damit nicht, daB neben der Ar-
beit als instrumentell-strategischem Handeln auch interpersonelle Kommuni-
kationsprozesse, sozio-kulturelle Faktoren oder die subjektive Einstellung zum
ArbeitsprozeB zu beriicksichtigen sind. In Frage steht vielmehr, ob sich Ar-
beit als praktisch-nitzliche Tatigkeit - gerade auch in ihrer instrumentellen
Funktion - nur nach MaBgabe der Kriterien rationalen Handelns vollzieht
und als effizient erweist. Wissenschaftliche Konzepte, die diese Frage aus-
blenden, setzen sich leicht der Gefahr aus, die konkrete Arbeitstatigkeit

1) Seinen Ausdruck findet dies u.a. darin, daB ein maBgebliches Kriterium
fur die Beurteilung und Bewertung einer Arbeitstatigkeit die geforderten
intellektuellen  Leistungen sind, und geistige  Arbeit gegeniber
korperlicher Arbeit als hoherqualifiziert wund Uberlegen gilt. Damit
korrespondiert auch die Unterscheidung in geistige (hoherwertige) und
korperliche (minderwertige) Arbeit.
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letztlich nur in jenen Kategorien zu analysieren, die durch die vorherrschen-
den Prinzipien einer technisch-wissenschaftlichen Produktions- und Arbeits-
gestaltung vorgegeben sind.l) Sie versperren den Blick auf die Frage, In
welcher Weise Arbeitskrédfte auch Kompetenzen und Qualifikationen in den
Produktionsproze3 einbringen, die nach den Kriterien rationalen Handelns als
ineffizient, Uberflissig oder minderwertig gelten, die aber in gleicher Weise
fUr die Funktionsfdhigkeit betrieblicher Produktionsprozesse ebenso wie die
subjektive Bewdltigung von Arbeitsanforderungen notwendig sind. Geraten
solche Phinomene im Arbeitsprozel ins Blickfeld - was in den empirischen
Untersuchungen durchaus der Fall ist -, so bleibt es entweder bei bloBen Be-
schreibungen oder lediglich begrifflichen Zuordnungen, ohne daB genau ge-
klart und verstanden ist, worum es sich hier jeweils konkret handelt (vgl.

hierzu die in der Einleitung angeflihrten Beispiele).

(5) Mit dem im folgenden umrissenen Konzept subjektivierenden Arbeitshan-
delns wird versucht, die Analyse sinnlicher Wahrnehmung im Arbeitsproze
zu vertiefen, und die Untersuchung ihrer Erscheinungsformen, ihrer prak-
tischen Bedeutung sowie ihrer Grundlagen und Voraussetzungen zu erweitern.
Damit verbindet sich nicht die Absicht, den bisherigen Konzepten eine Theo-
rie gegeniberzustellen, die sich in gleicher Weise handlungs- und gesell-
schaftstheoretisch begrinden und empirisch exemplifizieren 18B8t. Ziel ist
vielmehr, einen konzeptuellen Rahmen zu umreiBen, mit dem den in dieser

Untersuchung aufgegriffenen Fragen nachgegangen werden kann.

wie gezeigt, ist die sinnliche Wahrnehmung nicht von dem Handlungskontext,
in dem sie steht, isolierbar, sie wird hierdurch gepragt und geformt. Rickt

man daher andere - von den vorherrschenden wissenschaftlichen Konzepten

1) In sehr pointierter Form hat hierauf im Rahmen der Arbeitspsychologie
in neuerer Zeit W. Volpert bel der Auseinandersetzung mit den Auswir-
kungen neuer Informations- und Steuerungstechnologien aufmerksam ge-
macht, indem er darauf hinweist: "Der gangige Trend in der allgemeinen
Psychologie und der traditionellen Arbeitswissenschaft ist darauf gerich-
tet, gerade den Unterschied (Mensch/Maschine) zu verwischen, auf den es
hier ankommt. Der Mensch wird dort ndmlich nach der Analogie des
Computers modelliert, genauer: eines digitalen, seriellen Rechners."
{Volpert 1986a)
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ausgegrenzte oder nur am Rande beachtete - Formen sinnlicher Wahrneh-
mung ins Blickfeld, so sind diese nicht isoliert, sondern in ihrem Zusammen-
hang mit der Strukturierung des Handelns insgesamt zu sehen. Als Ausgangs-
punkt hierfir soll daher zun#chst die Diskussion rationalen Handelns in der
Perspektive sinnlicher Wahrnehmung noch um drei weitere Aspekte ergénzt
und auf dieser Grundlage dann ein erweiterter konzeptueller Rahmen um-

rissen werden.

2. Objektivierendes versus subjektivierendes Handeln

(1) FUr unsere Fragestellung ist es sinnvoll, ein - nach vorherrschenden Kri-
terien - rationales Handeln als objektivierendes Handeln zu bezeichnen. Da-
mit wird ein grundlegendes Merkmal zum Ausdruck gebracht: Ein solches
Handeln orientiert sich an objektiven Erkenntnissen und entsprechend allge-
meingultigen und generalisierbaren Regeln. Wissenschaftlich-theoretische Er-
kenntnisse bilden Rahmen und Voraussetzung dieser Handlungsform. Eine
exakte, objektive und in diesem Sinne zuverldssige sinnliche Wahrnehmung -
wie sie zuvor beschrieben wurde - ist fUr ein solches Handeln konstitutiv.
Ferner beruht ein solches Handeln noch auf weiteren Voraussetzungen, wo-
mit spezifische Zusammenhinge zwischen der beschriebenen sinnlichen wWahr-
nehmung und anderen Handlungskomponenten erkennbar werden. Die fdr un-
sere Fragestellung wichtigsten seien kurz angesprochen:

(2) Gefuhle sind - in der Perspektive rationalen Handelns - untergeordnete
oder stbrende Elemente praktischen Handelns. Sie sind primidr ein intra-
psychisches Geschehen im Sinne individueller Erlebniszustdnde (Wohlbefin-
den/MiBbefinden, Lust/Unlust). Dadurch erhalten sie eine Aura des "ganz

Bohle/Milkau (1988): Vom Handrad zum Bildschirm. ). y
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Privaten™ bzw. der "subjektiven Innerlichkeit", die der wissenschaftlichen Be-

obachtung nicht zugénglich ist.l>

Dieser Rolle des Geflhls entspricht der in psychologischen Theorien verwen-
dete Begriff der Emotion. Mit Emotionen werden primdr individuelle Ge-
flhlszustdnde und Ausdrucksformen bezeichnet, die dem logisch-rationalen
Denken und entsprechenden kognitiven Prozessen gegeniberstehen. Sie bilden
guasi den Marchaischen Urgrund", der den "hoheren" geistigen bzw. kogniti-
ven Funktionen in ihrer Rolle fUr die Handlungsorganisation unterlegen und
tendenziell hinderlich ist. Dem entspricht, daf nicht nur Geflhle, sondern
auch Erkenntnis- und Denkformen wie intuitive Erkenntnis und assoziatives
Denken als Vorformen rationalen Denkens begriffen werden. Die sinnliche
Wahrnehmung kann zwar Geflhle ausldsen, diese sind aber fir eine objektive
Wahrnehmung eher stdrend und fihren zu subjektiven Verzerrungen. Die
Konzepte der Arbeitspsychologie, der Arbeitswissenschaften und der Arbeits-
soziologie sind wesentlich durch ein solches Verstdndnis der Gefiihle gepragt.
Soweit Gefihle berlcksichtigt werden, erfolgt dies unter dem Aspekt der
(Arbeits-)Motivation und der (Arbeits-)Zufriedenheit. Sie sind dabel Fakto-
ren, die dem praktischen Arbeitshandeln zeitlich vorausgehen oder sein Er-
gebnis sind; sie sind aber keine konstitutiven Komponenten des Arbeitshan-

1) Charakteristisch hierfiir ist das Verstdndnis von Gefihlen in den vorherr-
schenden Forschungszweigen der Psychologie: Der Awusdruckspsychologie,
in der einzelne Geflhlszustdnde (z.B. Angst, Freude, HaB) unter deren
physiognomischer Typisierung erfaBt werden; der phylogenetischen Theo-
rien, in dermen primdr der Frage nach den Anteilen angeborener und er-
lernter GeflhlsduBerungen nachgegangen wird; der Psychophysiologie, in
deren Mittelpunkt Korrelationen von Geflhlszustdnden und -&uBerungen
mit neurophysiologischen Prozessen stehen; der kognitiven Theorien, die
der Rolle von Geflhlen bei Prozessen der Wahrnehmung, der Informa-
tionsverarbeitung und der Handlungsregulation nachgehen; der L erntheo-
rien, die die Entstehung und Entwicklung von Geflhlen untersuchen, so-
wie der psychoanalytischen Ansdtze, in denen Gefihle im Zusammenhang
mit Triebstruktur und Affektkontrolle erforscht werden. vgl. als Uber-
blick hierzu auch Ulich 1982.
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delns Im Sinne einer effizienten und zielgerichteten Bewé&ltigung von Ar-

beitsanforderungen.l)

(4) Rationales Handeln Im Sinne eines objektivierenden Handelns beinhaltet
ferner die Trennung und Distanz zwischen handelndem Subjekt und Umwelt
und hat diese zur Voraussetzung. Sie beruht maBgeblich auf der Unterschei-
dung zwischen dem Menschen als Subjekt einmerseits und allen anderen natlr-
lichen und sozialen Gegebenheiten andererseits. Sie werden zu Dingen, die
generalisierbare Eigenschaften aufweisen, die quantifizierbar und kalkulierbar
sind, und sich in dieser Weise beherrschen lassen. Seinen Ausdruck findet
dies Im ProzeB der Rationalisierung von Lebensbereichen, in der "Entzaube-

rung der Welt", der Zurlckdrangung mythischer und animistischer wWeltbilder

1) Eine Ausnahme bilden hier z.B. die Versuche von Osterreich, Geflhle als
wichtige Bestandteile der Handlungsregulierung und -organisation einzube-
ziehen. Postuliert wird hier, daB ein "Handelnder bestimmte Handlungs-
wege nur zum Teil aufgrund der rationalen Kalkulation der wirkungen sei-
ner Handlungen in bezug auf das Erreichen bestimmter Zielkonsequen-
zen... plant. Wo er dies nicht tut, sind es GeflUhle, die an die Stelle sei-
ner rationalen Einschidtzungen treten.” Geflhle werden damit "nicht als
etwas vollig vom Rationalen Getrenntes beschrieben. Vielmehr gibt es
wohl die rationale wie auch die geflihismaBige Form des Handlungsent-
wurfes, und man kann vermuten, daB beide Formen in einem Handlungs-
entwurf ineinander Ubergehen kdnnen, d.h. sich ergédnzen, aber auch wider-
sprechen konnen." (Cesterreich 1981, S. 246-247) Gleichwohl bleibt es bis-
lang eher bei solchen Postulaten oder Absichtserkldrungen, was sich z.B.
in der Feststellung dokumentiert, daB damit primdr nur die Richtung auf-
gezeigt wurde, "in die eine dem Grundgedanken der Theorie der Hand-
lungsregulation entsprechende Untersuchung auch des emotionalen Han-
delns gehen konnte" (vgl. ebd., S. 248). Eine Verschridnkung mit anderen
Handlungskomponenten und insbesondere mit der sinnlichen Erfahrung ist
hier bisher nicht geleistet. Ahnlich verhdlt es sich bei der Beriicksichti-
gung sinnlicher Erfahrung und des Gefihls in den tatigkeitstheoretischen
Konzepten etwa von Leont'ev: Emotionen werden zwar als wichtige Be-
standteile des Arbeitshandelns begriffen, ihre Funktion wird aber wesent-
lich auf die Herstellung einer "Beziehung zwischen den Motiven und der
Mdglichkeit einer ihnen addguaten T&tigkeit des Subjekts" bezogen (vgl.
Leont'ev 1977, S. 85 ff.).
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und der Dichotomisierung von Geist und Materie - Entwicklungen, die zu

den Grundpfeilern aufgeklédrten Weltverstandnisses z'&ihlen.l)

(5) Der Objekt-Charakter der Umwelt ist Grundlage fir ein Handeln, das
einseitig entweder auf sie einwirkt oder reaktiv Einflisse und Informationen
aufnimmt und verarbeitet. Ausgangspunkt und Anspruch raticnalen Handelns
ist schliefllich, daB dem praktischen Handeln die Definition sowohl von

Handlungszielen als auch Handlungsschritten vorgelagert ist, und diese auf-
grund der Kenntnisse generalisierbarer Objekteigenschaften entwickelt wird.Z)
Die Auseinandersetzung mit der Umwelt erweist sich demnach als um so
entwickelter und um so effizienter, je zielgerichteter und planmaBiger sie er-

folgt.”

1) wie grundlegend diese sind, zeigt sich u.a. darin, daB auch Habermas, im
Bemihen zu einem kritischen und erweiterten Verstandnis rationalen Han-
delns zu gelangen, dieses flr das neuzeitliche Denken mafBgebliche Welt-
verstdndnis zugleich als Grundaxiom rationalen Handelns Uberhaupt for-
muliert und damit die "Entzauberung der welt" als jene Schwelle benennt,
an der sich ein rationales Weltverstandnis gegeniber anderen Formen der
Weltdeutung unterscheidet (vgl. Habermas 1981, Bd. I). Diese Entwicklung
des modernen Welt- und Naturverstandnisses ist vielfdltig dargestellt (vgl.
hierzu exemplarisch Horkheimer, Adorno 1969; Bermann 1985; Grofklaus,
Oldemeyer 1983). Nur angemerkt sei hier, da@ sich auf dieser Grundlage
der Mensch in doppelter Weise auf sich selbst bezieht: als Subjekt und
als Objekt, d.h. als Subjekt im Sinne seiner primdr gelistig-psychischen
Existenz und als Objekt in seiner physisch-materiellen Beschaffenheit.

2) Vgl. hierzu insbes. die Darstellung und kritische Auseinandersetzung bei
Horkheimer 1974.

3) Exemplarisch hierflr z.B. die Beschreibung menschlicher Arbeitstdtigkeit
bei Marx: "Eine Spinne verrichtet ihre Operationen, die denen des Webers
dhneln, und eine Biene beschamt durch den Bau ihrer Wachszellen manch
menschlichen Baumeister. Was aber von vornherein den schlechtesten
Baumeister vor der besten Biene auszeichnet, ist, daB er die Zelle in
seinemn Kopf gebaut hat, bevor er sie in Wachs baut. Am Ende des Ar-
beitsprozesses kommt ein Resultat heraus, das beim Beginn desselben
schon in der Vorstellung des Meisters, also schon ideell vorhanden war."”
(Marx 1971, S. 92 f)
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(6) Auf diesemn Hintergrund erscheint uns fir unsere Fragestellung weiterfih-
rend die Unterscheidung zwischen einem objektivierenden und einem subjek-

tivierenden Handeln.

Mit dem Konzept subjektivierenden Handelns greifen wir Formen sinnlicher
Wahrnehmung auf, die von den vorherrschenden wissenschaftlichen Kanzepten
nicht oder -nur am Rande berlicksichtigt werden. Unsere Analyse richtet sich
dabei aber nicht auf intrapsychische Prozesse, subjektive Dispositionen und
organische Grundlagen der sinnlichen Wahrnehmung. Im Mittelpunkt steht
vielmehr der Zusammenhang zwischen sinnlicher Wahrnehmung einerseits und

der Strukturierung des Handelns insgesamt.

In Handlungsformen, die wir im folgenden mit dem Konzept subjektivieren-
den Handelns ndher umreilen, erlangen daher nicht nur die sinnliche wahr-
nehmung, sondern auch Geflhle sowie die Beziehung zur Umwelt und der
Umgang mit ihr eine andere Auspragung als Im Kontext eines objektivieren-
den Handelns, wie es zuvor dargestellt wurde.

wir knipfen damit an unterschiedliche, disziplinibergreifende Forschungsan-

satze und -ergebnisse an. Es sind dies insbesondere:

o Die an einer phdnomenologischen und gestaltpsychologischen Theorietradi-

1)

tion ausgerichteten Untersuchungen zur sinnlichen Wahrnehmung™’ sowie

Arbeiten zum systematischen Charakter eidetischen, assoziativen Denkens

und intuitiver Erkenntnis;Z)

1) vgl. hierzu exemplarisch Straus 1956 sowie im einzelnen die Literaturhin-
weise In Abschnitt B.

2) Zu nennen sind hier die grundlegende Arbeit von Goldberg 1985 sowie die
Darstellung bei wWatzlawick 1982.
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o dle aus der Kritik an der "kognitiven Wende" in der Psychologie hervor-
gegangenen Ansdtze, In denen Gefihle als wichtige Komponenten prakti-

schen Handelns begriffen und untersucht werden;l)

o sozialhistorische Untersuchungen, in denen im ProzeB gesellschaftlicher
Modernisierung zurlckgedrangte Handlungs- und Lebensformen nicht nur
unter der Prémisse "gesellschaftlichen Fortschritts" aufgegriffen und beur-

teilt werden2)

, sowie

o die im Rahmen philosophischer Erkenntnistheorie entwickelte Modifizierung
des Rationalitdtsbegriffs bzw. die Unterscheidung unterschiedlicher Formen
des Rationalen sowie die auf dieser Grundlage entwickelte Differen-

zierung zwischen diskursiver und prédsentativer Symbolik.B)

(7) wir greifen solche Forschungsansdtze auf und versuchen, sie flr eine
soziologische und speziell arbeitssoziologische Analyse fruchtbar zu machen.
Grundlegend ist dabei, sowohl im Unterschied wie auch der Weiterflhrung

dieser Ansdtze, daB

o einzelne Komponenten des Handelns wie sinnliche Wahrnehmung, Denken
und Gefihl nicht isoliert, sondern in ihrem wechselseitigen Zusammenhang

gesehen werden und

1) vgl. hierzu als Uberblick Ulich 1982 sowie die Beitrdge in Mandl, Huber
1983.

2) Wichtige AnstdBe fiUr unsere Perspektive ergaben sich hier insbesondere
aus den bereits erwdhnten sozialhistorischen Untersuchungen zur Verdnde-
rung sinnlicher Wahrnehmung (s.0.), ferner vor allem aus kulturpsychologi-
schen Untersuchungen, wie sie von Boesch durchgefiihrt wurden (Boesch
1980; Boesch 1983).

3) vgl. hierzu die grundlegende Arbeit von Langer 1965/1984 sowie die dar-
auf aufbauenden sozialpsychologischen und kultursoziologischen tUntersu-
chungen von Lorenzer (vgl. exemplarisch Lorenzer 1981).
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o dle - von den Konzepten rationalen Handelns ausgegrenzten - Handlungs-
formen und -komponenten nicht a priori bestimmten Handlungsbereichen
(z.B. interpersonelle Kommunikations- und Interaktionsprozesse) Lebensbe-
reichen (z.B. der sozio-kulturellen Sphire im Unterschied zur Skonomisch-
materiellen) oder Funktionen (wie Identitdtsstiftung, psychische Verfas-
sung, Sinngebung) zugeordnet werden. Im Vordergrund steht vielmehr gera-
de auch ihre Rolle in Lebensbereichen, in denen - nach dem vorherrschen-
den Verstandnis - objektivierendes Handeln als prinzipiell Uberlegen und

angemessen gilt.

(8) Der Begriff subjektivierendes Handeln soll zwel grundlegende Merkmale
(bzw. Besonderheiten) der hiermit aufgegriffenen Handlungsformen unterstrei-
chen: Ein solches Handeln zielt nicht primar darauf ab, zu objektivierbaren
Erkenntnissen Uber die Umwelt und entsprechende Handlungsregeln zu gelan-
gen bzw. sich hieran zu orientieren. Im Vordergrund stehen vielmehr beim
Umgang mit Personen wie auch Dingen gerade deren konkrete, unterschied-
liche und - in diesem Sinn - einzigartige Besonderheiten und Variationen.
Diese zu erkennen, im praktischen Handeln zu berlcksichtigen und zu bewa&l-
tigen, ist eine der zentralen Intentionen und Funktionen subjektivierenden
Handelns. Charakteristisch ist, daB hierbei Personen ebenso wie Dinge (also
z.B. auch Maschinen) im Kontext eines solchen Handelns wie "Subjekte" be-
griffen werden. Wir legen hier einen besonderen Akzent auf den Umgang
mit Dingen. Dies beinhaltet nicht notwendigerweise, daB in sie menschliche
Eigenschaften hineinprojiziert werden; ausschlaggebend ist vielmehr, daB sie
nicht nur als durch &uBere oder interne Einfllisse determiniert und insofern
berechenbar eingeschatzt werden; es wird ihnen somit eine gewisse Eigen-
dynamik zugestanden (bzw. es wird hiervon ausgegangen). Subjektivierendes
Handeln bezieht sich somit in dem hier verstandenen Sinne ebenso wie ein
objektivierendes Handeln auf "objektive" Eigenschaften, Zusammenhange etc.
von natdrlichen und sozialen Gegebenheiten, auf die sich das Handeln rich-
tet. In diesem Sinne bezieht sich die Unterscheidung zwischen subjektivie-
rendendem und objektivierendem Handeln auf jeweils unterschiedliche Eigen-
schaften, Dispositionen, Intentionen etc. sowohl des handelnden Subjekts als
auch der Umwelt, auf die sich das Handeln richtet.
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B. Subjektivierendes Handeln - Merkmale

Wir charakterisieren im folgenden subjektivierendes Handeln in vier Dimen-
sionen: der sinnlichen Wahrnehmung, der damit einhergehenden Beziehung zur
Umweltl), dem Umgang mit ihr und der Rolle des Gefihls. Diese vier Di-
mensionen bilden einen untrennbaren Zusammenhang. Sie stellen vier Aspek-
te ein und derselben Handlungsweise dar. Es sei betont, daB die sequenziel-
le Darstellung dieser vier Dimensionen deren wechselseitiger Verschrankung
nur begrenzt Rechnung tragen kann.

1. Sinnliche Wahrnehmung

Charakteristisch fur die hier aufgegriffenen Handlungsweisen sind Formen
sinniicher Wahrnehmung, die auf einer fihlenden, spilirenden Sinnlichkeit be-
ruhen, bei der die einzelnen Sinne nicht fragmentiert sind, sondern im und
durch den I_ein) wirken. Leib meint den sensiblen, empfindenden Korper. Er
bildet die lebendige Einheit der Sinne mit anderen Dimensionen menschlicher
Existenz.j) Zwischen den Sinnesorganen wird keine scharfe Trennung gezo-
gen, sondern die Sinne sind wirksam in ihrer Komplexitéit und Verflechtung.

Praktische Wahrnehmung erfolgt hier daher ber komplexe Sinnlichkeit und
Bewegung des ganzen Korpers. Hierin unterscheidet sich z.B. das anschau-
ende Sehen vom fixierenden Sehen: Im einen Fall handelt es sich um einen
starren, Signale und Zeichen registrierenden Blick; im anderen Fall um einen

1) Mit Umwelt sind hier sowohl materielle wie auch soziale Gegebenheiten
(Dinge und Personen) gemeint. Es ist aber zu betonen, daB sich das im
folgenden umrissene Konzept nicht nur auf Personen, sondern gerade auch
auf materielle Gegenstdnde bezieht. Im Rahmen dieser Untersuchung
steht dies im Vordergrund.

2) Wir wéhlen hier diesen Begriff, um ibn von dem des Korpers abzusetzen,
der auch auf Gegenstdnde wie z.B. geometrische Korper anwendbar ist.

3) vgl. hierzu auch Buytendijk 1965.
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das Wahrnehmungsfeld als Ganzes umfassenden, schweifenden Blick, der den
Gegenstand anschaut, und bei dem sinnliche Wahrnehmung untrennbar verbun-
den ist mit Bewegung des Korpers. Dies besagt gleichzeitig, daB der subjek-
tivierende Gebrauch der Sinne sich nicht vollstdndig generalisieren 148t, son-
dern individuell gestaltet.

Der subjektive Korper (Leib) integriert die Sinnesmodalitdten zu einer Ein-
heit (sensorium commune)l) und ist notwendige Voraussetzung fir die wWahr-
nehmung der umgebenden Dinge, Menschen und des eigenen Korpers. Leib
und sinnliche Wahrnehmung sind zwei Seiten ein und desselben Aktes: Ohne
Leib keine Wahrnehmung und ohne Wahrnehmung kein Lelb (vgl. Merleau-
Ponty 1966).

Sinnliche Wahrnehmung beruht dabei nicht auf der Distanz (Trennung), son-
dern der Einheit von Subjekt und Umwelt: Das Subjekt erfdhrt die Umwelt
nicht als fremde, duBere Objekte, sondern als Teil bzw. Verlangerung seiner
selbst.z) Dies kommt im (leiblichen) Ko&rperschema deutlich zum Ausdruck:
Alles, was sich innerhalb des Kdorperschemas befindet, wird als dem Subjekt
zugehorig empfunden. Das Kdorperschema konstituiert eine eigene, subjektive
Rdumlichkeit, den "Lebensraum".

Auf diese Weise werden in der sinnlichen Wahrnehmung Eigenschaften der
Umwelt nicht nur registriert, sondern sie verhdlt sich zur Umwelt teilneh-
mend, ist partizipierende Wahrnehmung.B) Dem entspricht z.B. ein Horen,

1) vgl. hierzu Pligge 1970: Nach Pliigge ist das sensorium commune Reser-
voir und Ergebnis aller Erfahrungen des Leibes und der Welt als stdndige
gegenseitige Interpretation der einzelnen Sinne.

2) Merleau-Ponty spricht in diesem Zusarmmmenhang von einem "anderen Ich",
das sich mit der Umwelt synchronisiert, mit ihr eins wird.

3) Diese partizipierende Wahrnehmung basiert auf einer sinnlichen Identifi-
kation mit der Umwelt. vgl. hierzu auch die Darstellung bei Berman
1985, S. 141 ff.
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das sich "hineinhijrt".l)

Jedem Wahrnehmungsvorgang ist ein  Geflhl
("sentir")2) beigeordnet, eine Qualitdt, die jeden Wahrnehmungsmodus, jede
Situation, Intention des wahrnebhmenden Subjekts in vielen Nuancen beein-
fluBt. Diesen Gebrauch der Sinne beschreibt die umgangssprachliche Rede-
wendung als Gesplr oder Splren. Im Ersplren betdtigt sich die komplexe,
nicht auseinanderdividierbare und nicht vom Ké&rper ablGsbare Sinnlichkeit

als Empfinden.3 )

Eine weitere Besonderheit einer solchen sinnlichen Wahrnehmung ist die
Rhythmisierung. Rhythmisierte Bewegungsablaufe stellen ein wichtiges Mo-
ment der Handlungsregulation dar, indem sie Téatigkeiten nicht nur ©kono-
misch gestalten, sondern auch die Energieressourcen des handelnden Sub-
jekts bewahren: Im Rhythmus stellt sich eine Art "Gleichzeitigkeit" von Ak-
tion und Reaktion, Aktivitat und Passivitdt her, und einzelne Phasen des

Handlungsvollzugs verschmelzen zu einer Einheit von Wiederholungen.

Es ist darauf zu verweisen, daB auch in den Arbeitswissenschaften diese
Phanomene nicht unbekannt sind. Sie sind jedoch bislang nicht systematisch
fundiert worden. So beschreibt auch Hacker diese Gegebenheit, jedoch im
objektivierenden Schema. Er nennt dies "Afferenzsynthesen des Typs 'Hand
und Werkzeug': "Dabei ist es praktisch wesentlich, daB bei gelibtem Ge-
brauch von Werkzeugen oder Maschinen nicht {mehr) die Bedienung des Ar-
beitsmittels durch die Hand reguliert wird, sondern unmittelbar der Prozef
am Arbeitspunkt von Werkzeug und Arbeitsgegenstand. Dementsprechend
werden nicht Eindricke Uber die Widerstdnde, Lagen oder Bewegungsformen
des Arbeitsmittels in der Hand rlickgemeldet und erlebt, sondern entspre-
chend der Eigenschaften am Material." (vgl. Hacker 1978, S. 256)

1) vgl. hierzu auch die Darstellung bei Kickelhaus 1978.
2) vgl. hierzu Buytendijk 1965.

3) Zur Unterscheidung von Wahrnehmung und Empfindung vgl. u.a. Tellenbach
1970; Straus 1956. Mit wahrnehmung wird objektive Wahrnehmung, die
Distanz zum Objekt voraussetzt, bezeichnet. Empfinden meint Wahrneh-
mungsprozesse, die Ndhe zum Objekt voraussetzen.
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2. Beziehung zur Umwelt

Wie bereits deutlich geworden, ist fir die hier beschriebene sinnliche Wahr-
nehmung eine Beziehung der Ndhe zwischen Subjekt und Handlungsobjekt
Voraussetzung. Sachliche Gegenstdnde wie auch Personen sind dem Subjekt

nicht &uBerlich, sondern ihm durch sympathetische Verbundenheit zugehdrig:

Die Welt existiert nicht unabhingig vom Subjekt.l)

Der Mensch bezieht sich dabei auf seine Umwelt als ganzes Subjekt, als
Einheit.z) Das heiBt, es erdffnen sich so nicht nur partielle Zuginge zur
Umwelt unter Einsqtz isolierter subjektiver Handlungékomponenten, sondern
in der Einheit von Korper, Intellekt und Gefihl entsteht eine Beziehung.
Gefiihl ist dabel ein Medium, In dem sich die subjektivierende Beziehung
zwischen Subjekt und Objekt herstellt.

Das Handeln richtet sich darauf, mit der Umwelt zu verschmelzen, eine
Einheit zu bilden, sich mit ihr zu synchronisieren. Dazu wird die Umwelt
"vermenschlicht", d.h. auch unbelebte Objekte werden quasi wie Subjekte
wahrgenommen. In dem hier verstandenen Sinn werden jedoch nicht mensch-
liche Eigenschaften in die Umwelt hineinprojiziert; vielmehr bezieht sich der

1) Merleau-Ponty spricht in diesem Zusammenhang z.B. bei seiner Analyse
der Empfindung von der "WKommunion", der "Koexistenz" von empfinden-
dem Subjekt und empfundenem Objekt. Wirde sich das Subjekt nicht in
irgendeiner Weise mit dem Objekt synchronisieren, vereinen, bliebe nach
Merleau-Ponty die Wahrnehmung nichts als eine vage neurophysiologische
Erregung: "Empfindender und empfundenes Sinnliches sind nicht zwei
auBerlich einander gegeniberstehende Terme und die Empfindung nicht
die Invasion des Sinnlichen in den Empfindenden. Die Farbe lehnt sich an
an meinen Blick, die Form des Gegenstandes an die Bewegung meiner
Hand oder vielmehr mein Blick paart sich mit der Farbe, meine Hand
mit dem Harten oder Weichen, und in diesem Austausch zwischen Emp-
findungssubjekt und Sinnlichem ist keine Rede davon, daB das eine wirk-
te, das andere litte, daB eine dem anderen Sinn g#be." (Merleau-Ponty
1966, S. 251)

2) In dem Sinne, wie die Gestaltpsychologie dies beschreibt: "Das Ganze ist
mehr als die Summe seiner Teile", lautet bekanntlich die Leitthese der
gestaltpsychologischen Wahrnehmungslehre.
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Handelnde auf Eigenschaften, Gegebenheiten usw. der Umwelt, die Ahnlich-
keiten mit menschlichen Eigenschaften aufweisen. Diese bilden die Grundla-
ge, auf der sich die Subjektivierung der Umwelt vollzieht. Fermer ist der
"Subjektcharakter” von Umwelt nicht vom konkreten Handlungskontext ablés-
bar, sondern aktualisiert sich erst in Verbindung mit dem handelnden Sub-
jekt. Er ist die Grundlage fir die Synchronisierung des Handelns mit der
Umwelt und die Herstellung einer jeweils exklusiven, einzigartigen Bezie-
hung.

Es erfolgt eine Orientierung an solchen Merkmalen und Eigenschaften der
Umwelt, deren handlungsrelevante Bedeutung nicht vom Subjekt unabhdngig
und in diesem Sinne objektiv ist; in der subjektivierenden Beziehung werden
Eigenschaften und Bedeutungen virulent und relevant, die nur in bezug auf
das handelnde Subjekt Geltung haben.l) Dieser Sachverhalt zeigt sich z.B.
an der Unterscheidung zwischen einem subjektiven und einem objektiven
Raum.z) Entsprechend treten Im subjektivierenden Handeln Eigenschaften
und Bedeutungen der Umwelt fir das Subjekt nicht unabhangig von dessen
Befindlichkeit, Interessen und Wilnschen sowie im damit verflochtenen bio-

graphisch-sozialisatorischen Erfahrungshintergrund auf.

Umgangssprachlich wird die hier beschriebene Beziehung oft als "persdnliche
Beziehung" bezeichnet. Die "Vermenschlichung" von Gegenstdnden charakte-
risiert dabei eine spezifische Beziehung zur Umwelt, die nicht auf der Aus-
grenzung des Gefiihls beruht, sondern gerade im emotionalen Bezug entsteht.
Entscheidend fir die hier umrissene Beziehung zu Dingen und Personen ist
aber, daB es sich nicht nur um eine ZuBere Zusammengehdrigkeit im Sinne

eines "Besitzverhiltnisses" oder eine bloB subjektiv eingebildete (d.h. in die

1) So kann z.B. ein Gegenstand, der in tausendfacher Ausfertigung kauflich
erwerbbar ist, als einzigartiger Gegenstand wahrgenommen werden, der
nicht durch ein "gleiches" Exemplar ersetzt werden kann.

2) Vvgl. hierzu Kruse, Graumann 1978: Der subjektive Raum, auch "Lebens-
raum” oder "psychologische Umwelt" genannt, ist der im Erleben und
Handeln erschlossene, der objektive, der physikalische bzw. geographische
Raum.
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Umwelt projizierte) Beziehung zu Dingen wie Personen handelt: Handlungs-
leitend sind vielmehr "Gemeinsamkeiten", "Ahnlichkeiten" zwischen handeln-
dem Subjekt und Umwelt. Dies ist die Grundlage daflir, daB Umwelt nicht
als etwas vom handelnden Subjekt Unabhéngiges existiert, sondern als mit

ihm Verbundenes erscheint und in dieser Weise handlungsrelevant wird.

3. Umgang mit der Umwelt

Diese subjektivierende Beziehung zur Umwelt ist Grundlage fir einen sym-
pathetischen Umgang mit Gegenstdnden und Personen, deren tragende Ele-
mente Empathie und subjektive Involviertheit im Sinne von "sich einlassen®,
"sich einfiihlen" sind. Es handelt sich um einen Umgang mit Gegenstdnden
und Personen im Sinne eines mimetisch-identifikatorischen Nachvollzugs von

D MaBgeblich ist dabei der Austausch zwi-

Bewegungsabldufen und Gestalten.
schen Subjekt und Objekt, das "Miteinander-Umgehen". Umgangssprachlich ist

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

Ein solcher Umgang mit der Umwelt ist sowoh! durch Bedirfnisse, Interes-
sen und Wuinsche des Subjekts bestimmt als auch durch die Eigenheiten, For-
derungen und Wirkungen der Umwelt. Charakteristisch hierflr sind dialo~
gisch-interaktive Handlungsweisen, bei denen das Subjekt nicht einseitig auf
die Umwelt einwirkt oder reagiert, sondern in einem Prozel3 wechselseitigen
Austauschs gemeinsam ein bestimmtes Ergebnis bzw. Ziel angestrebt wird.
Auch hier ist wesentlich, daB eine solche Handlungsweise nicht nur im Um-
gang mit Personen, sondern auch mit Gegenstdnden erfolgt. Ein Beispiel
hierflr ist der Umgang mit Werkzeugen, beil dem diese zur Verldngerung des
eigenen Korpers werden, so daB gemeinsam mit dem Werkzeug gehandelt
wird. Dies beinhaltet eine Offenheit fir die in den Gegenstdnden und Perso-

1) Empathie und subjektiver Nachvollzug werden in vorherrschenden Theorien
auf interpersonelle Interakiions- und Kommunikationsprozesse, insbesonde-
re auf therapeutisches Handeln bezogen. Es ist aber davon auszugehen,
daB dies nicht nur gegeniber Personen, sondern auch im Umgang mit Ge-
genstdnden mdglich ist und praktiziert wird (vgl. hierzu insbesondere
Boesch 1983).
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nen enthaltenen und von ihnen angebotenen Mdoglichkeiten, die sich erst im

Umgang mit diesen erschlieBen bzw. erschlossen werden kb’nnen.l)

In diesem dialogischen Umgang findet der Handelnde die addquate Vorge-
hensweise in einem "Schritt-fUr-Schritt-verfahren", bei dem die Gleichzeitig-
keit von Aktion und Reaktion, Wirkung und Rickwirkung erfahren wird so-
wie handlungs- und orientierungsleitend ist. Planm&Biges Handeln steht eirer
solchen Vorgehensweise nicht im Wege, wenn Spielrdume fir die erwdhnte

Einheit von aktiver und reaktiver Handlung erhalten bleiben. Dies sind Vor-

1) Iliustrieren 148t sich ein solcher Umgang am Beispiel des Unterschieds
zwischen den Verfahrensweisen von Bastler und Ingenieur, wie er von
Lé&vi-Strauss dargestellt wird. Das Verhdltnis zu Werkzeug, Werkstick so-
wie die Verfahrensweise unterscheiden sich beim Bastler vom Vorgehen
des Ingenieurs, und zwar auch dann, wenn der Bastler in gleicher Weise
bestrebt ist, ein Produkt herzustellen wie der Ingenieur. Der Ingenieur
verfghrt planmaBig: Zu Beginn seines Vorhabens wird ein Plan entworfen,
dann die Mittel und Instrumente beschafft, die das Vorhaben in der effi-
zientesten und perfektesten Form realisieren lasen. Das heif3t, die Mittel
und Handlungen stehen Immer in direktem Bezug zum Projekt. Der Bast-
ler hingegen ist "in der Lage, eine groBe Anzahl verschiedenartigster Ar-
beiten auszufiihren; doch im Unterschied zum Ingenieur macht er seine
Arbeiten nicht davon abhdngig, ob ihm die Rohstoffe oder Werkzeuge er-
reichbar sind, die je nach Projekt geplant und beschafft werden miBten:
Die Welt seiner Mittel ist begrenzt, und die Regel seines Spiels besteht
immer darin, jederzeit mit dem, was ihm zur Hand ist, auszukommen... .
Die Mittel des Bastlers sind also nicht im Hinblick auf ein Projekt be-
stimmbar..., sie lassen sich nur durch ihren Werkzeugcharakter bestimmen
- anders ausgedrickt und um in der Sprache des Bastlers zu sprechen:
weil die Elemente nach dem Prinzip 'das kann man immer noch brauchen
' gesammelt und aufgehoben werden. Solche Elemente sind also nur zur
H&lfte zweckbestimmt. Zwar geniigend, daB der Bastler nicht die Aus-
ristung und das Wissen aller Berufszweige nottig hat; jedoch nicht so
sehr, daB jedes Element an einem genauen und fest umrissenen Gebrauch
gebunden widre. Jedes Element stellt eine Gesamtheit von konkreten und
zugleich mdglichen Beziehungen dar; sie sind Werkzeuge, aber verwend-
bar fir beliebige Arbeiten innerhalb eines Typus." (Lévi-Strauss 1973, S.
30f.) Die jeweilige Verwertbarkeit der Elemente seiner Ausrlstung findet
der Bastler in einem dialogischen Verfahren heraus: "Sehen wir ihm beim
Arbeiten zu: Von seinem Vorhaben angespornt, ist sein erster Schritt
dennoch retrospektiv: Er muB auf eine bereits konstituierte Gesamtheit
von Werkzeugen und Materialien zurlickgreifen; eine Bestandsaufnahme
machen oder eine schon vorhandene umarbeiten; schlieBlich und vor al-
lem muB er mit dieser Gesamtheit in eine Art Dialog treten, um die
moglichen Antworten zu ermitteln, die sie auf das gestellte Problem zu
geben vermag." (Ebd. 1973, S. 31)
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gehensweisen, die man auch als "experimentierende Anndherung" ar ein Er-
gebnis bezeichnen kann. Der dialogische Umgang mit Personen und Gegen-
stdnden beruht auf einer Handlungsorganisation, bei der Ziele und Ergebnisse
ebenso wie das konkrete Vorgehen sich erst im Prozel entwickeln. Dabei
nimmt der Handelnde EinfluB auf seine Umwelt, indem er deren Bewegungen

und Gestalten nachvollzieht, mitgeht, sich einlaBt.

4. Gefihl und Erfahrung

Sinnliche Wahrnehmung, Geflhl und Denken lassen sich bei der hier be-
schriebenen Auseinandersetzung mit der Umwelt nicht voneinander trennen.
Grundlegend ist die Gegenstandsbezogenheit des Gerhls.l) Es bildet sich das
Medium, in dem sich die Verbindung von Subjekt und Umwelt herstellt.

Auf diese Weise ist in Verbindung mit der sinnlichen Wahrnehmung Gefihl
ein wichtiger Faktor des Erkennens von Eigenschaften und Qualitdten der
Umwelt. Dementsprechend stellt es Orientierungswerte fUr subjektiv und ob-
jektiv angemessenes Handeln und Verhalten dar. Es erzeugt aufgrund seiner
Verbindung mit Dingen subjektive Handlungs- und Verhaltenssicherheit.
Einem solchen gefihlsmaBigen Erkennen entspricht ein intuitives, empathi-

sches Denken, bei dem GeflUhl, Denken und sinnliche Wahrnehmung unter-

schiedliche Aspekte desselben Vorgangs sind.z)

1) Gefihle sind hier keine bloB intrapsychischen Zustinde, sondern haben
immer eine Richtung: z.B. HaB ist HaB gegen jemand; Liebe ist Liebe
zu jemand. Vvgl. hierzu auch die Darstellungen bei Heller 1980 sowie
Sartre 1971.

2) vgl. hierzu die Untersuchung von Goldberg 1985 zum intuitiven Denken.
In dieser Untersuchung wird der systemische Charakter intuitiver Er-
kenntnisse herausgearbeitet, jedoch wird dessen Abhangigkeit von anderen
Handlungskomponenten, wie sie in dem hier umrissenen Konzept darge-
legt werden, nicht weiter berlicksichtigt.
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Das gefuhlsmaBige Erkennen baut dementsprechend nicht nur auf einem
theoretisch bzw. kognitiv erlernten Wissen auf, sondern bildet sich in der
aktiven Interaktion mit der Umwelt heraus: Es ist Resultat der Praxisl) und
wird im praktischen Handeln gelernt. GefiuhlsmaBige Erkenntnis fihrt zu
einem Erfahrungswissen, das auf der aktiven dialogischen Kommunikation
mit der Umwelt beruht, in der Erkenntnisse "einverleibt" werden und auf
der Grundlage praktischer Erfahrung in "Fleisch und Blut" Ubergehen.2)

Es bilden sich auf diese Weise im Umgang mit der Umwelt Dispositionen
heraus, die das Handeln, Wahrnehmen, Urteilen und Fihlen organisieren und
strukturieren, chne einer Regulierung und Kontrolle des objektivierenden Be-
wuBtseins und Denkens zu unterliegen. Dies besagt aber nicht, daB sie vom
Handelnden nicht wahrgenommen werden und ganzlich "unbewuBt" sind. lhre

Wahrnehmung und Gestaltung vollzieht sich, indem sie erlebt werden.

Praktische Erfahrung beruht maBgeblich auf der sinnlichen Auseinanderset-
zung mit der Umwelt; sie verlangt den ganzen Menschen, einschlieBlich sei-

ner Sinne und seines Geflhls. Sie erfordert ein "Sich-Einlassen" auf Unge-

1) vgl. hierzu auch die Darstellung bei Bourdieu 1979. Subjektivierende An-
eignung von Wissen, Konnen, Fahigkeiten, Qualifikationen erfolgt nicht
mittels einzelner spezialisierter, isolierter psychischer Funktionen (wie
Kognition, Wahrnehmung, Geflhl etc.), sondern vermittels der ungeschie-
denen Einheit aller Funktionen. Das auf diese Weise angeeignete Wissen
ist kein kognitives Wissen, sondern eine subjektive GewiBheit, die auf
einem Wissensmodus beruht, den man umgangssprachlich Erfahrungswissen
nennt.

2) "Wenn ein 'Handgriff' in 'Fleisch und Blut' Ubergeht, d.h. keiner je neuen
Aufmerksamkeit bedarf, um treffsicher zu bleiben, kann dies dadurch ge-
schehen, daB alle Vermdgen des Menschen durch Ubung in hochster Sen-
sibilitdt auf Phasen eines vertrauten Rhythmus, einer vertrauten Gestalt
reagieren. Sie spielen sich dann sogar auf jeweilige Verschiebungen in den
Teilgestalten 'von selber' ein - anderen Boden beim Laufen, hérteres
Holz beim S&gen usw. Das ermdglicht uns, mit mehr und tieferen Dimen-
sionen des Erlebens beteiligt zu sein als bloB mit dem 'Aufpassen’, also
einer verstandesmaBigen Kontrolle". (Lippe 1983, S. 100) vgl. hierzu auch
die Ausfiihrungen bei Ciompi 1982.
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wisses, Unbestimmbares und vollzieht sich somit auch als Erfahrung im Sin-

ne eines "Sich—in—Gefahr—begebens".l)

Eigenschaften und Bedeutungen der Umwelt bilden Erfahrungen und entste-
hen zugleich aus vorhergehenden, "gemachten" Erfahrungen. Sie konnen nicht
nur mechanisch gelernt werden, sondern miissen im Umgang mit den Dingen
prozeBhaft erfahren werden. Ein solches Handeln wird sowohl in der Praxis
gelernt als auch in ihr erweitert. Es verkimmert, wird "verlernt", wenn die
Praxis so gestaltet ist, daB sie die Ausibung dieser Handlungsformen nicht
gestattet. Die Differenziertheit der Deutungsmoglichkeiten des Subjekts und
die Intensitdt seiner Interpretationskraft ist gebunden an AusmaB und Viel-
falt der Erfahrungen dhnlicher und verschiedener Situationen und Gegenstén-
de. Im Vollzug subjektivierender Auseinandersetzung mit der Umwelt wird

)

die gelernte bzw. erlebte Erfahrung2 in die verschiedenen Objekte "hinein-

1) Diese Art von Erfahrung schildert anschaulich z.B. Gehlen: "Wir erfahren
die Wirklichkeiten nur, indem wir uns praktisch mit ihnen auseinanderset-
zen oder dadurch, daB wir sie durch die Mehrheit unserer Sinne hindurch-
ziehen: Die Gesehenen betasten, beflhlen oder endlich, indem wir sie an-
sprechen und so eine dritte Art rein menschlicher Aktivitdt gegen sie
setzen. Wenn wir ihnen so eine selbst erschaffene Gestalt - ein Wort -
entgegenwerfen oder, eine andere Art des Bewiltigens, indem wir sie aus
einer Sphdre in die andere ziehen, behandeln, ansprechen, 'im Auge be-
halten’, 'begreifen’, mit einem Wort: ihre Vieldeutigkeit entwickeln, dann
erfaBt sich der Geist selber in seinen eigenen Moglichkeiten, in der Er-
fassung der Sache, dann erschlieBt er sich aus seinem dunklen Hinter-
grunde in immer neuen belebten Eindricken und Impulsen, in der ganzen
Fiille des vitalen Bereichs: der Phantasmen und Bewegungsentwirfe,
Empfindungen, GeflUhlsvorgriffe und 'Anspriche'. Wir haben eben die Din-
ge nicht ‘'selbst’, sondern nur als assimilierte und angeeignete, einge-
schmolzen in die Vielfalt unserer Téatigkeiten, mit der wir das Gesehene
betasten, das Erwartete aussprechen, das Erinnerte ‘'begreifen' und das
Bewegliche behandeln". (Gehlen 1986, S. 34)

2) Hierzu gehfren auch Traditionen als Blindelung Uberlieferter Erfahrung.
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getragen".l)

Damit korrespondieren - wie erwdhnt - Denkformen, die als
intuitives, empathisches Denken bezeichnet werden, sowie BewuBtseinsfor-

men, die sich mit dem Begriff "Erleben" umschreiben lassen.

Auf diesem Hintergrund der Beteiligung von Gefiihl und Erfahrung bei der
Ausfihrung von Tatigkeiten wird deutlich, da die Formen des Handelns im-
mer auch auf das Subjekt rUckwirken. Der Umgang mit der duBeren Umwelt
ist also gleichzeitig auch ein Umgang des Subjekts mit sich selbst. In die-
sem Proze3 entwickeln sich Fertigkeiten, Fahigkeiten und Kompetenzen.
Diese bilden einen "Sinn" ("Sinn" hier in seiner Doppeldeutigkeit als sinnliche
Erfahrung und als Bedeutung der Gegenstdnde) und Fundus, aus dem der
Handelnde schopft, den er "parat" hat. Dies ist eine wesentliche Grundlage

dessen, was umgangssprachlich als "Kdnnen" bezeichnet wird.

Gefuhl, Denken und sinnliche Wahrnehmung bilden im subjektivierenden Han-
deln eine Einheit. Die Akzentuierung der Gegenstandsbezogenheit des Ge-
fihls verdeutlicht dessen wirksamkeit im praktischen Handeln und zeigt, daB
es nicht auf innere Zustdnde reduzierbar ist. Gefuhl ist somit wesentlich an
der Erkenntnis der Umwelt, der Orientierung in ihr und damit der Hand-
lungsorganisation beteiligt. Das Erspiren und Erfihlen von Eigenschaften,
Bedeutungen und Sinnzusammenhdngen sind grundlegendes Element subjekti-
vierenden Erfassens und Begreifens der Umwelt.

1) "Unterstellt, da die Wahrscheinlichkeit gering ist, daB innerhalb dessen,
was eher Universum der Praxis - denn des Diskurses - genannt werden
mu3, zwei sich widersprechende Anwendungen der gleichen Schemata zur
Konfrontation geraten, kann demnach ein und dasselbe Ding in verschie-
denen Praxisbereichen verschiedene Dinge als Komplementdr haben und je
nach Bereich unterschiedliche, ja selbst entgegengesetzte Eigenschaften
erhalten.” (Bourdieu 1979, S. 249)
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C. Subjektivierendes Handeln im ArbeitsprozeB

1. Konsequenzen fur die Analyse von Arbeit

(1) Subjektivierendes Handeln kann als "nicht-rational" bezeichnet werden,
sofern damit Unterschiede gegeniiber einem objektivierenden Handeln ge-
meint sind. Bezieht man sich jedoch auf ein weiteres Verstédndnis von Ratio-
nalitdt, so erscheint es angemessener, von unterschiedlichen Forrmen rationa-
len Handelns zu sprechen.l) Subjektivierendes Handeln ist in dieser Perspek-
tive nicht "nicht-rational" oder gar "irrational", sondern vollzieht sich nach
einer anderen Logik und Rationalitdt als objektivierendes Handeln. Es zielt
ebenso wie objektivierendes Handeln darauf ab, zu handlunsgrelevanten Er-
kenntnissen Uber die Umwelt und zu einer ihr entsprechenden Organisation

des Handelns zu gelangen.

(2) Subjektivierende und objektivierende Handlungsformen stehen - nach dem
hier umrissenen Konzept - nicht in einem hierarchischen Uber- und Unter-
ordnungsverhdltnis zueinander, noch sind sie aufeinander reduzierbar und er-
setzbar, da sie jeweils Unterschiedliches leisten. Dementsprechend ist eher
von einer wechselseitigen Verschriankung und notwendigen wechselseitigen Er-
gdnzung dieser Handlungsformen auszugehen. Entsprechend 1488t sich subjekti-
vierendes Handeln zwar theoretisch-analytisch, nicht aber in der Realitdt
von objektivierendem Handeln trennen (und umgekehrt). Jedoch kann es in
konkreten Handlungsvollziigen und deren gesellschaftlicher Organisation zu
einer unterschiedlichen wie auch einseitigen Gewichtung und wechselseitigen
Uberformungen und Verdrdngungen kommen. Mit den damit jeweils verbunde-
nen Selektions- und Ausgrenzungsprozessen kdnnen sich jedoch - nach dem
hier umrissenen Konzept - zugleich spezifische Verkirzungen und Probleme
in der Erkenntnis handlungsrelevanter Eigenschaften und Zusammenhidnge in
der Umwelt zu ihrer praktischen Bewiltigung ergeben.

1) vgl. z.B. Langer 1965/1984.
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(3) In der wissenschaftlichen Analyse darf subjektivierendes Handeln daher
nicht a priori, d.h. ohne Bezug auf konkrete gesellschaftliche Entwicklungen
aus bestimmten Lebensbereichen ausgegrenzt und als irrelevant und inadad-
quat ausgewiesen werden. Auf diesem Hintergrund ist es fragwlirdig, Arbeit
bzw. das Arbeitshandeln ausschlieBlich in der Perspektive objektivierenden
Handelns zu sehen. Vielmehr ist danach zu fragen, in welcher Weise sich
gerade auch die Bewdltigung von Arbeitsanforderungen Uber subjektivierendes
Handeln vollzieht; zumindest sind wissenschaftliche Konzepte fiir solche Fra-
gestellungen zu Offnen (bzw. offen zu halten). Subjektivierendes Handeln ist
dabel aber nicht auf ein bloB "subjektives Bedirfnis" der Arbeitskrdfte zu
reduzieren, sondern muB im Zusammenhang mit "objektiven" Gegebenheiten

und Anforderungen im Arbeitsproze3 gesehen werden.l)

(4) In dieser Perspektive konzentriert sich die vorliegende Untersuchung auf
die Rolle des subjektivierenden Handelns im Sinne einer Arbeitsqualifikation,
die von den Arbeitskraften in den ArbeitsprozeB eingebracht und die von
ihnen gefordert wird. Es ist aber darauf hinzuweisen, daB in der Perspektive
subjektivierenden Handelns auch sog. sozio-kulturelle Aspekte von Arbeit ins
Blickfeld rlcken und der wissenschaftlichen Analyse zugdnglich werden. Ge-
rade solche Phdnomene (wie z.B. berufliche Identitdt, sinnstiftende Funktion
der Arbeit etc.) konnen ohne Berlcksichtigung subjektivierenden Handelns

1) Hierin unterscheidet sich z.B. das hier vorgeschlagene Konzept wesentlich
von anderen Ansdtzen, die darauf abzielen, die vorherrschenden Rationali-
tatskonzepte zu Uberwinden. Symptomatisch hierfir sind die Arbeiten von
Habermas, in denen grundsdtzlich an der Gleichsetzung von Arbeit mit
instrumentell-strategischem Handeln festgehalten wird (vgl. Habermas
1981). Zu einer entsprechenden Kritik siehe hierzu auch z.B. Honneth
1980 sowie Beier 1986. Ferner ist darauf hinzuweisen, daB in Arbeiten,
wie sie z.B. von Habermas verfolgt werden, grundiegende Implikationen
des Rationalitdtskonzepts, wie sie von uns zuvor im Kontext objektivie-
renden Handelns dargelegt wurden, nicht erweitert oder modifiziert wer-
den.
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kaum addquat erfaBt und erklért werden.l) In der vorliegenden Untersuchung
wird hierauf jedoch nicht weiter eingegangen. Ferner ist zu berlicksichtigen,
daB subjektivierendes Handeln in gleicher Weise wie objektivierendes Han-
deln unterschiedliche konkrete Ausprdgungen erlangen kann, und sich sowohl
im Zuge individuell-biographischer wie auch gesellschaftlich-historischer Ent-
wicklungen qualitative Verdnderungen ergeben konnen. Auch dies kann im
Rahmen dieser Untersuchung (noch) nicht systematischer aufgegriffen wer-
den. Bei der Analyse technisch-organisatorischer Verdnderungen sind aber
gerade solche qualitativen Verdnderungen eine wichtige Dimension in der

Darstellung und Interpretation konkreter Entwicklungen im Arbeitsprozes.

2. Dimensionen der Analyse
(1) Die folgende empirische Analyse ist zweistufig angelegt:

0 Zum einen werden exemplarisch konkrete Erscheinungsformen subjektivie-
renden Arbeitshandelns aufgezeigt und damit die theoretisch-konzeptuellen
Ausfihrungen veranschaulicht;

0 zum anderen wird gezeigt, daB sich speziell in dieser Perspektive gegen-
wirtig wichtige Verdnderungen, wie sie sich im Zusammenhang mit dem
Einsatz neuer Informations- und Steuerungstechnologien abzeichnen, sicht-

bar und der praktischen Auseinandersetzung hiermit zugénglich werden.

1) Ein zentraler Mangel bisher vorliegender Forschungsansdtze, die solche
Phanomene aufgreifen und damit die bisherigen arbeitswissenschaftlichen,
arbeitspsychologischen und arbeitssoziologischen Konzepte erweitern, be-
steht darin, daB sie entweder solche Phdnomene primar nur im Kontext
kognitiv-rationalen Handelns untersuchen oder mit Konzepten arbeiten, in
denen "nicht-rationales" Handeln zwar n&her bestimmt, aber weitgehend
als eine Residualkategorie behandelt wird, wie dies sich z.B. an der vor-
herrschenden Verwendung von Begriffen wie "affektivem" oder "expressi-
vern Handeln zeigt. vgl. hierzu etwa zur kritischen Analyse der wissen-
schaftlichen Konzeptualisierung von Identitdt speziell unter dem Aspekt
sinnlicher Erfahrung insbes. Steinbei 1981 sowie Berr 1984, S. 88 f.
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Da die wissenschaftliche Analyse speziell im ArbeitsprozeB maBgeblich durch
eine Orientierung an objektivierendem Handeln geprdgt ist, erscheint es uns
notwendig und gerechtfertigt, diese Untersuchung auf die Rolle subjektivie-
renden Arbeitshandelns, seine konkreten Erscheinungsformen und Veranderun-

gen zu konzentrieren.

(2) wir werden daher im folgenden zundchst am Beispiel der Facharbeiter-
tatigkeit an konventionellen Maschinen exemplarisch konkrete Erscheinungs-
formen subjektivierenden Handelns im  Arbeitsprozel darstellen. Dabei ist zu
beriicksichtigen, daB wir hier Ph&Znomene aufgreifen, die - zumindest teil-
weise - durchaus bekannt sind (vgl. Einleitung). Gerade solche Phdnomene
sollen jedoch nochmals in einer anderen als der bisher gewohnten Perspek-
tive systematischer aufgegriffen und Aspekte sowie Zusammenhinge ins
Blickfeld gerlickt werden, die nach der vorherrschenden Interpretation und

Sichtweise leicht Ubersehen und unterschdtzt werden.
Im einzelnen richtet sich dabei die Analyse auf:

o die konkreten Erscheinungsformen subjektivierenden Arbeitshandelns und
ihre Darstellung entlang den zuvor umrissenen Handlungsdimensionen und

-komponenten;

o die Funktion eines solchen Arbeitshandelns fur die Bewailtigung von Ar-
beitsanforderungen; im Zentrum stehen hier Zusammenhédnge zwischen
einem solchen Arbeitshandeln und Erfordernissen des Produktionsprozesses
sowie betrieblichen Anforderungen an die Qualifikation der Arbeitskréfte;

o die Auswirkungen eines solchen Arbeitshandelns fir die Arbeitskréfte un-
ter physischen, psychischen als auch qualifikatorischen Aspekten;

o die objektiven Voraussetzungen fir ein solches Arbeitshandeln, wobei so-
wohl die technisch-organisatorische Gestaltung des Arbeitsprozesses ebenso
wie auch die Prozesse der Qualifizierung und beruflichen Sozialisation

einzubeziehen sind.
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(3) Daran anschlieBend werden Verdnderungen beim Einsatz von CNC-gesteu-
erten Maschinen untersucht. Es wird gezeigt, in welcher Weise diese Verin-
derungen ein subjektivierendes Arbeitshandeln betreffen, und sich speziell
hieraus neuartige Probleme flr die Arbeitskréfte ergeben. Im einzelnen rich-

tet sich hier die Analyse darauf, zu zeigen, in welcher Weise

o mit dem Einsatz von CNC-gesteuerten Werkzeugmaschinen die Grundlagen
und Voraussetzungen fur ein subjektivierendes Arbeitshandeln verdndert

werden, aber auch

o Anforderungen an ein solches Arbeitshandeln entstehen oder bestehen blei-

ben und in

o diesen Entwicklungen wichtige Ursachen fir neuartige psychische und men-
tale Belastungen, qualifikatorische Risiken und Arbeitsprobleme liegen.

o Auf diesem Hintergrund werden auch Konsequenzen fir die Arbeitsgestal-
tung aufgezeigt, die bislang kaum oder zumindest nicht systematisch be-
ricksichtigt werden.

Es ist nachdricklich darauf hinzuweisen, daB die Gegeniberstellurg von tra-
ditioneller Facharbeitertatigkeit bel konventioneller Technik einerseits und
Tatigkeiten an CNC-gesteuerten Maschinen andererseits nicht im Sinne eines
"Vorher-Nachher"-Vergleiches miBzuverstehen ist. Die Darstellung wichtiger
Merkmale subjektivierenden Arbeitshandelns anhand "traditioneller" Fachar-
beitertatigkeiten hat primdr exemplarischen und damit in gewisser Weise
auch idealtypischen Charakter, um nicht nur theoretisch-konzeptionell, son-
dern auch empirisch die Grundlagen fUr die Analyse konkreter Arbeitstatig-
keiten beim Einsatz von Informations- und Steuerungstechnologien in der
Perspektive subjektivierenden Arbeitshandelns zu gewinnen. Gleichwoh! ist
die Orientierung an der "traditionellen" Facharbeitertdtigkeit bei konventio-
neller Technik durchaus fir die Arbeitskrafte wie auch das betriebliche Ma-
nagement ein wichtiges Kriterium bzw. ein wichtiger Erfahrungshintergrund
fUr die Beurteilung der Tatigkeiten an CNC-gesteuerten Werkzeugmaschinen.
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(4) Methodisch war es fir die empirischen Erhebungen und ihre Interpreta-
tion notwendig, die allgemein bestimmten Merkmale subjektivierenden Han-
delns (s.0.) konkreter auf Dimensionen des Arbeitshandelns und des Arbeits-
prozesses zu beziehen. Die hierzu erforderliche analytische Umsetzung und
Operationalisierung wird im folgenden nicht eigens ausgefiihrt, sondern geht
unmittelbar in die Darstellung der empirischen Befunde ein.

Das zuvor umrissene theoretische Konzept schlieBt nicht aus, subjektivie-
rendes Arbeitshandeln anhand objektiv feststellbarer Indikatoren und entspre-
chend durch eine "duBere" Beobachtung und Beschrelbung des Arbeitshan-
delns zu erfassen. Es ist aber zu berlicksichtigen, da@ hier die Beschreibung
des Arbeitshandelns durch die Arbeitskrafte selbst nicht nur ein mdglicher,
sondern auch ein notwendiger methodischer Zugang ist. Gerade die Analyse
subjektivierenden Arbeitshandelns richtet sich darauf, nicht von bestimmten
theoretischen Konzepten auf das konkrete Arbeitshandeln zu schlief3en, son-
dern umgekehbrt: aus der Perspektive der Arbeitskrdfte selbst zu erschlie@en,
wie sich die Bewiltigung von Arbeitsanforderungen vollzieht; das Konzept
subjektivierenden Handelns berlcksichtigt gerade soiche Momente, die mit
cen bisher vorherrschenden Konzepten zur Analyse des Arbeitshandelns nicht
angemessen aufgenommen werden und zur Sprache kommen konnen. In glei-
cher Weise aufschluBreich sind auch Einschdtzungen und Erfahrungen der
Vorgesetzten und Vertreter des Managements, die direkt und indirekt mit
einem solchen Arbeitshandeln praktisch konfrontiert sind. Wir haben in der
Darstellung der empirischen Befunde daher bewuBt die Beschreibungen eines
solchen Arbeitshandelns durch die Arbeitskrdfte und Vorgesetzten selbst in
den Text Ubernommen, da sie Nuancierungen, Umschreibungen und Erldute-
rungen ausdriicken, fir die - zumindest beim gegenwirtigen Stand - vielfach
eine addguate wissenschaftliche Begrifflichkeit (noch) fehlt. Die ausgewahl-
ten Zitate sind insofern als unmittellbare, integrale Bestandteile der Dar-
stellung unserer Untersuchungsergebnisse zu verstehen. Sie haben nicht nur
den Charakter von Belegen und Illustrationen, sondern sind ein wichtiger Be-
standteil in der sprachlichen Erfassung und Darstellung der in dieser Unter-
suchung aufgegriffenen Phdnomene. Entsprechend wurden Zitate unmittelbar

in den Text integriert; und sie wurden von uns nicht verdndert, jedoch - im
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Interesse einer besseren Lesbarkeit - von sprachlichen Fillseln, Pausen, Wie-
derholungen etc. "gereinigt".l)

1) Die im AnschluB an die Zitate jeweils in Klammern angegebene Zentral-
zahl kennzeichnet das Interview bzw. Expertengesprdch, aus dem das Zi-
tat entnommen wurde.
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M. FACHARBEITERTATIGKEIT BEI KONVENTIONELLEFR TECHNIK - EINE
EMPIRISCHE ANALYSE SUBJEKTIVIERENDEN ARBEITSHANDELNS

Wir konzentrieren uns im folgenden auf qualifizierte Facharbeitertdtigkeiten
an konventionellen Werkzeugmaschinen im Maschinenbau.

Als Hintergrund fiir unsere Analyse seien zundchst einige wichtige Merkmale
dieser THtigkeiten vorangestelit.

A. Qualifizierte Facharbeitertitigkeit an konventionellen Werkzeugmaschinen
- allgemeine Merkmale

1. Fertigungsstruktur und Personaleinsatz

Qualifizierte Facharbeitertidtigkeiten an konventionellen Werkzeugmaschinen
waren (und sind es teilweise gegenwidrtig noch) im Maschinenbau eine typi-
sche Form industrieller Produktionsarbeit.

Im Maschinenbaul) lassen sich "traditionell" - etwas vereinfacht - zwei Ty-
pen von Arbeitssystemen ausmachen: die Angelerntenfertigung (vgl. Schultz-
wild u.a. 1986) und die Facharbeiterfertigung (vgl. Wiedemann 1967). In der
Angelerntenfertigung sind Arbeitsorganisation und Arbeitskréftestrukturen
durch eine starke funktionale und fachliche Arbeitsteilung gekennzeichnet.
Den Arbeitsvorbereitungs- und Servicefunktionen zugeordnete technische
Biros und Dienstleistungsabteilungen fir Terminsteuerung, Instandhaltung,
Qualitdtskontrolle etc. spielen die entscheidende Rolle bei der Planung,

1) vgl. zur folgenden Darstellung Kdhler 1986, S. 1 - 4. Es wurden hier Er-
gebnisse aus mehreren empirischen Untersuchungen zu Produktionsorgani-
sation und Arbeitsstrukturen im Maschinenbau ausgewertet.
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Steuerung und Uberwachung des Produktionsablaufs. Innerhalb von Werkstét-
ten wird die Mehrheit der Beschéftigten von Maschinenbedienern gestellt,
deren Anlernqualifikation jeweils nicht nur auf bestimmte Fertigungsverfah-
ren (wie Bohren, Drehen, Frisen) spezialisiert ist, sondern oftmals auch auf
bestimmte Maschinentypen und den diesen zugeordneten Ausschnitten aus
dem Produktionsprogramm der Werkstdtten. Diese horizontale Spezialisierung
wird durch eine ausgeprdgte vertikale Arbeitsteilung ergénzt, vom werkhel-
fer Uber unterschiedlich qualifizierte Maschinenbediener, Springer und Ein-
steller bis zum Vorarbeiter. Die Arbeitsteilung zwischen Maschinenbediener
und Einsteller ist flieBend: In Routinefdllen richten die Bediener ihre Ma-

schinen selber ein, komplizierte Arbeiten ibernehmen die Einrichter.

In der Facharbeiterfertigung ist die funktionale sowie die horizontale und
vertikale Arbeitsteilung in der Werkstatt weniger ausgeprédgt. Die Maschinen-
bediener Ubernehmen kleinere Aufgaben aus dem Funktionszusammenhang der
Arbeitsvorbereitung und des Servicebereichs. So bestimmen sie in der Regel
selbstandig die Reihenfolge der Abarbeitung eines Auftragsbestandes, sie
setzen Arbeitspldne in Bearbeitungsschritte um und kdnnen auch kleinere
Instandhaltungsaufgaben durchfithren. Innerhalb der Produktionsfunktion gibt
es kaum Formen der vertikalen Arbeitsteilung. Die Fachkrédfte fihren alle
zur Produktion erforderlichen Arbeiten - auch das Einrichten bei komplizier-
ten Teilen der Maschinen - selber durch.

Beide Arbeitssysteme sind in gewisser Weise aufeinander bezogen. Die Fach-
arbeiterfertigung entlastet die Angelerntenfertigung von kleinen Serien. Er-
stere dominiert bei Einzelfertigung und kleinen Stiickzahlen, letztere in der
Serienproduktion. Teilweise sind bei nach SeriengréBe und Komplexitdt der
Produkte differenzierten Fertigungsprozessen beide Arbeitssysteme nebenein-
ander in einem Betrieb anzutreffen.

Facharbeitertatigkeiten an konventionellen Werkzeugmaschinen - wie wir sie
im folgenden ndher untersuchen - sind (bzw. waren) typisch fir die als
Facharbeiterfertigung bezeichnete Form der Arbeitsorganisation und des Per-
sonaleinsatzes. Da vielfach auch in der Angelerntenfertigung Facharbeiter
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eingesetzt sind, sprechen wir im folgenden - zur genaueren Unterscheidung -
bei den von uns untersuchten Arbeitsprozessen von qualifizierten Facharbei-
tertdtigkeiten in der Einzel- und Kleinserienfertigung.

2. Merkmale der Titigkeit!

(1) Die Arbeitsaufgaben umgreifen unterschiedliche Funktionen, sie beinhal-
ten arbeitsvorbereitende, bearbeitende und kontrollierende Té&tigkeiten.

Zu den arbeitsvorbereitenden Funktionen gehtren vor allem die Auswahl und
Zusammenstellung der erforderlichen Werkzeuge sowie das Einrichten der
Maschine. Zur Bearbeitung z&hlt das manuelle Steuern der maschinellen Be-
arbeitungsvorgédnge mittels Handkurbeln oder/und -hebeln. Zur Kontrolle z&h-
len das Beobachten der Arbeitsvorgdnge und das Uberpriifen (Nachmessen
etc.) der wWerksticke.

Ferner obliegen dem Arbeiter auch die Aufgabe der wartung der Maschine
sowie die Identifikation von Fehlern und Storquellen und die Ausfihrung

kleinerer Reparaturen.

(2) Die Dispositionsspielraume sind bei der Ausflihrung vergleichsweise grof3;
die zeitlichen und inhaltlichen Vorgaben ermdglichen individuelle Variationen
bei der Gestaltung der Arbeitsweise und des Arbeitsablaufs. Arbeitstempo,
Arbeitsunterbrechung und kurze Pausen knnen durch den Arbeiter selbst be-
stimmt werden; ebenso - auch bei vorgegebenem Arbeitsplan - die konkreten
Vorgehensweisen.

(3) Die Arbeitsorganisation und Kooperation sind zum einen nach Prinzipien
der kinzelarbeit gestaltet, d.h. eine vorgegebene arbeitsbedingte Kooperation
mit vor-, nach- und nebengeordneten Arbeitspldtzen existiert nicht. Zum an-
deren besteht jedoch eine informelle, lose kooperative Zusammenarbeit in

1) vVgl. zu den im folgenden beschriebenen Merkmalen der T&tigkeit und ins-
besondere der Qualifikationsanforderungen die Darstellung in den Untersu-
chungen von Weltz u.a. 1974, insbes. S. 52; Binkelmann u.a. 1975, S. 124
ff; Mickler 1981, S. 32; Benz-Overhage u.a. 1983, S. 284.
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Ausnahmesituationen und bei Schwierigkeiten am einzelnen Arbeitsplatz. Fer-
ner belaBt die Arbeitsorganisation Spielrdume fir Kontakte und Gesprache
mit Kellegen wihrend der Arbeit.

(4) Die Anforderungen an die Qualifikation der Arbeitskrafte richten sich
auf ein vergleichsweise breites Spektrum an Fertigkeiten, Kenntnissen und
sogenannten "sozialen Qualifikationen" (Arbeitstugenden etc.). In bislang hier-

zu vorliegenden Untersuchungen werden insbesondere hervorgehoben:

0 praktische Fertigkeiten im Umgang mit der Maschine und dem Material.
Insbesondere eine manuelle Geschicklichkeit sowie die prazise optische und
akustische Wahrnehmung bei der manuellen Steuerung und Einstellung der
Maschine, der Positionierung der Werkstiicke und Anwendung von MeBin-
strumenten;

o Kenntnisse Uber Material, Maschine und Wirkungsweise der anzuwendenden
Werkzeuge, die Umsetzung von Konstruktionszeichnungen in Arbeitsabldufe
und Bearbeitungsvorgdnge. Dabei muB der Facharbeiter in der Lage sein,
anhand der Arbeitsvorgaben die jeweils optimale Ausfihrung der einzelnen
Bearbeitungsschritte selbstdndig herauszufinden (hinsichtlich Genauigkeit,
Zeittkonomie, Material- und WerkzeugverschleiB etc.).

o soziale Qualifikationen und Arbeitstugenden, wie insbesondere Zuverldssig-
keit bei der Ausflhrung der Arbeitsaufgaben und Einhaltung von Qualitats-
normen (Genauigkeit, Prézision); Arbeitsdisziplin im Sinne von Gewissen-
haftigkeit, PuUnktlichkeit, LeistungsbewuBtsein u.d. sowie eine "Identifika-
tion" mit dem betrieblichen Produktionsproze, womit vor allem das Inter-
esse an der Arbeit, die Einsatzbereitschaft und Verantwortung Uber Pro-
duktionsmittel und Material angesprochen werden.

(5) Neben den Qualifikationsanforderungen (im engeren Sinne) ergeben sich
besondere Anforderungen an die korperliche Leistungsfahigkeit. Die Tatigkeit
an konventionellen Werkzeugmaschinen ist eine "korperliche Arbeit"; der
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ArbeitsprozeB erfordert bestdndige manuelle Eingriffe und physische Anstren-
gung.

(6) Im Vergleich zu Angelerntentdtigkeiten sind zwar - nach bislang vorlie-
genden Untersuchungen - bei qualifizierten Facharbeitertatigkeiten an Werk-
zeugmaschinen die Belastungen geringer; zu berlcksichtigen sind aber auch
hier Belastungen durch die korperliche Beanspruchung; sie beinhaltet oft den
Zwang zu einer "unbequemen Korperhaltung" und zu einseitigen Beanspru-
chungen (vor allem bei groBeren Stiickzahlen). Dies hat zur Folge, daB nach
mehrjahriger Tadtigkeit vielfach FuB- und Rickenschmerzen auftreten. Ferner
wird teilweise auch auf psychische Belastungen, vor allem hervorgerufen
durch die hohen Anforderungen an Genauigkeit und Qualitdt, hingewiesen.
Weitere Belastungen entstehen durch die Arbeitsumgebung (Schmutz und ins-
besondere L&rm).

B. Subjektivierendes Arbeitshandeln

Im folgenden sei gezeigt, in welcher Weise bel qualifizierten Facharbei-
'tertétigkeiten - wie sie zuvor beschrieben wurden - die subjektivierende
Bewiltigung von Arbeitsanforderungen ein maBgeblicher Bestandteil des
Arbeitshandelns ist. Wir stellen zundchst wichtige Merkmale des subjek-
tivierenden Arbeitshandelns dar (Abschnitt 1), und daran anschlieBend be-
handeln wir wichtige Zusammenhinge zwischen den betrieblichen Anfor-
derungen an die Arbeitskrdfte und dem subjektivierenden Arbeitshandeln
(Abschnitt 2) sowie die Auswirkungen eines solchen Arbeitshandelns fir die
Arbeitskridfte (Abschnitt 3). Auf diesem Hintergrund werden auch technische
und  arbeitsorganisatorische Voraussetzungen fir ein solches Arbeitshandeln
aufgezeigt (Abschnitt 4).

Die folgende Darstellung hat exemplarischen Charakter. Sie dient zur empi-
rischen Veranschaulichung der in Kapitel II dargelegten allgemeinen Merkma-
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le subjektivierenden Handelns. Der Akzent liegt daher auch auf einer Ergin-
zung und teilweisen Reinterpretation bisheriger arbeitssoziologischer Analy-
sen solcher Tatigkeiten. Dabei soll vor allem gezeigt werden, daB Bestand-
teile der Qualifikation und des Arbeitshandelns von Facharbeitern, die mit
Materialgefihl, Erfahrung, besonderen Wahrnehmungsweisen (z.B. Orientie-
rung am Gerdusch der Maschine) bezeichnet und herausgestellt werden, mit
dem Konzept "subjektivierenden Arbeitshandelns" systematisch bestimmbar
sind und ihre Abhingigkeit von der Strukturierung des Arbeitshandelns insge-
samt sichtbar wird.

Mit dieser Akzentuierung ist nicht beabsichtigt, das Arbeitshandeln an kon-
ventionellen Werkzeugmaschinen vollstdndig zu erfassen und wiederzugeben.
Es ist zu berlcksichtigen, da subjektivierendes Arbeitshandeln im konkreten
Arbeitsproze8 mit Elementen objektivierenden Arbeitshandelns verschrinkt
und hierdurch auch beeinfluBt ist. Diese Komponente des Arbeitshandelns
zeigt sich insbesondere in der Anwendung theoretischer Kenntnisse, einer
systematischen, technischen und an arbeitsorganisatorischen Vorgaben orien-
tierten planmaBigen Arbeitsweise, der - insbesondere optischen - Wahrneh-
mung eindeutig definierter MeBwerte u.d. Solche Merkmale des Arbeitshan-
delns entsprechen weitgehend dem Konzept kognitiv-rationalen Arbeitshan-
delns.l) In dieser Untersuchung soll jedoch gerade gezeigt werden, daB da-
mit das konkrete Arbeitshandeln nicht ausreichend und adaquat erfaBt
wird.2)

1) Solche Merkmale des Arbeitshandelns werden z.B. bereits in den 50er
Jahren in der Untersuchung von Popitz u.a. an der Tétigkeit des Dre-
hers - im Vergleich zu traditionellen Tdtigkeiten - als charakteristisch
herausgestellt (vgl. Popitz u.a. 1964, S. 128 f).

2) Dies beinhaltet z.B. auch, daB in vorliegenden Untersuchungen die Be-
zeichnung von Qualifikationen - wie Materialgefihl, technische Sensibili-
tdt, Geschick in der Kombination von Hand- und Korperbewegungen usw.
- mit dem Begriff "sensumotorischer Fertigkeiten" den damit angespro-
chenen empirischen Phinomenen u.E. nicht gerecht wird; es werden hier
empirische Phanomene unter eine Begrifflichkeit subsumiert, die den
faktischen Erscheinungsformen und Bedeutungen im ArbeitsprozeB richt
entspricht. (vgl. den Begriff "sensumotorische Fertigkeiten" und seine
verortung in der wissenschaftlichen Konzeptualisierung des Arbeitshan-
delns in Kap. 1L.)
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1. Konkrete Auspragungen und Merkmale

Eine subjektivierende Bewdltigung von Arbeitsanforderungen zeigt sich bei
gualifizierten Facharbeitertdtigkeiten an konventionellen Maschinen vor al-
lem bei der Arbeit mit der Maschine und dem Material. Wir konzentrieren
uns daher im folgenden hierauf. Im einzelnen zeigt sich dabei ein solches

subjektivierendes Arbeitshandeln in
(a) der Beziehung der Arbeitskrdfte zur Maschine und zum Material;
(b) der Art des Umgangs mit der Maschine;

(c) der sinnlichen Wahrnehmung und Auseinandersetzung mit dem Arbeitspro-
zeB und den Arbeitsmitteln sowie

(d) den Kenntnissen, dem Wissen und der Erfahrung, die von den Arbeits-
kraften im ArbeitsprozeB benttigt und eingesetzt werden.

Diese Aspekte des Arbeitshandelns sind in der Realitdt miteinander verbun-
den und bedingen sich wechselseitig. Sie sind daher zwar in der wissen-
schaftlichen Analyse und Darstellung, nicht aber faktisch isolierbar; sie sind
unterschiedliche Komponenten einer subjektivierenden Bew&ltigung von Ar-
beitsanforderungen und sind daher auch in ihrem Zusammenhang zu sehen

und zu beurteilen.

Es ist nachdrlicklich zu betonen, daB in bisherigen empirischen Analysen
durchaus einzelne Komponenten eines Arbeitshandelns als wichtige Bestand-
teile der Qualifikation und Tatigkeit von Facharbeitern herausgestellt wer-
den; sie werden jedoch nicht als Komponenten einer bestimmten Form des
Arbeitshandelns begriffen; entsprechend werden auch ihre subjektiven wie
objektiven Voraussetzungen nicht erkennbar. Gerade dies ist aber notwendig,
um Verdnderungen eines solchen Arbeitshandelns und deren Auswirkungen bei
technisch-organisatorischen Entwicklungen zu erkennen und zu beurteilen.
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a) Beziehung zur Maschine

Das Verhédltnis der Arbeitskridfte bei qualifizierten Facharbeitertétigkeiten
an konventionellen Werkzeugmaschinen zu den Maschinen wird in der be-
trieblichen Praxis mit unterschiedlichen Begriffen bzw. Bildern und Verglei-
chen umschrieben. Ihnen ist gemeinsam, daB sie eine besondere personliche
Verbundenheit und Zusammengehtirigkeit zum Ausdruck bringen. So wird da-
von gesprochen, daB Facharbeiter mit der Maschine "verwachsen" oder “ver-
heiratet" sind, der "Mann mit der Maschine eine Einheit" bildet und die Ar-
beitskrafte von "meiner Maschine" sprechen (14, 16).

Diese Beziehung zur Maschine weist Merkmale einer "sympathetischen Be-
ziehung" auf, wie wir sie zuvor als fUr subjektivierendes Handeln charakteri-
stisch dargestellt haben. Dies zeigt sich auch darin, da die Beziehung zur
Maschine fUr die Arbeitskrdfte eine gewisse Exklusivitdt und Einzigartigkeit
hat; d.h. niemand anderer darf sich einmischen oder diese storen. Ein sicht-
bares Zeichen hierfir ist z.B. die Ordnung am Arbeitsplatz; in ihr drickt
sich auch eine persdnliche Gestaltung des Arbeitsplatzes aus. Exemplarisch
hierfir ist die Aussage eines Facharbeiters: "Das ist schon eln Bedurfnis,
daB jeder seinen Arbeitsplatz hat. Jeder Griff, jedes Werkzeug sollte an
dem Platz sein, wie man es selber haben will (...). Die Sachen und die
Werkzeuge missen an einem bestimmten Platz liegen. Das ist wie mit dem
Geschirr in der Kiiche zu Hause" (17).

Diese personliche Beziehung findet ihren Ausdruck in besonderen (hierauf be-
zogenen) Aktivitdten. Aus der Sicht der Vorgesetzten zeigt sich dies vor al-
lem daran, daB und wie die Arbeitskrdfte ihre Maschine "putzen" und darauf
achten, daB ihr Arbeitsplatz ordentlich ist, und daB sie ihn auch perstnlich
gestalten (16). In welcher Weise daher das Putzen als Ausdruck einmer beson-
deren persdnlichen Beziehung verstanden wird, zeigt sich deutlich z.B. dar-
an, daB bei dieser Einschdtzung Facharbeiter ihre Maschine "putzen und hat-
scheln" (15).
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Weder die Arbeitskrédfte selbst noch die betrieblichen Vorgesetzten sehen da-
bel die persbnliche Beziehung zum Arbeitsplatz und zur Maschine nur als
Ausdruck eines individuellen Bedirfnisses. Es wird nachdricklich betont, daB
es sich um einen wichtigen und notwendigen Bestandteil des Arbeitshandelns
und -verhaltens handelt. Hervorgehoben wird, da@ bei der Arbeit an konven-
tionellen Werkzeugmaschinen "intime" Kenntnisse der Maschine erforderlich
sind. Die Facharbeiter missen die besonderen "Mucken" und Eigenschaften
der jeweiligen Maschine kennen, um mit ihr optimal zu arbeiten. Eine wich-
tige Voraussetzung hierfir ist die personliche Beziehung, ein persdnliches
Verhdltnis zur Maschine. In den Worten eines Facharbeiters: "Ein personli-
ches Verhdltnis ist notwendig, denn die hat ja Mucken (...), und die Genauig-
keit ist nur mdglich, wenn man die Machine kennt" (32); und &hnlich ein
Meister: "Man mul3 die Maschine kennen, eine perstnliche Beziehung zur Ma-
schine braucht man auf jeden Fall" (17). Exemplarisch hierfiir auch die fol-
gende Aussage eines Meistes: "Jeder Mann hat seine Maschine, denn er paBt
besser auf seine Maschine auf, wenn was nicht in Ordnung ist. Der merkt
das sofort. Ein Fremder wei das nicht, denn z.B. die Temperaturverdnde-
rung verandert die MaBe des Werkstiicks. Das weiB man aus Erfahrung, der,
der immer daran schafft, wei das (...). Zwei identische Maschinen sind ein-
fach unterschiedlich. Man muB die Mucken der Maschine kennen. Es kommen
zwar gleiche Qualitdten heraus, trotzdem hat jede aber ihre Besonderheiten”
(5).

DaB dieses "Kennen der Maschine" eine besondere (perstnliche) Beziehung
zur Maschine erfordert, wird auch deutlich durch die Ergdnzung: "Man muB
ein Gefuhl zur Maschine haben" (32)1). DaB es sich dabeli um Kenntnissse
handelt, die als "intim" gelten, im Sinne einer besonderen perstnlichen Ver-
trautheit, die nicht jedermann zuginglich ist, wird z.B. durch die Aussage
unterstrichen: "Die eigene Maschine muB man wie die eigene Hosentasche
kennen. Dann ist die Qualitdt besser" (19). Hervorgehoben wird auch der

1) Siehe hierzu ausfihrlicher Abschnitt d).

Bohle/Milkau (1988): Vom Handrad zum Bildschirm. h! )
http://nbn-resolving.de/urn:nbn:de:0168-ssoar-68078 ISFMU NC-HE].-\!



52

verantwortungsvolle und sorgfiltige Umgang mit der Maschine. "Leute, die
eine Beziehung zur Maschine haben, haben diese besser im Auge, machen
bessere Prophylaxe (...). Das kommt dem Ganzen zugute, die Reparaturhdu-
figkeit sinkt, die Wartung und Pflege ist besser" (24)1)'

Die besondere Beziehung zur Maschine steht in engem Zusarmmenhang mit

der Art, wie die Arbeitskrafte an und mit solchen Maschinen arbeiten.
b) Umgang mit der Maschine

Ein wichtiges Merkmal ist - sowohl aus der Sicht der Arbeitskrédfte wie
auch der Vorgesetzten -, daB die Maschine nicht 'selbstdndig", unabhéangig
vom Facharbeiter arbeitet, sondern umgekehrt der Facharbeiter arbeitet mit
der Maschine. Dies besagt zundchst allgemein, daB der Facharbeiter einen
unmittelbaren, direkten Einflu@ auf den Ablauf der einzelnen Bearbeitungs-
vorgange der Maschine hat. In den Worten eines Meisters: "Bei der konven-
tionellen Maschine ist der Mann die Steuerung. Sobald der nichts macht,
steht die Maschine, ohne Mann passiert nichts" (4). Dabei weist der Umgang
mit der Maschine Merkmale auf, wie sie von Popitz u.a. als "Quasi-Werk-
zeuggebrauch" am Beispiel der Anlagensteuerung umschrieben wurden {(vgl.
Popitz u.a. 1964, S. 124 f). Damit ist gemeint, dal die Arbeiter mit der
Maschine wie mit einemn Werkzeug arbeiten, das nur "in der Hand" und
durch das Zutun der Arbeitskrafte die gewlinschten Bearbeitungsvorgénge
ausfihrt. Ein wichtiges Merkmal ist, daB der "Gegenstand" der Arbeit nicht
die Maschine ist, sondern das Produkt (das Werkstlick etc.), das mit der Ma-
schine bearbeitet wird; fernmer, daB die von der Maschine ausgefihrten Bear-
beitungsvorgdnge - wie bei einem Werkzeug - in den "Eigenvollzug" des Ar-

1) Siehe hierzu ausflhrlicher Abschnitt b).

Bohle/Milkau (1988): Vom Handrad zum Bildschirm. Y Y
http://nbn-resolving.de/urn:nbn:de:0168-ssoar-68078 ]SFML JNCHEN-



53

beitshandelns eingehen bzw. mit ihm unmittelbar verbunden sindl). wie fol-
gendes Beispiel zeigt, wird dies auch von den Facharbeitern in dieser Weise
beschrieben: "Die Maschine ist fir mich, global gesehen, wie ein Werkzeug.
Denn die konventionelle Maschine macht von sich aus gar nichts, deshalb ist
die Maschine wie ein Werkzeug" (32). Unterstrichen wird dies auch durch
die Aussage, da man die konventionellen Maschinen "im Griff hat". Be-
trachtet man dieses "im Griff haben" genauer, so zeigt sich, daB sich dies
wesentlich Uber die manuelle Steuerung, d.h. die Steuerung Uber die "Kur-
bel" oder den "Hebel" vollzieht. In den Worten eines Facharbeiters: "Uber
den Hebel hat man die Maschine direkt im Griff" (17). Oder: "Bei meiner
Maschine bin ich direkt mit dem Werkzeug in Verbindung. Da spir ich das
in den Handen, beim Drehen splre ich, was ich bewirke. Die Kurbel ist die
direkte Verbundenheit" (32).

Das "im Griff haben" der Maschine verbindet sich mit einer schrittweisen
Ausflhrung der einzelnen Bearbeitungsvorgdnge. Charakteristisch hierflr ist
ein Vorgehen, bei dem quasi dialogartig jeweils das Einwirken auf das Mate-
rial (Werksticke) unmittelbar verbunden ist mit der Bericksichtigung der
hierdurch erzeugten Wwirkungen; die Wirkungen und Effekte des jeweiligen
Bearbeitungsschrittes wirken somit jeweils zurlck auf das weitere Vorgehen.
Dies ist auch der Fall, wenn ein von vornherein festgelegter Arbeitsplan
oder vorgeschriebene Arbeitsabldufe bestehen. Die praktische Ausfihrung er-

1) Es ist hier darauf hinzuweisen, daB bei Popitz u.a. am Beispiel der Tétig-
keit eines Drehers (die der hier beschriebenen Tatigkeit entspricht) die
Verdnderung von der Arbeit mit einer Maschine (im Sinne eines Werk-
zeugs) zur Arbeit an der Maschine als ein wesentliches Merkmal herausge-~
stellt wird. Mit der Arbeit an der Maschine ist gemeint, daB "die tech-
nische Einrichtung verobjektiviert wird. Die Vertrautheit mit ihr ist nicht
das Vertrautsein mit einem Werkzeug, das ich In der Hand wiege, auch
nicht die Aneignung einer in ihrem Gebrauch werkzeugahnlichen Maschi-
ne... Die Vertrautheit ist hier vor allem Kenntnis der Maschine" (S. 136).
Demgegeniber zeigen unsere Befunde aber, da@ auch hier die Arbeitskraf-
te mit der Maschine durchaus "wie mit einem Werkzeug" umgehen und
insofern auch die Maschine flr die Arbeitskrdfte kein von ihnen unabh&n-
giges Produktionsmittel ist, das sie bedienen und steuern. Es zeigt sich
vielmehr, daB sie durchaus vergleichbar wie mit einem (Hand-)Werkzeug
mit der Maschine arbeiten und die Bearbeitungsvorgidnge einleiten und
durchfihren.
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folgt auch hier schrittweise, wobei jeweils der ndchstfolgende Bearbeitungs-
vorgang auf dem vorhergehenden und dessen Ergebnis aufbaut. In den Wor-
ten eines Facharbeiters: "Das ist ein Schritt-fir-Schritt-Aufbau. Vor jedem
neuen Arbeitsschritt ist die Beurteilung der vorherigen Bohrungen wichtig.
Diese Beurteilung ist Grundlage fir den ndchsten Schritt. Das geht so, daB
man das Ergebnis sieht, beurteilt usw. Der ndchste Arbeitsschritt ohne rich-
tige Prifung des vorherigen, ist nicht mdglich" (32). Oder: "Wenn ich von
Hand arbeite, wei ich genau, ich fahr' den Schritt, dann kann ich schauen
und den ndchsten Schritt machen. Schritt flr Schritt und Stlck fir Stlck"
(18).

Ein weiteres wichtiges Merkmal ist, daB bei diesem Vorgehen der Facharbei-
ter gegeniber der Maschine und dem Bearbeitungsvorgang nicht in der Rolle
des distanzierten Beobachters verbleibt (bzw. bleiben kann); vielmehr kommt
es darauf an, daB er sich auf die Maschine "einldBt" und die Bearbeitungs-
vorgdnge subjektiv mit- und nachvollzieht. Exemplarisch hierfir die Aussa-
gen: "Man muB da mitdenken, das mitvollziehen. Man muB sich in jedem
Fall reinknien. Man muB da reingehen. Ja, man muB da wirklich mitgehen
mit der ganzen Sache" (17). Oder: "Man muB sich da regelrecht einlassen”
(32). DaB dabei das Einlassen auf die Maschine vergleichbar ist mit einem
auf Empathie und mimetisch-identifikatorischem Nachvollzug beruhenden
Verhéltnis gegeniiber Menschen, wird auch von den Arbeitskraften selbst zur
Sprache gebracht; etwa in der Aussage: "Man muf3 sich da einlassen, sich
einstellen auf die Maschine wie auf eine Person (...). Das ist wie mit Men-
schen, Menschen haben auch ihre Eigenarten, auf die muB man sich einlas-
sen (37). Dieses Einlassen erfordert und berihrt die gesamte Person; es ist
nicht nur ein gedankliches Nachvollziehen. Auch dies bringen die Arbeitskraf-
te deutlich zur Sprache: "Das ist sozusagen in die Maschine reingehen. Da
hat man eine Schmerzempfindung, wenn die Maschine falsch l&uft" (6).

Die Arbeitsweise von Facharbeitern weist in den hier beschriebenen Fallen
somit Merkmale eines sympathetischen Umgangs mit Gegenstdnden auf, des-
sen tragende Elemente ein auf Empathie beruhender mimetisch-identifikato-
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rischer Nachvollzug von Bewegungsabldufen sowie dialogisch interaktiver
Handlungsweisen (gemeinsames Handeln) sind.

Wir werden auf die Rolle von Gefiihlen und der sinnlichen Erfahrung hierbei
nochmals weiter unten gesondert eingehen. Hier ist zundchst festzuhalten,
da@ die beschriebene Art des Umgangs mit der Maschine - wie dies auch
besonders in der letzten Aussage zum Ausdruck kommt - in jedem Fall im-
mer auch ein geflhlsmé&Biges Involvement erfordert und hierauf beruht. Auch
dies kommt deutlich in den Aussagen der Arbeitskrafte selbst zum Aus-
druck. So etwa: "Freilich braucht man ein Gefidhl. Wie schnell kann ich fah-
ren mit der Maschine - all die kleinen Tricks. Man braucht Gefihle fur die
Geschwindigkeit und Gefiihle fir das Material. Das kann man nicht erklaren"
(26). "Da muB man ein Einflihlungsvermidgen haben" (10). Und: "Bei der Kur-
bel braucht man Gefihl" (6).

Ergdnzend sei noch auf zwei Merkmale der beschriebenen Vorgehensweise
hingewiesen. Sie sind teils ihre Folge, teils ihre Voraussetzung. Zum einen
sind dies Spielrdume und Mboglichkeiten fir die Entwicklung eines jeweils
perstnlichen Arbeitsstils und einer individuellen Vorgehensweise; in den Wor-
ten eines Facharbeiters: "Man hat eine individuelle Reihenfoige, zuerst das,
dann das (...); jeder macht das anders. Der Mensch ist kein Roboter" (37).
Zum anderen sind aber auch Moglichkeiten zum "Ausprobieren" wichtig; nur
auf diese Weise kdnnen die Arbeitskréfte die fir sie optimale Vorgehenswei-
se im konkreten Fall entwickeln und die jeweils besonderen Eigenschaften
und die Leistungsfahigkeit der Maschine "erkunden®. Dies beinhaltet vor al-
lem, daB man Erfahrungen sammelt und sich dabei auch in die Gefahr be-
gibt, Fehler zu machen. Sehr plastisch drlickte das ein Facharbeiter mit den
Worten aus: "™an muB sich herantasten, auch durch das Fehlermachen,
durch das Ausprobieren; man lernt auch durch Kaputtmachen" (17).

¢) Sinnliche Wahrnehmung (Gebrauch der Sinne)

Grundlegend ist, daB bei der Arbeit an konventionellen Werkzeugmaschinen
sich die sinnliche Erfahrung Uber mehrere Sinne gleichzeitig, d.h. Uber das
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Auge, das Ohr und die Hand, wie auch durch und Uber den Korper, voll-
zieht. Charakteristisch hierflr ist, daB manuelle Tatigkeiten (z.B. Bedienen
der Kurbel, Aufspannen eines Werkstlicks) keine "isolierten" Handgriffe sind,
sondern unmittelbar mit der Bewegung des gesamten Kdorpers oder einer be-
stimmten Kdérperhaltung verbunden sind. Auch das Sehen und Horen ist -
wie Beobachtungen von Arbeitsabldufen zeigen - zurneist unmittelbar verbun-
den mit Bewegungen des Kdorpers, wodurch der Blickwinkel oder die Entfer-
nung verdndert werden. Diese komplexe sinnliche Erfahrung wird auch von
den Arbeitskraften  selbst hervorgehoben. Beispiele hierfir sind Aussagen
wie: "Da muB man mit allen finf Sinnen bei der Sache sein" (17). Oder:
"Alle Sinne sind beteiligt, ich bin da voll dabei" (32). Solche Aussagen ver-
weisen auf die Erfahrung einer ganzheitlichen, d.h. die gesamte Person um-
fassenden Beanspruchung. Dieses Zusammenwirken der einzelnen Sinne und
der Einsatz des Kdrpers lassen sich dabei in @hnlicher Weise beschreiben,
wie sich dies bei Popitz u.a. am Beispiel einer Anlagensteuerung von Hand
in den S0er Jahren findet. Auch fiur die Arbeit an konventionellen Werk-
zeugmaschinen trifft zu, daB die einzelnen Handgriffe "in wirklichkeit eine
Geschicklichkeit des ganzen Korpers, ein Zusammenspiel vieler Bewegungen,
die den ganzen Kdorper einbeziehen", verlangen. Insofern ist diese Arbeit
auch nicht als eine "abstrakte Betdtigung einzelner menschlicher Funktionen
zu betrachten. Die ganze Person kommt ins Spiel". Der Arbeiter kann die
Tatigkeit nur ausfibhren, "wenn er als Gesamtperson handelt, wenn er Ge-
wandtheit des ganzen Korpers, Geistesgegenwart und Willenskraft ins Spiel
bringt und daraus ein komplexes Gesamtverhalten aufbaut" (Popitz u.a. 1964,
S. 105, 106, 111). Charakteristisch ist hier also, da die einzelnen Sinne
(Auge, Ohr, Hand) nicht isoliert und in diesem Sinne spezialisiert eingesetzt
werden, sondern miteinander verbunden und in diesem Sinne zusammenwir-
ken. "Man muB ja Auge, Ohr und Hand zusammenbringen” (37), so beschrieb
dies ein Facharbeiter oder ein anderer: "Ich geh auch viel auf Gehdr, z.B.
bei ganz tiefen Bohrungen, da muB man mit allen fUnf Sinnen dabei sein”
(32).

Betrachtet man auf diesem Hintergrund den Gebrauch der Sinne im einzel-
nen, so wird deutlich, daB gerade die wWahrnehmung von objektiv und ratio-
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nal nicht eindeutig identifizierbaren und definierbaren Merkmalen eine wich-
tige Rolle spielt. Am Beispiel des Horens sei dies niher verdeutlicht: Nach
Aussagen der Arbeitskrdfte, wie auch von Vorgesetzten und Vertretern des
betrieblichen Managements, ist es wichtig, daB der Facharbeiter (an konven-
tionellen Werkzeugmaschinen) am Gerdusch der Maschine und am Gerdusch
der einzelnen Bearbeitungsvorgdnge Uberpriift und erkennt, ob Fehler und
Storungen auftreten. Art und Verédnderung der Gerdusche sind hier also maR-
gebliche Informationsguellen flr den Facharbeiter. Was jedoch von den Ar-
beitskraften im einzelnen geh&rt wird, woran man erkennt, "ob alles richtig
18uft", das - in den Worten eines Facharbeiters - "kann man nicht exakt be-
schreiben und exakt messen; der eine merkt es, der andere merkt es nicht.
Das sind die Feinheiten. Das sind individuelle Erfahrungswerte" (17). Ent-
sprechend auch die folgende Aussage: "Man muB das hdren, wenn das Werk-
zeug abgenutzt ist, wenn es schwerer schneidet als frischgeschliffenes Werk-
zeug. Da muB man das Gerdusch der Maschine insgesamt horen, die arbeitet
dann schwerer. Dieses Gerdusch der Maschine kenne ich eben" (32). Oder:
"Ein Problem ist die Unterschiedlichkeit des Materials. Aber allein schon
vom Gehdr habe ich das drin: Da stimmt irgend etwas nicht” (32).

Wie stark es sich dabei um ein Erkennen im Sinne von Erspiren handelt,
wird deutlich, wenn die Arbeitskrdfte beschreiben, wie sie am Gerdusch er-
kennen, ob Fehler auftreten. Exemplarisch hierfir die Aussage: "Man mu@
hdren, spliren, ob es richtig l&uft", und "da ist ein Gefiihl fir die Maschine
unbedingt notwendig". Besonders zeigt sich dies in der Beschreibung des
"taktilen Umgangs" mit der Maschine und dem Material, dem Gebrauch der
Hand. Exemplarisch hierfir die Aussagem: "In der Hand sitzt das Gesplr.
Die Hand erkennt was, ja logisch, das ist klar. Das spielt eine Rolle bei
Bohrungen, z.B. wenn die Passung genau in die Bohrung rein muB. Da prife
ich mit der Hand ebenso wie mit dem Temperaturmesser" (32). "Beim Auf-
spannen hat man das notwendige Gefthl in den Handen. Mit der MeBuhr al-
lein kdnnte man da nichts machen. Die ist nur dazu wichtig, da man einen
Beweis fir das hat, was die Hinde sagen und splren" (5). Und schlieBlich
ist auch die visuelle Wahrnehmung nicht nur darauf ausgerichtet, exakt defi-
nierte MeBwerte und Skalenanzeigen zu registrieren (etwa beim Nachmessen
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mit MeBgerdten oder bei Einstellvorgdngen). Vor allem bei der Kontrolle der
Materialeigenschaften, der Bearbeitung des Materials oder auch des Werk-
zeugverschleiBes spielt vielmehr gerade auch der "richtige Blick” des Fach-
manns eine wesentliche Rolle. In den Worten eines Meisters: "Der Mann
siehnt das am Span, das geht oder das geht nicht". Und auch hier wiederum
die Verbindung von sinnlicher Wahrnehmung und "Erspliren™: "Nur ein Fach-

mann, der da ein Gespilir dafir hat, der sieht es" (6).

Die sinnliche Wahrnehmung besteht hier somit nicht nur darin, sinnlich er-
fahrbare Reize aus der Umwelt zu registrieren. Wesentlich ist vielmehr, daB
Uber die sinnliche Wahrnehmung Eigenschaften etc. von Material und Maschi-
ne "erspurt" und, einer partizipierenden Wahrnehmung entsprechend, subjek-
tiv aufgenommen und erfahren werden. Dem entspricht eine komplexe sinnli-
che Wahrnehmung, bei der die einzelnen Sinne nicht fragmentiert und spe-
zialisiert eingesetzt werden, sondern in ihrem Zusammenwirken unter Einbe-
ziehung von Bewegungen des Korpers ingesamt. Eine solche sinnliche Wahr-
nehmung ist mit dem Begriff "sensu-motorischer Fertigkeiten" ungeniigend
erfaBt. Sie erhdlt im Kontext subjektivierenden Arbeitshandelns eine mafgeb-
liche erkenntnis- und handlungsleitende Funktion; und zwar speziell im Um-
gang mit Materialeigenschaften, Wirkungsweisen von Maschinen, Bearbei-
tungsvorgédngen usw., die einerseits fir die Bewailtigung der Arbeitsaufgaben
wichtig, andererseits aber nicht eindeutig und objektiv definiert und entspre-
chend mefBbar sind. Hierin liegt der wesentliche Unterschied z.B. zwischen
dem "Gerdusch der Maschine" und einem eindeutig definierten "akustischen
Signal". Fir die hier beschriebene sinnliche Wahrnehmung ist charakteri-
stisch, daB sie sich nicht an spezifischen technisch oder organisatorisch auf
das Arbeitshandeln ausgerichtete "Informationsquellen" orientiert (wie dies
z.B. bei MefBgerdten, akustischen Signalen usw. der Fall ist). MaBgeblich sind
vielmehr die unmittelbaren Abldufe an den Maschinen, aus deren die Ar-
beitskrédfte die fir sie wichtigen "Informationen" herausfiltern und entneh-
men. Die sympathetische Beziehung zur Maschine und der auf Empathie be-
ruhende Nachvollzug von Bearbeitungsvorgdngen sind ein wichtiger Bestand-
teil einer solchen sinnlichen Wahrnehmung, und umgekehrt ist eine solche
sinnliche Wahrnehmung (bzw. ein entsprechender Gebrauch der Sinne) zu-
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gleich hierfir eine wichtige Grundlage und Voraussetzung. Dem entspricht
im Kontext eines solchen Arbeitshandelns die Rolle des Gefiihls.

d) Gefiihle und Erfahrung

DalB bei der beschriebenen Beziehung zur Maschine, der Arbeitsweise und
der sinnlichen Wahrnehmung Geflihle eine Rolle spielen, ist bereits deutlich
geworden und braucht hier nicht nochmals eigens ausgefihrt werden. Es sei
versucht, genauer zu prézisieren, um welche Art von Geflhlen es sich dabei
handelt und welche handlungsrelevante Bedeutung ihnen zukommt. Als Aus-
gangspunkt hierflr selen zun#chst nochmals einige exemplarische Aussagen
aus unseren Befunden zusammengefaBt, an denen ersichtlich wird, daB auch
von den Arbeitskrdaften selbst sowie von Vorgesetzten und dem betrieblichen
Management Gefilhle als eine wichtige Komponente des Arbeitshandelns ein-
geschdtzt werden.

Hervorgehoben wird, daB
o ein Gefuhl fir die Maschine und das Material notwendig ist;

o Materialeigenschaften, Bearbeitungsvorgdnge etc. durch und Uber Geflhle

wahrgenommen, erkannt und beurteilt werden sowie

o die Ausfihrung der einzelnen Arbeitsvollzige mit und durch Geflhle regu-

liert wird.

In den Aussagen hierzu werden diese drei Aspekte zumeist miteinander ver-
mischt angesprochen; exemplarisch hierfir: "Man braucht ein Gefihl fir die
Maschine, fir die Einschdtzung des Werksticks oder ob man 10% schneller
fahren kann, das alles macht man mit dem GefUhl" (9). Oder: "Man braucht
ein Geflhl fir die Maschine und das Materi&al, ich bin da immer ein bisserl
vorsichtiger mit den Maschinen, fahre nicht einfach da rein. Ich habe ein
Gefiinl fir die Maschine. So kann man die Maschine besser ausnutzen und
Fehler vemeiden. Man braucht dieses Gefihl flir die Materialspannung, man
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braucht Gefihl fir das Material" (37). "Man macht viel mit Gefihl, Gefihl
fur MaBe, Raumtiefe (...)". Oder: "Ja, Gefihle sind sehr notwendig. Messen
und Passen, das kann man nicht ablesen wie auf einer Uhr oder so. Da ist

ein Gesplr, ein Geflh! fUr die Maschine unbedingt notwendig" (17).

Deutlich wird dabel herausgestellt, daB speziell die sinnliche Wahrnehmung
gefihlsmaBig erfolgt, d.h., was sinnlich wahrgenommen und wie es interpre-
tiert wird, erfolgt in hohem MaBe auf der Grundlage von Geflhlen. Exem-
plarisch hierfir etwa folgende Aussage zur akustischen Wahrnehmung: "was
man hdrt oder nicht hort, das hdngt davon ab, ob man ein Gefiihl dafir hat
oder nicht" (9). In gleicher Weise auch Aussagen zur visuellen, optischen
Wahrnehmung: "Das “sieht jeder anders, wenn einer kein Gefuhl hat, der
sieht das einfach nicht, das ist Geflhissache" (17). Und schlieBlich, bezogen
auf den manuellen, taktilen Umgang mit der Maschine und dem Material,
exemplarisch die Aussage: "Das Gefihl in der Hand, das ist die Vorausset-
zung, um das Beste rauszuholen" (30). Geflhle, d.h. die "richtigen" Gefiihle,
werden dabei in gleicher Weise als notwendige Voraussetzung fur die Aus-
fihrung der Arbeitsaufgaben eingeschdtzt wie theoretische und fachliche
Kenntnisse oder anders ausgedrickt: Geflhle werden als ein wesentlicher Be-
standteil des Wissens und der Kenntnis von Facharbeitern eingeschatzt.
Deutlich wird dies u.a. an der Gegeniberstellung von theoretischem Wissen
einerseits und Geflhlen andererseits. So ist es aus der Sicht der Facharbei-
ter und produktionsnahen Vorgesetzten z.B. ein Mangel der Qualifikation von
Technikern und Ingenieuren, daB ihnen "das Gefthl" fehlt. Beispiele hierfiur
sind Aussagen wie: "Ein Ingenieur wei3 zwar viel, er hat aber kein Gespir,
er hat kein Gefihl. Das hat nur der Facharbeiter. Ein Facharbeiter sieht
mit einem Blick, ob die Maschine gut lauft" (8). Oder: "Die Ingenieure, die
haben so viel Wissen da oben drin, aber das, wo man aufbauen muB, das
fehit denen. Das, was die Maschine aushilt, das wissen die nicht. Ich weil3
nicht warum, die haben einfach das Gefihl nicht. Da gehtrt ein Gefihl da-
zu" (8). SchlieBlich wird das GefiUhl dem Wissen gleichgestellt bzw. als et-
was Gleichgewichtiges, Gleichrangiges eingeschitzt. Exemplarisch hierfir die
Aussage: "Man sagt zwar Gefuhl, aber das ist auch ein Wissen. Man kann es
auch Erfahrung nennen" (25).
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Der in der zuletzt angefUhrten Aussage enthaltene Hinweis auf die Erfah-
rung ist kein Einzelfall. In unterschiedlicher Weise wird von den Arbeits-
kraften selbst sowie von den Vorgesetzten und Vertretern des betrieblichen
Managements bel der Rede von den notwendigen Gefiihlen zugleich auch die
erfordertiche Erfahrung erwdhnt. Damit werden zwei weitere Merkmale der
hier mafgeblichen Geflhle angesprochen: zum einen, daB es sich weder um
angeborene noch rein individuelle Gefiihle handelt, sondern um Fahigkeiten
und Kompetenzen, die erworben und erlernt werden (bzw. werden miissen);
zum anderen, daB die besondere Erfahrung und das Erfahrungswissen von
Facharbeitern, auf die sowohl in der betrieblichen Praxis wie auch in der
Wissenschaft vielfach hingewiesen wird, sehr stark auf einem "gefihlsm&Bi-
gen Wissen" bzw. dem Erwerb der Fiahigkeit beruhen, gefihlsm&Big Eigen-
schaften des Materials und Wirkungsweisen der Maschine zu erkennen, zu
beurteilen und die einzelnen Arbeitsvollziige auszufihren. Deutlich kommt
dies auch in der folgenden Aussage eines Abteilungsleiters zum Ausdruck:
"Das ist nicht richtig formuliert, Gefuhl fir das Material. Es ist ein erlern-
tes, angeeignetes Gefihl. Das ist Umsetzen von Erfahrungen. In der Be-
rufsschule haben die das Berechnen gelernt. Dann kommt das Umsetzen in
Erfahrung, das Kennenlernen, das Anlernen einer bestimmten gefiihlsmaBigen
WertgréBe" (6). Ahnlich auch die Aussage: "Klar, man braucht Gefiihl flr
den Werkstoff und das Werkzeug. Man muB ein Gefihl fir die Maschine
entwickeln, fUr das Gerdusch oder wenn es dampft, dann wei3 man, das
Werkzeug wird stumpf. Geflhl spielt schon eine wichtige Rolle. .Man lernt
so etwa, indem man sich Mihe gibt. Man muB es sich langsam erwerben"
(8). Im speziellen wird dies gerade auch fir die - zuvor beschriebene - be-
sondere Art des Horens, des Sehens und manuellen Umgangs betont. So z.B.:
"Oder man macht es mit dem Ohr, man hort es; das ist Erfahrung, die wir
haben" (26). "™Man kann das nur durch Ubung hdren” (17). "Das Sehen lernt

man" (6).

Betrachtet man dieses Erlernen genauer, so zeigt sich, daB sowohl die Ar-
beitskrédfte selbst wie auch Vorgesetzte und Ausbilder die unmittelbare
sinnlich-praktische Auseinandersetzung als eine wesentliche Voraussetzung
und Grundlage hierfir einschidtzen; besonders herausgestellt wird dabei der
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unmittelbare manuelle Umgang mit dem Material, den Werkzeugen und der
Maschine, das "Anfassen" und somit das Erkennen und Erspiiren bzw. "Be-
greifen® mit der Hand. Exemplarisch hierfiir folgende Schilderungen: "Man
mul3 den Facharbeiter das Material ersplren lassen. Er muB eine Vorstellung
von der Maschinenkraft, der Energie haben, und das bekommt er nur, wenn
er solche Werksticke mechanisch bearbeitet hat, d.h. mit den Handen das
Werkzeug, z.B. den MeiBel am Werkstoff, gespirt hat" (6). Oder: "Die ma-
nuelle Arbeit gibt ein Gefihl fir jedes Werkstick, Werkzeug und die Ma-
schine; so lernt man z.B. das Horen und entwickelt ein Geflhl, um mit der
Sache vertraut zu werden” (30). Oder: "Nur mit Wissen kann man kein Werk-
stlick bearbeiten. Da muB man ein Gefihl fir das Material haben, der muB3
damit manuell umgegangen sein" (27a). Oder: "Das Sehen lernt man. Es gibt
so viele Faktoren, die eine Rolle spielen. Das kommt vom Anfassen, der
muB sich an so etwas rantasten" (6). Oder: "Das MeiBeln, Sdgen, Feilen, al-
so die Vorlbungen des manuellen Zerspanens, geben ein Vorgefihl fir die
spatere Arbeit an der Maschine". Und: "Die Erfahrung, daB etwas kaputt-
geht, ist wichtig fir das Entwickeln der geflhlsm&RBigen WertgroBe" (6).

Charakteristisch ist fernmer, daB die Fertigkeiten im Umgang mit Material
und Maschine so erlernt werden, daB sie einerseits nicht mehr gesteuert
und reguliert werden, andererseits aber auch nicht mechanisch und routine-
maBig ausgefihrt werden. Es handelt sich vielmehr um subjektiv angeeignete
und solchermaBen auch verlnnerlichte Vorgehens- und Handlungsweisen, die
quasi "in Fleisch und Blut" eingehen. Dies wird auch von den Arbeitskraften
selbst so erfahren; exemplarisch hierfir etwa die Aussage: "Das sind so Ge-
wohnheiten. Ich weiB die Hebel blind, da faB ich blind hin, da brauch ich
nicht mehr hinschauen und nachdenken, ich hab es halt (...). Nein, das sind
keine mechanischen Bewegungen, es sitzt einem in Fleisch und Blut, das ist
nicht dasselbe, wie wenn ein Roboter das macht. Das ist nicht so wie in
der Autoindustrie, wo man immer dasselbe macht und nicht bei der Sache
ist. Wenn ich arbeite, fihle ich mich mit der Maschine, mit meiner Arbeit
verbunden" (31). Entsprechend erfolgt auch das Erlernen solcher Arbeitsvoll-
ziige wesentlich im Zuge praktischer Erfahrung und Nachahmung.
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Gefihl erlangt somit im Rahmen des hier beschriebenen Arbeitshandelns
einen &dhnlichen Stellenwert wie intellektuelle Leistungen im Kontext kogni-
tiv-rationalen Handelns bzw. entsprechend wissenschaftlicher Konzepte sinn-
licher wahrnehmung und Handlungsregulation. Ferner wird auf dem Hinter-
grund dieser Analyse aber auch deutlich, dal die in der Praxis wie in den
empirischen Untersuchungen herausgestellten Qualifikationen von Facharbei-
tern wie Materialgefihl, technische Sensibilitdt, Erfahrungswissen u.d. keine
vom Arbeitshandeln insgesamt isolierbaren Qualifikationskomponenten, son-
dern Bestandteile eines subjektivierenden Arbeitshandelns, einer entsprechen-
den Beziehung zur Maschine und zum Material, einer spezifischen Arbeits-

weise und sinnlichen Wahrnehmung sind und hiervon abh&ngen.

2. Subjektivierendes Arbeitshandeln und betriebliche Anforderungen an die
Arbeitskrifte

Im vorhergehenden ist bereits deutlich geworden, daB die subjektivierende
Bewiltigung von Arbeitsanforderungen nicht nur Ausdruck individueller Be-
dirfnisse der Arbeitskrdfte ist oder das im Produktionsproze geforderte Ar-
beitshandeln beeintrdchtigt und stort. vielmehr ist - aus der Sicht der Ar-
beitskrdfte als auch aus der Sicht von Vorgesetzten und des betrieblichen
Managements - ein solches Arbeitshandeln fir die Bewailtigung der Arbeits-
aufgaben notwendig, und zwar im Sinne eines technisch-funktionalen Um-
gangs mit Maschinen und Material.

a) Erfordernisse des Produktionsprozesses

Ein wichtiges Merkmal der betrieblichen Organisation des Produktionsprozes-
ses ist, daB die Arbeitskrdfte betriebliche Anweisungen und Vorgaben, wie
z.B. Konstruktionszeichnungen und Arbeitspldne, nicht nur ausfihren, sondern
diese selbstdndig in die Praxis umsetzen missen. Sowoh! die Arbeitsorganisa-
tion wie auch die technische Planung des Produktionsprozesses belassen da-
her Liicken und Spielrdume, die vom Facharbeiter ausgefiillt werden miissen.
Dies ist u.a. auch Ausdruck einer nur begrenzten wissenschaftlich-techni-
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schen Durchdringung und Planung des Produktionsprozesses. Auf die Griinde
fUr eine solche Organisation des Produktionsprozesses, wie z.B. die Art der
Produkte, die Situation auf dem Absatzmarkt, Reduzierung des betrieblichen

Planungsaufwands usw., kann hier nicht im einzelnen eingegangen werdenl).

Angesichts der Veranderungen im Zusammenhang mit Produktionstechniken
und neuen -Technologien ist eine zentrale Frage, ob sich hierin grundsitzlich
Grenzen flUr eine wissenschaftlich-technische Durchdringung und Beherrschung
des Produktionsprozesses zeigen oder ob dies (in den hier maBgeblichen Pro-
duktionsbereichen) nur Ausdruck eines bestimmten Entwicklungsstandes bzw.
betrieblich-strategischer Kalkiile bei der Organisation des Produktionsprozes-
ses und des Einsatzes von Arbeitskraft ist. wWir werden darauf in Kapitel v
nochmals zurlckkommen. Festzuhalten ist hier, daB speziell jene Merkmale
des Produktionsprozesses, die - sowohl aus der Sicht der Arbeitskrafte wie
auch des betrieblichen Managements - ein subjektivierendes Arbeitshandeln
erfordern, zugleich auch Merkmale des Produktionsprozesses sind, an denen
sich eine begrenzte wissenschaftliche Durchdringung und technische Planung

zeigen. Dies sind vor allem:

0 Besonderheiten des Materials (unterschiedliche Materialeigenschaften etc.
bei im Prinzip gleichen Werkstlcken), die durch eine Vielzahl von im
konkreten Fall nicht im einzelnen identifizierbaren und meBbaren Faktoren

beeinfluBt werden;
o Besonderheiten der einzelnen Maschinen ("Mucken" etc.);

o Variationen beil im Prinzip gleichen Arbeitsabldufen sowie Abweichungen
vom Normalfall;

o Notwendigkeiten der Improvisation und Berlcksichtigung von Unvorherseh-
barem, insbesondere bei neuen oder verdnderten Produkten, wie aber auch

bei Storungen.

1) vgl. hierzy z.B. weltz u.a. 1974, S. 41 f; Binkelmann u.a. 1975, S. 151.
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Hiermit korrespondieren bei den Anforderungen an die Arbeitskréfte insbe-
sondere die Notwendigkeit der "intimen" Kenntnisse der Maschine und der
besonderen Materialeigenschaften; die Notwendigkeit eines schrittweisen, im-
mer wieder prifenden, kontrollierenden und an die Praxis sich anpassenden
vVorgehens bei der Ausfihrung der einzelnen Bearbeitungsvorgdnge; die Not-
wendigkeit des "Erfahrungswissens" und des Gefihls fir das Material und die
Maschine als Ergdnzung zum theoretischen Wissen usw. Dies besagt, daB das
beschriebene Arbeitshandeln nicht (vorschnell) darauf zurUckzufihren ist, daB
die Arbeitskrdfte unfidhig sind - im Sinne eines Qualifikationsdefizits -, nach
Kriterien und Erkenntnissen wissenschaftlich-technischer Planung und Ratio-
nalitdt vorzugehen. Vielmehr zeigt eine genauere Betrachtung, daB eine
ausschlieBliche Orientierung hieran fUr die Arbeitskrdfte gar nicht miglich
ist, weil die hierzu erforderlichen Kenntnisse, Methoden usw. nicht vorliegen
bzw. in der Praxis Arbeitsanforderungen und -aufgaben bestehen, die auf
dieser Grundlage allein nicht oder nur sehr begrenzt bewiltigt werden kon-

nen.

Auf diesen Hintergrund wird deutlich, daB - in den hier behandelten Fallen
- die betriebliche Arbeitsteilung zwischen "Kopf- und Handarbeit", d.h. zwi-
schen technischer Planung und Produktion nicht nur in einer hierarchischen
Beziehung zwischen Planung einerseits sowie praktischer AusfUhrung anderer-
seits besteht; sie ist vor allem auch geprdgt und abhingig von der (notwen-
digen) Komplementaritdt unterschiedlicher Formen der Durchdringung und
Beherrschung des Produktionsprozesses. Dem Facharbeiter fallt dabei maB-
geblich die Rolle zu, die wissenschaftlich-technische Durchdringung und Pla-
nung des Produktionsprozesses zu ergdnzen, d.h. jene Bereiche auszufillen,
die sich einer wissenschaftlich-technischen Durchdringung und Beherrschung
entziehen. Daraus ergibt sich aber auch, daB sich der Facharbeiter bei sei-
ner Tatigkeit nicht primar und allein hierauf stiitzen kann, sondern dieses
durch ein anderes Wissen und andere Fahigkeiten ergdnzen muB. Unterstri-
chen wird dies durch die besondere Wertschitzung wie auch Abhadngigkeit
des Betriebs von dem besonderen "Erfahrungs- und Produktionswissen" der
Facharbeiter. Unsere Analyse zeigt, da dieses besondere Wissen eng ver-
knlpft ist mit einer subjektivierenden Auseinandersetzung mit den Arbeits-
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bedingungen und -anforderungen und davon abhangt. Es ist daher auch hier-
von nicht ohne weiteres lGsbar und in diesem Sinne objektivierbar. Da sich
der Facharbeiter nicht allein an objektiven Kriterien, theoretischen Kennt-
nissen und entsprechenden technischen Hilfen (MeBgerédte etc.) orientieren
kann, ist die Sicherheit im Umgang mit Maschinen und Material in hohem
MaBe von einer "subjektiven GewiBheit" im Sinne eigener Uberzeugung und

Erfahrung abhingig.

In diesem Zusammenhang ist besonders hervorzuheben, dal die dargestellte
Arbeit mit Gefuhl und speziell das gefihlsmaBige Erkennen und Beurteilen
nicht zu Unsicherheit flhren - etwa im Sinne eines MiBtrauens gegeniber
einer "blo@ gefiihlsmaBigen Einschatzung". Im Gegenteil: Gerade hierauf be-
ruhen wesentlich die Sicherheit und Souverdnitdt. Nur wer sich auf sein Ge-
fihl verldBt und verlassen kann, d.h. wer die hierzu notwendige Fahigkeit
entwickelt hat und auch einsetzt, kann sichergehen, daB seine Beurteilung
von Material und Maschine (etwa durch Gerdusche) oder die Ausfihrung der

l). Welche Bedeutung dabei spe-

Arbeit (z.B. manuelle Steuerung) "richtig" ist
ziell die sinnliche Wahrnehmung und der mit ihr verbundene Umgang mit
Maschine und Material hat, zeigt sich besonders daran, daB mit der Maschi-
ne wie mit einem Werkzeug umgegangen wird und dies zugleich die Sicher-
heit vermittelt, die "Maschine im Griff zu haben". Ferner sind gerade auch
die besonderen "intimen" Kenntnisse der einzelnen Maschinen eine Vorausset-
zung, um sich auf Abweichungen vom "Normalfall" ("Mucken", unvorherseh-

bare Storungen) einzustellen und sie bewiltigen zu kénnen.

1) Zum Ausdruck kommt dies u.a. darin, daB sich der Mann an der Maschine
oft - was die konkrete Ausfihrung der Arbeitsaufgaben und den Umgang
mit der Maschine betrifft - gegeniber Vorgesetzten (Meister, Abteilungs-
leiter), insbesondere gegeniiber dem technischen Personal, als "Uberlegen"
einschdtzt. Zum Teil fihrt dies auch zu einer Uberzogenen Einschdtzung
der eigenen "praktischen Erfahrung" und einer - durchaus ambivalent zu
beurteilenden - Ablehnung und Feindseligkeit gegeniber der "Theorie"
bzw. dem "“intellektuellen Wissen".
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b) Soziale Qualifikation und Arbeitsverhalten

Nicht nur fachliche Kenntnisse und Fertigkeiten (im engeren Sinne), sondern
auch besondere soziale Qualifikationen bzw. das Arbeitsverhalten von Fach-
arbeiteml) hangen wesentlich von einem subjektivierenden Arbeitshandeln ab

und sind hierdurch gepragt. Hervorzuheben sind hier:
Interesse an der Arbeit und personliches Engagement

Von Facharbeitern wird in der betrieblichen Praxis erwartet, daB ihnen nicht
gleichglltig ist, wie die Arbeit ausgefihrt wird und zu welchem Ergebnis sie
fthrt. So soll der Facharbeiter z.B. nicht nur am "Geldverdienen" interes-
siert sein, sondern vor allem auch ein Interesse an der Arbeit haben. Er soll
nicht nur aus Pflicht oder Zwang, sondern auch aus eigenem, personlichem

Interesse die vorgegebenen Arbeitsaufgaben ausfihren.

Auf dem Hintergrund des zuvor dargestellten Arbeitshandelns zeigt sich: Die
oft zitierte "Identifikation” mit der Arbeit resultiert nicht nur aus einem
subjektiven Bedirfnis und einer entsprechenden psychischen Verhaltensdisposi-
tion; sie ergibt sich vielmehr wesentlich aus dem - fUr die Bewaltigung der
Arbeitsanforderungen notwendigen - subjektivierenden Umgang mit den Ar-
beitsmitteln. Dies verweist auch darauf, daB ein Interesse an der Arbeit
nicht allein von der "Interessantheit" der Arbeit im Sinne von Abwechslungs-
reichtum oder anspruchsvollen, gualifikatorischen Anforderungen abhangt; es
hangt vielmehr von den Mdglichkeiten ab, Arbeitsanforderungen subjektivie-
rend, d.h. insbesondere unter Einbeziehung von komplexer sinnlicher Erfah-
rung und Geflhl zu bewdltigen. Der hiermit angesprochene Zusammenhang
zwischen subjektivierendem Arbeitshandeln einerseits und dem Interesse an
der Arbeit andererseits wird auch von den Arbeitskrdften selbst herausge-
stellt. Beispiele hierfir sind etwa Aussagen wie: "Ich flihle mich da perstn-
lich verbunden. Ich will mit meinem Wissen und Konnen das Beste herstel-

1) vgl. hierzu die weiter oben angegebenen Literaturhinweise zum Einsatz
und zur Ta&tigkeit von Facharbeitern.
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len. Da bin ich ganz bei der Sache". Oder: "Man muB ein Gesplr haben fur
die Maschine, fir das Material und fir das Werkzeug. Wenn einer gleicHgUl—
tig ist, dann hat er auch kein Gesplr; ja, es besteht ein Zusarmmenhang
zwischen Gesplr und Interesse an der Arbeit. Die Arbeit sollte SpaB ma-

chen, damit sich ein Gesplr entwickeln kann."
Verantwortung fir Material und Maschine

Facharbeiter sollen einerseits nach Kriterien technischer und zeitSkonomi-
scher Effizienz arbeiten (und in diesem Sinne auch Maschinen und Material
optimal ausnutzen); andererseits soll dies aber nicht auf Kosten der Genau-
igkeit und Qualitdt sowie eines (unndtigen) VerschleiBes von Maschinen,
Werkzeug und Material gehen. Betont wird hier in der betrieblichen Praxis
der verantwortungsvolie und umsichtige Umgang mit der Maschine und dem
Material. Dabei treten in der Praxis durchaus Konflikte auf zwischen dem
Interesse der Produktions- und Fertigungsleitung an einer Skonomisch und
zeitlich effizienten Produktion und der Verantwortlichkeit der Arbeitskrafte
sowohl flir die Qualitdt der Arbeit als auch fir die Vermeidung von Aus-
schuB und Schiaden an Werkzeug und Maschinen. Deutlich wird dies z.B. an
der Auseinandersetzung bei Storungen: Elnerseits wird von Facharbeitern ge-
fordert und an ihnen geschitzt, daB sie darauf achten, Fehler zu vermeiden;
zum anderen wird aber auch darauf hingewiesen, daB sle manchmal ein "Zu-
viel an VerantwortungsbewuBtsein haben" und sich "zuviel Sorgen machen,

wenn mal was kaputtgeht".

Auf dem Hintergrund der aufgezeigten (subjektivierenden) Beziehung zur Ma-
schine und des Umgangs mit der Maschine und dem Material wird sichtbar,
daB ein solches verantwortungsvolles Handeln nicht nur durch bloBe "Pflicht-
erfillung" oder aus Angst vor negativen Sanktionen gewdhrleistet wird:

Der verantwortungsvolle und umsichtige Umgang mit Material und Maschine
- wie er von Facharbeitern gefordert und praktiziert wird - ist wesentlich
begrindet in der besonderen perstnlichen Verbundenheit, aus der sich auch
ein personliches Interesse sowohl fir die Pflege wie auch dile Vermeidung
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von Schaddigungen der Maschine und des Werkzeugs ergibt. Ferner ist z.B.
die sukzessive "Schritt-flir-Schritt"-Durchfiihrung einzelner Bearbeitungsvor-
gidnge darauf angelegt, jeweils auch die Reaktionen der Maschine und des
Materials abzuwarten und zu priifen. Und schlieBlich sind es gerade die "in-
timen" Kenntnisse der besonderen Eigenschaften der Maschine und die "Ver-
trautheit" sowie das Geflhl fir Maschinen, Werkzeug und Material, die
einen sorgfdltigen und umsichtigen Umgang ermdglichen und zugleich auch
fir die Arbeitskrafte selbst zu einem Bedirfnis werden lassen. Es besteht
eine Situation, die vergleichbar ist mit einer auf Zuneigung und Verbunden-
heit beruhenden zwischenmenschlichen Beziehung; auch hier kann es dem Be-
teiligten nicht mehr "gleichgultig" sein, was mit dem jeweils anderen ge-
schieht. Zugleich fiUhrt die besondere Vertrautheit zu einer hoheren Sensibili-
tdt fir den Zustand des anderen. Unsere Befunde verweisen darauf, da@ die
besondere Verantwortung des Facharbeiters fir Maschinen und Material we-
sentlich auf einer solchen subjektivierenden Beziehung und einem entspre-

chenden Handeln beruht.

3. Auswirkungen auf die Arbeitskrifte

Es wiare eine eigenstdndige Untersuchung notwendig, um genauer zu kidren,
welche Ruckwirkungen das beschriebene Arbeitshandeln auf die subjektive
Verfassung der Arbeitskrdfte hat. Dies umgreift die Entwicklung von fach-
lichen und sozialen Kompetenzen und die Entwicklung der Personlichkeit
ebenso wie die physische Konstitution (Gesundheit) und das emotionale, psy-

chische sowie geistig-intellektuelle Befinden.

Es ist davon auszugehen, daB eine subjektivierende Auseinandersetzung mit
Arbeitsbedingungen und -anforderungen die Arbeitskréfte nicht nur ganzheit-
lich - d.h. psychisch, intellektuell und emotional - beansprucht, sondern auch
entsprechende Riickwirkungen auf die subjektive Verfassung und Konstitution
hat. Es lassen sich daher auch schwer einzelne solcher Rickwirkungen, wie
z.B. die Auswirkungen auf die emotional-psychische Verfassung, isoliert er-
fassen. So ist einerseits davon auszugehen, daB subjektivierendes Arbeitshan-
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deln entscheidend die psychische Vverfassung beeinfluBt; andererseits wire es
jedoch unangemessen, die Beurteilung der Effekte subjektivierenden Arbeits-
handelns hierauf zu beschrdnken.

Im folgenden seien - im Sinne des explorativen Charakters unserer Untersu-
chung - primér erste Hinweise auf uns wichtig erscheinende Zusammenhinge

gegeben.
a) Fahigkeiten und Kompetenzen

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

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

Unsere Analyse zeigt, daB die Bedeutung einer solchen "praktischen Intelli-
genz" nicht ausreichend erfaBt wird, wenn sie nur - im Sinne einer hierar-
chischen Rangordnung - als eine untere oder als eine Vorstufe zu einem
theoretisch-analytischen Denken eingeschdtzt wird. Sie ist vielmehr auch als
eine eigenstdndige und - in diesem Sinne - als eine qualitativ andere Form
des "Begreifens" von Wirklichkeit zu sehen. Dies beinhaltet auch, daB es
sich hierbei um Fihigkeiten handelt, die in spezieller Weise entwickelt und

gelernt werden mussen.

Unsere Befunde verweisen fermer darauf, daB hiermit téatigkeitsibergreifende
"Grundlagen- und Schlisselqualifikationen” entwickelt werden, auf denen so-
wohl die an Facharbeitern geschatzte Fahigkeit, mit neuen Anforderungen
und Situationen zurechtzukommen (Anpassungsfahigkeit), wie auch die beson-
dere Eignung von Facharbeitern fiir produktionsnahe Angestelltentatigeiten in
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der Arbeitsvorbereitung bis hin zur Konstruktion beruhenl) (vgl. hierzu Kap.
v, 4).

Zu berlcksichtigen wére ferner auch die Bedeutung solcher Fahigkeiten und
Kompetenzen auBerhalb des beruflichen Bereichs, im Privatbereich, im soge-
nannten Alltagsleben. Diesen Zusammmenhdngen konnen wir in dieser Untersu-
chung nicht systematisch nachgehen. Hingewiesen sei aber auch ggf. auf
wichtige Zusammenhange zwischen der beschriebenen Form des Arbeitshan-
delns und der traditionellen, sehr stark auf Eigenleistungen beruhenden Re-
produktionssicherung in der Arbeiterschaft - von der Reparatur des eigenen
Autos bis hin zu Bau und Instandhaltung des EigenheimSZ). (Dies verweist
andererseits darauf, da@B nicht nur in der beruflichen Ausbildung, sondern
auch im Rahmen des traditionellen Sozialisationsmilieus der Arbeiterschaft
solche Kompetenzen herangebildet und Uber die familiale Sozialisation wei-
tergegeben werden bzw. bislang wurden.) Die zuvor dargesteliten Befunde
zur praktischen Bedeutung solcher Kompetenzen und F&higkeiten weisen hier
auch darauf hin, daB die bislang vorherrschende Beurteilung der sogenannten
"Unterschichtsozialisation" als defizitdr, minderwertig etc. einer differen-
zierteren Betrachtung unterzogen werden muB. In dieser Perspektive wére
auch genauer der Bedeutung des traditionellen Sektors fir die industrieile
Produktion, wie sie von B. Lutz herausgearbeitet wurde, nachzugehen (vgl.
Lutz 1984).

b) Bewiltigung kdrperlicher Beanspruchung

Die Tatigkeit an konventionellen Werkzeugmaschinen ist kdrperliche Arbeit.
Dies beinhaltet nicht nur die Verausgabung von Korperkraft, sondern auch
einseitige korperliche Anforderungen und den Zwang zu einer unbeguemen
Kdrperhaltung, insbesondere bei Einstellarbeiten. Vor allem das Ein- und

1) vgl. hierzu z.B. die Einschdtzung der Rolle und Bedeutung des graduier-
ten Ingenieurs fir die betriebliche Produktion in der Untersuchung von
Lutz, Kammerer 1975.

2) vgl. hierzu ausflhrlicher die Untersuchung von Schldsser 1981, insbes. S.
142.
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Ausspannen von Werkstlicken sowie Werkzeugen - selbst wenn hierzu techni-
sche Hilfsgerate zur Verfligung stehen - fihrt zur kdrperlichen Beanspru-
chung. Hinzu kormmen Belastungen durch negative Umgebungseinflisse, insbe-
sondere Larm wie aber auch Schmutz. So wird auch von den Arbeitskriften
bei der Einschatzung der Ver&nderungen durch Automatisierung durchweg der
Aspekt der korperlichen Entlastung hervorgehoben. Die Arbeit wird als (k&r-
perlich) leichter eingeschdtzt und unter diesem Aspekt als Entlastung em-
pfundenl). Nicht zuletzt waren es diese Merkmale von "Produktionsarbeit",
die seit Ende der 60er Jahre zu einem massiven Aufstiegs- und Weiterbil-
dungsdruck gefihrt haben2). Auf diesem Hintergrund sind bei Arbeitskraften,
die qualifizierte Facharbeitertitigkeiten ausliben, die Akzeptanz und Bewilti-
gung der kdorperlichen Beanspruchung (und der damit verbundenen Belastun-
gen) nicht als etwas Selbstverstindliches zu betrachten. Soweit sich bisherige
Untersuchungen hiermit befassen, wird die Akzeptanz korperlicher Beanspru-
chung u.a. damit erkldrt, daB korperliche Arbeit zugleich Grundlage einer
besonderen beruflichen und geschlechtsspezifischen (mannlichen) Identitdt ist.
Sie erh&lt bzw. erhielt traditionell damit in der kollektiven Wahrnehmung
auch eine positive Funktion (vgl. willis 1982; Kern, Schumann 1970; Popitz
uv.a. 1967).

Nach unseren Befunden beruht (bzw. beruhte) die Akzeptanz von kérperli-
chen Belastungen bei Facharbeitern aber auch wesentlich darauf, daB durch
das subjektivierende Arbeitshandeln eine Regulierung der korperlichen Bean-
spruchung ermoglicht wird, durch die sie innerhalb gewisser Grenzen bewél-
tigt und kompensiert werden kann. Hierdurch wird die korperliche Beanspru-
chung nicht nur in der subjektiven Wahrnehmung "ertrdglich", es werden

1) vgl. Kap. IV; exemplarisch hierfUr sind Aussagen wie: "An der konventio-
nellen Maschine hatte ich immer Ruickenschmerzen, das kommt vom
Krummstehen. Man steht immer krumm, wenn man mit der Kurbel hin-
und herfdhrt. Die Arbeit ist jetzt (an der CNC-Maschine) viel leichter
und angenehmer." (Herm u.a. 0.J.).

2) vgl. zu der hier angesprochenen Einschidtzung der Arbeitsbedingungen und
-belastungen durch die Arbeitskrafte z.B. Tully 1985, S. 312. Aus der
Flucht "aus der Facharbeiterposition" vgl. Weltz u.a. 1973; Binkelmann
u.a. 1975, S. 165 f, sowie Lappe 1985, S. 178 f.

Bohle/Milkau (1988): Vom Handrad zum Bildschirm. ! S ¥
http://nbn-resolving.de/urn:nbn:de:0168-ssoar-68078 ! - FMUNCHEN



73

auch negative Auswirkungen auf die physische Verfassung (kdrperlicher Ver-
schleiB, Gefdhrdungen der Gesundheit) abgefangen. Wichtig sind hier Merk-
male von (qualifizierten) Facharbeitertétigkeiten, wie sie auch in anderen
Untersuchungen - insbesondere in Unterscheidung zu Angelerntentdtigkeiten -
in Zusammenhang mit der individuellen Regulierung der Leistungsverausga-
bung herausgestellt werden. Es ergeben sich in unserer Perspektive jedoch
einige zusdtzliche Differenzierungen und Einsichten.

Herauszustellen sind die Spielrdume, das Arbeitstempo und damit die Inten-
sitdt der Leistungsverausgabung selbst zu regulieren. Hierdurch ist es mog-
lich, die teistungsverausgabung gemaB der aktuellen physischen Verfassung
zu variieren und die Arbeitsvollziige nach einem individuell gestaltbaren
Rhythmus auszufiihren. Neben einer entsprechenden Arbeitsorganisation sind
hierzu auch "intime" Kenntnisse wichtige Voraussetzungen wie auch Erfah-
rungen im Umgang mit der Maschine und dem Material. Dies ist aber, wie
gezeigt, ohne ein subjektivierendes Arbeitshandeln nicht mdglich.

Ferner verweisen unsere Befunde darauf, da@ die subjektivierende Bewdlti-
gung von Arbeitsanforderungen auch eine entsprechende (subjektivierende)
Wahrnehmung und Beurteilung der Beanspruchung und Belastung durch die
Arbeit begilinstigt. Da die Beanspruchung und Belastung nicht ausschlieBlich
durch "objektivierbare" Kriterien und entsprechende Methoden im Arbeitspro-
zeB erkannt und beurteilt werden konnen, ist eine solche subjektivierende
(Selbst-)wahrnehmung fiir die Leistungsregulierung unerlaBlich.

c) Psychisch-emotionale Verfassung

Es ist davon auszugehen, daB ein unmittelbarer Zusammenhang besteht zwi-
schen der Beanspruchung und Nutzung von Gefiihlen im ArbeitsprozeB (im
Sinne einer Arbeitsqualifikation!) einerseits und der psychisch-emationalen
Verfassung der Arbeitskrdfte andererseits. Ob und in welcher Weise im Ar-
beitsprozeB Gefihle in den Umgang mit Arbeitsbedingungen und -anforderun-
gen eingebracht werden (und werden missen), hat Rickwirkungen auf die je-
weilige psychisch-emotionale Verfassung der Arbeitskrédfte. Die Auswirkungen
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einer Arbeitssituation auf die emotional-psychische Verfassung hidngen somit
entscheidend davon ab, in welcher Weise Geflhle flr die praktische Bewailti-
gung der Arbeitsanforderungen notwendig sind, eingesetzt und entwickelt
werden. Dieser Zusammenhang ist aber nur dann ersichtlich, wenn Gefihle
nicht isoliert, sondern im Kontext unterschiedlicher Formen der praktischen
Auseinandersetzung mit Arbeitsbedingungen und -anforderungen gesehen wer-
den. Wie gezeigt, ist flr eine subjektivierende Bewiltigung von Arbeitsanfor-
derungen und -bedingungen nicht nur charakteristisch, daB Gefiihlen eine un-
mittelbare handlungspraktische Bedeutung zukommt; vielmehr verbindet sich
damit immer auch ein persdnliches Involvement, das in gewisser Weise die
Person als Ganzes erfaBt und somit auch unmittelbar die emotional-psychi-
sche Verfassung tangiert. Die Arbeitskréfte selbst bringen dies plastisch z.B.
damit zum Ausdruck, wenn sie sagen, daB man bei einer solchen Arbeit

nicht "cool" und unbeteiligt sein kann.

Bereits im vorhergehenden ist mehrfach deutlich geworden, in welcher wei-
se der subjektivierende Umgang mit Maschinen und Material zugleich Rick-
wirkungen auf die emotionale Verfassung hat und sich mit der Sicherheit,
der Verantwortung und dem Interesse auch jeweils bestimmte emotional-ge-
fuhlsmaBige Zustdnde verbinden. So etwa weiB man nicht nur, daB man die
Maschine beherrscht, sondern man fihlt sich auch sicher; man tragt nicht
nur Verantwortung, sondern man fUhit sich verantwortlich und ist emotional,
gefiihlsmaBig engagiert.

Fragt man differenzierter nach den Rickwirkungen auf die psychisch-emotio-
nale Verfassung, so Ist die Frage nach "positiven" oder "negativen" Auswir-
kungen im Sinne von angenehmen oder unangenehmen Gefihlszustdnden wie
etwa SpaB, Freude oder Frustration, Arger etc. zundchst nicht maBgeblich.
Zu unterscheiden ist vielmehr, ob Uberhaupt eine (positive oder negative)
Aktivierung der emotionalen Verfassung (bzw. entsprechender Gefiihle) statt-
findet oder ob diese eher neutralisiert wird. Auswirkungen einer solchen
Nicht-Aktivierung von Gefihlen konnen in ihren pathologischen Folgen dazu
fUhren, daB emotionale Erlebniszustinde - wie etwa Trauer, Freude usw. -
nicht oder nurmehr sehr reduziert entwickelt und erlebt werden; ein Phano-
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men, das in der Psychopathologie u.a. als "Depersonalitsation” oder auch
"Gefihlskdlte" umschrieben wird (vgl. z.B. Meyer 1968). So gesehen ist zu-
nachst wesentlich, daB bei qualifizierten Tatigkeiten an konventionellen
Werkzeugmaschinen durchweg von den Arbeitskraften hervorgehoben wird,
daB die Arbeit selbst die Arbeitskrdfte geflhlsmaRig berlhrt und man - in
diesem Sinne - bei der Arbeit etwas "empfindet". Positiv wird hier vom
"Spal an der Arbeit" oder von der "L_iebe zum Beruf" gesprochen. Eher un-
terschwellig und eher verdeckt finden sich aber auch Hinweise darauf, daB3
sich damit eine erhthte Anfalligkeit fir negative Gefihlszustdnde verbindet:
so etwa der Arger, wenn etwas nicht so klappt, wie man es will; die per-
sonliche Betroffenheit, wenn Fehler auftreten oder AusschuB produziert wird
oder auch die psychisch-emotionale Belastung durch die Verantwortung fur
die Genauigkeit, die Kontinuitdt der zu erbringenden Arbeitsleistung u.8.

Damit sind Phanomene angesprochen, die in der betrieblichen Praxis ebenso
wie in vorliegenden Untersuchungen auch kritisch als Probleme einer "Uber-
identifikation" mit der Arbeit, mit einem "Zuviel" an Verantwortung um-
schrieben werden oder etwa von Meistern und Personalleitern in Hinweisen
zum Ausdruck gebracht werden, daB man die "perstnlichen Eigenarten" der
einzelnen Arbeitskrafte berlicksichtigen und respektieren muB. Aus der Sicht
der Arbeitskrdfte ergibt sich u.a. aber auch das Problem, daB man oftmals
demn Arger, der Wut keiren addguaten Ausdruck verleihen kann und sie "in
sich hineinfrigt".)

4. Technische und arbeitsorganisatorische Voraussetzungen

Wir haben bisher gezeigt, in welcher Weise Arbeitskrafte sich bei qualifi-
zierten Téatigkeiten an konventionellen Werkzeugmaschinen subjektivierend

1) Die hier angesprochenen Zusammenhénge verweisen auch auf Zusammen-
hdnge zwischen der Art der Tatigkeit (bzw. des Arbeitshandelns) einer-
seits und den eher "expressiven" Umgangs- und Kommunikationsformen,
wie sie fUr die traditionelle "Arbeiterkultur" als charakteristisch angese-
hen werden (vgl. z.B. Mahnkopf 1985, S. 143 f; willis 1982).
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mit den Arbeitsanforderungen und -bedingungen auseinandersetzen, in wel-
cher Weise sich dies fir den ProduktionsprozeB als notwendig und somit
auch funktional erweist, und welche Auswirkungen sich hieraus auf die Ar-
beitskrafte ergeben. Dabei ist implizit auch sichtbar geworden, daB ein sol-
ches Arbeitshandeln nicht nur von entsprechenden subjektiven Dispositionen
abhéngt, sondern auch von den jeweiligen technischen und organisatorischen
Bedingungen der Arbeitssituation. Die in Abschnitt 2 aufgezeigten Merkmale
des Produktionsprozesses und die betrieblichen Anforderungen an ein solches
Arbeitshandeln sind eine wichtige, aber nur eine Voraussetzung hierfir. In
gleicher Weise zu bericksichtigen sind technische und arbeitsorganisatorische
Bedingungen, die ein solches Handeln nicht nur erfordern, sondern auch er-
mdoglichen. Wir werden hierauf iIm Zusammenhang mit den Verdnderungen
beim Einsatz von NC- und CNC-gesteuerten Maschinen nzher eingehen. Um
unnotige Wiederholungen zu vermeiden, seien daher im folgenden nur stich-
wortartig einige der hierfir relevanten Merkmale der Arbeitssituation an
konventionellen Werkzeugmaschinen angefihrt:

o Die unmittelbare sinnliche Erfahrbarkeit der Bearbeitungsvorgénge und ih-
rer Wirkungen. Wesentlich ist, da die fur den Arbeitsproze wichtigen
"Ausschnitte" der maschinellen Bearbeitung von Werksticken ebenso wie
die Steuerung der Maschine (bzw. deren jeweiligen Wirkungen) unmittelbar
visuell wie auch akustisch wahrnehmbar sind, und sich die manuelle Wahr-
nehmung - soweit sie nicht direkt durch unmittelbares Anfassen von Werk-
sticken und Werkzeugen erfolgt, sondern mittels Steuervorrichtungen -
weitgehend analog, sowohl was Wirkungen als auch Wirkungsweisen be-
trifft, vollzieht. Mit "direkt" und "analog" ist vor allem der Tatbestand
angesprochen, daB die fur die jeweilige sinnliche Erfahrung relevanten Ge-
gebenheiten nicht den Charakter besonderer "Signale"™ und "Informationen"
haben, sondern unmittelbare Bestandteile der hier mafBgeblichen Vorgange
und Ereignisse sind (z.B. Gerdusch der Maschine bzw. eines Bearbeitungs-
vorgangs). (Im Unterschied zu optisch, akustisch oder taktil wahrnehmba-
ren "Signalen", die darauf ausgerichtet und dementsprechend gestaltet sind,
bestimmte "Informationen" zu vermitteln, wie dies etwa in den hier be-
schriebenen Tatigkeiten bel der Anwendung von MeBgerdten der Fall ist.)

Bohle/Milkau (1988): Vom Handrad zum Bildschirm. \IC. -
http://nbn-resolving.de/urn:nbn:de:0168-ssoar-68078 FM} JNCHF'-N



77

o Die schrittweise, aufeinander aufbauende und empirisch Uberpriifbare Ab-
folge eines Bearbeitungsablaufs. Wir haben dies im Zusammenhang mit der
Art des Umgangs mit der Maschine und dem Materlal dargestellt. Bei
konventionellen Werkzeugmaschinen wird das hier maBgebliche schrittweise
Vorgehen vor allem durch die manuelle Steuerung der Maschine und die
unmittelbare Verknlpfung zwischen (manueller) Steuerung einerseits und
dem damit auszuldsenden maschinellen Bearbeitungsvorgang andererseits
bewirkt und ermidglicht: Der jeweils ndchstfolgende Einstellvorgang an der
Maschine kann nur nach Vollzug des vorangegangenen Bearbeitungsvorgangs
ausgefihrt werden; insofern ergibt sich auch die Mdglichkeit einer perma-
nenten schrittweisen Kontrolle des Ergebnisses des jeweiligen Bearbei-
tungsvorgangs und in diesem Sinne eines schrittweisen Aufbaus und damit
verbunden auch der wechselseitigen Anpassung bzw. Korrektur der einzel-
nen Bearbeitungsvorgédnge und ihrer Abfolge.

o Arbeitsorganisatorische Spielrdume, um bei der . Ausfihrung der Arbeiten
nach "eigenen Wegen" zu suchen und in diesern Rahmen auch sukzessive
die Leistungsfdhigkeit, die Belastbarkeit der Maschine wie auch des Mate-
rials "auszutesten" sowie auch die eigene Belastbarkeit und Leistungsver-

ausgabung zu regulieren.

o Eine stabile Zuordnung der Arbeitskrdfte zu einer bestimmten Tatigkeit
und einem bestimmten Arbeitsplatz. Die besondere Beziehung zur Maschi-
ne wird durchweg von Arbeitskrdften ebenso wie auch von Vorgesetzten in
verbindung gebracht mit dem Erfordernis, daB die Arbeitskrdfte einen "fe-
sten" Arbeitsplatz haben. Daraus erklédrt sich auch ein Widerstand der Ar-
beitskréfte, den Arbeitsplatz zu wechseln oder - etwa bei Schichtarbeit -
den Arbeitsplatz, die Maschine mit einem anderen Kollegen zu teilen.
Dieser Sachverhalt mag - auf den ersten Blick - der oft zitierten Breite
des Einsatzfeldes von Facharbeitern und der "Anpassungsfahigkeit" von
Facharbeitern widersprechen. Es ist dies jedoch nur ein scheinbarer wider-
spruch: Die Notwendigkeit, einen "stabilen Arbeitsplatz" zu haben, schlie3t
einen sich jeweils abl@senden und aufeinanderfolgenden Wechsel der Tatig-

keit nicht aus, sofern jeweils flir einen bestimmten Zeitraum eine stabile
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Zuordnung zu einem bestimmten Arbeitsplatz besteht. Dies besagt z.B.
auch, daB es eher mdglich ist bzw. sich eher mit dem beschriebenen Ar-
beitshandeln vereinbaren 148t, wenn den Arbeitskrédften jeweils unter-
schiedliche und variierende Arbeiten zugeteilt werden, aber ihre Zuord-
nung zu einem bestimmten Arbeitsplatz konstant bleibt. Entsprechend wird
auch bei solchen Té&tigkeiten von den Vorgesetzten (Meistern) ein flexibler
Personaleinsatz im Sinne der Zuordnung der Arbeitskrdfte - je nach Pro-
duktionsanfall - zu unterschiedlichen Arbeitspldtzen weder fir sinnvoll,
noch als machbar und gegeniber den Arbeitskrdften durchsetzbar angese-
hen. Durchweg wurde die Meinung vertreten, daB es "besser" sei, wenn
jeder - von Ausnahmen abgesehen - seinen Arbeitsplatz hat; teils wird
dies von den Meistern auch als eine wichtige Erfahrung ausgewiesen, die

sie im Laufe ihrer Tatigkeiten machten bzw. machen muBten!

SchlieBlich spielt aber offenbar auch eine wichtige Rolle die Eingliederung
der Arbeitssituation in einen sozialen Kontext, der fir subjektivierendes
Handeln insgesamt "offen" ist. Dies betrifft vor allem auch den Kontakt
zu Kollegen wie Vorgesetzten. Damit verbindet sich zugleich auch die Ab-
grenzung und Gestaltung eines speziellen, personlichen und kollektiven
"Arbeitsraums"; er bezieht sich nicht nur auf den unmittelbaren Arbeits-
platz, sondern bezieht sich in der Regel auf die jeweilige Abteilung bzw.
"Werkstatt".
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IV. FACHARBEITERTATIGKEIT AN CNC-GESTEUERTEN WERKZEUG-
MASCHINEN - VERANDERUNGEN SUBJEKTIVIERENDEN ARBEITS-
HANDELNS BEIM EINSATZ NEUER TECHNOLOGIEN

Gegenstand der folgenden Analyse sind Auswirkungen auf das Arbeitshandeln,
die sich bei technisch-organisatorischen Verdnderungen Im Zusammenhang
mit dem Einsatz von CNC-gesteuerten Werkzeugmaschinen ergeben. Im Un-
terschied zu Rationalisierungsprozessen, die - insbesondere arbeitsorganisato-
risch - auf eine stédrkere Standardisierung und "Vereinfachung" einzelner Ta-
tgikeiten abzielen (Angelerntenfertigung), stehen diese Entwicklungen eher in
der Tradition einer stdrkeren Automatisierung. Im Unterschied zu dem Ein-

1)

satz CNC-gesteuerter Maschinen™’ ergeben sich bei CNC-gesteuerten Werk-
zeugmaschinen u.a. gréBere Spielrdume fir die Gestaltung der Arbeitsorgani-
sation, d.h. insbesondere des Zusammenspiels von zentraler oder dezentraler
Steuerung des Produktionsablaufs. Daraus ergeben sich auch neue Mdglichkei-
ten fir die Automatisierung von Produktionsprozessen, in denen eine hohe
Variabilitdt der Produkte und Produktionsprogramme besteht. Entsprechend
ist auch die Einschdtzung der damit verbundenen Auswirkungen auf die Ar-

beitsorganisation und die Qualifikationsanforderungen sehr viel offener.
In diesem Kapitel soll gezeigt werden, daB3

o auch an CNC-Maschinen subjektivierendes Arbeitshandeln eine wichtige
Voraussetzung fir die Bewdltigung der Arbeitsanforderungen ist, zugleich
aber

o durch die technischen und arbeitsorganisatorischen Entwicklungen die
Voraussetzungen fir ein solches Arbeitshandeln verdndert und beeintrach-
tigt werden und hierdurch

1) vgl. hierzu Schultz-wild, Weltz 1973; Benz-Overhage u.a. 1983, S. 290 f.
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o fur die Arbeitskrdfte neuartige Probleme im ArbeitsprozeB entstehen; die-
se fihren auch fUr die Betriebe zu neuartigen Problemen beim Einsatz
und der Nutzung von Arbeitskraft.

0 Hieraus ergeben sich mehrfache Konsequenzen fir technische, organisato-

rische und qualifikatorische MaBnahmen der Arbeitsgestaltung.

Als Hintergrund fir diese Analyse seien zundchst einige allgemeine Merk-
male technisch-organisatorischer Verd@nderungen der untersuchten Arbeits-
situationen dargestellt.

A. Technisch-organisatorische Entwicklungen im Maschinenbau

1. Entwicklungen im Maschinenbau seit Mitte der 70er Jahre

Die besonderen Bedingungen auf dem Absatzmarkt des Maschinenbaus infolge
extremer Konjunktursensibilitdt, starker internationaler Konkurrenz im Be-
reich von Standardmaschinen u.d. haben seit Mitte der 70er Jahre zusammen
mit der drastischen Preissenkung bei Computertechnologien einen Rationali-
sierungsschub ausgeldst, der sich gegenwdrtig weitgehend erst noch in sei-
nem Anfangsstadium zeigt.l

Dem entspricht ein groBes und kaum noch Uberschaubares internationales
Angebot an rechnergestitzten Planungs-, Organisations- und Fertigungstech-
nologien auf den Investitionsgltermarkten.

In den Bereichen Konstruktion und Arbeitsvorbereitung werden CAD-Systeme
{Computer Aided Design), CAP-Systeme (Computer Aided Planning) und PPS-

1) Die folgenden Ausflhrungen sind entnommen aus Kdhler 1986; sie beruhen
auf einer Zusammenfassung der einschldgigen Studien zum Einsatz von
Computertechnologien im Maschinenbau bei Hirsch-Kreinsen 1986.
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Systeme (Production Planning) angeboten. Auf Produktions- und Servicefunk-
tionen beziehen sich CAM-Systeme (Computer Aided Manufacturing). Hierbei
handelt es sich um einen ganzen Komplex sehr unterschiedlicher Komponen-
ten des Rechnereinsatzes: einzelne CNC-Maschinen (Computerized Numerical
Control); DNC-Systeme (Direct Numerical Control); CAQ (Computer Aided
Quality Assurance). In begrenzten Bereichen der Teilefertigung k&nnen diese
Teilkomponenten zusammenwachsen zu flexiblen Fertigungszellen (FFZ), de-
ren Kern von einer einzelnen Bearbeitungsmaschine gebildet wird, oder zu
flexiblen Fertigungssystemen (FFS), die mehrere Maschinen und Handhabungs-

einrichtungen umfassen.

In der Praxis ist gegenwdrtig im Maschinenbau eine umfassende Integration
der genannten Einzeltechniken noch nicht absehbar. Auch der Einsatz einzel-
ner computergestitzter Komponenten und Systeme ist noch keineswegs gene-
ralisiert. In der untersuchten Branche verfiigte 1984 etwa mehr als die H&lf-
te aller Betriebe (53%) iber EDV-Anwendungen im technischen Bereich. Beim
Einsatz von Rechnerkomponenten dominierten nach wie vor deutlich die we-
nigen GroBbetriebe mit mehr als 1.000 Beschaftigten; der Anwendungsstand
dieser Techniken lag hier um mehr als ein Drittel hoher als in Mittelbetrie-
ben mit bis zu 500 Besché&ftigten. Der Rechnereinsatz dringt jedoch auch In
Klein- und Mittelbetrieben schrittweise vor.

Bei einer Betrachtung einzelner Komponenten und Systeme ergibt sich fol-
gendes Bild: 1984 setzten erst 6,4% aller Maschinenbaubetriebe CAD-Syste-
me ein, Verkoppelungen mit Arbeitsvorbereitungsfunktionen waren nur in
Einzelfallen realisiert. Mehr oder weniger weitreichende PPS-Systeme wur-
den im selben Zeitraum dagegen schon von 34% der Unternehmen einge-
setzt. CNC-Maschinen sind inzwischen technisch ausgereift. Ihr Anteil an
allen iIm Einsatz befindlichen Werkzeugmaschinen lag 1983 allerdings erst
bei 3% bis 5%. Der entsprechende Prozentsatz nimmt jahrlich um etwa 0,5%
zu. Eine erste Sidttigungsgrenze wird bei ca. 17% erwartet. Fir den CNC-
Einsatz im Maschinenbau selber liegen noch keine exakten Angaben vor. Bei
der Komplexitdt der Produkte ist ein deutlich htherer Anteil zu erwarten.

Bohle/Milkau (1988): Vom Handrad zum Bildschirm. b "
http://nbn-resolving.de/urn:nbn:de:0168-ssoar-68078 lSFM.U NCHEN



82

Im Herbst 1985 wurden in der gesamten Metallindustrie der Bundesrepublik
83 flexible Fertigungssysteme und 195 flexible Fertigungszellen erfa@Bt. Nach
Ubereinstimmenden Expertenaussagen wird zwar die Verbreitung kleinerer Sy-
steme und vor allem von flexiblen Zellen noch deutlich zunehmen, jedoch
wird ihr Einsatz in der Einzel- bis Mittelserienfertigung des Maschinenbaus
auf ldngere Zeit begrenzt bleiben. Um eine hinreichende Rentabilitdt zu si-
chern, ist die Nutzung dieser Anlagen an eine Untergrenze der SeriengroBe
und Wiederholhdufigkeit der zu fertigenden Teile gebunden. Fir die Verbrei-
tung von DNC-Systemen liegen keine exakten Zahlen vor. Marktbeobachtun-
gen sprechen dafiir, daB die Zahl der im Einsatz befindlichen Anlagen hinter
der von flexiblen Fertigungssystemen und -zellen hinterherhinkt.

Die computergestiitzte Rationalisierungswelle erhoht die Eigenkomplexitat
technischer Systeme und trdgt - in der Tendenz - zu einer Verdréngung
menschlicher Arbeitsfunktionen aus dem unmittelbaren Produktionsprozei
bei. Im Bereich der Produktions- und Servicefertigung geht die Entwicklung
der computergestitzten Techniken dahin, Schritt fir Schritt die an den Pro-
duktionsablauf gebundenen Arbeitsvollzige in der Fertigung zu reduzieren.
Mit dem Einsatz von Werkstiickmagazinen und Handhabungsgerdten, von Be-
arbeitungszentren und verketteten Fertigungssystemen wird die manuelle
Werkstlckbeschickung vom Maschinentakt abgekoppelt und weitgehend abge-
baut. Elektronische Kontrollsysteme (z.B. die automatische Werkzeugkon-
trolle) reduzieren den Uberwachungsaufwand. Gleiches giit fUr Tendenzen
der Automatisierung der Qualitdtskontrolle. Wie neue Technologien arbeits-
organisatorisch eingesetzt und genutzt werden, hingt in der Regel von der

Struktur des Arbeitssystems ab, innerhalb dessen sie operieren.l)

1) Die folgenden Ausfiihrungen fassen Erhebungen im Rahmen eines gegen-
wirtig im ISF durchgefiihrten Projekts Uber rechnerintegrierte Produktion
zusammen und beziehen sich auf die einschldgigen sozialwissenschaft-
lichen Studien zum technischen Wandel im Maschinenbau (Benz-Overhage
u.a. 1982; Bergmann u.a. 1986; Hirsch-Kreinsen 1984; Kern, Schumann
1984; Manske, Wobbe-Ohlenburg 1984; Mickler 1981; Schultz-wild u.a.
1986; Schultz-wild, Weltz 1973).
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So besteht z.B. in der Angelerntenfertigung die Tendenz, die CNC-Technolo-
gie in die bestehende fachliche Arbeitsteilung zwischen werkhelfern, unter-
schiedlich qualifizierten Maschinenbedienern, Springern, Einstellern, Vorarbei-
tern und die in gleicher Weise starke funktionale Arbeitsteilung zwischen
Produktions-, Arbeitsvorbereitungs- und Servicefunktion einzubauen. Die Pro-
grammierung erfolgt im Biro. Programmanpassung und -optimierung werden
von Einstellern durchgefiihrt, die Maschinenbediener selber Ubernehmen nur
einfache Umristarbeiten, die Handhabung der Werkstlicke und die Uberwa-
chung der Aggregate. Bei flexiblen Fertigungszellen und Fertigungssystemen
nimmt der Anteil der prozeBgebundenen Funktionen stark ab. Die Arbeits-
krafte sind hier Uberwiegend mehreren Maschinen zugeordnet und - entspre-
chend der Strukturen der Angelerntenfertigung - stark arbeitsteilig einge-
setzt. So finden sich je nach technischen und Gkonomischen Rahmenbedin-
gungen unterschiedliche Arbeitspldtze fir Maschinenbediener, Einrichter, Pa-
lettierer, Werkzeugvoreinsteller, Schichtfiihrer usw. Die Arbeitsvorbereitungs-
und Servicefunktionen werden nach wie vor von spezialisierten Dienststeilen

wahrgenommen.

Auch in der Facharbeiterfertigung werden neue Technologien in das beste-
hende Arbeitssystem eingefligt. Zwar werden auch hier die CNC-Maschinen
{iberwiegend in der Arbeitsvorbereitung programmiert. Die Programmoptimie-
rung bleibt aber in der Kompetenz des qualifizierten Maschinenbedieners.
Nach allen bisherigen Erfahrungen haben sich die auf die Maschinensteue-
rung bezogenen Qualifikationskomponenten gewandelt, nicht jedoch aufgeldst.
Flexible Fertigungszellen und Fertigungssysteme werden in der Regel mit
einer - an ihrem Einsatz in der Angelerntenfertigung gemessen - geringeren
Arbeitsteilung betrieben. So finden sich hdufig mehrere gleichartige Arbeits-
platze fiur Systembediener oder differenzierte Tatigkeiten, die von einer Ar-
beitsgruppe im Wechsel ausgelibt werden. Zwar werden auch hier Arbeitsvor-
bereitungs- und Servicefunktionen von spezialisierten Dienststellen ausge-
fibrt, sie ragen jedoch in den Kompetenzbereich der Maschinenbediener
hinein, die kleinere, wenig komplexere Aufgaben selber erledigen. DNC- und
PPS-Systeme bringen in der Regel auch in der Facharbeiterfertigung einen
Abzug von Intelligenz aus der Werkstatt mit sich. Wahrend in der Angelern-
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tenfertigung davon eher die Spitze der Arbeitsplatzhierarchie (Einrichter,
Vorarbeiter und Meister) betroffen ist, werden hier traditionelle und fir den
Facharbeiter wichtige Kompetenzen und Qualifikationskomponenten des Ma-
schinenbedieners abgebaut.

SchlieBlich zeichnen sich aber auch Tendenzen ab, den Einsatz der CNC-
Technik in der Angelerntenfertigung mit einer Um- und Neustrukturierung in
Richtung Facharbeiterfertigung zu verbinden.

Beim Einsatz von CNC-gesteuerten Maschinen wird weder von Herstellern
noch von Anwendern eine generelle Verringerung von Qualifikationsanforde-
rungen und die Ersetzung von Facharbeitern durch Angelernte als mdoglich
und wiinschenswert ausgewiesen. Im Gegenteil: Gerade dort, wo die CNC-
Steuerung neue Anwendungsmdglichkeiten erdffnet (insbesondere in der Ein-
zel-, Klein- und Mittelserienfertigung), wird in der betrieblichen Praxis eher
von einer Ausweitung, Verschiebung und Erhthung der Qualifikationanforde-
rungen - insbesondere was theoretische Kenntnisse betrifft - gesprochen.
Ahnlich auch die Einschdtzung in bislang hierzu vorliegenden Untersuchun-
gen: Die Reduzierung von Qualifikationsanforderungen und eine Arbeitsver-
einfachung werden zwar durchaus als mdglich (bzw. als Gefahr) gesehen,
aber eben nur als eine Mdglichkeit, die sich keineswegs (technisch) zwingend
ergibt und sich in allen Féllen als machbar und praktikabel erweist. Dies
hat u.a. auch dazu geflhrt, in diesen (technischen) Entwicklungen neue
Potentiale fir eine "Humanisierung der Arbeit" zu sehen oder/und zu erhof-
fen. In diesem Zusarmmenhang wurde in der wissenschaftlichen Diskussion ne-
ben dem Abbau von traditionellen und physischen Belastungen und Gesund-
heitsgefdhrdungen vor allem - gerade auch in den hier in Frage stehenden
Tatigkeiten und Produktbereichen - die Tendenz zu einer "Requalifizierung”

von Industriearbeit herausgestellt.l)

Fir die Entwicklungen im Bereich von Facharbeitertitigkeiten, insbesondere
auch im Maschinenbau, ist es - nach unseren Erfahrungen - Im konkreten

1) vgl. hierzu insbesondere Kern, Schumann 1984.
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Fall jedoch wichtig zu berlcksichtigen, in welche bislang bestehenden Pro-
duktionsstrukturen und Formen der Arbeitsorganisation neue technische Ent-
wicklungen intervenieren. Die Effekte sind unterschiedlich, je nachdem, aob
CNC-gesteuerte Werkzeugmaschinen und damit verbundene neue Formen der
Arbeitsorganisation in Bereiche eingeflihrt werden, die bislang nach den Prin-
zipien der "Angelerntenfertigung" organisiert wurden, oder ob dies bei einer
eher klassischen "Facharbeiterfertigung" der Fall ist. Veranderungen, die im
ersten Fall fir die Arbeitskrdfte zu einer "Requalifizierung" fihren, beinhal-
ten Im zweiten Fall zwar eine Aufrechterhaltung von Facharbeitertitigkei-
ten, sind aber zugleich mit inhaltlichen Qualifikationsveranderungen verbun-
den. Unter diesem Aspekt ist es u.E. wichtig, vor allem die Unterschiede
(oder Ahnlichkeiten!) zu bislang bestehenden qualifizierten Facharbeitertdtig-
keiten (wie wir sie in Kap. III analysiert haben) aufzuzeigen. Dementspre-
chend ist es auch nicht sinnvoll, (neue) Entwicklungen herauszugreifen, die
in ihrer Tendenz zu Té&tigkeiten flhren, die dem bisherigen Typ der "Ange-
lerntenfertigung” entsprechen. (Es sind dies Tatigkeiten, die in der Sprache
der Arbeitskrdfte zumeist als "Kndpfchendriicker-Tatigkeiten" bezeichnet
werden.) Vielmehr interessieren gerade jene Entwicklungen, die einerseits
zum Abbau bisheriger Belastungen und Restriktionen, anderseits aber zu neu-
artigen Problemen fiir die Arbeitskréfte filhren und die daher auch von den
Arbeitskraften ambivalent beurteilt werden. Dies zeigt sich in der betriebli-
chen Praxis z.B. in Anpassungsproblemen, die sich beim Wechsel von einer
gualifizierten Facharbeitertétigkeit an konventionellen Werkzeugmaschinen zu
einer ebenfalls qualifizierten Téatigkeit an CNC-gesteuerten Werkzeugmaschi-
nen ergeben (bzw. ergeben haben); der ambivalenten Beurteilung und Bewer-
tung von Qualifikationanforderungen durch die Arbeitskrdfte und Vertreter
des betrieblichen Managements sowie Beanspruchungen und Belastungen, die
zumeist als "psychisch-nervlich" oder "geistig-mental" bezeichnet werden.

Zu betonen ist, daB sich in der betrieblichen Praxis qualifizierte T&tigkeiten
an CNC-gesteuerten Werkzeugmaschinen nicht ohne weiteres in die Alterna-
tive "Werkstattprogrammierung" versus "zentrale Programmierung" einordnen
lassen, sondern gerade die unterschiedlichen Formen des Zusammenspiels von
zentraler und dezentraler Programmierung eine wichtige Rolle spielen. Unse-
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re Untersuchung konzentriert sich vor allem auf solche Tatigkeiten, bei de-
nen ein "Sowohl-Als-auch" besteht. An Ilhnen wird zugleich erkennbar, wel-
che (mdglichen) Verdnderungen sich durch die jeweilige stdrkere Gewichtung
der einen (zentralen) oder anderen (dezentralen) Form der Produktionsorgani-
sation moglicherweise ergeben konnen. Als Ausgangspunkt fir unsere Analyse
und die Einordnung der von uns untersuchten Arbeitssituationen (bzw. ihrer
Abgrenzung) seien kurz die verschiedenen Arbeitssituationen, wie sie sich
gegenwdrtig in der betrieblichen Praxis im Zusammenhang mit dem Einsatz
von CNC-gesteuerten Werkzeugmaschinen finden, ndher geschildert und die
wesentlichen Merkmale der von uns (schwergewichtig) untersuchten Arbeits-
situationen sowie ihre Unterschiede gegenlber qualifizierten Tatigkeiten an

konventionellen Werkzeugmaschinen dargelegt.

2. Facharbeitertatigkeit an CNC-Maschinen - allgemeine Merkmale

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

tionen unterscheiden. Es sind diesl):

o Die einfache CNC-Bedienung mit Bedienungs- und Uberwachungsaufgaben
innerhalb einer arbeitsteiligen Werkstattorganisation. Beschaftigt werden
hier Angelernte oder Spezialarbeiter, auch Frauen, gelegentlich Jungfach-
arbeiter, nur selten aber erfahrene Facharbeiter.

¢ Die CNC-Maschinenfihrung mit faktischer Handlungskompetenz. Die we-
sentlichen Arbeitsaufgaben bestehen hier im Optimieren des Programmes,
in Vorbereitungsaufgaben an der Maschine sowie in der Kontrolle und
Uberwachung der Bearbeitungsvorgédnge und ihrer Ergebnisse (siehe hierzu

1) Siehe zum folgenden insbesondere auch die Darstellung bei Bergmann u.a.
1986, S. 78 ff., sowie Kern, Schumann 1984, S. 184 ff.; Springer 1986,
S. 110 ff.
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weiter unten ausfihrlicher). Flr diese Tatigkeiten werden Uberwiegend
Facharbeiter eingesetzt. Soweit dies nicht der Fall ist, handelt es sich um
Angelernte mit facharbeiterdhnlichen Qualifikationen und Erfahrungen.

o Die CNC-Maschinenfiihrung bei Werkstattprogrammierung. Charakteristi-
sches Merkmal der Té&tigkeit ist die eigensténdige Erstellung der Bearbei-
tungsprogramme. Ausgehend von relativ unspezifischen Arbeitsvorgaben -
Zeichnung und grober Arbeitsplan - muB der CNC-Maschinenfihrer die
einzelnen Bearbeitungsschritte und ihre Abfolge festlegen und in Pro-
grammdaten und Programme transformieren. Fir solche Tatigkeiten wer-
den - nach vorliegenden Erfahrungen - ausschlieBlich breit gualifizierte

Facharbeiter eingesetzt.

o Die Systembedienung an flexiblen Fertigungssystemen. Diese Tétigkeit un-
terscheidet sich nicht grundsdtzlich von der des CNC-Maschinenfihrers.
Auch seine Hauptaufgaben sind neben dem Risten der Anlage das Korri-
gieren und Optimieren der Programme. Jedoch ist er an einem System
mit mehreren Werkzeugmaschinen und einem automatisierten Transport-
system, mit Werkstlick- und Werkzeugspeichern und einer Rechnerhierar-
chie mit weit vielfdltigeren Bearbeitungs- und Steuerungsproblemen kon-
frontiert. In der Rege! wird das flexible System von mehreren Arbeits-
krdften gefahren, wobei je nach Arbeitsorganisation unterschiedliche For-
men der "Arbeitsteilung" bzw. Kombination der einzelnen Aufgaben még-
lich sind (z.B. homogene T&tigkeiten mit entsprechenden homogenen Quali-
tdtsanforderungen auf Facharbeiterniveau oder Aufspaltung zwischen ein-
facher Angelerntentdtigkeit und qualifizierter Facharbeitertédtigkeit etc.).
(Vgl. Schultz-wild u.a. 1986; Hirsch-Kreinsen, Schultz-wild 1986.)

Die von uns untersuchten Tatigkeiten entsprechen dem Typ der CNC-Maschi-
nenfihrung mit faktischer Handlungskompetenz. Charakteristisch hierfir ist
u.a. ein spezifisches (s.u.) Zusammenspiel von zentraler und dezentraler Pro-
grammierung bzw. Steuerung der Maschine. Nach den uns vorliegenden Er-
fahrungen (unsere eigenen Fallstudien sowie vorliegende empirische Unter-
suchungen) ist dieser Typ von Tatigkeit gegenwértig im Maschinenbau in Zu-
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sammenhang mit dem Einsatz von CNC-Maschinen am weitesten verbreitet
und kann derzeit als "Normalfall" angesehen werden, den man sowohl an
Dreh- oder Frédsmaschinen als auch an Bearbeitungszentren antrifft (vgl.
auch Bergmann u.a. 1986, S. 81).

Im einzelnen sind wichtige Merkmale dieser Tétigkeitenl):
a) Arbeitsaufgaben

Die wichtigsten Arbeitsaufgaben bestehen in der "Optimierung" des in der
Arbeitsvorbereitung erstellten Programms sowie der Uberwachung und Kon-
trolle der maschinellen Bearbeitungsvorgange.

Das "Optimieren" des Programms beinhaltet wesentlich die Anpasung des
Programms an die jeweils konkreten Produktionsbedingungen und -erforder-
nisse. Zu bericksichtigen sind hier Unterschiede in den Materialeigenschaf-
ten oder Besonderheiten der jeweiligen Maschine u.d. Ferner erfolgt beim
Optimieren die Uberpriifung der Programmfolge und ggf. ihre Korrektur
bzw. Effektivierung. Dies beinhaltet auch das schrittweise Testen einzelner
Bearbeitungsvorgange. Im Unterschied zur NC-Steuerung konnen dabei Ergén-
zungen und ggf. Verdnderungen des Programms unmittelbar an der Maschine
ausgefihrt werden; das Programm muB zur Korrektur etc. an die Program-
mierer zurlickgegeben werden. Die Anforderungen an die Optimierung des
Programms unterscheiden sich, je nachdem, ob es sich um einen neuen Bear-
beitungsvorgang bzw. ein neues Produkt oder ein entsprechend "neu erstell-
tes Programm" handelt, oder ob bereits in der Praxis erprobte Programme
verwendet werden. Nach vorliegenden Erfahrungen ist aber - besonders bei
wechselnden Produkten - auch im letzteren Fall eine jeweils neue Optimie-
rung bzw. Anpassung des Programms erforderlich.

1) Wir stitzen uns im folgenden auf Analysen der Arbeitssituation auf der
Grundlage vorliegender industrie- und arbeitssoziologischer Kategorien und
Konzepte.
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Die Kontrolle und Uberwachung der maschinellen Bearbeitungsvorgdnge um-
faBt die - soweit moglich - rechtzeitige (praventive) Diagnose von Stérungen
(z.B. Werkzeugverschlei3/Werkzeugbruch), Eingriffe bei auftretenden Stdrun-
gen (Abstellen der Maschine, erneutes Anfahren oder, soweit erforderlich,
Verstdndigung der Reparatur- und Instandhaltungsabteilung) sowie die Kon-
trolle der bearbeiteten Werkstlicke (Nachmessen etc.).

Im Unterschied zu qualifizierten Tatigkeiten an konventionellen Werkzeug-
maschinen entfallen arbeitsvorbereitende Aufgaben (Arbeitsplanung, Werk-
zeugauswahl und Festlegung der Reihenfolge). Diese werden im Normalfall
von der Arbeitsvorbereitung und dem Programmierbiro sowie der Werkzeug-
voreinstellung Ubernommen. Ferner entfallen auch die manuellen Eingriffe
(Steuerung) wahrend der eigentlichen Produktion. Zudem verringern sich auch
die Moglichkeiten und Erfordernisse zur Ausfihrung selbstdndiger Reparatu-
ren an der Maschine; insbesondere bei komplexeren Maschinen (s.u.) entfllt
auch die Unterstitzung des Instandhaltungspersonals bei Reparaturarbeiten.
Vor allem sind Eingriffe in die Funktionsweise der elektronischen Steuerung
an der Maschine den Maschinenbedienern nicht zuganglich bzw. sind explizit
- von seiten des Betriebes - aus ihrem Aufgabenbereich und ihrer Kompe-

tenz ausgegrenzt.

Zu bericksichtigen ist, daB im Zusammenhang mit dem Einsatz der CNC-
Steuerung - im Vergleich zu konventionellen Werkzeugmaschinen - komplexe-
re und kompliziertere Bearbeitungsvorgdnge an den Einzelmaschinen mdglich
sind. Dies fihrt auch zu einer Ausweitung der Komplexitdt der Anforderun-
gen an die Arbeitskrdfte bei der. Optimierung und Kontrolle.

Fir die Komplexitdt der Arbeitsaufgaben an CNC-gesteuerten Werkzeug-
rmaschinen ist - unabhingig von der Arbeitsorganisation - wesentlich, ob im
Zusammenhang mit der CNC-Steuerung "einfache" Maschinen, an denen je-
weils nur einzelne Bearbeitungsvorgéange ausgefihrt werden, oder Maschinen
eingesetzt werden, an denen unterschiedliche und mehrere Bearbeitungsvor-
gange durchgefiinrt werden (z.B. Bohren und Frasen etc.). Im internationalen
Vergleich zeigt sich, daB offenbar in der BRD eher die Tendenz besteht,
komplexere Maschinen einzusetzen, wéhrend etwa in den USA oder in Japan
die Tendenz zum Einsatz "einfacher" Maschinen vorzuherrschen scheint. Ent-
sprechend ergeben sich unterschiedliche Anforderungen an die Arbeitskréfte.
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b) Dispositionsspielrdume

Auch die Dispositionsspielrdume unterscheiden sich gegenlber qualifizierten
Tatigkeiten an konventionellen Werkzeugmaschinen in mehrfacher Weise:
Grundsétzlich gilt, daB sich die Arbeitskrdfte an ein jeweils vorgegebenes
Bearbeitungsprogramm und eine hier festgelegte Bearbeitungsfolge "anpassen"
mussen, d.h. bei der Optimierung und ggf. Korrektur geht es in erster Linie
darum, das vorgegebene Programm zu Ubernehmen. Ferner sind die Moglich-
keiten, den zeitlichen Ablauf der maschinellen Bearbeitung zu bestimmen,
infolge der Programm-Steuerung und der damit festgelegten zeitlichen Ab-
folge der einzelnen Bearbeitungsschritte sowie der Durchfihrung geringer.
Zum anderen verlangt aber die Durchfiihrung der Bearbeitungsvorgénge (die
eigentliche Produktion) keine bestdndigen Eingriffe, die Bindung an die Ma-
schine und die Bearbeitungsvorgidnge der Arbeitskrdfte werden "offener"; es
entstehen sog. "Wartezeiten", die nicht immer ausschlie@lich durch Uber-
wachungs- und Kontrollaufgaben ausgefillt sind. Zugleich bestehen jedoch
Bestrebungen der Betriebe, die dabei entstehenden Dispositionsspielrdume fir
die Arbeitskrdfte durch Mehrmaschinenbedienung oder Integration zusdtzli-
cher Tdtigkeiten fir eine Intensivierung der Arbeit zu nutzen.

¢) Arbeitsorganisation und Kooperation

Arbeitsorganisation und Kooperation sind ebenso wie bei konventionellen
Werkzeugmaschinen nach den Prinzipien von Einzelarbeitsplatzen gestaltet.
Es ergeben sich aber Verdnderungen hinsichtlich der Kooperation mit vor-
gelagerten Funktions- und Arbeitsbereichen. Insbesondere ergibt sich die
Notwendigkeit zu einer intensiveren Kooperation mit der Arbeitsvorbereitung
bzw. Programmierung sowie den "Servicefunktionen" (Werkzeugvorbereitung,
Reparatur und Instandhaltung). Es besteht allgemein die Tendenz, die Ar-
beitskrafte an der Maschine stérker in die betriebliche Planung und Organi-
sation des Produktionsablaufs (Fertigungssteuerung) einzubinden.

In diesem Zusammenhang wird - in vorliegenden Untersuchungen - auch die
Tendenz zu einer insgesamt stdrkeren betrieblichen Kontrolle des Arbeits-
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handelns und -verhaltens der Arbeitskrdfte herausgestellt (vgl. Seltz, Hilde-
brandt 1985).

d) Personaleinsatz

Insgesamt besteht die Tendenz zu einer Flexibilisierung des Personaleinsat-
zes. Die Arbeitskrafte sollen grundsdtzlich an mehreren Maschinen arbeiten
(bzw. arbeiten kdnnen), um je nach Produktionsanfall und verflgbarer Perso-
nalkapazitdt die Zuordnung der einzelnen Arbeitskrafte zu den Maschinen
flexibel gestalten zu kénnen. Das hier zum Ausdruck kommende Bestreben
zu einer moglichst hohen Nutzung der "Maschinen" (Vermeidung von Still-
standszeiten etc.) zeigt sich deutlich auch in der Tendenz zur Einflihrung
oder Aufrechterhaltung von Schichtarbeit (zumindest Dreischichtbetrieb).

e) Qualifikationsanforderungen

Beil den Qualifikationsanforderungen werden in hierzu vorliegenden Untersu-
chungen - im Vergleich zu Tdtigkeiten an konventionellen Werkzeugmaschi-
nen - vor allem folgende Merkmale und Unterschiede hervorgehoben:

o Die Anforderungen an praktische Fertigkeiten (manuelle/handwerkliche Ge-
schicklichkeit) verringern sich, was vor allem auf dem Wegfall der manu-
ellen Steuerung der Maschine beruht.

o Kenntnisse des Materials und der Bearbeitungsvorgdnge werden zum einen
in &dhnlicher Weise gefordert wie bei konventionellen Werkzeugmaschinen.
Zum anderen bestehen aber neue Anforderungen, insbesondere an Kenntnis-
se der Prograrmmierung (Steuerungstechnik) und Umsetzung empirischer Da-
ten und Abldufe in Symbole und Logik digitaler Programmierung und Steu-
erung. Dies wird u.a. als Tendenz zu einer Ausweitung der Anforderungen
an "abstrakte Denkleistungen" (vgl. Benz-Overhage u.a. 1983, S. 296) oder
"praktische Verwissenschaftlichung" intelligenter Komponenten von Fachar-
beit (vgl. Bergmann u.a. 1986, S. 81; Projektgruppe Automation und Quali-
fikation 1981, S. 306) bezeichnet. Hingewiesen wird aber auch darauf, daB
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hierdurch das an die Arbeitskrdfte gebundene und von ihnen entwickelte
"Erfahrungswissen" durch betriebliches "Planungswissen™ ersetzt wird und
damit die Erkenntnisse und Erfahrungen der Arbeitskrdfte in "objektive®
Daten und Programme transformiert werden.l) In dieser Sicht (bzw. Ein-
schitzung) sind die notwendigen Eingriffe der Arbeitskrdfte bei der Opti-
mierung von Programmen jeweils nur eine Voraussetzung zur Perfektionie-
rung der Programme und der damit einhergehenden ldngerfristigen Redu-
zlerung der Qualifikationsanforderungen bei der Té&tigkeit an der Maschine.

An sozialen Qualifikationen bzw. Arbeitstugenden werden insbesondere die
Verantwortung fUr die Maschine und die Produktion sowie sozial-kommuni-
kative Fahigkeiten hérvorgehoben. Die Anforderungen an die Verantwor-
tung stehen vor allem in Zusammenhang mit den Kosten der Maschine und
der bearbeiteten Werkstiicke, die insbesondere bei komplexeren Maschinen
hther liegen als bei konventionellen Werkzeugmaschinen. Ferner ist infolge
der - arbeitsplatzibergreifenden - Produktions- und Fertigungssteuerung
der Produktionsablauf insgesamt gegeniber "Storungen" am einzelnen
Arbeitsplatz  anfdlliger. Die Anforderungen an die Verantwortung
umgreifen daher auch die Anforderungen an umsichtiges und betriebswirt-
schaftlich orientiertes Arbeiten.

Sozial-kommunikative Fahigkeiten beziehen sich insbesondere auf die Koope-
ration mit den Programmierern und - in Problemféllen - mit der Produk-
tions- und Fertigungssteuerung. Vor allem ergibt sich dabei eine Aufwei-
chung der traditionellen Trennung zwischen Werkstatt einerseits und techni-
schen und planerischen Abteilungen andererseits (Arbeiter- und Angestellten-
bereich), die an beide Seiten neue Anforderungen an die soziale Kommuni-
kation und den sozialen Umgang stellt.

1) vgl. hierzu am Beispiel der Entwicklungen in der Reparatur und Instand-
haltung etwa Malsch 1983.
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f) Korperliche Beanspruchung

Anforderungen an die korperliche Leistungsfdhigkeit und Belastbarkeit sind
im Vergleich zu Tatigkeiten an konventionellen Werkzeugmaschinen deutlich
geringer. Dies kommt u.a. darin zum Ausdruck, daB die Arbeitskrafte an
CNC-gesteuerten Maschinen weit geringer - Im traditionellen Sinn -"un-
mittelbar werkeln", und demgegeniiber die Kontrolle sowie Beobachtung der
Bearbeitungsvorgénge stdrkeres Gewicht erlangen. Ferner verlangen auch die
manuellen Tatigkeiten bei der Steuerung und Programmierung - infolge elek-
tronischer Steuerung - weniger Korperkraft als bei der konventionellen

Steuerung.
g) Belastungen

Bei den Belastungen ist - nach vorliegenden Befunden - zu unterscheiden
zwischen dem Einfahren bzw. Optimieren eines Programms und der Beobach-
tung und Kontrolle der Bearbeitungsvorgdnge. Insgesamt wird durchweg eine
Entlastung von korperlicher Beanspruchung und damit verbundenen Belastun-
gen hervorgehoben. Demgegeniber wird auf einen Anstieg nervlich-mentaler
und psychischer Beanspruchungen und damit verbundener Belastungen hinge-

wiesen.

Beim Einfahren und Optimieren des Programms werden insbesondere Be-
lastungen aufgrund der (hdheren) Anforderungen an "Denkleistungen" (ab-
straktes Denken) sowie der geforderten hohen Aufmerksamkeit und Konzen-
tration herausgestellt. Bei der Kontrolle und Uberwachung sind es Belastun-
gen durch die geforderte Aufmerksamkeit bei gleichzeitigem Zwang zur aus-
schlieBlich "passiv-reaktiven" Téatigkeit ("wartezeiten"). (vgl. Benz-Overhage
u.a. 1983, S. 296 f.)
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3. Probleme in der betrieblichen Praxis - vorliegende Erfahrungen

In der Wissenschaft und betrieblichen Praxis besteht die Tendenz, die ge-

schilderten Entwicklungen insgesamt fiUr die Arbeitskridfte eher "positiv" ein-
zuschidtzen. Am deutlichsten kommt dies dort zum Ausdruck, wo solche Ent-
wicklungen als Ausdruck neuer Formen der Nutzung von Arbeitskraft inter-
pretiert werden ("meue Prodktionskonzepte'™) und die hiervon betroffenen Ar-
beitskrifte entsprechend auch als "Rationalisierungsgewinner" eingeschatzt

werden.l)

Diese Einschitzung sei hier zundchst nicht in Frage gestellt. Jedoch ist es
unseren Erfahrungen nach wichtig, dabei auch den Blick genauer auf die mit
diesen Verdnderungen einhergehenden Probleme der Anpassung der Arbeits-
krafte sowie die neu entstehenden Belastungen zu richten. Bei der Beurtei-
lung dieser Entwicklungen besteht die Gefahr, daB - angesichts der bisheri-
gen Erfahrungen mit tayloristischen Formen der Rationalisierung ("Angelern-
tenfertigung”) - andere StoBrichtungen betrieblicher Rationalisierung bereits
deshalb als Beitrag zu einer "Humanisierung der Arbeit" eingeschdtzt wer-
den, weil sie sich von bisherigen Formen der Rationalisierung und ihrer ne-
gativen Effekte unterscheiden. Damit wird jedoch zugleich der Blick fir
eine immanente Auseinandersetzung mit diesen neuen Entwicklungen - und
der mit ihnen ggf. verbundenen qualitativ neuartigen, bislang in der indu-
striellen Produktion nicht oder wenig bekannten positiven wie negativen
Effekte - fUr die Arbeitskrdfte von vornherein verengt. Ihre genaue Kennt-
nis ist jedoch flr die Beurteilung der unterschiedlichen (moglichen) Entwick-
lungstendenzen und flr die Frage politischer EinfluBnahme und Gestaltung

1)} vgl. hierzu insbesondere Kern, Schumann 1984, S. 206 f. Herausgestellt
werden hier insbesondere die - auch bei zentraler Programmierung - ver-
bleibenden Anforderungen an die Optimierung der Programme und die da-
mit verbundene Ausweitung der Anforderungen an "theoretische Kenntnis-
se". Die erwdhnten hoheren nervlichen und mentalen Belastungen werden
dabei durchaus registriert; hervorgehcben wird aber - quasi zum Aus-
gleich - der Wegfall korperlicher Beanspruchung und damit verbundener
Belastungen.
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von groBer Bedeutung. Aus diesem Grund ist es u.E. auch wichtig und sinn-
voll, gerade solche T&tigkeiten an CNC-gesteuerten Werkzeugmaschinen zu
untersuchen, die eher in Richtung einer Aufrechterhaltung oder Neustruktu-
rierung qualifizierter Produktionsarbeit gehen.

Wie vielfach bel der Einfiihrung technisch-organisatorischer Innovationen er-
folgte bislang in der betrieblichen Praxis auch die Einfihrung von CNC-ge-
steuerten Werkzeugmaschinen eher schrittweise. Auch dort, wo einzelne Fer-
tigungsbereiche mittlerweile Uberwiegend mit solchen Maschinen ausgestattet
sind, erfolgte die Umstellung Uber einen ldngeren Zeitraum und sukzessive.
Ein solches eher pragmatisches Vorgehen der Betriebe hat vielfache Grinde
und auch Vorteile fir die Betriebe, auf die im einzelnen hier nicht n&her
eingegangen werden kann. In unserem Zusammenhang ist wichtig, daB hier-
durch fUr die Betriebe auch der ProzeB der Anpassung des Personals an die
technisch-organisatorischen Veranderungen erleichtert wird, und zwar sowohl
was die Anpassung der bislang beschaftigten Arbeitskrédfte wie auch ihre Er-
setzung bzw. die Rekrutierung oder/und Heranbildung "neuer" Arbeitskréfte
betrifft. Insbesondere ergibt sich auch die Mdglichkeit, die Einflihrung der
technisch-organisatorischen Ver@nderungen von den notwendigen personellen
Verdnderungen zu entkoppeln und damit ihre Durchsetzung in der betriebli-
chen Praxis zu erleichtern (vgl. B&hle 1986, S. 72 f.). Dies besagt aber
auch, daB die Uberwindung oder Vermeidung von Hemmnissen und Schwierig-
keiten bei der Einflhrung technisch-organisatorischer Verdnderungen und der
Anpassung des Personals nicht gleichbedeutend damit ist, daB diese Verdnde-
rungen auch fur die betroffenen Arbeitskrafte unproblematisch waren bzw.

sind.

Um zu beurteilen, welche Auswirkungen solche technisch-organisatorischen
Verdnderungen fir die Arbeitskréfte haben, ist es erforderlich, die Durchset-
zung solcher Verdnderungen in der betrieblichen Praxis genauer zu betrach-
ten. Auch ist zu berlcksichtigen, da die Bewadltigung von Anpassungsproble-
men aus betrieblicher Sicht (und entsprechende Probleml@sungsstrategien) zu-
gleich fUr die Arbeitskrafte mit neuen und zusatzlichen Belastungen verbun-
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den sein ktjnnen.l) In diesem Zusammenhang scheinen folgende (neue) Proble-
me in der betrieblichen Praxis im Zusammenhang mit technisch-organisato-
rischen Verdnderungen von Bedeutung zu sein. Sie seien kurz genannt, da sie
ein wichtiger Hintergrund und AnstoB flr unsere Analyse sind.

a) Schwierigkeiten und Widerstinde bei der Anpassung "dlterer" Arbeitskrifte

Durchweg zeigt sich, daB das Alter der Arbeitskrdfte an CNC-gesteuerten
Werkzeugmaschinen niedriger liegt, als dies bel konventioneller Fertigung
der Fall ist. Besonders deutlich zeigt sich dies in Betrieben, in denen mitt-
lerweile ein GroBteil der Produktion auf CNC-gesteuerte Werkzeugmaschinen
umgestellt wurde, und damit parallel auch die Belegschaft in der Produktion
insgesamt "verjingt" wurde. Dem entspricht, daB von den Vertretern des be-
trieblichen Managements Arbeitskrafte ab Mitte 40 und insbesondere ab 50
Jahren im Normalfall als "nicht anpassungsfahig" eingeschatzt werden, wabei
wichtige Ursachen hierflr auch in der "Bereitschaft" bzw. den Widersténden
der Arbeitskrdfte gesehen werden ("Akzeptanzprobleme"). In diesem Zusam-
menhang wird in der betrieblichen Praxis auch davon gesprochen, daB ein
"neuer Typ" von Facharbeiter gefordert wird, dem jlngere Arbeitskrafte
eher entsprechen. Betont wird vor allem, daB es jingeren Arbeitskréften
leichter f&llt, mit der (neuen) Steuerungstechnik umzugehen, da dies flr sie
"selbstverstandlich" ist.

Dies heit jedoch nicht, daB grundsatzlich "dltere" Arbeitskrdfte nicht geeig-
net sind, Téatigkeiten an CNC-gesteuerten Werkzeugmaschinen (wie sie zuvor
geschildert wurden) auszufihren. Auch hierfdr finden sich in der betriebli-
chen Praxis Beispiele. Jedoch scheint dies eher die Ausnahme als der Nor-
malfall zu sein. Ferner wird bei einer genaueren Betrachtung sichtbar, daB
dies oftmals nur unter besonderem Druck erfolgte und auch mit zusatzlichen
Belastungen fir die Arbeitskrdfte verbunden war. So ergab (bzw. ergibt) sich
z.B. ein "Anpassungsdruck" fUr &ltere Arbeitskrafte daraus, daB sie sich der

1) vgl. hierzu z.B. zum Problem der qualifikatorischen Anpassung bei bishe-
rigen technisch-organisatorischen Verdnderungen Bdhle, Altmann 1972 so-
wie Altmann, Béhle 1976.
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Gefahr ausgesetzt sehen, durch jlngere ersetzt zu werden oder zumindest
im Rahmen der betrieblichen Produktion an den Rand gedridngt zu werden.
Auch wird von den Arbeitskrdften und Vorgesetzten (Meistern) auf eine un-
zureichende systematische qualifikatorische Anpassung hingewiesen; die Ar-
beitskrafte haben zwar die Mdglichkeit, an speziellen Kursen teilzunehmen,
missen aber die notwendigen Kenntnisse im Umgang mit der neuen Steue-
rungstechnik zu einem GroBteil in der Praxis selbst erwerben, ohne da@ ih-
nen hierfir besondere Einarbeitungs- und Qualifizierungsmdéglichkeiten zur
Verfigung stehen. Vieles weist aber darauf hin, daB die Ursachen fiir Anpas-
sungsprobleme und Widerstande der Arbeitskrdfte nicht allein oder primar in
den geforderten fachlichen Kenntnissen und Fertigkeiten liegen, sondern hier
auch verdnderte Anforderungen an das Arbeitshandeln und die Einstellung
zur Arbeit u.d. eine wichtige Rolle spielen.

b) Probleme der Qualifizierung

Durchweg besteht in der betrieblichen Praxis die Auffassung, daB fir (qua-
lifizierte) Tatigkeiten an CNC-gesteuerten Werkzeugmaschinen die bisherige
(traditionelle) berufliche Ausbildung und die Erfahrungen an konventionellen
Werkzeugmaschinen nicht ausreichen. Notwendig sei der Erwerb zusdtzlicher
Erkenntnisse, und zwar sowohl im Umgang mit der (elektronischen) Steue-
rung als auch der Programmierung. Des weiteren wird herausgestelit, dai
bei der Tatigkeit an CNC-gesteuerten Maschinen ein besonderes "Vertrauen
in die Technik" erforderlich ist und man sich hieran erst "gewthnen" muB,

Als Indiz fiUr die notwendige zusitzliche Qualifizierung wird u.a. angefiihrt,
daB auf dem Arbeitsmarkt kaum Facharbeiter verflgbar sind, die fir die
Tatigkeiten an CNC-gesteuerten Maschinen unmittelbar eingesetzt werden
kdnnen. In diesem Zusammenhang wird - sowohl von Vertretern des betrieb-
lichen Managements wie auch Betriebsrdten - vor allem auf Méngel in der
offentlich-staatlichen Regelung der beruflichen Grundbildung und auf fehlen-
de auBerbetriebliche Weiterbildungsmdglichkeiten hingewiesen. Die Berufsaus-
bildung - so ein allgemeiner Tencr - hinkt den faktischen Entwicklungen in
der industriellen Produktion nach. Soweit einzelne Betriebe ihre Ausbildung
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auf die CNC-Technik ausgerichtet haben, wird dies eher als eine "Pionier-
Tat" eingeschatzt, die Uber die offentlich-staatliche Regelung sowie auch
Erganzung der betrieblichen Ausbildung durch die Berufsschulen hinausgeht.
Damit stellt sich in der Praxis aber zugleich auch die Frage der Kombina-
tion und Kompatibilitdt der "traditionellen" Ausbildung mit den Erfordernis-
sen der CNC-Technik. Nach unseren Erfahrungen handelt es sich hierbei
aber nicht nur um - schon in der Vergangenheit bekannte - (mdgliche) Dis-
krepanzen zwischen Offentlich-rechtlicher Normierung (Ausbildungsordnungen,
Ausbildungsplédne, Prifungsanforderungen) einerseits und faktischen Verdnde-

rungen in der betrieblichen Praxis andererseits.

Die Frage ist, ob und in welchem Ausmal auch bei T&tigkeiten an CNC-ge-
steuerten Maschinen die traditionelle Facharbeiterqualifikation (und ihre
Heranbildung in der beruflichen Grundbildung) noch eine Rolle spielt, welche
Bedeutung und welches Gewicht die durch die CNC-Technik erforderlichen
neuen und zusdtzlichen Kenntnisse haben; dies wird in der betrieblichen Pra-
xis, von Vertretern des betrieblichen Managements wie den Arbeitskraften
selbst, sehr unterschiedlich eingeschétzt. Dies betrifft insbesondere die Be-
deutung des Erfahrungswissens, der besonderen Kenntnisse der Praxis (im
Unterschied zur Theorie) und der hierfir erforderlichen Qualifizierungspro-
zesse und -voraussetzungen. So besteht zwar Einigkeit darlber, daB an
CNC-gesteuerten Werkzeugmaschinen nicht mehr in gleicher Weise die hand-
werkliche Geschicklichkeit an konventionellen Maschinen gefordert wird;
weit weniger Einigkeit besteht jedoch darlber, in welcher Weise die Arbeit
mit einer konventionellen Maschine eine notwendige Voraussetzung daflr ist,
um die an der CNC-gesteuerten Maschine notwendigen Qualifikationen (bzw.
"Erfahrungen") zu erwerben. Ahnlich divergent sind z.B. die Einschitzungen
Uber die Bedeutung und Notwendigkeit der (unmittelbaren) manuellen Bear-
beitung von Werkstiicken (z.B. Feilen) fiir die Arbeit an Maschinen. Dabei
handelt es sich nicht nur um eine Frage der Eintbung der erforderlichen Ar-
beitsdisziplin und des Arbeitsverhaltens. Eine zentrale Frage ist, in welcher
Weise Kenntnisse und Fertigkeiten, die in der spidteren Praxis nicht (mehr)
unmittelbar eingebracht und gefordert werden, dennoch wichtige Grundlagen

fir die Bewdltigung der Arbeitsanforderungen sind.
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Auffallend ist, daB in der betrieblichen Praxis bei der Frage der Qualifizie-
rung von Vertretern des betrieblichen Managements durchweg die durch die
CNC-Technik geforderten "zusdtzlichen Kenntnisse" herausgestellt werden.
Man betont vor allem die hoheren Anforderungen an "theoretische Kennt-
nisse”. Zum anderen vollzieht (und vollzog) sich aber eine entsprechende
Qualifizierung der Arbeitskrdfte zu einem GroBteil unmittelbar in der Praxis
im Sinne eines "Learning by doing" (s.u.). Dabei wird auch von Vertretern
des betrieblichen Managements quasi als selbstverstdndlich und insofern
nicht erwdhnenswert unterstellt, daB es sich um Arbeitskrdafte handelt, die
Uber die "traditionell" geforderten Kenntnisse und Fertigkeiten verfligen oder
anders ausgedrickt: Wenn von "Facharbeitern" gesprochen wird, so geht man
in der betrieblichen Praxis zumeist immer von Qualifikationen (i.w.S.) aus,
die bislang fir einen Facharbeiter typisch waren; dies ist die - zumeist
nicht weiter explizierte und diskutierte - Grundlage, auf der dann fehlende
und zusdtzlich notwendige Kenntnisse u.d. diskutiert werden. Deutlich wird
dies auch, wenn bei den Grinden fir den Einsatz von Facharbeitern - Iim
Unterschied zum Einsatz von Angelernten - Merkmale von Facharbeitern
herausgestellt werden, die Uberwiegend auch schon in der Vergangenheit als
fUr Facharbeiter typisch hervorgehoben wurden (wie z.B. hdhere Zuverldssig-
keit, berufliches Engagement, breitere fachliche Kenntnisse und Fertigkeiten

ete.).

Damit stellt sich jedoch die Frage, ob hier nicht in der betrieblichen Praxis
von Pramissen ausgegangen wird, die keineswegs in dieser Selbstverstandlich-
keit gegeben sind bzw. die ihrerseits auf spezifischen Voraussetzungen auf-
bauen, die bei der Auseinandersetzung mit der Qualifizierung jedoch kaum
ndher in Betracht gezogen und als diskussionsnotwenig erachtet werden.

¢) Nervliche und mentale Belastungen

Vor allem von den Arbeitskriften - teilweise auch von Vorgesetzten - wird
durchweg die Verdnderung der Belastungen bei der Téatigkeit an CNC-Ma-
schinen in folgendem Schema beurteilt: Verringerung der korperlichen Bela-
stung bei gleichzeitiger Zunahme der nervlichen Belastung und der Belastun-
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gen durch "Denken" und "Vorausplanen". Ferner wird auch auf Belastungen
durch "allgemeine Hektik" und StreB hingewiesen, aber auch auf "Monoto-
nie", "Langeweile" und "Erschdpfung durch Nichtstun", insbesondere bei der
Kontrolle und Uberwachung der Maschinen.

Damit werden Kategorien von Belastungen angesprochen, zu denen bislang
weit weniger (gesicherte) wissenschaftliche Erkenntnisse vorliegen, als dies
bei psychischen Belastungen (traditioneller Art) und entsprechenden Gefdhr-
dungen der Gesundheit der Fall ist. Zwar sind einzelne Erscheinungsformen
solcher Belastungen durchaus dokumentiert und beschrieben (z.B. nervliche
Belastungen); es besteht bislang aber noch immer ein Mangel an ihrer Erkla-
rung und somit auch der Identifizierung der hier maBgeblichen Arbeitsbedin-
gungen und -anforderungen. Ein besonderes Problem ist, daB es sich um Be-
lastubngsformen handelt, deren Verursachung in vielfdltigen Faktoren begrin-
det ist (bzw. sein kann) - wie z.B. bei StreB. Zum Teil handelt es sich da-
bel auch um Begriffe, die einzelne Symptome eher umschreiben als préazise
"definieren", so daB es im konkreten Fall - auch dann, wenn bereits wissen-
schaftliche Erkenntnisse und Erklarungsansdtze hierzu vorliegen (wie z.B. bei
Stre@) - schwierig ist, prédzise anzugeben, worum es sich handelt, und ob
eine in anderen Situationen gefundene Erkldrung auch hier zutrifft. Bei den
hier maBgeblichen Tatigkeiten ist zudem eine wichtige Frage, ob es sich je-
weils nur um "Ubergangsphénomene” im Sinne von Umstellungs- und Anpas-
sungsproblemen handelt, deren Verursachung und Bewdltigung nicht primér
eine Frage der Arbeitsgestaltung ist, sondern primar eine Frage der "Gewdh-
nung" der Arbeitskrdfte. So gibt es durchaus in der Vergangenheit Beispiele
dafir, daB zundchst der Umgang mit technischen Innovationen zu hohen Un-
sicherheiten, Angst usw. fihrte, dies aber letztlich nur in der "Neuartigkeit"
begriindet und solchermaBen nur ein "Ubergangsphdnomen” war. Es liegen
aber auch vielfache Erfahrungen dazu vor, daB durch technisch-organisato-
rische Verdnderungen bislang bestehende Belastungen verscharft und neue
Belastungen entstanden sind. Die Frage, ob es sich bei den hier maBgeb-
lichen technisch-organisatorischen Entwicklungen lediglich um eine "Gewth-
nung" oder um eine "Belastungsverdnderung" handelt, 188t sich daher aus den
Erfahrungen der Vergangenheit heraus nicht beurteilen, sondern erfordert
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eine genauere Kenntnis ihrer Verursachung und ihrer konkreten Erscheinungs-
form.

d) Probleme der Arbeitsmotivation, des beruflichen Interesses und Engage-
ments

SchlieBlich wird in der betrieblichen Praxis - insbesondere von Vorgesetzten
auf Produktionsebene (Meister, Fertigungsleitung) - als ein neues Problem
"fehlendes Interesse" angefihrt. Es wird beklagt, daRB die Facharbeiter oft
"gleichgultig" sind und. z.B. beim Optimieren der Maschine viel "herausholen"
konnten, aber nur wenige dies auch wirklich tun. Besonders h&ufig sind sol-
che Einschatzungen in Betrieben, in denen vor der Einflhrung der CNC-Ma-
schinen NC-Maschinen eingesetzt waren und die Arbeits- und Produktionsor-
ganisation sehr stark nach Prinzipien der Angelerntenfertigung organisiert
wurde - trotz Einsatz von Facharbeitern. Ferner ist dies vor allem dort der
Fall, wo in kleineren und mittieren Serien bei vergleichsweise ausgereiften
Produkten produziert wird. In diesem Zusammenhang wird auch angefihrt,
da3 die Arbeitskrafte daran interessiert seien, nicht "zu sehr gefordert" zu
werden, und man den allgemeinen Hang zur "Trdgheit und Beguemnlichkeit"
berlicksichtigen muB. Einschrénkend wird allerdings vérmerkt, daB dies pri-
mir nur fUr die in der Produktion beschdftigten Arbeitskrafte gilt, wahrend
diejenigen, die Interesse und Engagement haben, lieber andere Tatigkeiten,
insbesondere in der Montage, ausflhren oder sich weiterqualifizieren. Fir
Engagierte und Interessierte sei die Arbeit an CNC-Maschinen vielfach nur
ein "Durchgangsstadium”. Soweit dies der Fall ist, sind sie bei der Tétigkeit
an CNC-Maschinen auch interessiert und engagiert, wahrend dies bei den
{ibrigen Arbeitskrdften, die in der Produktion verbleiben, nicht oder zumin-
dest nicht immer der Fall ist. Es besteht daher auch das Problem, interes-
sierte und engagierte Arbeitskrdfte (insbesondere Jugendliche nach der Aus-
bildung) in der Produktion zu halten.

Es ergeben sich in der Praxis auch Konflikte zwischen den Interessen der
Produktion und den der Produktion vor- und nachgelagerten Bereichen - von
der Arbeitsvorbereitung bis hin zur Konstruktion -, die daran interessiert
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und darauf angewiesen sind, qualifizierte und produktionserfahrene Arbeits-
kréfte innerbetrieblich zu rekrutieren. Grundsdtzlich stellt sich fUr die Be-
triebe das Problem, die (personalpolitischen) Interessen der Produktion sowie
der vor- und nachgelagerten Betriebsbereiche auszubalancieren. Aus der Sicht
der Vorgesetzten auf Produktionsebene (Meister, Abteilungsieiter) wird in
diesem Zusammenhang jedoch beklagt, daB gerade die "guten und interessier-
ten Leute". weggehen bzw. von anderen Abteilungen des Betriebes "weg-
geholt" werden. Begunstigt wird dies - gemaB dieser Einschdtzung - vor
allem durch die mit dem Einsatz von CNC-Maschinen zumeist einhergehende
Schichtarbeit, die dle Attraktivitdt einer Tatigkeit in der Produktion erheb-
lich schmaélert und fir die Arbeitskrafte ein entscheidendes Kriterium fir
Unterschiede zwischen einer Arbeiter- und der (attraktiveren) Angestellten-
tatigkeit ist. Charakteristisch ist, daB bei solchen Einschdtzungen - einmal
abgesehen davon, ob sie zutreffend sind - die Ursachen flr die angesproche-
nen Verdnderungen im Arbeitsverhalten primér in den Arbeitskraften oder in
den EinflUssen der Schule, des Elternhauses, in veranderten Lebensbedingun-
gen (Freizeit) gesehen werden und demgegeniber die Arbeitssituation -
auBer der Schichtarbeit - nicht (oder zumindest nicht in gleicher Weise) be-
rlcksichtigt wird. Damit werden Ursachen fdr die angesprochenen Phdnome-
ne, die in der Arbeitssituation und der Arbeitsgestaltung liegen, von vorn-
herein ausgeblendet. Hinweise hierauf werden zumeist mit dem Argument
zuriickgewiesen, daB es sich bei CNC-gesteuerten Werkzeugmaschinen doch
"eigentlich um eine interessante und qualifizierte Tatigkeit" handelt, der Be-
trieb an engagierten und qualifizierten Facharbeitern in der Produktion in-
teressiert und auch bestrebt ist, die Arbeitskrdfte entsprechend zu behan-
deln. In dieser Sicht sieht man auch keinen AnlaB dafir, die Ursachen fir
das beklagte Arbeitsverhalten in den Arbeitsbedingungen zu suchen - eher
im Gegenteil.
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B. Auswirkungen auf das Arbeitshandeln

Im folgenden sei gezeigt, in welcher Weise neue Umstellungs- und Anpas-
sungsprobleme fir die Arbeitskrafte beim Einsatz von CNC-gesteuerten
Werkzeugmaschinen maBgeblich durch Entwicklungen bedingt sind, die eine
subjektivierende Bewadltigung von Arbeitsanforderungen beeintrdchtigen oder/-
und verandern. Erst -in dieser Perspektive werden auch Auswirkungen der
technisch-ocrganisatorischen Veranderungen genauer erkennbar, die sich gegen-
wartig zumeist eher verdeckt zeigen und bislang eher umschrieben als prazi-

se erfalBt werden.

Bei dieser Verdnderung subjektivierenden Arbeitshandelns handeit es sich je-
doch nicht um einen einfachen ProzeB der Zurlickdriangung oder Ersetzung
eines solchen Arbeitshandelns. Vielmehr ist es gerade das Spannungsverhalt-
nis zwischen den Tendenzen zu einer Zurlckdridngung einerseits und den
Tendenzen zu einer Aufrechterhaltung und Wiederherstellung andererseits,
durch das die neu entstehenden Arbeitssituationen gepragt werden. In diesem
Spannungsfeld sind auch die unterschiedlichen Tendenzen der betrieblichen
Arbeitsorganisation, des betrieblichen Personaleinsatzes sowie (teilweise)
auch der technischen Gestaltung zu sehen. Diese beiden Entwicklungen und
Tendenzen behandeln wir jeweils gesondert; in der betrieblichen Praxis be-
steht zwischen ihnen jedoch ein enger Zusammenhang. Dies zeigt sich u.a.
auch darin, daB die faktisch bestehenden Arbeitssituationen durch beide Ent-
wicklungen gepragt sind.

Wir konzentrieren uns - ebenso wie bei den Téatigkeiten an konventionellen
Maschinen - insbesondere auf die "Arbeit mit der Maschine" und behandeln
im einzelnen: die Beziehung zur Maschine; den Umgang mit der Maschine
und dem Material (Arbeitsweise); die sinnliche Wahrnehmung der Bearbei-
tungsvorgénge; die zur Ausflhrung der Arbeiten notwendigen Kenntnisse und
Erfahrungen. Es ist auch hier darauf zu verweisen, daB diese Aspekte des
Arbeitshandelns sich wechselseitig bedingen und somit zwar in der Analyse,
aber nicht in der Realitdt voneinander isoliert werden kdnnen. Jedoch erge-
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ben sich Probleme fir die Arbeitskrdfte gerade auch daraus, daB durch
technisch-organisatorische Veridnderungen diese Aspekte des Arbeitshandelns
jeweils unterschiedlich berlihrt werden. So richten sich die Ver&nderungen
beim Einsatz von CNC-gesteuerten Werkzeugmaschinen insbesondere auf den
Umgang mit der Maschine bzw. auf die Arbeitsweise und sinnliche Erfah-
rung. Diese Verdnderungen haben auch jeweils Auswirkungen auf die Bezie-
hung zur Maschine (bzw. auf die Arbeitssituation insgesamt) sowie auf die
erforderlichen Erkenntnisse und Erfahrungen. Da diese Aspekte des Arbeits-
handelns andererseits aber auch noch durch weitere Veradnderungen der Ar-
beitssituation tangiert werden, erscheint uns auch hier eine jeweils geson-
derte Darstellung der einzelnen Aspekte als sinnvoll und angemessen.

Wir stellen zundchst Verdnderungen und Unterschiede bei der subjektivieren-
den Bewiltigung von Arbeitsanforderungen im Vergleich zu Téatigkeiten an
konventionellen Werkzeugmaschinen dar (Abschnitt 1 und 2). Daran anschiie-
Bend zeigen wir, welche Zusammenhinge zwischen diesen Verdnderungen und
den (verdnderten) Anforderungen an die Arbeitskréfte bestehen (Abschnitt 3),
und welche Probleme hieraus sowohl fUr die Arbeitskrdfte wie auch fir die
Betriebe entstehen (Abschnitt 4). Hieraus ergeben sich auch Folgerungen fir
die technisch-organisatorische Gestaltung der Arbeitssituation. Dabei werden
auch in der betrieblichen Praxis entwickelte Ansdtze zur Bewéltigung der
aufgezeigten Probleme dargestellt und diskutiert (Kap. V).

1. Zurickdrangung subjektivierenden Arbeitshandelns
a) Veranderungen in der Beziehung zur Maschine

(1) Im Vergleich mit der Tatigkeit an konventionellen Maschinen wird - so-
wohl von Arbeitskrdaften wie auch Vertretern des betrieblichen Managements
- zum Teil sehr dezidiert eine AuflSsung der personlichen Beziehung zur
Maschine herausgestellt. Deutlich kommt dies in Feststellungen zum Aus-
druck wie: "So ein Verhdltnis zur Maschine, wie es bei der konventionellen
der Fall ist, das gibt es bei der neuen natirlich nicht" (34). Oder: "An der
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konventionellen Maschine, ja, da brauchte man schon eine perstnliche Bezie-
hung, beil der CNC-Maschine nicht" (26).

Begrindet wird dies insbesondere mit verdnderten Anforderungen der Maschi-

ne und den Verdnderungen der Arbeitsorganisation und des Personaleinsatzes:

(2) Beil Titigkeiten an CNC-gesteuerten Maschinen - so die Einschdtzungen -
ist es im Unterschied zu Tatigkeiten an der konventionellen Maschine nicht
in gleicher Weise notwendig, "intime Kenntnisse" der Maschine zu haben und
ihre "Mucken" zu kennen. Exemplarisch hierfiir die Aussagen: "Intime Kennt-
nisse der Maschine sind heute nicht mehr wichtig. Man mu nicht intim sein
mit der Maschine" (8). "Die Maschine muB man nicht mehr kennen. Spezielle
Mucken der Maschine gibt es nicht" (26). Charakteristisch ist, daB zwischen
den verdnderten Erfordernissen der Maschine und der - notwendigen und
moglichen - Beziehung zur Maschine ein unmittelbarer Zusammenhang herge-
stellt wird; besonders deutlich etwa in der folgenden Aussage: "Friher muB-
te man die Maschine kennen, um darauf arbeiten zu kdnnen. Bei den Bear-
beitungszentren kann man keine Mucken mehr feststellen. Der neue Typ von
Facharbeiter fihlt sich nicht mehr so verbunden. An konventionellen Maschi-
nen hatte der Facharbeiter eine viel intensivere Beziehung zu seiner Maschi-
ne, da hat er gesagt 'meine Maschine' (15). Entsprechend auch die folgen-
de Aussage: "Die Verbundenheit ist geringer als friher, auch, weil die Ma-
schine das nicht mehr fordert" (14). Von Vorgesetzten und Vertretern des
betrieblichen Managements wird auch darauf hingewiesen, daB "intime"
Kenntnisse der Maschine nun gar nicht mehr erwinscht sind. In dieser Sicht
brauchen und sollen sich Facharbeiter nicht mehr um die Funktionsweise der
Maschine kiUmmern; sie sollen sich darauf verlassen und davon ausgehen, daB
sie optimal funktioniert. Exemplarisch hierfir die Aussage: "Der CNC-Arbei-
ter muB sich voll darauf verlassen konnen, daB die Maschine funktioniert.
Dafur ist die Reparatur und Instandhaltung zustdndig. Wichtig fir den, der
an der Maschine steht, ist, was aus der Maschine herauskommt. Das Innen-
leben der Maschine braucht ihn nicht zu interessieren" (27).
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(3) Soweit Verdnderungen im Personaleinsatz - als eine weitere Ursache fir
die verdnderte Beziehung zur Maschine - angefiihrt werden, sind es insbeson-
dere der flexible Einsatz der Arbeitskrdafte an unterschiedlichen Arbeitsplat-
zen und die Schichtarbeit. Der flexible Personaleinsatz erschwert es - in
dieser Sicht -, eine perstnliche Beziehung zur Maschine zu entwickeln.
Deutlich kommt dies in folgenden Aussagen zum Ausdruck: "Ganz klar, das
merkt man speziell durch das Wechseln, daB die sich mit der Maschine
nicht mehr so verbunden fihlen" (24). "Der Betrieb bemiht sich bewuBt,
Leute an den Maschinen auszutauschen, damit man flexibler ist. Die achten
sehr auf das Durchwechseln der Arbeitspldtze. Daher ist man natlirlich nicht
mehr so lange an ein und derselben Maschine und entwickelt nicht die Be-
ziehung zur Maschine wie friher" (34). In dhnlicher Weise werden auch die
Schichtarbeit und die damit verbundene Zuordnung mehrerer Arbeitskrifte
zu einer Maschine als eine Gefdhrdung der personlichen Beziehung zur Ma-
schine eingeschatzt. Beispiel hierfir ist etwa die Aussage: "wWir haben
Schichtbetrieb, und da bedienen z.T. drei Minner eine Maschine; da flaut
die perstnliche Beziehung ab. Wenn ein Mann eine Maschine bedient, dann
ist die perstnliche Beziehung stdrker. Da pflegt er die auch besser" (21).

Teilweise wird ejn Zusammenhang zwischen den verdnderten Erfordernissen
der Maschine und dem flexiblen Personaleinsatz gesehen. Es wird herausge-
stellt, daB durch die verdnderten Erfordernisse der Maschine der flexible
Personaleinsatz bzw. das Wechseln der Maschine erleichtert werden. Beispiel
hierfir sind Aussagen wie: "Das Wechseln ist an den neuen Maschinen leich-
ter als an den konventionellen. Mit der CNC-Technik ist das Wechseln ein-
facher geworden, weil man mit der Maschine nicht mehr so intim sein muB”
(34).

(4) FUr Vorgesetzte und Vertreter des betrieblichen Managements heiBt dies,
daB bei der Zuordnung der Arbeitskrdfte zu Maschinen jeweils individuelle
Besonderheiten (Vertrautheit mit der Maschine etc.) keine Rolle mehr spie-
len. Die Arbeitskrédfte sind daher leichter austauschbar und ersetzbar. Deut-
lich wird dies in der folgenden Aussage eines Betriebsleiters: "Friiher hatte
der Facharbeiter ein intimes Verhdltnis zur Maschine. Er kannte die Maschi-

Bohle/Milkau (1988): Vom Handrad zum Bildschirm. 3 ¥
http://nbn-resolving.de/urn:nbn:de:0168-ssoar-68078 ]SFM.UNCHEN.



107

ne, er war sozusagen mit ihr verwachsen. Das war eine Einheit, der Mann
und die Maschine. Heute ist es anders. Friher, da hat er gehort, da pfeift
es, er wulte, was los war. Dies ist jetzt nicht mehr so notwendig. Wenn al-
les optimiert ist, kann jeder die Maschine in Gang setzen. Bei CNC-Maschi-
nen ist der Mann leicht ersetzbar. Die haben heute nicht mehr das Verhalt-

nis zur Maschine wie friher" (14).
b) Verdnderungen im Umgang mit der Maschine

(1) Die bisherige wissenschaftliche und praktische Auseinandersetzung mit
der Verdnderung des Einflusses der Arbeitskrifte konzentriert sich sehr
stark auf die Organisation der Programmierung. Nach unseren Befunden ist
dies fUr die Arbeitskrdfte jedoch nicht das allein maBgebliche Kriterium fUr
die Beurteilung ihres Einflusses: Eine wichtige Rolle spielt fUr sie vielmehr,
in welcher Weise sie auch bei der CNC-Steuerung die Maschine "im Griff"
haben und in diesern Sinne "mit der Maschine" arbeiten konnen. Gerade hier
ergeben sich aber - aufgrund der verdnderten Steuerungstechnik - wesent-
liche Unterschiede zur Tétigkeit an konventionellen Maschinen. Auch dann,
wenn die Arbeitskrdfte auf die Erstellung der Programme Einflu nehmen,
fihrt dies - im Unterschied zu konventionellen Maschinen - zu einer Veran-
derung der unmittelbaren Kontrolle und Regulierung der maschinellen Bear-
beitungsvorgdnge. Dies wird auch durchweg von den Arbeitskradften und Ver-
tretern des betrieblichen Managements als eine wichtige Verdnderung heraus-
gestellt. Zum besseren Verstdndnis der Auswirkungen auf das Arbeitshandeln
seien diese Verdnderungen kurz - soweit sie fUr unsere Betrachtung wichtig
sind - ndher erlautert.

(2) Im Vergleich mit der Tatigkeit an konventionellen Maschinen sind hier
insbesondere zwei Unterschiede bei der Steuerung der Maschinen herauszu-
stellen:

Zum einen erfolgt die Steuerung Uber ein "Programm®". Dabei werden die
"Informationen", die bei der konventionellen Steuerung durch Bet&tigung von
Handriddern und Kurbeln von den Arbeitskrdften unmittelbar an die Maschine

Bohle/Milkau (1988): Vom Handrad zum Bildschirm. b ¥
http://nbn-resolving.de/urn:nbn:de:0168-ssoar-68078 ]S-FM-I JNCHEN



108

gegeben und in dieser Weise auf sie Ubertragen werden, in Programmdaten
umgesetzt, durch die dann - unabhingig vom Einwirken der Arbeitskrifte -
die Steuerung der Maschine erfolgt. Dies wird u.a. als ProzeB der "Objekti-
vierung" bzw. "Mathematisierung" der unmittelbar manuell ausgefiihrten Be-
arbeitungs- und Steuerungsvorgdnge bei konventionellen Maschinen beschrie-
ben. Ist ein solches Programm erstellt, k&nnen im Prinzip die gewiinschten
Bearbeitungsvorgénge ohne Mitwirkung der Arbeitskrafte maschinell durchge-
fihrt werden. Nach diesern Prinzip missen (bzw. kdnnen) die Arbeitskrifte
lediglich per "Knopfdruck" die Bearbeitungsvorgédnge an den Maschinen insge-
samt ausltsen. Vergleichsweise drastisch und pointiert wird dieser £ffekt der
verdnderten Steuerung flUr das Arbeitshandeln in den Worten eines Ab-
teilungsleiters wiedergegeben: "Bei der konventionellen Drehbank ist der
Mann die Steuerung. An den CNC-Maschinen driickt er auf den Knopf, dann
lauft das Programm ab, und zwar auch ohne den Arbeiter. Dabei bleibt die
Qualitdt immer gleich™ (4).

Zum anderen ergeben sich aber auch Unterschiede, wenn die Maschine '"von
Hand" gesteuert wird - etwa beim Uberprifen und Optimieren der Program-
me oder bei aufgetretenen Fehlern und Stdrungen. Handsteuerung bedeutet
hier, daB - dhnlich wie bei der konventionellen Maschine - der Bearbeitungs-
vorgang nicht durch das Programm, sondern unmittelbar durch die Arbeits-
krafte ausgeldst wird. Der entscheidende Unterschied ist jedoch, daB nun
nicht mehr durch Betdtigung von Handkurbeln und Hebeln mechanisch und
analog die gewlnschten Bearbeitungsvorgdnge auf die Maschine Ubertragen
werden, sondern durch "<nopfdruck" oder durch Betdtigung des Schalters die
gewlinschten Verdnderungen an der Maschine ausgelSst werden. Dies beinhal-
tet, daB an - in der Regel rdumlich von der Maschine getrennten - Schalt-
pulten unterschiedliche Kn&pfe und Schalter jeweils fir bestimmte Funktio-
nen der Maschine zustdndig sind. Nur z.T. besteht bei dieser Art von Hand-
steuerung auch die Mdglichkeit flr eine unmittelbare Regulierung der je-
weils ausgelfsten Bearbeitungsvorgédnge; so z.B. indem durch die Betétigung
eines Schalters nicht nur bestimmte Bearbeitungsvorgdnge ausgeltst werden,
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sondern zugleich auch mittels Bewegungen des Schalters die Geschwindigkeit

(stufenlos) reguliert werden kannl).

(3) Diese Verdnderungen in der Steuerung der Maschinen fihren in mehrfa-
cher Weise zu Beeintrdchtigungen eines subjektivierenden Umgangs. Eine
durchweg - sowohl bei den Arbeitskrdften wie auch bei Vertretern des be-
trieblichen Managements - eher negative oder zumindest problematisierende
Einschdtzung ist, daB die Arbeitskridfte die Maschine weit weniger "unter
Kontrolle" haben; sie missen sich darauf verlassen, daB die '"Maschine das
Richtige tut", ohne hierauf ummittelbar EinfluB nehmen zu kdnnen. Gemeint
ist damit, daB die Maschine entweder gesteuert Uber das Programm oder
per Knopfdruck die vorgegebenen Bearbeitungsvorgdnge "richtig" ausfihrt.
Mustriert wird dies zumeist an der automatischen Steuerung der Heranfih-
rung des Werkzeugs an das Werkstiick. Die Arbeiter mussen sich darauf ver-
lassen, daB auch bei hoher Geschwindigkeit (Eilgang) das Werkzeug an das
Werkstick heranfahrt und rechtzeitig zum Stehen kommt.

Der damit verbundene Unterschied zur konventionellen Steuerung wird exem-
plarisch in der folgenden Aussage beschrieben: "An der CNC-Maschine be-
steht schon eine gewisse Machtlosigkeit, nicht mehr eingreifen zu konnen.
Friher hatte man die Maschine im Griff, so vor allem beim Reinbringen der
Spindel zum Arbeitsstiick. Das wurde friher mit Hand gesteuert. Bei der
CNC-Maschine miissen sich die Facharbeiter darauf verlassen, da@ die Ma-
schine mit hoher Geschwindigkeit an das Werkstiick heranfdhrt und am rich-
tigen Punkt stehenbleibt" (29). Und &dhnlich auch die Aussage: "An der kon-
ventionellen Maschine wei@ man, wenn er den Hebel bewegt, wie die sich
bewegt; wenn er den Hebel loslaBt, bleibt sie stehen. Bei der CNC, da ist
es ein Knopf, und wenn die dann hinbrummt, gibt es mdglicherweise einen
Crash" (33). Betont wird immer wieder, daB an die Stelle des eigenen un-
mittelbaren Regulierens nun das Vertrauen in die Maschine und die Technik
treten muB. Ausschlaggebend ist, daB man - durch den Wegfall der unmittel-
bar manuellen Steuerung - die Maschine im doppelten Sinne "nicht mehr in

1) vgl. speziell hierzu nochmals ausfihrlicher unter 2.
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der Hand" hat. Exemplarisch hierfir die Aussage: "Der Mann an der CNC-
Maschine hat nichts mehr in der Hand. Der hat nur Zahlen. Der muB Ver-
trauen zur Maschine haben, daB die auch das tut, was sie tun soll. Bleibt
sie stehen oder fahrt sie durch? Notwendig ist daher die Forderung des Ver-
trauens in die Maschine" (27). Des weiteren verringern sich - in dieser Sicht
- auch die Mdglichkeiten, wahrend der Bearbeitungsvorgdnge rechtzeitig Sto-
rungen und .Fehler, wie z.B. einen Werkzeugbruch, zu vermeiden. Was bleibt,
ist nur noch ein nachtrigliches Eingreifen, indem man die Maschine abstellt
und ggf. die notwendigen Korrekturen vornimmt. Begriindet wird dies durch
die hohen Geschwindigkeiten, die ein rechtzeitiges (schnelles) Reagieren
kaum mdoglich machen, und durch Beschrédnkungen in der visuellen und aku-
stischen Uberwachung. Exemplarisch hierfir die Aussage eines Facharbeiters:
"Die Geschwindigkeiten sind sehr groB. Wenn die Maschine lduft, kann ich
nicht mehr eingreifen. Da kann ich einen oder zehn Meter entfernt sein, da
kommt man auf jeden Fall zu spat" (19). Ahnlich auch die Aussage: "Es be-
steht kaum die Mdgglichkeit, die Werkzeuge zu kontrollieren, da der Werk-
zeugwechsel in einem Bruchteil von Sekunden erfolgt" (7). (Zu diesen Verdn-
derungen bei der akustischen und visuellen Kontrolle siehe ausfiihrlicher wei-

ter unten.)

Oft werden die Verdnderungen gegeniber der Steuerung an konventionellen
Maschinen am Beispiel des Autofahrens verdeutlicht. Sie Situation an CNC-
gesteuerten Maschinen sei vergleichbar mit einem Auto, das nicht durch ein
Lenkrad, sondern nur durch Knopfe und Schalter gesteuert wird bzw. steuer-
bar ist. Man soll sich vorstellen, in einem Auto mit Tempo 100 auf ein
Haus loszufahren und sich darauf zu verlassen, da es - wie elnprogram-
miert - zwei Meter vorher zum Stehen kommt oder rechtzeitig die Ge-
schwindigkeit reduziert und eine Kurve fahrt.

Mit solchen Einschdtzungen verbindet sich zumeist - explizit oder implizit -
die Meinung, daB den Maschinen und der Technik faktisch nur begrenzt ver-
traut werden kann, und daB die begrenzten Mdglicheiten, auf die maschinel-
len Bearbeitungsvorgidnge unmittelbar EinfluB zu nehmen (sie "im Griff zu
haben™), auch zur Folge haben, daB Stdrungen, Fehler und AusschuB entste-
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hen. Deutlich kommt dies etwa in folgenden Aussagen zum Ausdruck: "Man
kann sich natirlich nicht darauf verlassen, daB die Maschine allein alles
richtig macht, aber man muB sich darauf verlassen. Man muB das bis zu
elnem gewissen Teil laufenlassen" (37). Oder: "Da muB man eben mehr Aus-
schuB in Kauf nehmen, verhindern kann an da ohnehin nichts mehr". Ent-
sprechend die Einschdtzung eines ehemaligen Facharbeiters in der Arbeits-
vorbereitung: "Die Facharbeiter missen eben lernen, mit Fehlern zu leben.
Wo gehobelt wird, da fallen Spéne" (20).

(4) Ferner haben - in dieser Sicht - die Programmsteuerung und die gerin-
gen EinfluBmdglichkeiten wahrend der Bearbeitungsvorgdnge auch zur Folge,
daB nicht mehr - wie an der konventionellen Maschine - die einzelnen Bear-
beitungsvorgange "Schritt fdr Schritt" und aufeinander aufbauend durchge-
fuhrt werden konnen. Demgegentiber muB man nunmehr sehr viel mehr "vor-
weg planen” und "vorweg denken". Gemeint ist damit insbesondere, VdaB auch
dann, wenn das Programm Schritt fir Schritt entwickelt oder Uberprift
wird, das (faktische) Ergebnis eines Bearbeitungsschrittes und dessen Uber-
prifung nicht mehr zum Ausgangspunkt fiir die Festlegung des nachstfol-
genden Bearbeitungsschrittes genommen werden k&nnen. Deutlich wird dies
in folgenden Aussagen zum Ausdruck gebracht: "wWenn ich's lber das Pro-
gramm mache, muB ich genauer nachdenken, mul@ mich wesentlich mehr
konzentrieren. Ich muB alles von Anfang an genau durchdenken und alles
nach Plan machen. Es ist viel anstrengender, weil ich vorweg denken muB.
Ich muB immer vorweg denken: Was konnte passieren?" (18). Oder: "Der
Unterschied ist der, daB bei programmierten Arbeiten der gesamte Ablauf
vorgeplant sein muB. Wenn ich von Hand arbeite, wei3 ich genau, ich fahr
Schritt, dann kann ich schauen und den néchsten Schritt machen" (21).

Hinzu kommt, daB insbesondere bei komplexen Maschinen - im Unterschied
zur konventionellen Maschine - die einzelnen Bearbeitungsvorgange vielfalti-
ger sind bzw. mehrere Bearbeitungsvorgdnge gleichzeitig vollzogen werden.
Auch dies bedeutet - in den Worten eines Facharbeiters - : "Man muB heute
mehr vorweg denken und planen. Das ist grundsdtzlich anders geworden.
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Friher hatte man Seite fir Seite gemacht, heute wird es von vier Seiten
gleichzeitig gemacht" (21).

Dies ist auch dann der Fall, wenn beim Optimieren das Programm an der
Maschine "Schritt flr Schritt" Uberpriift und getestet wird. Exemplarisch
hierfir die Aussage: "Beim Optimieren fihrt man Schritt fir Schritt. Aber
der Ablauf ist dabei anders als an der konventionellen Maschine. An den
CNC-Maschinen haben wir vier oder finf Seiten Bearbeitung, und da spielen
so viele MeBdaten mit rein, daB es gar nicht mehr Uberwachbar ist. Die

MaBe sind nicht mehr festlegbar. Man mul3 daher vorweg denken" (37).

Die - in diesen Einschitzungen - herausgestellten Folgen des "Vorwegden-
kens" und "Vorwegplanens" flr den EinfluB der Arbeitskrdfte auf die Maschi-
nen werden plastisch in der folgenden Schilderung wiedergegeben: "Friher
war es moglich, wihrend des Bearbeitungsvorganges zu sehen und zu ent-
scheiden, um den VerschleiB eines Werkstiickes hinauszuzdgern, indem man
die Schnittgeschwindigkeit reduzierte. Das ist so jetzt nicht mehr mdglich.
Man muB alles im voraus festlegen und planen. Direkte Reaktionen auf Ver-
anderungen im Bearbeitungsprozel sind nicht moglich. Man kann bestenfalls
kurzzeitig abstellen" (7).

Die hier wiedergegebenen Einschitzungen sehen also eine zentrale Verénde-
rung im Umgang mit der Maschine darin, da3 - auch dann, wenn die Ar-
beitskrafte auf die Programmerstellung EinfluB nehmen - die Durchfihrung
der maschinellen Bearbeitungsvorgdnge der Kontrolle und dem EinfluB der
Arbeitskrdfte weitgehend entzogen ist. Dies beinhaltet, da@ man mit der
CNC-gesteuerten Maschine - im Unterschied zur konventionellen - nicht
mehr "wie mit einem Werkzeug" arbeitet, und sie daher nicht mehr "im
Griff" hat; damit entfdllt ein Arbeiten "mit der Maschine", d.h. die unmit-
telbare Verschrankung des Einwirkens auf die Maschine und der Berlcksichti-
gung der Wirkungsweise der Maschine bei den einzelnen Arbeitsvollzigen.

(5) Diese Veranderungen im Umgang mit der Maschine zeigen sich deutlich
auch bei der Kontrolle und Beobachtung der Arbeitsvorgdnge, an den sog.
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"Wartezeiten". Sie entstehen, wenn ein Programm in die Maschine eingege-
ben, optimiert und ggf. korrigiert wurde, und nun Bearbeitungsvorgdnge an
mehreren Werksticken Uber einen gewissen Zeitraum - je nach Stiickzahl -
ausgeflhrt werden. Neben Vorbereitungs- und Nacharbeiten (Aufspannen des
Werksticks, Messen und Kontrollieren der bearbeiteten Werksticke) missen
die Arbeitskrafte im Normalfall nur in die maschinellen Bearbeitungsvorgén-
ge eingreifen, wenn sich bei der Nachkontrolle Fehler herausstellen oder es
zu Storungen kommt. In diesem Fall muB die Maschine abgestellt und die
notwendige Korrektur vorgenommen werden. Ist dies nicht der Fall, muB
dennoch die Maschine bestandig "im Auge behalten" werden. Dies ist not-
wendig, um bei einer Stdrung (z.B. Werkzeugbruch) die Maschine mdglichst
rasch schalten zu konnen und Folgeschdden zu vermeiden. Bei den hier
wiedergegebenen Erfahrungen ist primidr nur ein passiv-reaktiver EinfluB auf
die Maschine mdglich. "™an steht" - in den Worten eines Facharbeiters -
"bestdndig da, schaut, wartet, daB etwas passiert und kann es dann doch
nicht verhindern". Deutlich kommt dies auch in der Aussage zum Ausdruck:
"Der Werker mu3 der Maschine praktisch hinterherlaufen. Er fertigt das Teil
nicht mehr selber, aber er muB trotzdem immer dabei sein. Die Facharbei-
ter stehen dauernd da und schauen" (24). "Damit entsteht eine Situation,
mit der man im eigentlichen Sinne nichts zu tun hat, man muB aber den-

noch prasent sein und den Bearbeitungsvorgang im Auge behalten" (29).

(6) Bei einer solchen Einschdtzung der Verdnderung des Umgangs mit der
Maschine werden ferner die - im Vergleich zur Arbeit an konventionellen
Maschinen - geringeren Miglichkeiten des Experimentierens und insgesamt
einer perstnlichen Arbeitsweise, eines perstnlichen Vorgehens und Arbeits-
stils angefihrt. Das - In den Worten der Arbeitskrdfte - "TUfteln an der
Maschine wird immer geringer” (11). "Man hat kaum Chancen, an den Ma-
schinen herumzuspielen und etwas auszuprobieren" (24). Die Griinde hierfir
sind die - aufgrund der komplexeren Bearbeitungsvorgdnge - hoheren Kosten
bei AusschuB und die insgesamt straffere Produktionsorganisation bzw. An-
bindung der Durchfiihrung der einzelnen Arbeiten an vorgegebene Program-
me. Damit wird aber auch - sowohl aus der Sicht der Arbeitskrédfte wie der
Vorgesetzten (Meister) - elne wichtige Voraussetzung dafir, die Maschine
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kennenzulernen, sie auszutesten und mit ihr vertraut zu werden, beeintrach-
tigt. Exemplarisch hierfir ist die Aussage: "Rumspielen und Ausprobieren
mit den Maschinen ist doch wichtig, damit ich die Maschine kennenlernen
kann. Dann kann ich irgendwann mal wissen, das und das kann ich mit der
Maschine machen. Aber so, wie es jetzt ist an der CNC-Maschine, kriege
ich nichts mit" (25). Und dhnlich ein Meister: "Die Arbeitskrdfte missen an
der Maschine erst allmahlich selbstdndig werden. Ein Problem ist aber, da@
sie wenig Chancen zum Herumspielen mit der Maschine haben. Die miiBten
eigentlich schrittweise an die Selbstdndigkeit herangefiihrt werden. Aber das
geht nicht" (24).

Sowohl die Aufldsung der perstnlichen Beziehung zur Maschine wie auch die
beschriebene Verdnderung im Umgang mit der Maschine sind unmittelbar
verschrankt mit der Verringerung und Beeintrdchtigung unmittelbarer sinn-
licher Erfahrungsmoglichkeiten.

c) Veridnderungen der sinnlichen Wahrmehmung (Gebrauch der Sinne)

(1) Die fir das Arbeitshandeln wichtigsten Verdnderungen in der sinnlichen
wahrnehmung bei T&tigkeiten an CNC-gesteuerten Maschinen werden in der
Aussage eines Betriebsleiters deutlich zum Ausdruck gebracht: "Der Haupt-
unterschied zwischen CNC- und konventionellen Maschinen ist der, da an
der CNC-Maschine keine Handrdder mehr sind. Der Werker muf3 seiner
Handlung vertrauen, er muB Vertrauen in seine Handlungen haben. Friher,
da hatte er Handrédder, da konnte er es in der Hand splren, und er konnte
das alles sehen" (27).

Den hiermit angesprochenen Verlust der unmittelbren "handgreiflichen" Be-
einflussung und Kontrolle der Maschine haben wir im vorhergehenden bereits
ausgefihrt. Es betrifft dies insbesondere die Verlagerung der manuellen
Steuerung auf die Betdtigung von "Kndpfen" und "Schaltern", ohne daB die
Mdglichkeit besteht, hierdurch auch unmittelbar regulierend (im Sinne analo-
ger Bewegungsvorgdnge) die Arbeisweise der Maschine zu beeinflussen.
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(2) Neben der Verdnderung des manuellen Umgangs mit Maschinen wird als
eine weitere wichtige Verdnderung durchweg - von Arbeitskrdften wie Ver-
tretern des betrieblichen Managements - die Verringerung der visuellen
Wahrnehmung bzw. Wahrnrehmbarkeit der Bearbeitungsvorgdnge herausge-
stellt. Als ausschlaggebend werden vor allem drei Verd@nderungen angefihrt:
die hohere Geschwindigkeit, durch die eine visuelle Beobachtung erschwert
wird; die Komplexitat der Bearbeitungsvorgdnge, die zur Folge hat, daB
nicht alles "gleichzeitig" beobachtet werden kann; die Verkapselung der Ma-
schinen, durch die die Zuganglichkeit der Maschine und dort auch der Sicht-
kontakt beeintrdchtigt werden. Die Verkapselung der Maschinen hdngt eng
mit der hoheren Geschwindigkeit zusammen; sie erfordert die Verwendung
von KUhiflissigkeit und fihrt - im Falle eines Werkzeugbruchs u.a. - zu
einer erh8hten Unfallgefahr. Zur vermeidung von Unfallgefahren und Beldsti-
gungen durch die Kuhlflissigkeit wurden daher zunehmend die Maschinen
verkapselt. Exemplarisch werden diese Verdnderungen in folgenden Aussagen
beschrieben: "Durch die neue Technik sieht man weniger von dem Produk-
tionsprozeB. Die Maschine hat eine Eilgangsgeschwindigkeit" (5); "durch die
Verkapselung hat der Mann weniger Einblick in den Bearbeitungsvorgang, se-
hen kann er nicht mehr so viel” (24); "durch die Verkapselung wird die Sicht
auf das Werkstiick total Verbaut. Friher, da hat der Mann an der Maschine
das Werkstlick noch wachsen sehen, das kann er heute nicht mehr" (14); "ein
Problem ist die Zugdnglichkeit der Maschine. Durch die Bearbeitung mit
Kihiwasser und entsprechender Verkapselung ist die Sichtkontrolle erheblich
beeintrachtigt" (30); "heute kann man nicht mehr sc gut hinschauen, vor al-
lem durch die NaBbearbeitung und Verkapselung" (21).

Die Folge hiervon ist, daB sich die Arbeitskrdfte nicht mehr - wie bei der
konventionellen Maschine - auf die unmittelbare visuelle Beobachtung und
Kontrolle der Bearbeitungsvorgange stiitzen und verlassen k&nnen. Durchweg
werden diese Verdnderungen der visuellen Wahrnehmung (bzw. Wahrnehmbar-
keit) als eine Erschwernis eingeschatzt. Besonders deutlich kommt dies in
folgenden Aussagen zum Ausdruck: "Man muB sich darauf verlassen, da@ die
Maschine das richtig macht. Man muB das bis zu einem gewissen Teil laufen
lassen und da muB man sehen, ob's gut lduft. Das kann man sehen, das hat

Bohle/Milkau (1988): Vom Handrad zum Bildschirm. ) i
http://nbn-resolving.de/urn:nbn:de:0168-ssoar-68078 ]SFM.I JNCHEN.



116

man im Blick. Aber mit der Verkapselung sieht man das eben nicht. Da ist
so ein diffuses Licht drin. Wenn die Maschine lduft, miBte ich trotzdem
schauen kdnnen" (37). Im Extremfall heiBt dies: "Wenn man nichts mehr se-
hen kann, muB man sich auf das Programm verlassen und das ist sehr un-
sicher" (10). Entsprechend auch die Frage eines Abteilungsleiters: "Wie aber
kontrolliert der Werker, wenn er nichts mehr sieht?" (5).

Skeptisch und eher ablehnend wird in diesem Zusammenhang die Ersetzung
der unmittelbaren visuellen Wahrnehmung durch Anzeigegeridte und den Mo-
nitor eingeschatzt. In dieser Beurteilung sind sie bestenfalls Hilfsmittel, nie-
mals aber ein addquater Ersatz. Exemplarisch hierflir die Aussage: "Mit dem
Monitor kann man die Maschine nur von auBen sehen. Man kann sehen, wo
sich der Arbeitsgang befindet, welchen Arbeitsgang die Maschine arbeitet,
mehr aber nicht" (7). "Der Monitor zeigt nur WertmaBe an, das bringt aber
nichts" (9). wir werden auf die hiermit angesprochene visuelle Wahrnehmung
Uber technische Medien und die Bedeutung der direkten Erfahrung nochmals
weiter unten zurlckkommen, so daB zundchst dieser Hinweis hier genlgen

soll.

(3) Des weiteren wird - wenn auch weniger hdufig und weniger nachdriick-
lich - die Beeintrdchtigung der akustischen Wahrnehmung insbesondere bei
der Kontrolle der Bearbeitungsvorgdnge Uber das Gerdusch der Maschine und
der Werkzeuge angeflhrt. Als wichtigste Ursache wird auch hier die Verkap-
selung genannt. Charakteristisch hierfiir die Aussage: "Auch das Horen ist
schwierig geworden durch die Verkapselung, weil die Verkapselungen zu
dicht geworden sind. Friher hatten wir Plastikfolien, heute ist es fast
schalldicht, da horen Sie gar nichts mehr" (33). Werden solche Verdnderun-
gen fUr das Horen erwidhnt, verbinden die Arbeitskrdfte damit - wie beim
Sehen - ebenfalls Erschwernisse bei der Arbeit. So wird einerseits zwar ge-
sehen, daB durch die Verkapselung die Beldstigungen durch L&rm und
Schmutz geringer sind, andererseits wird aber auch betont, daB hierdurch
"das Einstellen und Einfahren schwieriger wird, da man nicht mehr so qut
hort und sieht" (33). Als ein weiterer Grund flr Erschwernisse bei der aku-
stischen Kontrolle wird - ebenso wie beim Sehen - die hthere Geschwindig-
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keit angefuhrt. Man hort zwar, wenn Fehler auftreten, aber man kann nicht
mehr rechtzeitig reagieren - in den Worten eines Facharbeiters: "Bel den
alten, da hort man es, aber bei den neuen kann man keine Kontrolle mehr
machen, bevor es kracht. Das geht nicht. Man hort vielleicht den Ver-

schleiB, aber wenn man es hort, ist es zu spdt" (9).

Diese Verdnderungen in der visuellen und akustischen Wahrnehmung bzw.
wahrnehmbarkeit haben - bei den hier wiedergegebenen Einschdtzungen -
wesentlich zur Folge, daB EinfluB- und Kontrollmdglichkeiten verringert und
erschwert werden. In den Worten eines Facharbeiters: "Horen und Sehen war
frilher besser. Da war man unmittelbar dabei und konnte sofort reagieren”
(36).

(4) Bei der Verdnderung der visuellen und akustischen Wahrnehmung  spielt
fUr die Arbeitskrafte die Zuginglichkeit der Maschine insgesamt eine wichti-
ge Rolle. Erschwernisse fUr das Sehen und Horen ergeben sich vor allem
auch daraus, dal nun nicht mehr in gleicher Weise wie bei den konventio-
nellen Maschinen durch die "Bewegung des ganzen Kdorpers" die Distanz zur
Maschine und der Blickwinkel je nach Bedarf gestaltet und veré@ndert werden
kann. Deutlich wird dies in den folgenden Aussagen zum Ausdruck gebracht:
"Die Verkapselung der Maschine ist eine Behinderung. Man muB da direkt
mal hingehen, da drum herumlaufen ktnnen. Die Zugénglichkeit ist sehr
wichtig" (34a). "Beim Einfahren braucht man unbedingt Sichtkontakt. Die
eigenstdndige Verdnderung des Sichtkontakts durch Bewegung ist wichtig,
aber das geht jetzt nicht mehr so wie friher" (20). Des weiteren entfallen
die unmittelbare Verkoppelung von Horen und Sehen einerseits und unmittel-
bare Eingriffe in die maschinellen Bearbeitungsabldufe andererseits. Insge-
samt verbindet sich daher mit den Verdnderungen der visuellen und akusti-
schen Wahrnehmung die Tendenz zu einer stdrkeren Isolierung und Dissozi-
ierung unterschiedlicher Formen sinnlicher Erfahrung, d.h. insbesondere ihre
Abkoppelung von der "Bewegung des Korpers".

(5) Durch die Erschwernisse der Zugénglichkeit der Maschine wird fir die
Arbeitskrafte nicht nur der Umgang mit der Maschine (s.0.), sondern auch
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die Beziehung zur Maschine beeintrdchtigt. Exemplarisch hierfir sind Aussa-
gen wie: "Das Rumlaufen ist wichtig, damit es nicht bloB eine anonyme
Maschine bleibt, aber durch die Verkapselung ist dies schwierig" (34a). "Man
mul die Maschine kennen, aber ohne die Verkapselung hatte man einen bes-
seren Blick und eine bessere Beziehung zur Maschine" (37). Und: "Die Zu-
ganglichkeit ist ganz entscheidend dafir, ob ein Interesse fir die Maschine
mdglich ist-oder nicht" (34).

d) Verdnderungen von Gefiihl und Erfahrung

(1) Bei den dargestellten Einschdtzungen und Erfahrungen wére zu erwarten,
daB auch Gefiihle und Erfahrungswissen nicht mehr in gleicher Weise wie an
konventionellen Maschinen als wichtig und erforderlich angesehen werden.
Dies ist aber nicht der Fall. Eher die Ausnahme und Einzelfédlle sind Ein-
schdtzungen wie: "Beim Knopfdruck braucht man kein Gefidhl mehr, man
muB nur den richtigen Knopf dricken. Bei der Kurbel hingegen, da braucht
man ein GefUh!" (6). "Im Unterschied zur konventionellen Technik ist an der
CNC-Maschine die Maschine nicht mehr relevant fir den Facharbeiter, son-
dern nur noch die Steuerung. Ein Geflhl kann man da nicht mehr zeigen, da
braucht's kein Geflhl mehr" (34). "Es wird natdrlich nicht mehr das Gefihl
gebraucht, sondern die Daten sind ja im Programm schon festgelegt. Da
braucht der Facharbeiter das nicht mehr wissen. Er hat eben nicht mehr die
Beziehung zum Material, wie es an der konventionellen Maschine mdglich
war. Friher haben die das Material gesehen, haben {berlegt und eine Dreh-
zahl gewdhlt. Das ist jetzt im Programm festgelegt" (24).

Vorherrschend ist die Auffassung, daB auch bei der Tatigkeit an CNC-ge-
steuerten Werkzeugmaschinen die "traditionelle Facharbeiterqualifikation"
eine wichtige Voraussetzung und Grundlage ist, wobei weniger die handwerk-
liche Geschicklichkeit, sondern insbesondere die praktische Erfahrung und
das Geflhl fir Material und Maschine betont werden. (Hierauf wird im
ndchsten Abschnitt ausflhrlicher eingegangen, so daB hier dieser Hinweis ge-

nligen soll.)

Bohle/Milkau (1988): Vom Handrad zum Bildschirm. Y Y
http://nbn-resolving.de/urn:nbn:de:0168-ssoar-68078 ]SFML JNCHEN-



(2) Verdnderungen werden jedoch beim Erwerb und der Heranbildung dieser
Kenntnisse und Fertigkeiten gesehen, dabei wird auch auf die zuvor darge-
stellte Veranderung Bezug genommen. Betont wird, daB bei CNC-gesteuerten
Maschinen Kenntnisse und Erfahrungen notwendig sind, die bei einer Tatig-
keit an CNC-Maschinen jedoch nicht erworben werden kdnnen. Exemplarisch
hierfUr sind Aussagen wie: "Eine Ausbildung nur an CNC-Maschinen, das
geht nicht. Das widre, wie wenn einer theoretisch das Autofahren lernen
wilrde, ohne zu fahren, und irgendwann muB er plotzlich fahren" (23). QOder:
"An der CNC-Maschine kann man die notwendigen Grundlagen nicht lernen.
Wenn es nur CNC gibe, das ginge nicht" (9). DaB dabei speziell der Erwerb
des '"richtigen Gefiihls" fir die Maschine und das Material sowie die notwen-
dige praktische Erfahrung gemeint sind, wird ersichtlich an der Bedeutung,
die der Tatigkeit an konventionellen Maschinen fiir die Tdatigkeit an CNC-
Maschinen beigemessen wird. Typisch hierfir z.B. die Aussagen: "Manuelle
Arbeit an konventionellen Maschinen ist als Vorbildung wichtig" (9). "Die
manuelle Grunderfahrung muB der Mann an der Maschine haben. Die manuel-
le Arbeit gibt ein Geflihl fir jedes Werkstlick, Werkzeug und die Maschine.
So lernt man das Horen, man entwickelt ein Gefiuhl, mit der Sache vertraut
zu werden. Daher ist auch die Arbeit an konventionellen Maschinen wichtig,
um ein Geflhl fir das, was die Maschine tut und kann, zu bekormmen" (30).
"Das Wissen um die Zerspanung ist im wesentlichen Erfahrungswissen. Das
braucht man auch an CNC-Maschinen. Der Facharbeiter muB Erfahrungen
gesammelt haben in der Metallbearbeitung, denn die Erfahrungswerte eig-
nen sich besser zur Beurteilung der Materialbeschaffenheit. Die Material-
kenntnisse kommen aber nur durch den Umgang mit dem Material. Deshalb
ist es besser, wenn CNC-Arbeiter zuerst an konventionellen Maschinen ar-
beiten" (14).

(3) Damit wird auch - zumeist implizit - auf sich kinftig (mdglicherweise)
verschdrfende Probleme hingewiesen. In den Worten eines Meisters: "Das
Praktische lernt man an den CNC-Maschinen nicht. Aber man kann keine
Erfahrungen mehr an den konventionellen Maschinen machen, weil bloB mehr
CNC-Maschinen im Betrieb sind" (17). Die Ergédnzung der Ausbildung durch
praktische Erfahrungen in der Produktion wahrend und insbesondere nach der
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Ausbildung wird somit durch die sukzessive Ausbreitung des Einsatzes von
CNC-Maschinen zunehmend beeintrachtigt und zuriickgedrdngt. Mit dem Ein-
satz von CNC-Maschinen werden auch die Voraussetzungen in der betriebli-
chen Produktion, die den Erwerb der - auch fir die T&tigkeit an CNC-Ma-
schinen - notwendigen praktischen Kenntnisse im Umgang mit Material und
Maschine ermdglichen, gefdhrdet. Soweit dies in der betrieblichen Praxis be-
reits wahrgenommen wird, sieht man als Konsequenz: "Frijher, da haben die
in der Produktion gelernt. Aber das kann man heute nicht mehr machen,
dann muB man es eben in der Ausbildung machen" (13).

(4) Bei solchen Einschidtzungen wird jedoch kaum berlicksichtigt, daB die
Entwicklung, Aufrechterhaltung und Nutzung von Erfahrungswissen bzw.
eines GeflUhls fir die Maschine und das Material auch davon abhéngeh, dai
im ArbeitsprozeB ein entsprechendes (subjektivierendes) Arbeitshandeln mdg-
lich ist. Wie gezeigt, ergeben sich jedoch gerade hier fir die Arbeitskrafte

massive Verdnderungen.

Solche Einschdtzungen verweisen zudem auch auf Diskrepanzen zwischen den
Anforderungen an die Arbeitskrédfte (bzw. ihr Arbeitshandeln) einerseits und
den durch die Arbeitssituation vorgegebenen Arbeits- und Handlungsméglich-
keiten andererseits. Im folgenden seien Befunde dargestellt, die zeigen, dai3
es sich hier zugleich um ein grundlegendes Merkmai und Problem bel den
Téatigkeiten an CNC-gesteuverten Werkzeugmaschinen handelt.

2. Aufrechterhaltung und Wiederherstellung subjektivierenden Arbeitshandelns

Wie bereits erwdhnt, ist eine vorherrschende Auffassung, daB such bei T&-
tigkeit an CNC-Maschinen Erfahrungen und "Kenntnis der Praxis" notwendig
sind; sie werden auch als wichtige Merkmale der Qualifikation von Fachar-
beitern eingeschitzt. Exemplarisch hierfir sind Aussagen wie: "Nach wie vor
sind auch an den neuen Maschinen praktische Fertigkeiten wichtig" (30).
"Was der Facharbeiter einbringt, ist die Kenntnis der Praxis im CNC-Be-
reich. Beim Optimieren bringt der Facharbeiter seine Praxisecfahrung als Er-

Bohle/Milkau (1988): Vom Handrad zum Bildschirm. \IS MU 2
http://nbn-resolving.de/urn:nbn:de:0168-ssoar-68078 er NCI ":N



121

génzung zum Programm ein. Das ist der Punkt, wo es auf den Facharbeiter
ankommt" (33). "Das Handwerkliche kann man vergessen, aber das Wissen
der Praxis spielt die gleiche oder eine noch groBere Rolle als vorher. Man
braucht den Facharbeiter von diesem Wissen .her" (36). "Diese Fdhigkeiten
der Facharbeiter sind beim Optimieren wichtig. Hier geht es darum, das
Programm an die Praxis, das praktisch Machbare anzupassen oder entspre-
chend zu modifizieren. Praktisches Wissen ist daher nach wie vor wichtig”
(1). Eire genauere Betrachtung zeigt, da@ sich hiermit zugleich Anforderun-
gen an ein subjektivierendes Arbeitshandeln verbinden, und die Arbeitskréafte
auch in dieser Weise die Arbeitsanforderungen an CNC-Maschinen bewailti-
gen. Dabei ist zu betonen, daB sich solche Einschdtzungen und Erfahrungen
auf die gleichen Arbeitssituationen wie zuvor beziehen.

a) Beziehung zur Maschine

(1) Bei den hier maBgeblichen Einschdtzungen wird vor allem angefiihrt, daB
auch an CNC-gesteuerten Werkzeugmaschinen eine persdnliche Beziehung
notwendig ist. Man bezieht sich hier - wie bei den Einschdtzungen, die eine
Verdnderung der perstnlichen Beziehung herausstellen - auch auf die Erfor-
dernisse der Maschine, jedoch werden diese anders beurteilt. Nach den hier
vorliegenden Erfahrungen sind die CNC-gesteuerten Maschinen - ebenso wie
die konventionellen Maschinen - keineswegs perfekt, sie haben nach wie vor
"Mucken" und sind unterschiedlich. Die Kenntnis der Besonderheiten der ein-
zelnen Maschine wird vor allem beim Optimieren fir erforderlich gehalten.
Exemplarisch hierflir die Aussage eines Facharbeiters: "Heute ist die Einheit
Mann/Maschine viel wichtiger, weil die Maschine soviele Mucken hat. Bei
den CNC-Maschinen gibt es alle Woche eine Storung, weil die Maschinen
schneller sind. Da entsteht nur durch Erfahrung eine Vertrautheit. Das Ver-
trauen ist ganz wichtig, nur so kennt man die Mucken" (9). Und &hnlich die
Aussagen eines Meisters: "Jede Maschine hat ihre Besonderheit, die bei der
Optimierung bericksichtigt werden muB; so z.B. der TemperatureinfluB, Ver-
dnderungen, wenn die Maschine warm wird. Das sind Erfahrungswerte" (12).
Folglich muB man "die Maschine kennen, eine perstnliche Beziehung zur Ma-
schine braucht man auf jeden Fall, um Optimieren zu k&nnen" (17). Nur auf
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diese Weise wird - nach der Erfahrung der Arbeitskrdfte - eine optimale
Nutzung der Maschine gewdhrleistet. Exemplarisch hierfir die Aussage: "Na
klar habe ich eine personliche Beziehung zu meiner Maschine. Das ist meine
Maschine. Man &ndert das Programm, weil man weiB, wie es besser geht.
Und wenn man ein verbessertes Programm bekommt, dann weiB man, jetzt
kommt wieder mein Programm. Das ist ein Erfolgserlebnis und das hiangt
auch zusammen mit meiner Maschine. Es gibt eben keinen, der so gut mit
der Maschine umgehen kann wie ich" (10).

(2) Mit solchen Einschdtzungen und Erfahrungen verbindet sich zumeist eine
Ablehnung des flexiblen Personaleinsatzes. Sehr deutlich kommt dies etwa in
folgender Aussage zum Ausdruck: "Ein flexibler Personaleinsatz bringt
nichts. Der einzelne muB mit der Maschine vertraut sein. Die Maschinen ha-
ben immer noch ihre Mucken. Um das Beste aus der Maschine herauszuho-
len, muB man sie genau kennen" (30). Oder: "Die Mann/Maschine-Einheit, d.h.
die feste Zuordnung eines Mannes zu seiner Maschine, ist auf jeden Fall
besser, weil jede Maschine anders ist, trotz gleicher Konstruktion" (17). In
diesem Zusammenhang werden auch Probleme der Schichtarbeit angespro-
chen. Soweit diese als gegeben bzw. unvermeidbar angesehen wird, ist vor
allem aus der Sicht der Arbeitskrdfte wichtig, daB sich die Schichtpartrer
gut verstehen, zueinander passen und auch Zeit und die Mdglichkeit haben,
sich wechselseitig abzusprechen. Nur hierdurch kann verhindert werden, da@
durch "Reibereien", unzuldngliche Informationen, Abschiebung von Verantwor-
tung usw. die (notwendige) perstnliche Beziehung zur Maschine "abflaut".
Als erschwerend und negativ wird hier insbesondere die Reduzierung von
"Uberlappungszeiten" herausgestellt. Exemplarisch hierfir die Aussage: "Das
ist ein groBes Problem bei der Schicht, denn der Partner muB péssen. Es ist
enorm wichtig, mit wem man arbeiten kann, mit wem man zusammenschaf-
fen kann, darum muB man zusammenpassen. Es gibt vielerlei Reibungspunk-
te, z.B. wenn einer zu spdt kommt. Nur bei jemandem, mit dem man sich
gut versteht, kann man sich darauf verlassen, daB die jeweiligen Vorkomm-
nisse und die fur die weitere Arbeit wichtigen Informationen ausgetauscht
werden. Da muB man auch ein biBchen privat reden" (17).
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b) Umgang mit der Maschine

(1) Fir die hier wiedergegebenen Einschitzungen und Erfahrungen ist charak-
teristrisch, daB die zuvor dargestellten Verdnderungen der Steuerungstechnik
und ihre Konsequenzen fUr das Arbeitshandeln nicht grundsitzlich bestritten
werden; man sleht aber nicht nur das Erfordernis, sondern auch Moglichkei-
ten, dennoch - #dhnlich- wie bei konventionellen Maschinen - "mit der Maschi-

ne" zu arbeiten.

(2) Als ein ausschlaggebender Faktor wird "Vertrauen" in die Maschine und
Steuerungstechnik angesehen, das durch eigene Erfahrungen gewonnen werden
muB. Man muB allmahlich und Uber einen ldngeren Zeitraum hinweg die Er-
fahrung machen, daB die Maschine auch tatsdchlich die Befehle, die ihr ein-
gegeben werden, ausfihrt. Hat man diese Erfahrung gemacht, entsteht
- dhnlich wie bei der konventionellen Maschine - das Gefihl, die Maschine
zu beherrschen und "in der Hand" zu haben. In den Worten der Arbeitskraf-
te: "Das Gefuhl der Beherrschung der Technik ergibt sich nur durch Erfah-
rung, durch Ubung, dadurch, daB man es schon mal gemacht hat. Das ist
reine Erfahrungssache" (25). "Das Gefihl der Sicherheit kriegt man nur mit
der Zeit. Voraussetzung fUr die Sicherheit ist die Erfahrung. Das ist wie
beim Autofahren, da braucht man Routine. Die Sicherheit muB man mit der
Zeit kriegen. Erfahrung ergibt sich im Umgang mit der Maschine, z.B. zehn
Jahre an ein und derselben Maschine” (26). "Ja, am Anfang, da ist es
schwierig. Aber mit der Zeit, wenn man die Erfahrung macht, daB die Ma-
schine auch tatsdchlich das tut, was man eingibt, entsteht ein Uberlegen-
heitsgefihl. Wenn die Maschine meine Befehle ausibt, so wie ich es will,
hab' ich auch das Gefiihl der Kontrolle" (25).

Diese Erfahrungen stellen sich allerdings nur dann ein, wenn sich auch fak-
tisch die Steuerungstechnik als sicher und zuverldssig erweist, und die Ar-
beitskrifte sich auf die Reparatur und Instandhaltung verlassen konnen.
Nach der hierzu vorliegenden Einschdtzung hat sich durch die technischen
Entwicklungen im Vergleich zu den Anfangsstadien, in denen oft Stdrungen
vorkamen, die Zuverldssigkeit wesentlich erhtht. "Das Miltrauen der Ar-
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beitskrafte" - so ein Produktionsleiter - "war in den Anfangen durchaus_bé-
rechtigt. Da traten oft Stdrungen auf. Die Maschinen fuhrten Befehle nicht
richtig aus. Dies war aber nur im Anfangsstadium. Heute ist das nicht mehr
so" (29).

(3) Des weiteren wird als wichtig angesehen, daB auch bei der elektroni-
schen Steuerung unmittelbare Regulierungs- und Eingriffsmoglickeiten in die
maschinellen Bearbeitungsvorgidnge bestehen. Ausschlaggebend ist hier z.B.,
ob - insbesondere beim Einfahren der Maschine und Optimieren des Pro-
gramms - die Steuerungstechnik eine stufenlose Regulierung der Geschwin-
digkeit mittels des Potentiometers ermdglicht. Der Effekt einer solchen
Steuerung wird plastisch in den folgenden Schilderungen von Facharbeitern
wiedergegeben: "Bei einem Schalter, bei dem man draufbleiben kann, im Un-
terschied zu einem Schalter, den man ein- und ausschaltet, fihlt man sich
sicherer. Ich wei, was ich jetzt mache, das macht auch die Maschine. Da
ist kein so groBer Unterschied zwischen der CNC-Maschine und der konven-
tionellen. Ob ich einen Schalter bet&tige oder Knopf dricke oder eine Kur-
bel bewege, das ist dann eher Gewohnheitssache" (17). Ahnlich die Aussage:
"Ich beherrsche meine Maschine genauso wie ein Werkzeug. Ich habe sie im
Griff durch Temporegelung und langsames Anfahren" (30). Entsprechend auch
die Einschatzung eines Meisters: "Die Regulierung der Geschwindigkeiten
muB an der Maschine moglich sein. Denn nur das gibt dem Facharbeiter die
perstnliche Sicherheit" (24). Einschrinkend wird aber auch darauf hingewie-
sen, da@ dies nicht bei allen Maschinen bzw. Steuerungssystemen mdglich
ist. Insbesondere "die alten Steuerungen machten solche Eingriffe unmig-
lich". Erst "in der neueren Entwicklung achtet man hierauf mehr" (24). Dies
hat teilweise auch dazu gefiihrt, daB in den Betrieben solche "alten" Steue-
rungssysteme ausgetauscht wurden. Deutlich wird die Bedeutung einer sol-
chen Steuerung auch in dieser Erfahrung wiedergegeben: "Ja, am Anfang, da
ist es schwierig. Aber allmahlich stellt sich ein Uberlegenheitsgefiinl ein,
wenn die Maschine meine Befehle ausflhrt. Ein Gefiihl der Kontrolle. Das
lernt man beim Anfahren des Programms, durchs langsame Anfahren" (25).

Bohle/Milkau (1988): Vom Handrad zum Bildschirm. bl ¥
http://nbn-resolving.de/urn:nbn:de:0168-ssoar-68078 ]SFM,L JNCHEN



(4) Auch bei der Tétigkeit an CNC-Maschinen wird versucht - dhnlich wie
an konventionellen -, die einzelnen Bearbeitungsfolgen "Schritt fir Schritt”,
unter Berlcksichtigung der jeweiligen Ergebnisse der einzelnen Schritte fir
die Entwicklung der nachfolgenden, durchzufihren. Hierzu werden beim Te-
sten und Optimieren des Programms die einzelnen - durch das Programm
vorgegebenen - Bearbeitungsfolgen "schrittweise" in die Praxis umgesetzt.
Dies ist um so eher mdglich, als die einzelnen Bearbeitungsvorgdnge durch
langsames Anfahren und schrittweises Abfahren des Programms unmittelbar
beeinfluBt und reguliert werden konnen. Eine weitere Voraussetzung hierfir
ist, daB die Ergebnisse der Jjeweils einzelnen Arbeitsschritte von den Ar-
beitskrdaften Uberprifbar sind; entweder unmittelbar an der Maschine und
dem Werkstiick oder in Kombination mit MeBgerdten und der Kontrolle des
eingegebenen Programms am Bildschirm. Die Arbeitskrdfte fahren dabei
schrittweise das Programm ab und beobachten sowohl unmittelbar die Bear-
beitungsvorgdnge wie auch die Angaben Uber den Ablauf des Prograrﬁms auf
dem Bildschirm. In den Worten eines Meisters: "Der Mann an der Maschine
macht das durch langsames Anfahren in Einzelschritten. Dazu schaut er auf
den Bildschirm und auf die Maschine. So kann der Facharbeiter zwischen
Bildschirm und Maschine hin- und herschauen" (9). Die Sicherheit im Um-
gang mit der Maschine hiéngt fir die Arbeitskrdfte auch davon ab, in wel-
cher Weise die Steuerungsapparaturen selbst "handlich" bzw. "handgreiflich"
sind. Dies betrifft insbesondere die Gefahr, "danebenzugreifen" bzw. bei der
Eingabe von Daten "sich zu vertippen". Dieses Vorgehen ist durchaus mit
dem Vorgehen an konventionellen Maschinen vergleichbar.

(5) Ein weiterer Faktor, durch den der hier beschriebene Umgang mit der
Maschine beeinfluBt wird, sind die Eingriffsmdglicheiten wahrend der Bear-
beitungsvorgdnge in den sogenannten "Wartezeiten". Im Unterschied zu einer
eher "passiv-reaktiven" Kontrolle (s.0.) versuchen hier die Arbeitskréfte, das
durch den automatischen Ablauf der Bearbeitungsvorgdnge erzwungene "pas-
siv-reaktive" Beobachten und Warten in ein "aktives Handeln" zu transfor-
mieren. Dies kann sich sowohl unmittelbar auf die Maschine wie auch auf
andere Aktivitdten beziehen. Entscheidend ist dabei der Versuch, praventiv
Storungen abzufangen oder bei auftretenden Stérungen Folgeschidden zu mi-
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nimieren. Was dies im konkreten Fall bedeutet, wird in der folgenden Be-
schreibung eines Meisters zum Ausdruck gebracht: "Auch wenn die Maschine
lauft, muB der immer bei der Sache sein, auch wenn er keinen EinfluB
nimmt, nimmt er trotzdem immer EinfluB. Der engagierte Werker sieht hin
und wei3 Bescheid" (24). Dieses "bei-der-Sache-sein" beinhaltet auch das be-
stdandige Mitdenken und Nachvollziehen der Bearbeitungsvorgdnge. Auf diese
Weise ist es - so die Erfahrung - auch moglich, z.B. an der Verdnderung
des Gerdusches einen Werkzeugbruch rechtzeitig zu erkennmen und zu verhin-
dern. Was dies in der Praxis bedeutet, kommt plastisch in der folgenden
Aussage eines Produktionsleiters zum Ausdruck: "Der Facharbeiter an der
Maschine muB das irgendwie erkennen. Das unterscheidet den Fachmann vom
Angelernten" (27). Dies heiBt in der Praxis, daB die Arbeitskréfte in der
Wartezeit nur scheinbar "nichts tun" bzw. lediglich becbachten und darauf
warten, "da etwas passiert". De facto beinhaltet das "bei-der-Sache-sein",
daB man bestdndig das, was die Maschine macht, "mitvollzieht". Verdeutli-
chen 188t sich dies z.B. an der Kontrolle anhand des Gerdusches der Ma-
schine bzw. des Gerdusches der Beareitungsvorgdnge und der Werkzeuge. Um
rechtzeitig einen Werkzeugbruch zu verhindern, reicht es - in den Worten
eines Facharbeiters - "nicht aus, darauf zu warten, bis es einen Crash gibt.
Man muB stdndig das Gerdusch im Ohr haben und wissen, was es bedeutet.
Nur dann merkt man eine Verédnderung, bevor es kracht" (10). Man muB so
gewissermaBen "mit dem Gerdusch mitgehen".

(6) Nur scheinbar steht hierzu im Gegensatz, daB die Arbeitskrdfte dabei
auch in der Lage sind und es wiinschen, Nebenbeschidftigungen, wie z.B. Zei-
tungslesen, Ldsen von Kreuzwortrdtseln oder auch Gesprachen mit Kollegen,
nachzugehen. Eine genauere Betrachtung zeigt, daB bei solchen Aktivitédten
die fir die Maschine geforderte Aufmerksamkeit nicht reduziert, sondern er-
htht bzw. erst ermdglicht wird. Erst durch diese Nebenbeschaftigungen wird
Insgesamt eine Situation fir die Arbeitskrdfte erzeugt, durch die sie in die
Arbeitssituation "eintauchen" und - &hnlich wie bei der konventionellen Ma-
schine - mit "allen fUnf Sinnen" bei der Sache sind. Solche Nebenbeschafti-
gungen sind somit nicht etwas vom eigentlichen ArbeitsprozeB (Kontrolle der
Maschine) Abgetrenntes und Abgesondertes, sondern sind vielmehr ein inte-

Bohle/Milkau (1988): Vom Handrad zum Bildschirm. 3 ¥
http://nbn-resolving.de/urn:nbn:de:0168-ssoar-68078 ]SFM.l JNCH.EN.



127

graler Bestandteil. Durch sie werden eine Abschottung gegeniber Ablenkun-
gen von auBen und eine Konzentration auf Uberwachung und Kontrolle er-
leichtert bzw. abgestiitzt. Deutlich kommt dies in der folgenden Aussage
eines Meisters zum Ausdruck: "Das Zeitungslesen beeintrdchtigt die Arbeit
nicht, Im Gegenteil, die Leute wollen etwas zu tun haben, um aufmerksam
zu bleiben. Ja, es ist komisch und ungewdhnlich, aber es beeintrdchtigt die
Arbeit nicht, im Gegenteil” (16). Ahnlich die Aussage eines Facharbeiters:
"Beim Lesen muB man beil der Sache sein. Ich bin trotzdem bei der Sache,
auch wenn ich lese" (34). Dies hei3t aber auch, daB keineswegs jede Neben-
beschdftigung hierfir geeignet ist. Auschlaggebend ist, daB sie subjektiv
nicht ablenkt, d.h. sich zu der geforderten Aufmerksamkeit fir die Maschine
komplementdr, ergédnzend erweist und sich nicht hiermit Uberschneidet und
in Konflikt gerdt. Dies ist z.B. der Fall, wenn die Maschine primdr mit dem
Ohr kontrolliert und nebenbei in der Zeitung gelesen wird, weil das Lesen in
der Zeitung und die dabei geforderte Aufmerksamkeit und Konzentration
dem HoOren untergeordnet werden und dies in diesem Sinn eine "Nebenbe-
schaftigung" ist. Demngegeniber ist dies z.B. nach den Erfahrungen der Ar-
beitskrdfte bei Mehrmaschinenbedienung nicht moglich. Beim Optimieren
einer Maschine kdnnen nicht zugleich die Bearbeitungsvorgdnge einer ande-
ren Maschine mitkontrolliert werden, da sich die geforderte Aufmerksamkeit
und Konzentration Uberschneiden.

(7) Mit dem hier beschriebenen Umfang mit der Maschine verbindet sich ins-
gesamt die Erfahrung, daB auch die CNC-Maschine "beherrscht" wird, und
die Arbeitskrifte auch dann, wenn die Programmierung zentral erfolgt, die
Bearbeitungsvorgénge an der Maschine beeinflussen. In dieser Sicht wird
auch das Optimieren als eine notwendige Ergdnzung und somit notwendiger
Bestandteil bei der Programmerstellung eingeschatzt. Im Vordergrund stehen
die Anpassung des Programms an die Praxis und somit die Ergdnzung des
Programmms durch die besonderen Kenntnisse und Erfahrungen der Arbeits-
krdfte an der Maschine. Exemplarisch hierfUr die Aussage eines Facharbei-
ters: "Das Optimieren wird immer wichtig bleiben, weil der Programmierer
gar nicht die Praxis hat. So bleibt immer noch EinfluBnahme auf das Pro-
gramm. Denn der Programmierer hat die Erfahrung eben nicht, die der hat,
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der an der Maschine steht. Programmieren ist aufs Maximale angelegt und
geht meistens nicht so einfach. Fehler schleichen sich ein. Fehier vielleicht
vom Konstrukteur, vom Werkzeugbauer oder vom Programmierer” (9). Und
dhnlich die Aussage: "Ich habe einen groBen EinfluB auf meine Arbeit, weil
im Programm’ oft gravierende Fehler sind. Manchmal sind z.B. veraltete
Schnittgeschwindigkeiten drin" (10). Die notwendige Ergénzung der "Theorie"
durch die "Praxis" - wie sie bei komplexen und qualifizierten Tatigkeiten an
konventionellen Maschinen charakteristisch ist - findet sich hier somit in
neuer und verdnderter Form auch an CNC-gesteuerten Werkzeugmaschinen
wieder. Wie unsere Befunde zeigen, ist dies ein entscheidendes Kriterium,
an dem die Arbeitskréfte ihren EinfluB auf die Maschine beurteilen. Nicht
die Erstellung des Programms, d.h. von wem und wo dieses erstellt wird, ist
hier also mafgeblich, sondern die Frage, ob und in welchem Ausma@ die je-
weiligen Programme an die Praxis angepaBt und entsprechend ergdnzt wer-
den miissen. Die Facharbeiter an den Maschinen betrachten sich dabei fir
letzteres als zustdndig bzw. sehen hierin eine ihnen angemessene Aufgabe.
In dieser Sicht fihit man sich dann auch gegeniiber dem Programmierer kei-
neswegs unterlegen oder in seinem Arbeitshandeln fremdbestimmt - im Ge-
genteil. Man weiB, daB ohne die Kenntnisse und Erfahrungen der Praxis die
Programme nicht funktionieren und daB man sie nicht nur erganzen, sondern
auch verdndern kann. In den Worten eines Facharbeiters: "Wenn man sich
mit der Arbeit mal befaBt hat und durch ist mit dem Ganzen, dann 148t
man sich auch von der Arbeitsvorbereitung nicht mehr alles einreden. Der
Mann an der Maschine hat die praktische Erfahrung. Man braucht sich nicht
von irgendeinem Programmierer etwas einreden lassen. Da kann man auch
etwas dagegensetzen" (17). Ahnlich auch Aussagen wie: "Es macht SpaB,
wenn man das Programm gedndert und optimiert hat. Da bekommt man eire
Selbstbestadtigung”. Oder: "Ich kann fast alles verdndern an dem Ding. Ich
kann das, was vom Programmierer kommt, véllig umbauen. Mein EinfluB ist
unheimlich groB. Ich kann alles rausschmeiBen und alles neu eingcben. Ich
krieg nur ein theoretisches Programm von unserem Programmierer, wie er
sich das so vorstellt" (Herm u.a. 0.J., S. 449/504).
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Zu berlcksichtigen ist dabei aber, daB der Programmierer eine Vorentschei-
dung darlber treffen muB, in welcher Weise die Bearbeitung durchgefihrt
wird, d.h. er muB sich fUr einen bestimmten Weg entscheiden. ("Wenn vier
das gleiche machen, kdnnen u.U. vier verschiedene Programme herauskom-
men.") Dies besagt, daB sich der Facharbeiter an der Maschine in jedem Fall

an diese vorgegebene Entscheidung anpassen bzw. diese Ubernehmen muB.

(8) SchlieBlich bietet - bei den hier geschilderten Einschdtzungen und Erfah-
rungen - das Optimieren der Programme auch die Moglichkeit fUr ein "per-
sonliches, individuelles Vorgehen". Nicht nur die Programmerstellung, sondern
auch dessen Optimierung und ggf. Korrektur konnen sehr unterschiedlich ge-
handhabt werden. In den Worten eines Facharbeiters: "Es gibt ein personli-
ches, individuelles Vorgehen beim Optimieren. Es hat eben jeder seinen Stil.
Jeder macht seine Sache so, wie er es eben gerne hat. Der eine ist muti-
ger, der andere geht mehr auf Sicherheit" (10). Ahnlich auch die Erfahrung:
"Man kann sich besprechen, austauschen, Erfahrungen weitergeben. Aber je-
der macht's trotzdem anders. Das zeigt sich beim Optimieren, Vorbereiten
und Einstellen, beim Aufbau der Vorrichtung, beim Anfahren" (37). Als not-
wendig hierfUr wird allerdings auch die Mdglichkeit eingeschdtzt, etwas aus-
zuprobieren und ggf. auch Fehler zu machen: "Wie man am besten optimiert,
das lernt man nur durchs Probieren" (25). Und: "Nur durchs Optimieren sam-
melt man neue Erfahrungen. Das ist das, womit man weiterkommt" (37).
Und: "Man mu3 auch mal den Mut haben, einen Fehler zu machen. Nur so
kann man die Steuerungstechnik und die Maschine austesten. Voraussetzung
ist die Erfahrung und daB man durch Fehler lernen kann" (26).

An solchen Einschdtzungen und Aussagen wird auch ein Zusammenhang zwi-
schen der als notwendig eingeschdtzten "personlichen Beziehung" und dem
beschriebenen Umfang mit der Maschine deutlich. Im vorhergehenden haben
wir auch bereits mehrfach die Bedeutung sinnlicher Erfahrung fir das hier
aufgezeigte Arbeitshandeln angesprochen. Im folgenden sei dies ndher darge-
stellt.
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¢) Sinnliche Wahrnehmung

(1) Am Beispiel der manuellen Steuerung an der Maschine (Regqulierungs-
moglichkeit) ist bereits sichtbar geworden, daB auch bei Tatigkeiten an
CNC-gesteuerten Maschinen versucht wird - &hnlich wie an konventionellen
Maschinen -, unmittelbare sinnliche Wahrnehmungen und Erfahrungen bei der
manuellen Steuerung zu gewdhrleisten. Dies zeigt sich auch bei der visuellen
und akustischen Wahrnehmung.

(2) Um einen direkten Sichtkontakt zu den Bearbeitungsvorgédngen an den
Maschinen herzustellen bzw. zu verbessern, Offnen die Arbeitskrédfte die
Verkapselung (Wegschieben der Schutzscheiben) oder gehen in den verkapsel-
ten Bearbeitungsraum hinein. Dies erfolgt insbesondere beim Einfahren und
Optimieren der Programme. Dabei beobachten die Arbeitskrafte sowohl die
Angaben auf dem Bildschirm wie auch die Bearbeitungsvorgdnge an den Ma-
schinen, was sich deutlich an einem besténdigen "Hin- und Herschauen" zwi-
schen Bildschirm und den Bearbeitungsvorgéngen an den Maschinen zeigt.
Nach den Erfahrungen der Arbeitskréfte geht dies nur, wenn ein unmittelba-
rer Sichtkontakt zur Maschine besteht. Dieser wird auch dann gesucht, wenn
die Verkapselung durchbrochen ist (verglast) und ohne KuihlflUssigkeit gear-
beitet wird. Der direkte Sichtkontakt dient nicht nur zu einer besseren "Op-
tik" (im engeren Sinn); vielmehr ermdglicht er fir die Arbeitskrdfte zugleich
auch die Verbindung zwischen Sehen und kdrperlicher Bewegung. Es ist fir
sie wichtig, bei der Beobachtung der Vorgdnge an den Maschinen sowohl N&-
he wie Distanz als auch den Blickwinkel - je nach Bedarf - zu verdndern.
Dies ist auch eine Grundlage bzw. Voraussetzung, um eine "intime" Bezie-
hung zur Maschine herzustellen, die fir den "richtigen Blick" notwendig ist
und ihn ermdglicht. Dabei wird betont, daB gerade auch an den CNC-ge-
steuerten Werkzeugmaschinen in der Praxis die Wahrnehmung von nicht ein-
deutig und objektiv definierbaren Informationen eine wichtige Rolle spielt.
Daher ist auch die Orientierung an Anzeige- und Mefgerdten zwar eine Hil-
fe, aus der Sicht der Arbeitskrdfte aber zugleich nicht ausreichend. Ebenso
wie an der konventionellen Maschine muB der Facharbeiter einen - auf Er-
fahrung und gefiihlsm&Bige Wahrnehmung beruhenden - "richtigen Blick" fir
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Werkzeug und Material haben. Deutlich kommt dies in folgenden Aussagen
zum Ausdruck: "Nach wie vor braucht man auch an den neuen Maschinen
ein Auge firs Werkzeug und firs Werkstlick. Man braucht nach wie vor ein
Geflh! fir die Sache, man braucht Erfahrungswerte" (30). Oder: "Man sieht
den Span, und der deutet an, wann der Werkzeugwechsel sein muB" (19).
"™Man hat eine Erfahrung, so dal man sieht, wie die Spdne sind und auch
Rickschlisse ziehen kann" (26). Wichtig ist dabei, daB nicht nur die Verkap-
selung geGffnet (bzw. der Bearbeitungsraum betreten) werden kann, sondern
daB auch durch die tage der Steuerungspulte der Sichtkontakt (Perspektive)
sowie eine Verdnderung der rdumlichen Distanz nicht behindert werden. Als
vorteilhaft haben sich hier in der Praxis daher bewegliche Steuerungsgerite
erwiesen. SchlieBlich wird auch darauf hingewiesen, daB man sich an die
Geschwindigkeit der Maschinen gewthnen kamn und es daher auch - trotz
hoherer Geschwindigkeit - mdglich ist, die Bearbeitungsvorgdnge "mit dem
Auge" mit- und nachzuvollziehen. Deutlich wird dies in der folgenden Aussa-
ge herausgestellt: "Wenn man ldnger daran arbeitet, gewdhnt man sich an
die Geschwindigkeit. Auch das Auge gewthnt sich daran. An Anfang hat
man den Eindruck, die rennt einem davon. Dann wird man zunehmend siche-
rer. Das sieht man dann allmihlich mit dem Auge" (37). Zugleich wird aber
betont, daB diese Gewb'hﬁung in hohem MaBe auch davon abhidngt, die Ge-
schwindigkeit selbst regulieren zu konnen, d.h. je nach Bedarf sie der Fahig-
keit des visuellen Nachvollzugs anzupassen: "Und wenn man nicht ganz si-
cher ist, fdhrt man eben langsamer, klar, ich erschrecke bel hoher Ge-
schwindigkeit immer noch, aber wenn man langsam anfangen kann, dann
wird dies allméhlich zur Gewohnheit" (37).

Aber selbst wenn - in der beschriebenen Weise - ein unmittelbarer Sicht-
kontakt hergestellt wird, herrscht insgesamt die Erfahrung vor, daB die
Mdglichkeiten zur visuellen Wahrnehmung der Bearbeitungsvorgdnge - im
Vergleich zu konventionellen Maschinen - eingeschrédnkt sind. Insbesondere
betrifft dies die Uberwachung und Kontrolle der Bearbeitungsvorgdnge, wenn
die Maschine lduft. Auch bei einer durchsichtigen Verkapselung wird der
Sichtkontakt durch die Geschwindigkeit und Kihlflissigkeit sowie die r&umli-
che Abtrennung beeintridchtigt (s.0.).
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(3) Eine Reaktion der Arbeitskrédfte auf die Erschwernisse bei der visuellen
Wahrnehmung ist eine Verlagerung auf die zunebmend akustische Wahrneh-
mung, insbesondere bei der Uberwachung und Kontrolle der (programmge-
steuerten) Bearbeitungsvorgdnge. In den Worten eines Facharbeiters: "Da, wo
man nicht hinsient, nicht hinsehen kann, muB man eben horen" (9). Ahnlich
die Aussage: "Uber das GehSr nimmt man die Dinge wahr, die man nicht
sieht" (18). Durchweg wird somit - sowohl von den Arbeitskrdften wie auch
Vertretern des betrieblichen Managements - betont: "Bei der CNC-Maschine
spielt das tGren eine groBe Rolle. Das H@ren braucht man beim Einstellen
und braucht man, um Fehler zu erkennen" (8). Im einzelnen wird das Horen
insbesondere beim Optimieren bzw. Einstellen und Einfahren der Maschine
sowie bei der Kontrolle der (programmgesteuerten) Bearbeitungsvorgdnge als
notwendig und wichtig erachtet. Bei letzterem zeigt sich besonders deutlich
die Bedeutung des Horens fir die sinnliche Erfahrung und Wahrnehmung. Ob
Fehler (z.B. Werkzeugbruch) verhindert oder zumindest Folgeschdden frihzei-
tig abgefangen werden konnnen, hangt - nach diesen Einschdtzungen - nahe-
zu ausschlieBlich vom "GehOr" der Arbeitskrdfte ab. Charakeristisch hierfir
sind folgende Aussagen: "Man hirt, wie eine Maschine reagiert. Das Horen
braucht man an CNC-Maschinen unbedingt, um Fehler zu erkennen" (8). "Vor
allem am Gerdusch erkennt man, wenn es hdrter wird; dann wei man, der
Bohrer driickt jetzt nicht mehr, jetzt wird er stumpf" (10). "Man sieht nicht
mehr viel, aber nach Gehor kann man viel mitkriegen. Wenn man nicht ho-
ren kdnnte, das wéare nicht gut. Man hirt, ob der Fraser wirkt oder rattert"”
(18). "Der Facharbeiter braucht unbedingt noch Gehor. Der muB hdren, wenn
die Bohrer stumpf werden" (22). "Durch das Sehen kann er nichts verhin-
dern. Aber der Mann, der an der Maschine steht, kann es horen. Er hort, ob
der Frdser satt lauft" (27). "Die Werkzeuge muB man korrigieren, und das
mul der Werker erkennen, das muB er horen" (27). "Zum Bruch kommt es
meistens durch Veridnderungen der Werkstlicke bzw. der Werkzeugdaten. Man
kann Brlche verhindern, entweder durch Mef3sensoren oder der Facharbeier
muB hdren: Das Werkzeug pfeift, also muB ich die Schnittparameter verén-
dern. Durch das Horen konnen so Folgeschdden abgewendet werden" (27).
"Auch bei CNC-Maschinen kann man frihzeitig Fehler vermeiden. Man mui3
es horen an den Gerduschen des Bohrers, ob der schneidet oder nicht" (27).
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"Durch Horen kann man das schon friher mitkriegen, wenn die Sache nicht
richtig 1duft" (34). Deutlich wird die Konzentration bzw. die Verlagerung auf
das Horen auch in der Feststellung eines Facharbeiters zum Ausdruck ge-
bracht: "Ich kontrolliere 60% Ubers Ohr, hoichstens 30% Ubers Sehen. Bei
10% kann man nicht mehr dabei sein™ (35).

Diese Betonung des Horens bel Téatigkeiten an CNC-gesteuerten Maschinen
ist insofern bemerkenswert, als damit zugleich eine sinnliche Wahrnehmung
gemeint ist, die in hohem MaBe (wenn nicht ausschlieBlich) auf subjektiven
Erfahrungen und Interpretationen beruht: Noch weit weniger als bei der vi-
suellen Wahrnehmung orientiert sich hier gerade auch bei CNC-gesteuerten
Maschinen die sinnliche Erfahrung (bzw. Erfahrbarkeit) an eindeutig und ob-
jektiv definierten Signalen oder/und durch spezielle technische Medien ver-
mittelte Informationen (Anzeigegerdte etc.). Anhaltspunkte sind Uberwiegend
die unmittelbaren Gerdusche der Maschine und Bearbeitungsvorgange. Es
handelt sich hier durchweg um "Informationsguellen", die Uberwiegend ein
unbeabsichtigtes und ungeplantes Nebenprodukt der technischen Gestaltung
der maschinellen Bearbeitung sind und die daher auch nicht in besonderer
weise auf ihre Funktion fir die Bewachung und Kontrolle ausgerichtet sind.
Die akustische wahrnehmung kann sich somit auch nicht an spézienen Signa-
len, deren Bedeutung jeweils prazis definierbar und erfaBbar ist, orien-
tieren; worauf es ankommt, ist vielmehr, daB - &hnlich wie bei konven-
tionellen Maschinen - der Facharbeiter die fir ihn wichtigen Informationen

aus dem Gerdusch insgesamt "heraushort".

DaB es sich dabei - dhnlich wie an konventionellen Maschinen - vor allem
auch um ein "Spiren" und somit eine stark geflhlsmaBig gesteuerte und
durch praktische Erfahrungen erworbene "akustische" Wahrnehmung handelt,
wird deutlich etwa in der folgenden Aussage zum Ausdruck gebracht: "Auch
an CNC-Maschinen kriegt man alimahlich ein Gefihl dafir, welche Maschine
wie pfeift. Wenn irgendwo die Hydraullk nicht geht, fehlt einem das Ge-
rdusch. FUr einen anderen ist das nur Larm" (35). Auffallend ist, daB gerade
in diesem Zusammenhang oft von den "alten Facharbeiterqualifikationen"
bzw. der "besonderen Erfahrung und Qualifikation von Facharbeitern gespro-
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chen wird, etwa wie folgt: "Ein qualifizierter Mann, der hort eben mehr,
der reagiert darauf. Das sind die alten Facharbeiterqualifikationen, die auch
heute noch erforderlich sind" (27). Und: "Der Facharbeiter muB den werk-
zeugverschleiB erkennen, und zwar vorher. Das muB der irgendwie selber
merken und erkennen. Der hort das. Das unterscheidet eben den Fachmann
vom Angelernten” (4).

(4) Eine solche Art der akustischen Kontrolle beinhaltet (bzw. erfordert)
aber auch eine bestimmte Arbeitsweise und Beziehung zur Maschine. Dieser
Zusammenhang wird - insbesondere bei den Einschdtzungen von Vertretern
des betrieblichen Managements - oft nicht berlcksichtigt und gesehen. So
werden zwar eine akustische Wahrnehmung und Kontrolle in der beschriebe-
nen Weise fir notwendig erachtet, zugleich aber eine Verdnderung der per-
sbnlichen Beziehung zur Maschine - etwa im Zusammenhang mit einem fle-
xiblen Personaleinsatz - konstatiert. von den Arbeitskrdften werden dem ge-
geniber - jedoch zumeist implizit - solche Zusammenhidnge durchaus ange-
sprochen. In ihren Aussagen zeigt sich deutlich die eigene Erfahrung, daB
eine solche sinnliche Wahrnehmung von dem Arbeitshandeln und -verhalten
insgesamt nicht abtrennbar ist. Exemplarisch hierfir etwa Aussagen wie:
"Jede Maschine hat andere Gerdusche, weil sie eine andere Drehzahl, eine
andere Platte etc. hat. Man muB die Maschine gut kennen. Man muB mit
ihr vertraut sein, dann hort man das ganz genau aus dem Umfeldlarm her-
aus. Das ist eine reine Erfahrung" (10). "Beim H&ren muB man ganz dabei
sein, man muB mit dem Arbeitsvorgang mitgehen, muB ihn nachvollziehen,
man muB sich reinhdren" (24).

Solche Beschreibungen des Horens verweisen auch darauf, da@ es sich nicht
nur um eine "isolierte" Wahrnehmung akustischer Signale handelt. Vielmehr
ist das Horen zugleich Grundlage fir eine komplexe sinnliche Erfahrung, in
der sich die konkrete, unmittelbare sinnliche Erfahrung (z.B. der Gerdusche
der Maschine) verbindet mit subjektiven Erfahrungen und Vorstellungen Uber
die Vorgdnge, die durch das Gerdusch wahrgenommen werden. Plastisch wird
dies etwa in der folgenden Aussage beschrieben: "Wenn man es hort, dann
weiB man, was es bedeutet, man hat eine Vorstellung davon - es ist das
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gleiche, als wenn man das Gerdusch von einem Auto hort, dann stellt man
sich auch vor, wie das Auto aussieht oder wie es fahrt". Durch das Horen-
in Verbindung mit Vorstellungen und Erfahrungen Uber das Gehdrte - wird
auf diese Weise sowoh! die komplexe sinnliche Erfahrung als auch personli-
che Beziehung zur Maschine - wie sie an konventionellen Maschinen be-
steht - angestrebt. Hierauf verweist z.B. die Aussage eines Facharbeiters:
"Das Fingerspitzengefihl im traditionellen Sinn spielt an diesen Maschinen
keine Rolle mehr. Aber vielleicht ist das, was friher das Fingerspitzenge-
flihl war, heute das Gehor" (18). Unterstrichen wird dies auch in Aussagen,
in denen betont wird, daB es nicht einfach um das Horen geht, sondern daB
man dabei auch an der Maschine "herumlaufen" und sich "bewegen" mu@, um
"ganz bei der Sache zu sein". In den Worten eines Facharbeiters: "Sich be-
wegen und umhergehen ist beim Hdren genau so wichtig wie beim Beobach-
ten. Man kann ja nicht acht Stunden auf der Stelle stehen. Da ist haupt-
sdchlich Bewegung. Erst dann ist man richtig bel der Sache" (19). Dies ver-
weist darauf, daB flir die Arbeitskrdfte das Horen kein isolierter Vorgang
ist, sondern eingebettet ist in "die ganze Person umfassende" Aktivitdten.

(5) Hieran wird auch deutlich, weshalb in den sogenannten "Wartezeiten" be-
stimmte Nebenbeschidftigungen und AKtivitdten nicht storen oder gar ablen-
ken, sondern im Gegenteil Grundlage und Voraussetzung fir die geforderte
Aufmerksamkeit sind. Auch das Zeitungslesen oder das Ldsen von Kreuz-
wortrdtseln, ebenso wie Gesprdache mit Kollegen u.d., verringern nicht die
Aufmerksamkeit oder lenken ab, sondern im Gegenteil: Erst durch sie wird
subjektiv von den Arbeitskraften ein "Handlungszusammenhang" hergestelit,
in den sie sich eingebunden flihlen, in den die akustische Kontrolle der Ma-
schine unmittelbar integriert wird und der zugleich insgesamt - in der sub-
jektiven wahrnehmung - hierauf ausgerichtet ist. Daher ist es auch fir die
Arbeitskrifte wichtig, daB sie solche Nebenaktivitdten selbst bestimmen und
regulieren kénnen, da nur hierdurch die (subjektive) Ausrichtung auf die aku-
stische Kontrolle der Maschine gewihrleistet werden kann. Betriebliche Be-
strebungen, solche Wartezeiten entweder durch eine "produktive" Beschéfti-
gung (z.B. Mehrmaschinenbedienung) oder Téatigkeiten, durch die die Auf-
merksamkeit und Bindung an die Maschine gewdhrleistet werden sollen, aus-
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zufillen, geraten daher auch sehr leicht in Konflikt mit dem beschriebenen
Arbeitsverhalten; es werden hierdurch die angestrebten Effekte (zumindest
zum Teil) eher beeintrdchtigt als geftrdert.

(6) AbschlieBend sei auch noch auf einen Aspekt der sinnlichen Wahrneh-
mung hingewiesen, der bei dem hier beschriebenen subjektivierenden Arbeits-
handeln eine weit wichtigere Rolle spielt als an konventionellen Maschinen.
Es ist dies die Vorstellung von konkreten Vorgédngen und Abldufen, unabhén-
gig von ihrer unmittelbaren direkten sinnlichen Wahrnehmung und Erfahrung,
d.h. dort, wo keine direkte sinnliche Wahrnehmung mdglich, aber fir die Ar-
beitskrafte notwendig ist, orientieren sie sich an der Vvorstellung Uber die
konkreten Ablaufe. Besonders deutlich zeigt sich dies beim Einfahren der
Maschine und Uberprifen der Programme. Beim Optimieren ist dies z.B. ins-
besondere dann erforderlich, wenn bei komplexen Bearbeitungsvorgdngen die
einzelnen Bearbeitungsschritte nicht vollstandig Uberprift werden konnen
oder bereits vor der praktischen Erprobung mdgliche Fehlerquellen weitge-
hend auszuschalten sind. Anschaulich wird dies in den folgenden Schilderun-
gen wiedergegeben: " Bei schwierigen Teilen fahre ich das Programm Schritt
fur Schritt. Ich stelle mir das, was die Maschine macht, im GCeiste vor"
(18). "Heute lduft alles schreller ab, deswegen muB man sich den ProzeB
vorstellen. Man muB vorausschauen und eine Vorstellung davon haben, was
da praktisch passiert. Am Anfang, wenn ich die Programme las, habe ich
immer laut vor mich hingesprochen, was die Maschine da tut und was ich
gesehen habe. Man muB sich die Maschine varstellen, was sie tut. Ja frei-
lich, sonst geht das nicht" (20).

Dieses "Vorstellungsvermtgen" wird auch als eine wichtige Voraussetzung da-
flr eingeschdtzt, um bei der Steuerung Uber Knopfe und Schalter zu wissen,
welche Vorgange jeweils ausgeldst werden. Das "theoretische Wissen", wel-
che Funktionen hierdurch ausgelSst werden, hilft hier allein - so die Erfah-
rung -nichts; vielmehr missen die Arbeitskrafte eine Vorstellung davon ha-
ben, was die Maschine konkret tut, wenn sie eine bestimmte Funktion ausld-
sen, d.h. "der Facharbeiter muB wissen, was passiert, wenn er den Knopf

driickt" (33). Die Vorstellung dariber, was an der Maschine bewirkt wird,
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entspricht dabei der unmittelbaren sinnlichen Erfahrung der einzelnen Vor-
gdnge bzw. tritt an deren Stelle. Deutlich wird dies auch in den Aussagen
der Arbeitskridfte wiedergegeben, etwa mit den Umschreibungen: "Ich mache
mir dabei eine bildliche vorstellung" (34). Auf dieser Grundlage werden dann
auch einzelne Programmfolgen - unabhidngig davon, ob sie bereits in die
Praxis umgesetzt wurden und becbachtbar sind - dennoch flr die Arbeits-
krafte "nachvollziehbar". In den Worten eines Facharbeiters: "Man muB eine
Vorstellung haben von dem, was die Maschine tut. Dann kann man es auch
nachvollziehen" (34a). Und: "lch muB wissen, was die Programmiersprache fir
die Maschine bedeutet, was die Maschine macht" (36). Und: "Man kann ein
Programm nur erstellen oder korrigieren, wenn man eine Vorstellung von

dem Ablauf und dem, was die Maschine macht, hat" (6).

Solche Vorstellungen sind keine "Phantasiegebilde". Sie beruhen auf fak-
tischen Erfahrungen, die auf Situationen, in denen sie in dieser Weise nicht
mehr mdglich sind, Ubertragen und auf sie angewendet werden. Sie weisen
Merkmale einer "abstrakten Sinnlichkeit" auf. Sie sind "sinnlich", weil hier
- ebenfalls wie bei faktischen sinnlichen Erfahrungen und Wahrnehmungen -
die vorstellungen mit und auf der Grundlage der einzelnen Sinne entwickelt
werden. Charakteristisch hierfir ist, daB man sich die Vorgdnge "bildhaft"
vorstellt und die vorgestellten Abldufe "sieht"; in ahnlicher Weise entstehen
auch Assoziationen des taktilen Umgangs. Man meint, das Material in Han-
den zu haben, zu splren, obwohl man es aktuell nicht anfa@t. "Abstrakt" ist
eine solche sinnliche Wahrnehmung, weil sie von den konkreten Abldufen und
Gegenstanden losgeldst ist und somit hiervon "abstrahiert" - in &hnlicher
Weise wie im (begrifflichen) Denken von den konkreten Gegebenheiten ab-
strahiert wirdl)

1) Sinnvoll und notwendig ist es allerdings, dabei zwischen einer rein "for-
malen" und einer "realen" Abstraktion zu unterscheiden (auch hier erge-
ben sich Parallelen zum Denken). Eine rein formale Abstraktion von der
konkreten sinnlichen Erfahrung wiirde beinhalten, dal weitgehend unab-
hiangig von konkreten, realen Erfahrungen Vorstellungen entwickelt wer-
den, &hnlich wie bei einem rein formalen Denken, das sich prim&r nur an
den Regeln einer vorgegebenen Logik orientiert und sich hiernach voll-
zieht. Bei der hier beschriebenen "abstrakten Sinnlichkeit" handelt es sich
- in dieser Perspektive - im wesentlichen um "Real-Abstraktionen".
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Auf diesem Hintergrund wird auch erkennbar, daB die Arbeitskréfte z.B. bei
der Kontrolle der Programme am Bildschirm zumeist nicht nur intellektuell,
sondern auch sinnlich von den konkreten Abldufen "abstrahieren" und dabei
zugleich zweil unterschiedliche Formen der Abstraktion miteinander kombi-
nieren bzw. miteinander kombinieren missen: Der formal-logischen Abfolge
der einzelnen Programmschritte wird zugleich die an konkreten Erfahrungen
orientierte Vorstellung der konkreten Abldufe gegeniibergestellt. Es handelt
sich hier um eine Arbeitsweise, die - nach unseren Befunden - vor allem
auch bei der Programmerstellung, und hier insbesondere auch bei Program-

mierern, eine wichtige Rolle spielt.

Zu berucksichtigen ist, daB eine solche "abstrakte Sinnlichkeit" zumindest
auf zwei Voraussetzungen beruht: zum einen auf der subjektiven Fahigkeit,
sinnliche Wwahrnehmungen und Erfahrungen aufzunehmen, zu speichern und
auf andere Situationen zu Ubertragen, zum anderen - und dies wird leicht
Ubersehen - missen unmittelbare und konkrete sinnliche Erfahrungen in vor-
angegangenen Situationen auch anderweitig mdglich sein und erworben wer-

den.

Hieraus ergeben sich auch Konsequenzen fUr das erforderliche "Wissen", die
Rolle der Erfahrung und des Gefiihls bei Tatigkeiten an CNC-gesteuerten
Werkzeugmaschinen.

d) Gefiihl und Erfahrung

(1) Betrachtet man das an CNC-Maschinen geforderte "praktische Wissen"
genauer, so zeigt sich, daB auch hier - ebenso wie bei der Tatigkeit an kon-
ventionellen Maschinen - das gefuhlsm&Bige Wahrnehmen, Einschatzen und
Beurteilen der Wirkungsweise der Maschinen oder von Materialeigenschaften
eine wichtige Rolle spielen. Die Aussagen hierzu sind zahireich. Einige ty-
pische Aussagen seien hier zur Verdeutlichung angefihrt: "Der Mann an der
Maschine muB ein Gefihl dafir kriegen. Der muB das sehen. Das ist nicht
so anders wie bei den konventionellen Maschinen. Da muB man sich genauso
einfinden” (3). "Man braucht ein Geflihl flr das Material, fiir die Maschine.

Bohle/Milkau (1988): Vom Handrad zum Bildschirm. Y o
http://nbn-resolving.de/urn:nbn:de:0168-ssoar-68078 ]SFM]‘ JNCHEN



139

Man sieht es gleich, wenn z.B. ein Programm runterkommt mit einer fal-
schen Schnittgeschwindigkeit, weil man sich mit dem Material auskennt. Das
hat man im Geflhl. Dasselbe ist es beim VerschleiB. Morgens, wenn man
kommt, ist die Maschine kalt. Da braucht man Erfahrungswerte fir das Ein-
fahren, und man hat die Erfahrung durch den Umgang mit der Maschine"
(10). "Geftihle geben das Gesplr fir die Maschine. Die macht manchmal Sa-
chen - da muB man Gesplir haben. Man braucht auch Gefihl fUr das Mate-
rial und daflr, was das Werkzeug aushilt, ob der Bohrer durchgeht oder nur
halb, das hort man nur, wenn man es spirt" (19). "Nach wie vor ist auch
im Umgang mit der CNC-Maschine ein Geflhl fir das Material und das Ge-
fuht fir die Maschine erforderlich” (29).

(2) Insbesondere beim Einfahren und Optimieren werden solche Kenntnisse
und Fertigkeiten als unabdingbar erachtet. Gerade hierin wird - auch bei
Tatigkeiten an CNC-gesteuerten Maschinen - ein wesentlicher Bestandteil
der besonderen Qualifikation von Facharbeitern gesehen. Exemplarisch hier-
fir die Aussagen: "Die Fahigkeiten, auf die es beim Optimieren ankommt,
sind die eines typischen Facharbeiters. Ja, da muB man vor allem splren.
Diese speziellen Fdhigkeiten, das Gesplr, gehiren zur Optimierungsphase von
Programmen® (3). "Vor allem beim Optimieren z#hlt das Gesplr. Da muB
der Facharbeiter seine Erfahrungen einbringen" (21). "Auf's Geflhl muB man
sich schon verlassen. Wie man die Teile anfahrt, ist GefUhlssache" (25). "Nur
nach den Pldnen und Angaben des Programmierers geht das nicht. Beim Op-
timieren braucht man ein Gefiihl fir die Maschine, genauso wie fur die kon-
ventionelle. Da sind nicht so viele Unterschiede" (9).

(3) Bei vertretern des betrieblichen Managements besteht allerdings teilwei-
se die Auffassung, solche Kenntnisse und Fertigkeiten seien nur fir das Op-
timieren erforderlich. Aus der Sicht der Arbeitskrdfte und der unmittelbaren
Vorgesetzten auf Produktionsebene ist dies jedoch nicht zutreffend. Im Ge-
genteil: Gerade bei der Uberwachung und Kontrolle der Maschine ist im we-
sentlichen ein "gefUhlsm#Biges" Wahrnehmen und Beurteilen der Bearbei-
tungsvorgiange und ihrer sinnlichen Wahrnehmung notwendig. Deutlich wird
dies in folgenden Aussagen: "Man splrt das, wenn die Bohrer stumpf wer-
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den. Das ist Erfahrung. Das ist das gleiche, ob ich an der konventionellen
oder an der CNC-Maschine stehe. Die Maschinen machen dasselbe. Nur hat
man das friher eben mechanisch gemacht" (34). "Der Mann an der Maschine
kann nicht alles messen. Der Mann an der Maschine muB abschitzen. Bei
der Kontrolle der MaBe, da schidtzt er ab, ob die Maschine inzwischen wei-
terlaufen kann oder ob sie stillstehen muB" (5). "was man hort oder nicht
hort, das hdngt davon ab, ob man ein GefGhl daflr hat oder nicht. Man
braucht ein Gefihl fir die Maschine, fur die Einschdtzung des Werkstlcks,
oder ob man 10% schneller fahren kann. Das alles macht man mit dem Ge-
fuhl" (9).

(4) wir haben zuvor auf die Ergédnzung der unmittelbaren sinnlichen Erfah-
rung durch eine "abstrakte Sinnlichkeit" hingewiesen. Hier ist hinzuzufigen,
daB solche "sinnlichen Vorstellungen" Uber konkrete Vorgange von den Ar-
beitskraften auch - in gleicher Weise wie konkrete sinnliche Erfahrungen -
gefihlsmaBig wahrgenommen und beurteiit werden: Man macht sich eine
Vorstellung und spirt, fihlt das gleiche, wie wenn man es wirklich sieht,
hort, tastet. Zum Ausdruck kommt diese Verdnderung gegenilber T&tigkeiten
an konventionellen Maschinen auch in der folgenden Beschreibung eines
Facharbeiters: "Der Unterschied zwischen frither und heute ist der: Friher,
da hat man das an der Hand gespirt beim Drehen der Kurbel. Heute muB
man, ohne daB man etwas anfaBt, das Gesplr haben, ob es die Maschine
spurt™ (13).

(5) wie gezeigt, ist ein solches Gefihl und Gesplr aber nicht abldsbar von
einem subjektivierenden Arbeitshandeln insgesamt; es erfordert also auch
eine entsprechende Beziehung zur Maschine, Arbeitsweise und sinnliche
wahrnehmung. Dieser Zusammenhang wird in der betrieblichen Praxis leicht
Ubersehen. Deutlicher erkennbar und erkannt wird er jedoch bei der Frage,
wie das notwendige Gefihl herangebildet werden kann. Durchweg wird
- ebenso wie bel Tatigkeiten an konventionellen Maschinen - das erforder-
liche Gefiihl als ein Bestandteil und ein Ergebnis von Erfahrung einge-
schadtzt. Erfahrung heiBt zum einen, das "richtige GefUhl" zu haben, zum an-
deren ist die Erfahrung die Grundlage, auf der das Gefihl fir die Maschine
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und das Material erworben wird. Die vorherrschende Auffassung ist aber,
daB - auch wenn ein Arbeitshandeln, wie es zuvor beschrieben wurde, mbg-
lich ist - an CNC-Maschinen allein die notwendige Erfahrung nicht zu ge-
winnen ist.

Daher wird - wie bereits dargestellt - die T&tigkeit an konventionellen Ma-
schinen als eine Voraussetzung fir die Tatigkeit an CNC-gesteuerten Ma-
schinen angesehen. Zu erganzen ist, daB man nach den Erfahrungen der Ar-
beitskridfte nur durch eine vorangehende Téatigkeit an konventionellen Ma-
schinen In der Lage ist, sich "vorzustellen", was die CNC-gesteuerte Ma-
schine macht, ohne es unmittelbar sinnlich wahrzunehmen. Deutlich wird das
etwa in folgenden Aussagen herausgestellt: "Die Leute missen wissen, was
die Maschine tut und dafir ein Verstdndnis haben. Theoretisches Wissen
reicht hier nicht aus. Da muB man an einer konventionellen Maschine gear-
beitet haben" (1). "Das manuelle oder handwerkliche Geschick ist zwar nicht
mehr notwendig, aber trotzdem ist die Arbeit an einer konventionellen Ma-
schine Voraussetzung. Da lernt man das Material, die Werkzeuge und die
Maschine kennen. Dadurch bekommt man eine Vorstellung von dem, was die
Maschine tut. Dann begreift man das, was die Maschine tut. Dann kann man
es auch an der CNC-Maschine nachvollziehen" (34a). "Eingriffe ins Programm
gehen nur, wenn der Mann vorher manuell gefrdst hat. Dann hat er beim
Tippen eine Vorstellung vom Ablauf. Dazu mu3 er mal manuell im Rechteck
gefahren sein. Sonst geht das nicht" (6). "Bei der Programmerstellung und
-karrektur ist es wichtig, daB wir eine Vorstellung von der Maschine haben.
Eine Vorstellung kriegt man nur durch Praxis und Erfahrung an konventionel-
len Maschinen" (23). "Die konventionelle Maschine ist daher die Basis firs

Programmieren” (23).

Damit wird auch hier - zumeist allerdings eher implizit - die Frage aufge-
worfen, wie solche Erfahrungen gewonnen und herangebildet werden kodnnen,
wenn die Produktion insgesamt auf CNC-gesteuerte Maschinen umgestellt
und konventionelle Maschinen nicht oder nur vereinzelt eingesetzt werden.
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3. Betriebliche Anforderungen an die Arbeitskrafte und die Rolle subjekti-
vierenden Arbeitshandelns

Unsere Befunde zeigen, daB beim Einsatz von CNC-gesteuerten Werkzeug-
maschinen die subjektivierende Bewailtigung von Arbeitsanforderungen zum
einen erschwert und auch nicht als notwendig angesehen wird; zum anderen
wird aber auch versucht, ein solches Arbeitshandeln aufrechtzuerhalten oder
in neuen Formen wieder herzustellen. FlUr die Beurteilung der Auswirkungen
fur die Arbeitskrédfte und die Arbeitsgestaltung ist eine zentrale Frage: Han-
delt es sich bei der Aufrechterhaltung oder Wiederherstellung subjektivieren-
den Arbeitshandelns lediglich um Anpassungs- und Ubergangsphdnomene, oder
kommt hierin zum Ausdruck, daB ein soiches Arbeitshandeln auch in den
hier untersuchten Arbeitssituationen (qualifizierte Tatigkeiten an CNC-ge-

steverten Maschinen) eine notwendige Voraussetzung ist.

Unsere Befunde sprechen fiir die These, daB in den hier untersuchten Pro-
duktionsbereichen das betriebliche Interesse am Einsatz von Facharbeitern
wesentlich auf einem subjektivierenden Arbeitshandeln der Arbeitskrifte be-
ruht, ohne daB dies allerdings in dieser Weise explizit definiert und bewuft
ist. Bereits in der vorhergehenden Darstellung sind die mehrfachen Zusam-
menhadnge zwischen den Anforderungen an die Arbeitskrafte und dem subjek-
tivierenden Arbeitshandeln deutlich geworden. Unsere Befunde fihren zu der
These, daB hierfir spezifische Grenzen technisch-wissenschaftlicher Planung
und Beherrschung des Produktionsprozesses, wie sie durch den Einsatz von
Informations~ und Steuerungstechnologien angestrebt werden, ausschlaggebend
sind. Ohne Zweifel erfordert die Kldrung dieser Frage weitere grundsdtzli-
che theoretische und empirische Sondierungen, die mit dieser Untersuchung
weder angestrebt noch mdglich sind. Es sollen jedoch Befunde dargelegt
werden, die deutlich machen, daB - in den hier mafgeblichen Produktions-
bereichen - solche Grenzen der technisch-wissenschaftlichen Planung des
Produktionsprozesses auch beim Einsatz von Produktions- und Steuerungs-
technologien bestehen, und sich speziell hieraus die Anforderungen an ein
subjektivierendes Arbeitshandeln ergeben.
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a) Grenzen der technisch-wissenschaftlichen Planung und Beherrschung des
Produktionsprozesses

(1) Herauszuheben ist, daB in der betrieblichen Praxis der Einsatz von Fach-
arbeitern an CNC-Maschinen vor allem damit begriindet wird, daB die Pro-
gramme "an die Praxis" angepaBt und die Bearbeitungsvorgange kontrolliert
werden missen. Betont wird die Notwendigkeit, Eigenschaften des Materials
und der Maschine zu bericksichtigen, die nicht oder nur begrenzt in objek-
tivierbare Daten transformierbar und entsprechend meBbar sind. Exempla-
risch fir eine solche Einschdtzung kann die folgende Aussage des Inhabers
und Leiters eines Betriebs des Maschinenbaus, in dem CNC-Maschinen so-
wohl angewendet als auch hergestellt werden, angesehen werden: "Die CNC-
Maschine nimmt nur die korperliche Anstrengung den Arbeitern ab. Heute
hat man die Vision von der mannlosen Fabrik. Das geht aber nicht so ein-
fach. Man kann nicht alles planen. Das eine ist die Theorie (CAM) und das
andere die Praxis, der Mensch. Was stattfindet, ist eine Verringerung der
handwerklichen Té&tigkeit. Der Facharbeiter ist aber nach wie vor wichtig
wegen der Imponderabilien, denn es ist nicht alles planbar. Nichts ist hun-
dertprozentig planbar. Planen tut der Mensch. Der Computer kann nur aus-
fUhren, was der Mensch geplant hat" (13).

(2) Charakteristisch bei solchen Einschdtzungen ist die Begriindung dieser
Grenzen technisch-wissenschaftlicher Beherrschung des Produktionsprozesses
durch die besonderen Eigenschaften des Materials. Auf eine Formel ge-
bracht: "Solange man mit Metall arbeitet, kann man nicht alles planen und
hat die Theorie ihre Grenzen". Entsprechend auch die weiteren Ausfihrungen
in der zuvor wiedergegebenen Einschdtzung: "Der Konstrukteur ist fir die
Geometrie zustdndig, der Techniker fir die Technologie, der Werkzeugtech-
niker fUr das Werkzeug und der Spanmitteltechniker fir das Spanmittel. Das
kann man alles planen, aber das Material ist eben nicht normiert" (13).
Daraus ergibt sich auch die besondere Bedeutung des "Erfahrungswissens". In
den Worten eines Betriebsleiters: "Erfahrung ist wichtig, denn das Wissen
um die Zerspanung ist iIm wesentlichen Erfahrungswissen. Auch an der CNC-
Maschine muB der Facharbeiter Erfahrung gesammelt haben, wie in der Me-
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tallbearbeitung, denn die Erfahrungswerte eignen sich besser zur Beurteilung
der Materialbeschaffenheit” (14). Dies besagt auch: "Ausgangspunkt beim
Programmieren sind durchschnittliche werte, beim Optimieren muB das Pro-
gramm an unbekannte Daten, die sich durch Unterschiede der Materialien
ergeben, angepaft werden".

(3) Des weiteren werden bel solchen Einschdtzungen auch Besonderheiten
und Unterschiede von einzelnen Maschinen angefihrt. Dabei bezieht man
sich jedoch weniger auf die "Unzuverl3ssigkeit" der Technik bzw. die Stor-
anfilligkeit ("Mucken") der Maschine als Grenzen fir die Planung, sondern
primar auf die Unterschiede in der Leistungsfahigkeit und Funktionsweise
der einzelnen Maschinen, auch wenn es sich um den gleichen Typ und das
gleiche Fabrikat handelt. Gleiches gilt auch fir die Einschitzung der Werk-
zeuge, die durch die Bearbeitungsvorgange jeweils Verdnderungen (z.B. durch
Abnutzung) unterliegen. Exemplarisch hierfir etwa die folgende Aussage:
"Jede Maschine ist anders. Jede hat spezielle Eigenschaften, und da muB
der Facharbeiter wissen, was er da macht. Um das Beste aus der Maschine
herauszuholen und um Fehler zu vermeiden, ist die Kommunikation Mensch-
Maschine sehr wichtig” (20). Und &hnlich etwa auch die folgende Einschat-
zung des richtigen Umgangs mit den Werkzeugen: "Die Planung kann immer
von derselben Qualitdt sein. Aber bei den Werkzeugen ist das anders. Die
muB man korrigieren und das muB der Werker erkennen. Das mu@ er horen.
Das sind die alten Facharbeiterqualifikationen, die hier noch erforderlich
sind" (27).

(4) Und schiieBlich werden als ein weiterer Grund die hdufigen Verdnderun-
gen in der Produktion und insbesondere - je nach Auftragslage und Produk-
tionsprogramm - Ver@nderungen in der Produktionsorganisation und der Be-
legung der Maschinen angefihrt. Dies hat nicht nur zur Folge, daB immer
wieder neue Programme erstellt oder bestehende verdndert werden muissen;
auch dann, wenn einzelne Programme mehrfach verwendet werden, missen
sie - infolge zeitlicher Unterbrechungen - Jjeweils wieder neu Uberprift und
optimiert werden. So kann es etwa der Fall sein, daB ein bestimmtes Pro-

gramm an einer Maschine optimiert wurde und nochmals an einer anderen

Bohle/Milkau (1988): Vom Handrad zum Bildschirm. Y o
http://nbn-resolving.de/urn:nbn:de:0168-ssoar-68078 ISFMI JNC.HEN



145

Maschine verwendet wird, oder es verdndert sich an den Maschinen oder
Materialeigenschaften etwas. Zumeist wird hier von den unmittelbaren Vor-
gesetzten auf Produktionsebene der Unterschied zur Serienproduktion in an-
deren Industriebereichen herausgestellt; ein allgemeiner Tenor ist: "Im Ma-
schinenbau kann man keine Kndpfchendricker gebrauchen, so wie dies viel-
leicht in der Automobilindustrie der Fall ist; im Maschinenbau gibt es stén-

dig Veranderungen" (33).

(5) Besonders hervorzuheben ist in diesem Zusammenhang, daB von den Ar-
beitskraften gefordert und erwartet wird, bei der Ausfiihrung ihrer Arbeiten
keine Fehler zu machen und auf diese Weise AusschuB sowie Stdrungen an
den Maschinen (durch Fehlbedienung) zu vermeiden. Betont wird dabei der
hohe Wert der Maschinen und der Material- und Bearbeitungskosten bei Aus-
schuB, die vor allem bel komplexen Maschinen (Bearbeitungszentren) hdher
liegen als bei konventionellen Maschinen; entsprechend wird bei der Tatig-
keit an CNC-gesteuerten Maschinen eine besondere Sicherheit im Umgang
mit der Maschine und dem Material gefordert.

Begrindet wird dies auch damit, daB an CNC-Maschinen Stdrungen auftreten
kdnnen, die nicht allein durch Fehler der Arbeitskrdfte verursacht werden
(z.B. wegen Fehlern im Programm, Stdrungen in der Steuerungstechnik, ho-
her Geschwindigkeit und geringer Kontroll- und Eingriffsmdglichkeiten etc.),
und es daher besonders wichtig ist, daB die Arbeitskrafte an den Maschinen
zuverldssig sind, d.h. solche Fehler etwa frihzeitig erkennen und vermeiden,
Folgeschiden abwenden sowie selbst keine zusdtzlichen. Fehler verursachen.
Erforderlich hierfir sind nicht nur fachliche Kenntnisse und Fertigkeiten.
wichtig ist auch, daB sich die Arbeitskrédfte "sicher fdhlen" und vor allem
"keine Angst vor der CNC-Technik haben" (14). Wie die vorliegenden Erfah-
rungen zeigen, sind Angst und Unsicherheit zentrale Ursachen fur Fehler.
Exemplarisch hierflr die Aussage: "Es ist wichtig, daB jeder weiB, daB man
Fehler immer machen kann. Wer arbeitet, macht Fehler. Das ist genauso,
wie wenn man sagt, wo gehobelt wird, da fallen Spane. Aber es gibt ver-
meidbare Fehler, und die sollte der Facharbeiter vermeiden. Die Arbeiter
missen lernen, mit den Fehlern zu leben. Aber wenn die Angst die Grund-
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einstellung ist, dann macht er eben noch mehr Fehler durch eben diese
Angst" (22).

Ein Problem ist aber, daB die Grenzen zwischen dem, worauf sich die Ar-
beitskrafte verlassen kdnnen und missen (z.B. Funktionsfahigkeit und Steu-
erungstechnik), und den Bereichen, in demen mit Stérungen und Fehlern zu
rechnen ist (z.B. WerkzeugverschleiB und -bruch), flieBend sind. Dabel kon-
nen sich die Arbeitskréfte nur sehr begrenzt auf die durch Anzeige- und
MeBgerdte angegebenen Daten und Informationen Uber Materialeigenschaften,
Wirkungsweise der Maschine u.d. verlassen. Sie missen diese - wie gezeigt -
auch auf der Grundlage ihrer eigenen Erfahrungen und perstnlichen Einschat-
zungen beurteilen und entsprechende Entscheidungen treffen. Ebenso wie an
der konventionellen Maschine ist dabei der Facharbeiter an der CNC-Ma-
schine in hohem MaBe auf eine "subjektive GewiBheit" bei der Ausfihrung

seiner Arbeiten angewiesen.

6) In den von uns untersuchten Betrieben des Maschinenbaus waren solche
Einschdtzungen vorherrschend. Sie entsprechen auch Befunden aus ander-
weitig vorliegenden empirischen Untersuchungen. AufschiuBreich sind hier
z.B. die Folgerungen aus einer Auswertung der Ergebnisse mehrerer empi-
rischer Untersuchungen im Maschinenbau:

Dem klassischen Ziel der Automation, menschliche, manuelle Kontrolle, Pla-
nung und Problemidsung durch Computer zu ersetzen, stehen die konkreten
Anforderungen des Arbeitsprozesses gegeniiber. Eine grundsatzliche Schranke
des Automationsziels. liegt einerseits in der Begrenztheit der Modellbildung,
des komplexen Arbeits- und Produktionsprozesses und andererseits in der
Rigidisierung des Produktionswissens durch rechnergebundenes Planungs- und
Steuerungswissen. Aber auch situationsspezifisches Erfahrungs- und Hand-
lungswissen, verkdrpert in der Person des qualifizierten Facharbeiters, gilt
tiberdies in der auftragsbezogenen Kleinserienfertigung der Maschinenbau-
industrie als unverzichtbar (Dorr 1985, S. 146).

Da an CNC-gesteuerten Werkzeugmaschinen die unmittelbare manuelle Ar-
beit (d.h. die manuelle Ausfihrung von Bearbeitungsvorgdngen etc.) weit-
gehend entfdllt, wird hier noch deutlicher als bei T&tigkeiten an konventio-
nellen Werkzeugmaschinen sichtbar, daB die betriebliche Aufgliederung von
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"Wopf"- und "Handarbeit" nicht nur in einer hierarchischen Zuordnung von
Planung einerseits und Ausfihrung andererseits besteht. Sie ist ebenso ge-
pragt durch ein komplementdres und aufeinander angewiesenes Zusammen-
wirken unterschiedlicher Formen der Durchdringung und Beherrschung des

Produktionsprozesses.

(7) Einschrankend ist jedoch anzumerken, daB sich die hier wiedergegebenen
Befunde auf Betriebe und Produktionsbereiche beziehen, in denen Einzel-
bzw. Klein- und Mittelserienfertigung vorherrschen. Ferner wird auch in die-
sen Betrieben keineswegs von allen Vertretern des Managements die zuvor
herausgestellte Bedeutung der praktischen Kenntnisse und des Erfahrungs-
wissens geteilt. Je groBer beim Management die Distanz zum Produktions-
prozeB, um so eher scheint im betrieblichen Management insgesamt die Ten-
denz zu bestehen, Grenzen der technischen und wissenschaftlichen Beherr-
schung und Planung des Produktionsprozesses eher nur als Ubergangs- und
Anpassungsprobleme einzuschdtzen oder auch zu negieren. So zeigte sich in
unserer Untersuchung, daB produktionsnahe Vertreter des Managements (Mei-
ster, Fertigungsleiter) sich vielfach durch hthere Ebenen des Managements
unter Druck gesetzt fiihlen, eine reibungslose und In der Tendez "mannlose"
Fertigung herzustellen, dies aber fir sie weder in der Praxis noch nach ihrer
Einschdtzung in dieser Weise realisierbar ist. Zugleich verbindet sich damit
fur sie der Eindruck, daB dies aber den htheren Ebenen des Managements
schwer vermittelbar ist. DaB dies zu sehr widersprichlichen Einschatzungen
der Titigkeit an CNC-gesteuerten Maschinen und der Anforderungen an die
Arbeitskrifte flihren kann, zeigt z.B. die folgende Gegeniberstellung der
Aussage eines Leiters der Automatisierungstechnik und der Aussage eines
Meisters im gleichen Betrieb: "Die Mehrzahl der Fertigungsarbeitsplatze ist
so geartet, daB die Leute nichts zu tun brauchen. Mitdenken wird nicht ge-
fordert. Jeder Arbeitsschritt ist beschrieben. Es werden Anweisungslisten ge-
druckt und per Hand ausgefiillt, in denen alles Notwendige drinsteht. Die
Arbeitsanwelsungen sind sehr detailliert. Die teute missen nur noch auf den
Startknopf drlicken, alles andere lduft vollautomatisch. So bleibt an den vier
gleichen Bearbeitungszentren nur noch die Aufgabe, den Startknopf zu
driicken" -, so die Einschdtzung des Leiters der Automatisierungstechnik.
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Demgegeniiber stellt der Meister nach seinen Erfahrungen ganz entschieden
in Abrede, daB die Vorprogrammierung die Facharbeiter in der Werkstatt‘ un-
notig macht. Er begrindet dies durch umfangreiche Vorbereitungsaufgaben:
Auf- und Abspannen der Werksticke, Werkzeugeinrichten, WKaontrolle der
Werkzeuge sowie der Feinsteuerung des Teiledurchlaufs. Ferner ergeben sich
nach diesen Erfahrungen auch fir die Arbeitskrdfte an den Maschinen per-
manent neue Anforderungen durch Verdnderungen infolge unterschiedlicher
Materialien, Variationen an den Produkten wie auch die Einflihrung neuer
Maschinen (institutsinternes Fallstudienmaterial). Damit verbindet sich oft
- insbesondere bei den Arbeitskrdften an den Maschinen - eine eher resigna-
tive Klage Uber das Unverstdndnis und die mangelnden Kenntnisse der Praxis
beim Management. Typisch hierfir ist z.B. die Aussage: "Es gibt so viele
Probleme, die die von der Geschéftsleitung gar nicht wissen. Die glauben,
weil das Werkstlick vom Einsteller kommt, die Teile von der Arbeitsvorbe-
reitung, das Programm von der Programmierung, daB der Mann nur ngoch
aufspannen muB und den Knopf drlicken muB. Das stimmt aber Uberhaupt
nicht" (17).

Neben fachlichen Qualifikationen (im engeren Sinn) sind dabei auch Anforde-
rungen an sog. soziale Qualifikationen zu bericksichtigen.

b) Anforderungen an soziale Qualifikation und Arbeitsverhaltenl)

Auch bei CNC-Maschinen wird, &hnlich wie bei konventioneller Fertigung,
der betriebliche Einsatz von Facharbeitern nicht nur damit begriindet, daf3
Facharbeiter - im Unterschied zu Angelernten - Uber besondere "Kenntnisse
und Fertigkeiten" verfigen, sondern dal sie auch zuverldssiger, interessierter

1) vgl. hierzu ebenso wie zum Vorhergehenden ergdnzend die am Beispiel
der Tatigkeit an konventionellen Maschinen dargestellten Zusammmenhan-
ge zwischen der subjektivierenden Bewaltigung von Arbeitsanforderungen
einerseits und der von Facharbeitern geforderten Zuverldssigkeit bzw.
Sicherheit, dem Interesse und Engagement sowie der Verantwortung fur
Produktionsmittel und Produktionsablauf andererseits. Wir beziehen uns im
folgenden nur auf wichtige Unterschiede bzw. Besonderheiten bei der Ta-
tigkeit an CNC-Maschinen.
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und verantwortungsvoller sind, und dies gerade auch bei Tétigkeiten an
CNC-gesteuerten Maschinen notwendig und wichtig ist. Unsere Befunde zei-
gen, daB dies von den Arbeitskrdften nur gewdhrleistet werden kann, wenn
sie sich auf subjektivierendes Handeln stlitzen kdnnen. Herauszustellen ist

hier insbesondere:

(1) Nur wenn Interesse und Engagement bestehen - so ein allgemeiner Te-
nor -, ist gewahrleistet, daB beim Optimieren das "Beste herausgeholt" wird
und wéhrend der Bearbeitungsvorgédnge Fehler vermieden oder Folgeschéden
frihzeitig abgefangen werden. Dabei gilt als weitgehend unbestritten, daB
dies weder allein durch Kontrollen und negative Sanktionen, noch allein
durch finanzielle Anreize o.4. hervorgebracht werden kann. Ahnlich wie an
der konventionellen Maschine ist aber ein "perstnliches Interesse" erforder-
lich und in diesem Sinne auch eine Identifikation mit der Arbeit. Entspre-
chend z.B. auch die Aussage eines Facharbeiters: "Die AusbildungA und die
Erfahrungen an herkdmmilichen Maschinen helfen, aber den Rest, das muB
ich von mir aus machen, daB ich mich interessiere. Da muB man sich rein-
knien. Leute, die kein Interesse haben, bringen nichts zusammen" (34a). Das
Interesse an der Maschine und der Steuerungstechnik wird als Voraussetzung
daflr eingeschatzt, um diese zu erkennen und zu beherrschen. Dies verlangt
auch, daB man sich auf sie "einldaBt" und sich in dieser Form mit ibr ausein-
andersetzt.

(2) vor allem wegen der Kosten der Maschine und des Materials (insbeson-
dere bei komplexen Bearbeitungsprozessen) und Im Zusammenhang mit Be-
strebungen zur Verbesserung der Zeitokonomie des gesamten Produktionsver-
laufs wird von den Arbeitskraften verlangt, "verantwortungsbewuBt" zu ar-
beiten. Gefordert wird u.a. ein "betriebswirtschaftliches" Denken, das sich
sowohl auf die Vermeidung unndtiger Kosten (durch AusschuB und Stdrungen)
als auch auf die optimale Ausnutzung der Maschinen und die Abstimmung
des eigenen Arbeitshandelns mit der gesamtbetrieblichen Produktionsplanung
richtet. Exemplarisch hierfiir etwa die Aussage eines Personalleiters: "Man
braucht an CNC-Maschinen zuverldssige, verantwortungsvolle Leute, die sich
bewuBt sind, daB sie ein 'Millionending' in der Hand haben. Auch ist durch
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dle neuen Technologien das betriebliche Produktionssystem insgesamt eher
verwundbar" (29).

Dabei ist der Facharbeiter jedoch weit stdrker als an konventionellen Ma-
schinen bei seiner Arbeit an der Maschine von anderen betrieblichen Instan-
zen abhdngig und wird hierdurch beeinfluBt (Arbeitsvorbereitung, Program-
mierung, Reparatur, Instandhaltung). Die Arbeitskrdfte an den Maschinen
sind daher faktisch nur begrenzt, d.h. nicht allein fir die Durchfihrung der
Bearbeitungsvorgange verantwortlich. Zugleich hat der Facharbeiter an der
Maschine aber auch eine besondere Verantwortung. Er ist quasi das "letzte
Glied" in der Planung.und Durchfihrung der Bearbeitungsvorginge oder an-
ders ausgedrickt: Er steht auch an der CNC-Maschine an dem Punkt, an
dem sich die betrieblichen Planungen und Vorbereitungen (eingeschlossen die
Reparatur und Instandhaltung der Maschinen, Werkzeugvorbereitung ete.) in
der Praxis bewdhren missen. So sind die Facharbeiter an der Maschine zwar
einerseits von einer Reihe betrieblicher Vorgaben und Vorentscheidungen ab-
hdngig, andererseits obliegen ihnen jedoch letztlich die Kontrolle und die
praktische Umsetzung. In diesem Sinne bleibt der Facharbeiter auch an der
CNC-Maschine im wesentlichen ein "Einzelkd@mpfer”, d.h. er muB eigene und
eigenverantwortliche Entscheidungen treffen und sich dabei - wie bereits zu-
vor schon dargelegt - auf seine eigenen Erfahrungen und Einschétzungen
stitzen und verlassen kinnen. Verantwortung verlangt unter diesen Bedingun-
gen nicht nur primédr die Orientierung an betrieblichen Vorgaben und Anwei-
sungen, sondern vor allem auch Selbstdndigkeit und Eigeninitiative. Dies er-
fordert auch an der CNC-Maschine, daB3 sich der Facharbeiter nicht nur als
ein "ausfUhrendes Organ" begreift, sondern als jemand, der die betrieblichen
Vorgaben und Planungen ergdnzt und, soweit erforderlich, in sie korrigierend
eingreift. Hierzu muB er sich auf seine Einschdtzungen und Erfahrungen
Uber die Maschine, das Material und die Durchfihrung der Bearbeitungsvor-
gidnge verlassen konnen und sie auch gegeniber betrieblicher Planung und
technischen Vorgaben durchsetzen.
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4. Probleme fir die Arbeitskrifte

Die Tatigkeit an CNC-gesteuerten Maschinen wird - nach unseren Befunden
- von den Arbeitskraften nicht grundsatzlich abgelehnt und kritisiert. Im Ge-
genteil, man sieht im Vergleich zur Tatigkeit an konventionellen Maschinen
durchaus Vorteile, wie z.B. die Entlastung von korperlicher Beanspruchung
oder den hohen Anforderungen an handwerkliche Geschicklichkeit. Durch den
Einsatz der neuen Technik ergeben sich jedoch neue Belastungen und Proble-
me. Auf dem Hintergrund der vorhergehenden Analyse des Arbeitshandelns
und der betrieblichen Anforderungen an die Arbeitskrafte zeigt sich, daB es
sich hierbei nicht um bloBe Anpassungs- und Ubergangsphdnomene handelt,
die allein durch Gewthnung oder einen Generationswechsel zu bewéltigen
sind und damit langerfristiy hinfdllig werden. Solche Probleme resultieren
vielmehr maBgeblich daraus, daB auch an CNC-gesteuerten Maschinen eine
subjektivierende Bewiltigung der Arbeitsanforderungen erforderlich ist, zu-
gleich aber ein solches Arbeitshandeln erschwert und beeintrachtigt wird.
Subjektivierendes Arbeitshandeln ist nicht mehr in gleicher Wweise moglich
wie an konventionellen Maschinen. Neue Formen, die auf eine Verdnderung
in der Technik und Arbeitsorganisation ausgerichtet sind, k&nnen nur be-
grenzt entwickelt werden. Die betriebliche Gestaltung von Technik und Ar-
beitsorganisation erweist sich hier als unentschieden und widerspriichlich: Sie
drangt einerseit ein solches Arbeitshandeln zurlck, erschwert dieses und
zielt darauf ab, es Uberflissig zu machen; andererseits erfordert sie es aber
auch bzw. stellt hierauf ab. Charakteristisch ist, daB die Arbeitssituationen
wie auch das Arbeitshandeln der Arbeitskrdfte durch beide Tendenzen - Zu-
rlckdrangung und Aufrechterhaltung - gleichermaBen gepragt werden. Gerade
hieraus ergeben sich die neuartigen Belastungen und Probleme. Im vorherge-
henden sind sie bereits mehrfach sichtbar geworden; im einzelnen sind hier

insbesondere herauszustellen:
a) Psychische Belastungen durch Unsicherheit

(1) Ein allgemeiner Tenor bei der Einschdtzung von Belastungen an CNC-ge-
steuerten Maschinen ist: Im Vergleich zu Téatigkeiten an konventionellen Ma-
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schinen sind physische Beanspruchungen und Belastungen geringer, demgegen-
Uber steigen aber nervliche Beanspruchungen und Belastungen. Die Aussage:
"Die Nerven missen stdrker sein", ist hierfir typisch. Betrachtet man die
hiermit angesprochenen Belastungen und Beanspruchungen genauer, zeigt
sich, daB es sich Im wesentlichen um psychische Belastungen handelt. Sie
ergeben sich vor allem daraus, daB sich die Arbeitskrafte unsicher und Uber-
fordert fihlen.

(2) Der (subjektiven) Erfahrung, die Maschine "nicht mehr voll im Griff" zu
haben, stehen dabei zugleich die betrieblichen Anforderungen an eine siche-
re, zuverldssige und verantwortungsvolle Arbeit an und mit den Maschinen
entgegen. Die Arbeitskrafte sehen sich Anforderungen und Erwartungen aus-
gesetzt, demen sie nicht oder nur begrenzt nachkommen kdnnen. Entspre-
chend fihlen sie sich "Uberfordert", was zumeist mit dem allgemeinen Be-
griff "Stre@" umschrieben wird. Deutlich kommt dies etwa in Aussagen zum
Ausdruck wie: "Die Arbeit ist vor allem deswegen ein groBer StreB, weil
man keinen Bruch mehr verhindern kann" (9). Qder: "Dauernd muB ich Uber-
legen, geht es noch oder muB ich das Werkzeug wechseln. Das ist ein StreB,
weil man es nie genau weiB. Durch die hohe Drehzahl hat man einen viel
schnelleren Werkzeugverschlei3, und man wei3 aber nicht, passiert was, kann
was passieren? Man kann es nicht mehr wie an den konventionellen Maschi-
nen sehen, horen und prifen" (10).

(3) Eine besondere psychische Belastung ergibt sich aus dem notwendigen
"Vertrauen in die Technik". Sie betrifft einerseits die Verantwortung des Ar-
beiters fUr seine eigene Arbeitsweise und andererseits die Funktionsweise
der Maschine. Deutlich kommt dies in der folgenden Aussage zum Ausdruck:
"Wenn ein Fehler auftritt, fahrt die Maschine voll rein. Dann kann man hin-
terher nicht mehr genau sagen, ob der Mann schuld war oder die Maschine.
Das ist eine groBe nervliche Belastung" (17). Charakteristisch hierfir auch
die Aussage: "Die nervliche Belastung besteht vor allem darin, daB man
nicht immer wei, was die Maschine macht. was ich manuell gemacht habe,
wuBte ich. Die neue Belastung ist eine nervliche. Ich muB darauf vertrauen,
daB das, was die Maschine macht, richtig ist." Das zentrale Problem fiir die
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Arbeitskrafte - in den Worten von Facharbeitern - ist dabei: "Der Fachar-
beiter fihlt sich verantwortlich und muB zugleich dem Computer und der
Technik vertrauen" (29). Aber: "Man kann sich natirlich nicht darauf verlas-
sen, daB die Maschine allein alles richtig macht, trotzdem muB man sich
darauf verlassen" (37). Quasi auf den Punkt gebracht wird die Diskrepanz
zwischen den Anforderungen an die Arbeitskrdfte und den Miglichkeiten, ih-
nen gerecht zu werden, durch die Worte eines Meisters: "Der groBte StreR
kommt daher, daB der Facharbeiter mehr Verantwortung fir die Produkte
hat als friher und immer weniger EinfluB auf die Maschine nehmen und sie

beherrschen kann" (11).

(4) Die Tatigkeit an der CNC-Maschine erfordert somit von den Arbeitskraf-
ten ein bestdndiges "Risikoverhalten". Sie stehen bei der Arbeit mit der Ma-
schine unter standiger (psychischer) Anspannung. Diese Situation wird pla-
stisch etwa in den Worten beschrieben: "Man schaut und fahrt, dann kommt
die Spannung und man hofft, daB alles richtig lduft, sonst gibt es einen
Crash" (20).

(5) Unsere Befunde zeigen, daB speziell in diesen psychischen Belastungen
wichtige Ursachen flr Arbeits- und vor allem auch Anpassungs- und Akzep-
tanzprobleme bei der Téatigkeit an CNC-Maschinen liegen. Exemplarisch hier-
fUr die Aussage eines Personalleiters: "Die Téatigkeit an CNC-Maschinen mu@
einer nervlich aushalten kdnnen. Wir hatten aber auch Fille, die sagten:
'Das verkrafte ich nicht' " (33). Im besonderen gilt dies fir &ltere Arbeits-
krafte. Nach den hier vorliegenden Erfahrungen waren es weniger die veran-
derten Anforderungen, sondern vor allem die geschilderten "nervlichen" Be-
lastungen, die zu Anpassungs- und Akzeptanzproblemen fihrten.

(6) Neben dem Versuch, auch bei der Tatigkeit an CNC-Maschinen der Un-
sicherheit durch eine auf sinnlicher Erfahrung beruhende Kontrolle und einen
entsprechenden Einflu3 auf die Maschinen entgegenzuwirken, ist es oft - un-
ter den gegenwdrtigen Bedingungen - naheliegender, auf diese psychischen
Belastungen mit einer groBeren Gleichgliltigkeit zu reagieren. In den Worten
von Facharbeitern: "Da muB man eben alles viel lockerer sehen, sich abhar-
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ten und damit abfinden, daB man eh' nichts verhindern und beeinflussen
kann" (9). "Da muB man eben mehr AusschuB in Kauf nehmen, verhindern
kann man da ohnehin nichts mehr" (19). Dies flihrt aber auch dazu, daB die
Arbeit "uninteressanter" wird; mit "sich abharten" und "sich abfinden" ist
vor allem auch gemeint, bei der Arbeit "nichts mehr zu empfinden" - weder
im positiven noch im negativen Sinne. Dariber hinaus gerdt man hierdurch
aber zugleich auch in Konflikt mit den betrieblichen Anforderungen.l) Dabei
steht ein solches "Arbeitsverhalten" zugleich im Gegensatz zu der Entwick-
lung und Anwendung von Fahigkeiten und Kompetenzen, die - wie gezeigt -
rmaBgeblich die besondere Qualifikation von Facharbeitern ausmachen, die
auch bei Tatigkeiten an CNC-Maschinen gefordert wurden und auf die auch
wesentlich der betriebliche Einsatz von Facharbeitern abstellt (vgl. auch

unter c)).
b) Mentale Belastungen durch fehlende sinnliche Wahrnehmung

(1) Neben "nervlichen" werden von den Arbeitskrdften auch neue Belastungen
durch hohere Anforderungen an die "Konzentration" und das "Denken" ge-
nannt. Unsere Untersuchung weist darauf hin, daB wichtige Ursachen hierfir
in Diskrepanzen liegen zwischen den geforderten Denkleistungen einerseits
und den Anforderungen an das praktische Arbeitshandeln andererseits. Von
den Arbeitskrdften werden Denkleistungen gefordert, die weder mit ihren
unmittelbaren sinnlichen Erfahrungen korrespondieren, noch hierdurch abge-
stitzt werden konnen. Zugleich miissen diese Denkleistungen aber unmittel-
bar auf die praktischen Gegebenheiten bei der Durchfiihrung der Bearbei-
tungsvorgange an den Maschinen Bezug nehmen. Nach unseren Befunden er-
geben sich Belastungen nicht daraus, daB die Arbeitskrdfte nicht fdhig oder
gewthnt sind, in abstrakten mathematischen ZusammenhZingen und Regeln
des Programmierens zu denken. Belastungen ergeben sich vielmehr daraus,

1) Hinzuweisen ist hier z.B. auf die weitverbreitete Praxis der jdhriichen
"Mitarbeiterbeurteilung" durch Vorgesetzte, wobei - nach vorliegenden
Erfahrungen - wichtige Kriterien Arbeitsmiangel, Arbeitsgite und Zuver-
ldssigkeit, Arbeitseinsatz und Selbstdndigkeit sowie betriebswirtschaftli-
ches Verhalten sind.
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daB die notwendige und erforderliche Verkoppelung eines solchen Denkens
mit der praktischen Durchfiihrung der Bearbeitungsvorginge nicht bzw. nicht
unmittelbar mdglich ist.

(2) Dies ist insbesondere bei der Uberpriifung und Korrektur sowie Erstellung
von Programmen bzw. der Programmierung der Fall. Bei der Umsetzung em-
pirischer Daten und Abldufe missen die Arbeitskridfte zum einen nach ma-
thematischen Regeln und den Regeln des Programmierens vorgehen; zum an-
deren dirfen aber gerade die Arbeitskrdfte an den Maschinen nicht aus-
schlieBlich in der "Logik der Computers" denken, da es ihre Aufgabe ist, zu-
gleich die "praktische Machbarkeit” an den Maschinen zu Uberpriifen. Dabei
ist ein zentrales Problem, daB auch ein in sich stimmiges Programm
"falsch" sein kann, wenn Besonderheiten der Maschinen oder des Materials
etc. nicht beriicksichtigt wurden. Auf diesem Hintergrund wird auch erkenn-
bar, weshalb eine Simulation der praktischen Bearbeitungsvorgédnge (am Bild-
schirm etc.) nur sehr begrenzt eine Hilfe ist, da hierdurch zwar die "Stim-
migkeit" des Programms Uberpriift bzw. dessen Erstellung erleichtert wird;
die konkreten, praktischen Gegebenheiten an den jeweiligen Maschinen kon-
nen jedoch nicht simuliert werden. Die sich hieraus ergebenden Anforderun-
gen und Belastungen fir die Arbeitskrdfte werden exemplarisch in der fol-
genden Aussage eines Facharbeiters angesprochen: "Wenn ich das Programm
mache oder Uberprife, mu3 ich genauer nachdenken, muB ich mich wesent-
lich mehr konzentrieren. Das ist viel anstrengender, weil ich st&ndig vor-
wegdenken muB. Ich muB stdndig Uberlegen, was kdnnte passieren" (18).

(3) Auch bei der manuellen Steuerung an der Maschine missen die Arbeits-
krafte sich Uberwiegend durch Denkleistungen vergegenwirtigen, was bei der
Betdtigung der einzelnen Steuerungsvorrichtungen (Hebel, Kngpfe) bewirkt
wird, da deren praktische Funktionsweise nicht unmittelbar sinnlich wahr-
nehmbar und nachvollziehbar ist. Die sich hieraus ergebenden Anforderungen
an das Denken werden in der folgenden Aussage eines Facharbeiters poin-
tiert zum Ausdruck gebracht: "Uber den Hebel hat man die Maschine im
Griff; Uber den Kopf - da muB man viel mehr Uberlegen". Zur Belastung
wird das insbesondere, da hierdurch das geforderte Arbeitshandeln erschwert
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und behindert wird. Fir die Arbeitskrdfte fihrt dies zu einer Situation, in
der sie einerseits "standig Uberlegen miissen", andererseits bleibt jedoch oft
"keine Zeit zum Nachdenken", da man schnell reagieren muB und nicht erst

"lange Uberlegen kann".

(4) SchlieBlich ergeben sich filir die Arbeitskrdfte Belastungen durch Denk-
leistungen, bei denen weder eine Orientierung an unmittelbarer sinnlicher
Erfahrung noch an einer immanenten Systematik und Logik mdglich ist. Dies
ist z.B. (teilweise) bei der Uberpriifung und Kontrolle sowie bei Verdnderun-
gen von Maschineneinstellungen der Fall. Die Arbeitskrafte missen wissen
und sich merken, welche Funktionen Uberprift und welche Einstellungen ver-
dndert werden miussen, ohne eine Kontrolle und Rilckmeldung oder ein be-
stimmtes Verfahren zu haben, anhand dessen festzustellen ist, ob etwas ver-
gessen oder ggf. falsch ausgefiihrt wurde. Dies stellt sich erst im nachhinein
heraus, wenn die Maschine l3uft. Ahnlich wie bei der Erstellung und Uber-
prifung des Programms oder der manuellen Steuerung der Maschine kdnnen
die bei der praktischen Durchfiihrung auftretenden Fehler jedoch meist nicht
mehr (nachtrdglich) verhindert werden. Fir die Arbeitskréfte hat dies - in
den Worten eines Facharbeiters - zur Folge: "™an muB alles im Kopf haben.
Standig muB man Uberlegen, habe ich was vergessen, habe ich an alles ge-
dacht?" (25).

(5) Die UngewiBheit, ob man "an alles gedacht" hat bzw. "nichts vergessen"
hat, ist eine wichtige Ursache dafir, daB die Arbeitskrdfte nach der Arbeit
oft nicht '"abschalten" kdnnen. Exemplarisch etwa hierfir die Aussage: "Man
muB alles im Kopf haben. Man will das gar nicht, aber das ist da drin. Und
wenn man stdndig Uberlegen muB, ob alles in Ordnung ist, da kann man
nach der Arbeit nicht abschalten. Man lduft praktisch gedanklich dauernd
auf Hochtouren - und das ist StreB, richtiger StreR®" (Herm u.a. o0.J.,
S. 537).

(6) wie gezeigt, versuchen die Arbeitskrifte, die fehlende sinnliche Erfah-
rung (teilweise) durch die sinnliche Vorstellung der praktischen Gegebenhei-
ten und Abldufe an den Maschinen zu ersetzen ("abstrakte Sinnlichkeit™).
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Dies fihrt auch zu einer Erleichterung der hier geschilderten Denkleistungen
und Vermeidung der damit verbundenmen Belastungen. Voraussetzung hierfir
ist allerdings, daB die Arbeitskrédfte anderweitig Uber entsprechende konkrete
Erfahrungen verfiigen bzw. diese ihnen mdglich sind. Zu berlcksichtigen ist
aber, daB gerade auch Erfahrungen notwendig sind (bzw. wéren), die sich
auf die Besonderheiten der Funktions- und Wirkungsweise von CNC-gesteuer-
ten Maschinen (z.B. komplexe Bearbeitungszentren) beziehen und die daher
auch nicht ausschlieBlich an den - der unmittelbaren sinnlichen Erfahrung
eher zuganglichen - konventionellen Maschinen erworben werden kdnnen.
Ferner muf3 auch die Fahigkeit, sich konkrete Abldufe vorzustellen ("abstrak-
te Sinnlichkeit"), in gleicher Weise gelbt und gelernt werden wie etwa "ab-
straktes Denken". Dies wird aber weder in der schulischen noch beruflichen
Ausbildung systematisch bericksichtigt.

c) Probleme durch die subjektivierende Bewiltigung der Arbeitsanforderungen

Wie unsere Untersuchung zeigt, versuchen die Arbeitskrédfte, durch eine sub-
jektivierende Bewdltigung der Arbeitsanforderungen auch den zuvor geschil-
derten Problemen und Belastungen entgegenzuwirken und sie zu vermeiden.
Eine subjektivierende Bewdltigung der Arbeitsanforderungen an CNC-Maschi-
nen wird jedoch nicht nur erschwert; sofern sich die Arbeitskréfte hierauf
stitzen und hieran orientieren, kénnen sie zwar den zuvor genannten Proble-
men teilweise entgegenwirken, es entstehen aber gerade auch hierdurch neue
(Folge-)Probleme und Belastungen. Eher exemplarisch als abdeckend sind dies

insbesondere:

(1) Hohere Unfallgefahren und zusdtzliche psychische Belastungen ergeben
sich z.B., wenn die Arbeitskrafte versuchen, den Sichtkontakt zur Maschine
und den maschinellen Bearbeitungsvorgdngen beim Optimieren des Pro-
gramms und der Kontrolle der Arbeitsvorgdnge zu verbessern. Wie gezeigt,
erfordert dies zumeist, daB3 die Verkapselung an den Maschinen gedffnet
oder in den verkapselten Bearbeitungsraum hineingegangen wird.
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Die Verkapselung wird dabei nicht nur wegen der Sichtbehinderung durch die
Kihlflussigkeit gedffnet. Sie erfolgt vor allem auch, um den Blickwinkel und
die Distanz selbstdndig variieren zu k@nnen. Die Verkapselung erweist sich
nicht nur als eine Behinderung des "Sichtkontakts" im engeren Sinne, son-
dern der Zuganglichkeit der Maschine insgesamt.

Bel dem Versuch,. die Zugdnglichkeit zur Maschine zu verbessern, setzen
sich die Arbeitskrafte jedoch nicht nur hoheren Unfallgefahren aus; sie ge-
raten auch in Konflikt mit den Vorschriften zur Unfallverhitung. Sie missen
daher auch damit rechnen, daB bei Auftreten von Unfidllen (z.B. bei Werk-
zeugbruch, Augen- und Hautverletzungen durch Spdne etc.) diese als "selbst-
verschuldet" bzw. durch das "Verhalten der Arbeitskrafte” bedingt angesehen
werden. Besondere physische Belastungen, insbesondere durch den Zwang zu
unbequemen Kdorperhaltungen und -bewegungen, ergeben sich z.B., wenn bei
der visuellen Beobachtung und Kontrolle zwischen einem feststehenden Steu-
erpult und Bildschirm einerseits und dem Bearbeitungsraum an den Maschi-
nen andererseits stdndig der Blickwinkel verdndert oder der Standort ge-
wechselt werden mu@. Nach Aussagen der Arbeitskréfte fihren der Zwang
zum stdndigen "Hin- und Herschauen" und die dabei notwendigen Kopfbewe-
gungen nicht nur zu Nackenschmerzen, sondern auch dazu, da@ man leicht
"irre" und "verwirrt" wird. Das zentrale Problem ist, daB die Arbeitskrafte
versuchen mussen, Bearbeitungsvorgénge an den Maschinen wie auch die An-
gaben auf dem Bildschirm "gleichzeitig" im Blick zu haben, diese aber (die
Bearbeitungsvorgdnge und der Bildschirm) in den jeweils erforderlichen Blick-
richtungen nicht aufeinander abgestimmt sind, und so die notwendige
"Gleichzeitigkeit" nur durch ein bestdndiges "MHin- und Herschauen" (an-
ndhernd) erreicht werden kann. Dabel sind die Grenzen zwischen physischen
und psychisch-nervlichen Belastungen flieBend.

(2) Physische und psychische Belastungen entstehen, wenn sich die Arbeits-
krédfte bei der Ausflhrung ihrer Aufgaben (insbesondere bei der Kontrolle)
am Gerdusch der Maschinen orientieren bzw. den fehlenden Sichtkontakt
durch das Horen ausgleichen. ("Wo man nichts mehr sieht, mu man horen".)
Damit steigt zugleich die Empfindlichkeit gegeniber Belastungen durch Ge-

Bohle/Milkau (1988): Vom Handrad zum Bildschirm. b y
http://nbn-resolving.de/urn:nbn:de:0168-ssoar-68078 ISFML JNCHEN



159

rdusche, die von den Arbeitskrdften nicht zur Kontrolle der Uberwachungen
genutzt werden, wie z.B. der durch andere Maschinen und die Arbeiten in
der Werkshalle insgesamt erzeugte L&rm oder durch Abldufe und Funktion
der Maschine erzeugte Gerdusche (z.B. Hydraulik, Werkzeugwechsel etc.),
die mit den zu Uberwachenden Bearbeitungsvorgdngen nicht unmittelbar im
Zusammenhang stehen. Diese Belastungen durch L&rm lassen sich nicht
allein physiologisch-medizinisch messen bzw. anhand der hier ausschlaggeben-
den Kriterien feststellen. Sie fihren vor allem zu Belastungen, weil sie das
fUr die Arbeitskrdfte erforderliche "richtige" Horen erschweren und hiervon
ablenken.

Dabei besteht auch teilweise - im Vergleich zu konventionellen Maschinen -
insgesamt ein hoherer L&rmpegel an CNC-gesteuerten Maschinen (insbeson-
dere bei komplexen Bearbeitungszentren) infolge der Hydraulik und des ma-
schinellen Werkzeugwechsels. Zum anderen wird das "richtige" Horen aber
auch durch betriebliche Bestrebungen erschwert, diesen L&rm zu reduzieren.
Es wird in der Praxis kaum unterschieden zwischen Larmquellen, die fir die
Arbeitskrédfte eine wichtige Orientierung sind, und anderen L&rmquellen.
Ahnlich wie bei persdniichen Schutzvorkehrungen (Geh&rschutz) fiihrt daher
zumeist der an der Maschine angebrachte Schutz (insbesondere durch Ver-
kapselung) zwar zu einer Reduzierung der physischen Belastungen durch
L&rm, zugleich aber auch zur hdheren Unsicherheit im ArbeitsprozeB und er-
fordert eine hiohere Konzentration beim Horen, wahrend zugleich die
Empfindlichkeit gegeniiber storendem L&rm steigt.

(3) Disziplinarische Probleme und Konflikte mit Vorgesetzten ergeben sich
vor allem, wenn die Arbeitskrédfte versuchen, die sog. "wartezeiten" durch
eigene Aktivitdten auszufillen. Wie gezeigt, stéren oder reduzieren solche
Nebenbeschéaftigungen wie "Zeitungslesen" die erforderliche Aufmerksamkeit
nicht, sondern unterstitzen und ermdglichen sie erst. Solche Aktlvitdten er-
scheinen jedoch sehr leicht als Abweichungen von der Arbeitsdisziplin und
als "Nichtstun". Dies ist auch der Fall, wenn sich die Arbeitskrdfte wahrend
der Wartezeiten an den Maschinen beschéftigen (vorbereitende Tatigkeiten
etc.); auch hier entstent leicht der Eindruck, als wirden sie "nichts tun"

Bohle/Milkau (1988): Vom Handrad zum Bildschirm. 9 i
http://nbn-resolving.de/urn:nbn:de:0168-ssoar-68078 ]SFMl JNCHEN



160

bzw. nicht voll ausgelastet sein oder die Maschine nicht gewissenhaft Uber-
wachen und kontrollieren. Die Arbeitskrdfte missen dementsprechend entwe-
der mit negativen Sanktionen durch Vorgesetzte rechnen, oder soclche Neben-
beschaftigungen werden vom Management zum AnlaB genornmen, die Warte-
zeiten durch zusdtzliche Aufgaben wie Mehrmaschinenbedienung auszufiillen
und zu nutzen. Solche Tétigkeiten und Anforderungen an die Arbeitskrifte
lenken jedoch von der Beobachtung und Kontrolle der Bearbeitungsvorgdnge

ab und erschweren sie zusatzlich.

Die Arbeitskrdfte sind daher gezwungen, die flr sie notwendigen und den
Arbeitsprozel abstiitzenden Nebenbeschéftigungen entweder zu unterlassen
oder "zu verheimlichen". Deutlich werden die hier geschilderten Probleme
von den - Arbeitskraften in Aussagen angesprochen wie: "Das Nichtstun muB
verheimlicht werden". "Friber war der Arbeiter auf Trapp, heute muB3 er auf
Scheintrapp sein" (11). "Das Beobachten spannt unglaublich an, man kann
nicht abschalten, obwohl es auch Arbeiten gibt, bel denen man sich hinset-
zen konnte und lesen. Technisch ginge das, wenn man sich mal hinsetzt,
gquatschen konnte, das wiare sehr entspannend, man wire trotzdem bel der
Sache. Aber das geht nicht. Wenn man nichts tut, wird man schief angese-
hen" (25). Nach unseren Erfahrungen werden von den Vorgesetzten auf Pro-
duktionsebene (insbesondere Meister) die geschilderten Probleme durchaus ge-
sehen. Aus ihrer Sicht ware es moglich, Nebenbesch&ftigungen in den sog.
Wartezeiten, die von der traditionell geforderten Arbeitsdisziplin abweichen,
zu tolerieren; sie konnen dies aber gegeniber hoheren Ebenen des Manage-
ments (Produktionsleitung, Betriebsleitung) nicht vertreten und begriinden
und sehen sich dem Vorwurf "mangelnder Disziplin" und "Fihrungsschwéche"

ausgesetzt.

(4) Bel den geschilderten Problemen ist zu berilcksichtigen, daB - wie unse-
re Untersuchung zeigt - das subjektivierende Verhalten der Arbeitskrdfte er-
forderlich ist, um die betrieblichen Anforderungen und die ihnen zugewiese-
nen Arbeitsaufgaben zu bewiltigen. Dies beinhaltet auch, daB sie in dem
MaBe, wie sie versuchen, die Zurlickdrangung und Beeintrachtigung eines sol-
chen Arbeitshandelns zu "akzeptieren" und ihr Arbeitshandeln und -verhalten
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entsprechend anpassen, ebenso mit negativen Sanktionen wie Problemen im
ArbeitsprozeB rechnen miuissen. Sie laufen nicht nur Gefahr, ihre Aufgaben
(insbesondere bei der Optimierung und Kontrolle) unzulénglich auszufihren,
sondern auch als unzuverldssig, unqualifiziert sowie verantwortungslos und
desinteressiert eingeschitzt zu werden; entsprechend missen sie mit negati-
ven Sanktionen bei der Beurteilung durch Vorgesetzte sowie bei anstehenden
personellen Umsetzungen usw. rechnen. Ferner werden hierdurch auch be-
triebliche MaBnahmen bei der Gestaltung der Arbeitsorganisation und des
Personaleinsatzes begiinstigt oder provoziert, durch die ein subjektivierendes
Arbeitshandeln weiter zurUckgedrédngt und erschwert wird. Wie unsere Unter-
suchung zeigt, beruht der betriebliche Einsatz von Facharbeitern an CNC-
gesteuerten Werkzeugmaschinen mafgeblich auf Leistungen und F&higkeiten
der Arbeitskrafte, die nur auf der Grundlage eines subjektivierenden Arbeits-
handelns entwickelt und eingebracht werden kdnnen. Kann ein solches Ar-
beitshandeln von den Arbeitskraften nicht oder nicht ausreichend entwickelt
werden, gehen fir die Betriebe wichtige Vorteile, die sich aus dem Einsatz
von Facharbeitern ergeben, verloren. Damit werden aber auch technische
und arbeitsorganisatorische "L Osungen" beglnstigt und aus betrieblicher Sicht
erforderlich, die auf eine Zurickdrangung und Ausschaltung von Arbeitskraft
Uberhaupt sowie insbesondere auf die Reduzierung von (Qualifikations-)Anfor-
derungen abzielen. Wie unsere Untersuchung zeigt, fihrt dies - in den hier
mafgeblichen Produktionsbereichen (Maschinenbau) - nicht nur zu negativen

l), sondern auch zu einer Beeintrachti-

Auswirkungen fUr die Arbeitskréfte
gung der - an bisherigen Kriterien orientierten - effizienten und optimalen
Ausnutzung der eingesetzten Produktionsmittel sowie der Sicherung eines

reibungslosen Produktionsablaufs.
d) Gefdhrdung von Fahigkeiten und Kompetenzen

(1) Unsere Untersuchung zeigt, daB an CNC-gesteuerten Maschinen Kennt-
nisse der Praxis und Erfahrungen gefordert werden, die bislang - ergdnzend

1) Die mit solchen Arbeitssituationen verbundenen Restriktionen und Bela-
stungen sind hinldnglich dokumentiert und brauchen nicht nochmals ausge-
fuhrt zu werden.
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zur beruflichen Grundausbildung - Uberwiegend im Rahmen einer Titigkeit
an konventionellen Maschinen erworben wurden und bei denen es fraglich
ist, ob sie auch - unter den geschilderten Bedingungen - bel der Tatigkeit
an CNC-Maschinen herangebildet und aufrechterhalten werden kdnnen. Dies
betrifft insbesondere das notwendige Erfahrungswissen und hier z.B. auch die
Fahigkeit, sich sinnlich Bearbeitungsvorgéange vorstellen zu kdnnen.

Ein besonderes Problem ist, daB infolge der Bestrebungen zu einer effizien-
teren Produktionsplanung zugleich die Spielrdume an den einzelnen Maschi-
nen auf dem Wege des "Ausprobierens", Erfahrungen zu sammeln, zunehmend
eingeschriankt werden. Schwierigkeiten ergeben sich hier also nicht nur auf-
grund der technischen Gestaltung (Steuerungstechnik, Verkapselung), sondern
durch die Arbeitsorganisation und die Produktionsorganisation insgesamt.

(2) Aber auch dann, wenn im Rabmen der Ausbildung oder der Produktion
die auf subjektivierendem Arbeitshandeln beruhenden Kenntnisse und Erfah-
rungen erworben werden kdnnen, bleibt es fragwiirdig, ob sie langfristig bei
einer ausschlieBlichen Tatigkeit an CNC-Maschinen aufrechterhalten und -
bei technisch-organisatorischen oder Produktionsveranderungen - weiterent-
wickelt werden konnen. Vieles spricht daflir, daB die auf subjektivierendem
Arbeitshandeln beruhenden Erfahrungen und Kenntnisse nicht als eine Art
"Wissensvorrat" anzusehen sind, aus dem je nach Bedarf und unterschied-
lichen Situationen geschopft wird, sondern daB gerade solche Kenntnisse und
Erfahrungen vor allem auf der Grundlage ihrer praktischen Anwendung und
Betatigung aufrechterhalten und in diesem Sinne auch bestandig erneuert
werden. Dieser fir jegliche Art von Wissen und Kenntnis geltende Zusam-
menhang trifft hier in besonderer Weise zu. Dabei ist zu berlcksichtigen,
daB es sich hier um Erfahrungen und Kenntnisse handelt, deren Erwerb und
Anwendung nicht von einer bestimmten Art des Arbeitshandelns isolierbar
ist, d.h. diese Kenntnisse und Erfahrungen konnen in der Praxis nur dann
angewendet werden, wenn auch ein entsprechendes (subjektivierendes) Ar-
beitshandeln mdglich ist. Deutlich kommt dies z.B. auch in der folgenden
Erfahrung eines Facharbeiters und der Schilderung der Folgen einer Téatig-
keit an Bearbeitungszentren und abgekapselten FertigungsstraBen zum Aus-
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druck: "Die CNC-Werker verlieren auf Dauer ihr Kdnnen durch die Praxis
an Bearbeitungszentren. Ganz extrem ist dies bei abgekapselten Fertigungs-
straBen. Hier kommen sie mit den Teilen nicht mehr in Berlhrung. Damit
geht ein Teil der Facharbeiterqualifikation, ndmlich das Gesplr fUr die Ge-
nauigkeit, verloren. Das hat man eben im Metallbereich - das Gefihl fur
tausendstel Millimeter. Man bildet sich immer ein, daB man sie sieht, die
tausendstel Millimeter" (15). Diese Zusammenhidnge werden - wie gezeigt -

in der betrieblichen Praxis aber leicht Ubersehen.l)

Unsere Untersuchung zeigt also, daB bislang wichtige Fahigkeiten und Kom-
petenzen im ArbeitsprozeB beim Einsatz neuer Informations- und Steuerungs-
technologien nicht nur durch eine Transformation von "Erfahrungswissen" der
Arbeitskrafte in ein "objektivierbares" Wissen geféhrdet werden. Eine mafB-
gebliche und mbglicherweise sehr viel weitreichendere Gefahr besteht viel-
mehr darin, da zwar nach wie vor "Erfahrungswissen" und ein entsprechen-
des Arbeitshandeln notwendig ist (bzw. bleibt), aber dies nicht mehr in glei-
cher Weise wie bislang im ArbeitsprozeB entwickelt und aufrechterhalten
werden kann. Dies wiederum kann allerdings Bestrebungen der Betriebe her-
vorbringen und beglnstigen, die darauf abzielen, auch die Anforderungen an
die Arbeitskrifte diesen Entwicklungen anzupassen bzw. die Folgen einer
solchen Erosion von "Erfahrungswissen" zu kompensieren und abzufangen.
Beispiele flr solche Bestrebungen sind: der weitere Ausbau automatischer
(Selbst-)Kontrollen an den Maschinen, wodurch jedoch zugleich die Anfallig-

1) In einer weiteren Perspektive wére zu berlicksichtigen, daB neben den
Verdnderungen im Produktionsbereich sich auch Verdnderungen in auBer-
betrieblichen Lebensbereichen und Sozialisationsprozessen vollziehen,
durch die die beschriebenen Verdnderungen Im ProduktionsprozeB nicht
kompensiert, sondern eher noch verstdrkt werden. Vieles spricht daflr,
daB Jugendliche fiUr Facharbeitertdtigkeiten traditionell aus einem auBer-
betrieblichen Sozialisationsmilieu kamen, durch das ein subjektivierendes
Arbeitshandeln abgestitzt und in gewissem Sinn auch vorbereitet wurde,
wobei es fraglich ist, ob dies gegenwidrtig noch in gleicher Weise der
Fall ist; die hier maBgeblichen Sozialisationsbedingungen scheinen zuneh-
mend gefdhrdet. In dieser Perspektive wire etwa auch den von B. Lutz
aufgezeigten Zusammenhdngen zwischen der Bedeutung des sog. "traditio-
nellen Sektors" fir die Entwicklung der industriell-kapitalistischen Produk-
tionsweise und dessen zunehmender Erosion nachzugehen (vgl. Lutz 1984).
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keit des Produktionssystemns gegeniber technischen Storungen insgesamt er-
hoht wird; es wird - wie dies bereits gegenwértig teilweise schon der Fall
ist - nur noch mit Durchschnittswerten, d.h. nicht optimaler Ausnutzung der
Maschinen gearbeitet; Stdrungen, AusschuB etc. werden in gewissem Umfang
als unvermeidbar in Kauf genommen, zugleich werden die Anforderungen an
Qualifikation und Aufgaben der Arbeitskrdfte auf Produktionsebene insge-
samt reduziert.

(3) Nicht zu Ubersehen ist dabei aber, daB mit solchen Entwicklungen auch
eine Gefahrdung von Qualifikationen eingeleitet wird (bzw. wirde), auf de-
nen bislang - in den hier untersuchten Produktionsbereichen - nicht nur
maBgeblich die unmittelbare Produktion beruhte, sondern die auch fUr die
Bewailtigung von - der Produktion vorgelagerten - betrieblichen Entschei-
dungs- und Planungsprozessen eine wichtige Grundlage sind. Speziell in der
Bundesrepublik besteht eine lange Tradition, das Management - vom Meister
bis zur Arbeitsvorbereitung - aus der Produktion zu rekrutieren. Unsere Be-
funde zeigen, daB es dabei vor allem auch um die Nutzung des durch die
Ausbildung zum Facharbeiter und in einer Facharbeitertdtigkeit erworbenen
"praktischen Wissens" und der "praktischen Erfahrung" geht. Speziell im Zu-
sammenhang mit dem Einsatz von Informations- und Steuerungstechnologien
zeigt sich dies z.B. daran, daB - in den von uns untersuchten Betrieben -
Programmierer ausschlieBlich aus der Produktion rekrutiert werden. Soweit
zundchst eine andere Rekrutierungspolitik praktiziert wurde (Hochschulab-
génger), wurde sie inzwischen gedndert. Auch Programmierer selbst betonen
nachdricklich die Bedeutung der vorangegangenen Erfahrungen und Kennt-
nisse in der Produktion. Herausgestellt wird hier u.a. elne Qualifikation, die
wir im Zusammenhang mit der Té&tigkeit an CNC-Maschinen als "abstrakte
Sinnlichkeit", d.h. als Fahigkeit, sich konkrete Prozesse und Abldufe vor-
stellen zu konnen, beschrieben haben. Sie ist nach den Erfahrungen und Aus-
sagen eines Programmierers eine zentrale Voraussetzung fir ihre Tatigkeit;
dies ist aber nur moglich, wenn vor der Tatigkeit als Programmierer ent-
sprechende Erfahrungen und Kenntnisse auf Produktionsebene erworben wer-

den kodnnen.
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Sehr anschaulich wird dies in den folgenden Aussagen von Programmierern
geschildert: "Als Programmierer stellt man sich genau vor, was da an der
Maschine ablduft. wie wiirde ich das jetzt machen? Genau wie wenn ich das
Werkstlck jetzt bearbeiten wirde" (23). Und &dhnlich die Aussage: "Ein Pro-
grammierer ohne praktische Erfahrung ist unmdglich. Ingenieure kodnnen nur
dann programmieren, wenn sie friher Facharbeiter waren. Die anderen, die
das nicht waren, sind alle gescheitert. Die machen dann das nur nach Plan,
und das geht nicht. Das sind Dinge, die man mitbringt, daB man wei, was
geht und was nicht geht. Das sind Erfahrungen. Das muB einer einfach mal
selber gemacht haben" (23). Die Bedeutung der T&tigkeit als Facharbeiter
fir den Erwerb eines "besonderen Wissens”, das auch fur Vorgesetzte und
Fuhrungskrafte als unverzichtbar angesehen wird, kommt sehr anschaulich
z.B. auch in der folgenden Aussage eines Personalleiters zum Ausdruck: "Es
mag sein, daB es in Zukunft Fihrungskrifte, Ingenieure und Meister gibt,
die, wenn sie in die Halle gehen und es pfeift und kracht, nichts rmerken,
sich auf ihre Werte, die ihnen vorgegeben sind, verlassen und nicht merken,
daB eine Spindel stumpf ist und das Material zdh usw. Ich kann mir das
aber nicht vorstellen, daB dann die Produktion 18uft" (29).

Wie - insbesondere international vergleichende - Untersuchungen zeigen, kon-
nen Produktionsprozesse, wie sie hier in Frage stehen (Maschinenbau), auch
bei weitgehendem Verzicht auf die hier herausgestellten Qualifikationen von
Facharbeitern bewdltigt werden. Die entscheidende Frage ist hier nicht die
"Machbarkeit", sondern sind die Konsequenzen. So besteht weitgehend Kon-
sens darliber, daB die Leistungsfahigkeit und Qualitdt des Maschinenbaus in
der BRD in hohem MaBe auf dem Einsatz und der Qualifikation von Fach-
arbeitern und einer hierauf bezogenen beruflichen Ausbildung beruht (bzw.
bislang beruhte).l) Unsere Befunde zeigen, daB dies in Abhangigkeit von der
Qualifikation der Arbeitskridfte - direkt und indirekt - durch den Einsatz
von CNC-Maschinen nicht hinfdllig wird; es ergeben sich aber neue Proble-

1) vgl. hierzu insbesondere Lutz 1977; Lutz 1982 sowie die Beitrdge in
Lutz, Schultz-wild 1982.
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me und Gefahrdungen fir die Heranbildung und Aufrechterhaltung der hier-
fUr erforderlichen Qualifikationen.

5. Probleme der Arbeitsgestaltung und praktische Ansatzpunkte fiir ihre Be-
wiltigung

Die bhier dargelegten Entwicklungen und ihre Auswirkung fir die Arbeitskrif-
te machen spezifische Probleme der Arbeitsgestaltung beim Einsatz von
CNC-gesteuerten Werkzeugmaschinen sichtbar -, und zwar gerade auch dann,
wenn sich hiermit elne betriebliche Politik des Einsatzes von Facharbeitern
und Tendenzen zu einer Requalifizierung von Industriearbeit verbindet. In
dieser Perspektive seien folgende Aspekte der Arbeitsgestaltung aufgezeigt,
die aus der Sicht der Arbeitskrédfte eine so hohe, wenn nicht vorrangige Be-
deutung erlangen, die aber bislang weder in Wissenschaft noch Praxis in die-
ser Weise beurteilt und entsprechend systematisch aufgegriffen werden. Als
Hintergrund hierfir seien zundchst einige wichtige Ergebnisse dieser Unter-
suchung nochmals thesenhaft zusammengefait.

a) Probleme der Arbeitsgestaltung - Zusammenfassung wichtiger Ergebnisse

(1) Die Untersuchung zeigt, daB Gefiihle und sinnliche Wahrnehmung eine
wichtige handlungspraktische Bedeutung haben. Dies wird aber nur sichtbar,
wenn sie nicht isoliert, sondern in ihrem wechselseitigen Zusammenhang ge-
sehen werden. Grundlegend hierflr ist das Konzept "subjektivierenden Han-
delns".

(2) In dieser Perspektive wurden Facharbeitertétigkeiten bei konventioneller
Technik und Veranderungen beim Einsatz von CNC-gesteuerten Maschinen
untersucht, insbesondere T&tigkeiten im Maschinenbau bei Klein- und Mittel-
serienfertigung. Es wird erkennbar, daB die Bewdltigung der Arbeitsanforde-
rungen bei konventioneller Technik mafBgeblich von einem subjektivierendem
Arbeitshandeln abhangt. Qualifikationen, die bislang in Wissenschaft und Pra-

xis mit allgemeinen Begriffen wie "Erfahrungswissen", "Kenntnisse der Pra-
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xis", "Gefihl fUr Maschine und Material" umschrieben werden, beruhen hier-
auf. (Dies begreift Fahigkeiten ein wie z.B. Orientierung am Gerdusch der
Maschine, den "richtigen Blick" fir Materialfehler u.d. oder sog. "soziale
Qualifikationen" wie Sicherheit und Souverdnitdt in der Ausfihrung der Ar-
beitsvollziige, einen verantwortlichen und umsichtigen Umgang mit Maschi-
nen und Material sowie Interesse und Engagement im Arbeitsprozes.)

Die Bedeutungen solcher Qualifikationen sind durch industriesoziologische
Untersuchungen mehrfach dokumentiert, jedoch bislang nicht praziser erfaBt
worden. Es zeigt sich nun, daB sie von den spezifischen Beziehungen zu Ma-
schine und Material, einer besonderen Arbeitsweise sowie sinnlichen Wahr-
nehmung und geflhlsm&Big geleiteten Orientierung abhangen, durch die ein

subjektivierendes Arbeitshandeln ermdglicht wird.l)

(3) Auf diesem Hintergrund zeigt sich, daB Verdnderungen im Zusammenhang
mit dem Einsatz neuer Technologien nicht nur zu einer Verschiebung einzel-
ner Qualifikationsanforderungen (Reduzierung der Anforderungen an hand-
werkliche Geschicklichkeit, Ausweitung von Anforderungen an theoretische
Kenntnisse etc.) flhren. Sie betreffen sehr viel umfassender und grundsatz-
licher das Arbeitshandeln insgesamt:

o Zum einen ergeben sich auch bei Tatigkeiten an CNC-Maschinen - in dhn-
licher Weise wie bei qualifizierten Tatigkeiten an konventionellen Maschi-
nen - Anforderungen an ein subjektivierendes Arbeitshandeln (und zwar
nicht nur beim Optimieren und Einfahren der Programme, sondern auch
bei den neu entstehenden Uberwachungs- und Kontrollaufgaben). Auch bei
reduzierten Anforderungen an handwerkliche Geschicklichkeit sind nach
wie vor besondere "Kenntnisse der Praxis", Gesplir etc. - dhnlich wie an
konventionellen Maschinen - erforderlich. Solche Anforderungen sind nicht

1) Es ist nachdriicklich darauf zu verweisen, daB bei den in dieser Untersu-
chung aufgegriffenen Entwicklungen durch eine thesenhafte Zusammen-
fassung wichtigen Nuancierungen sowie theoretisch-konzeptuellen und em-
pirischen Explikationen und Begrindungen nicht ausreichend Rechnung ge-
tragen werden kann. Sie baut auf der vorangehenden ausfihrlichen Dar-
stellung auf und setzt diese voraus.
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vorschnell und pauschal als Ubergangsphdnomene abzutun. Die Ursachen
hierfUr sind komplexe, technische, planerische, markttkonomische, mate-
rial- und produktionsbedingte Einfllsse, in denen sich - zumindest in den
hier maflgeblichen Produktionsbereichen - auch spezifische Grenzen der
Verwissenschaftlichung und Objektivierung in der Planung und Beherr-

schung des Produktionsprozesses manifestieren.

Fiur die Arbeitskrafte ist unter diesen Bedingungen ein subjektivierendes
Arbeitshandeln sowohl ein technisch-organisatorisches Erfordernis als auch
eine wichtige Voraussetzung, um - gerade unter den Bedingunger der neu-
en Technik - Unsicherheiten im Arbeitsproze sowie steigende nervlich-

mentale Beanspruchungen (Aufmerksamkeit, Konzentration) zu bewéltigen.

0 Zum anderen wird aber bel Tatigkeiten an CNC-gesteuerten Werkzeug-
maschinen die subjektivierende Bewaltigung von Arbeitsanforderungen in
mehrfacher Weise erschwert und beeintrdchtigt. Ausschlaggebend hierfir
sind aber nicht einzelne isolierbare Faktoren im Sinne unmittelbarer kau-
saler Wirkungen, sonder ein Syndrom von Faktoren, in dem sich Effekte
des Personaleinsatzes (flexibler Personaleinsatz, Ausweitung der Schicht-
arbeit), zeitSkonomische Optimierung des Produktionsablaufs, stdrkere Ein-
bindung der Tatigkeit in vor- und nachgelagerte Planungs- sowie Entschei-
dungsprozesse, Verdnderungen der Steuerungstechnik sowie der duBeren Ge-
staltung der Maschinen wechselseitig verstdarken und zu einer komplexen
Veranderung der technischen und arbeitsorganisatsorischen Voraussetzungen
fUr ein subjektivierendes Arbeitshandeln fihren. Unter diesen Bedingungen
ist eine subjektivierende Bewaltigung von Arbeitsanforderungen nurmehr
begrenzt miglich; sle wird verhindert, erschwert und fihrt ihrerseits zu

neuen Folgeproblemen fir die Arbeitskrafte.

(4) Aus diesem Spannungsverhidltnis (Notwendigkeit und Beschrinkung subjek-
tivierenden Arbeitshandelns) ergeben sich mehrfache, neuartige Belastungen
und Arbeitsprobleme. Durch sie sind maBgeblich auch Anpassungs- und Ak-
zeptanzprobleme bedingt. Die vorliegende Untersuchung zeigt: Steigende
psychisch-nervliche Belastungen fiir die Arbeitskrdfte resultieren vor allem
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aus einem permanenten Geflihl der Uberforderung und Unsicherheit (An-
spannung durch "Risikoverhalten"); neue mentale Belastungen ergeben sich
nicht primér daraus, daB die Arbeitskréfte nicht fahig oder gewchnt sind, in
mathematischen Zusammenhangen und Regeln des Programmierens zu den-
ken, ausschlaggebend ist, daB die im ArbeitsprozeB geforderte Verkoppelung
eines solchen Denkens mit Kontrolle und Uberwachung der Bearbeitungsvor-
gange nicht unmittelbar koordinierbar ist. Arbeitsprobleme und Konflikte re-
sultieren aus einer notwendigen MiBachtung der geforderten Arbeitsdisziplin
und der Vorkehrungen zum Unfallschutz; und schlieBlich wird auch die Ent-
wicklung und Aufrechterhaltung des besonderen Erfahrungswissens gefahrdet
- es wird zwar von den Facharbeitern an CNC-Maschinen gefordert, kann
aber nurmehr im Rahmen ihrer Tétigkeit begrenzt und unter erschwerten
Bedingungen erworben sowie aufrechterhalten werden. Dies gilt insbesondere
fUr die Fahigkeit der "abstrakten Sinnlichkeit" (Vorstellungsvermdgen etc.).

(5) Auf diesem Hintergrund erweist sich die betriebliche Gestaltung von Ar-
beitsorganisation und Technik als ambivalent, widerspriichlich und letztlich
"unentschieden". Auf eine Formel gebracht: Sie zielt einerseits darauf ab,
Facharbeiter bei T&tigkeiten an CNC-Maschinen einzusetzen und deren be-
sondere (fachliche wie soziale) Qualifikation zu nutzen. Dabei zeigt sich
auch, daB auch eine zentrale Programmierung keineswegs zwangsldufig die
Reduzierung der Qualifikationsanforderungen und eine verringerte Komplexi-
tat von Téitigkeiten an den CNC-Maschinen insgesamt zur Folge hat (hier
decken sich die Ergebnisse unserer Untersuchung mit anderweitig vorliegen-
den Befunden)l).

Zum anderen werden aber durch die technische und organisatorische Gestal-
tung der Arbeitssituationen und des Personaleinsatzes das fur die Arbeits-
krdfte notwendige (und von ihnen geforderte) Arbeitshandeln und -verhalten
beeintrachtigt und erschwert.

1) Vgl. Kern, Schumann 1984, insbes. S. 176 ff.
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(6) In der Perspektive der Arbeitskrdfte erweist sich daher die Absicherung
und Schaffung von technischen und arbeitsorganisatorischen Voraussetzungen
fir ein subjektivierendes Arbeitshandeln an CNC-gesteuerten Maschinen als
ein zentrales Erfordernis; von ihrer Bericksichtigung und Realisierung hédngt
es wesentlich ab, in welcher Weise die in den aufgezeigten Entwicklungen
liegenden Potentiale flr die Arbeitskrdfte genutzt und die Tendenzen zur
Aufrechterhaltung sowie Neukonstituierung qualifizierter Produktionsarbeit
stabilisiert und weiterentwickelt werden ktnnen. Dabei handelt es sich - und
dies wird leicht Ubersehen - um Probleme und Aspekte der Arbeitsgestal-
tung, die fUr die Arbeitskrdfte von einer sehr hohen unmittelbaren prakti-
schen Bedeutung sind. Dies verweist auch darauf, daB aus der Perspektive
der Arbeitskrdfte solche Aspekte und Probleme der Arbeitsgestaltung zu-
ndchst ndherliegender und dringlicher erscheinen als die Auseinandersetzung
um eine zentrale oder dezentrale Organisation der Programmierung. Aus
ihrer Sicht und aufgrund ihrer Erfahrungen héngt die Schaffung oder Auf-
rechterhaltung qualifizierter Facharbeit an CNC-gesteuerten Werkzeugma-
schinen nicht allein von der Organisation der Programmierung ab, sondern
sehr wesentlich auch von anderen technischen und arbeitsorganisatorischen
Voraussetzungen, durch die der notwendige praktische Umgang mit den Ma-
schinen (Kontrolle, Steuerung etc.) beeinfluBt wird.

b) Ansatzpunkte fir die Arbeitsgestaltung

In der folgenden Darstellung praktischer Konsequenzen fir die Arbeitsgestal-
tung liegt der Akzent bewuBt auf solchen Aspekten, die in der bisherigen
Auseinandersetzung leicht Ubersehen oder in ihrer Bedeutung von den Ar-
beitskraften unterschdtzt werden. So zeigt sich auch in der betrieblichen
Praxis, daB die in dieser Untersuchung aufgezeigten Probleme durchaus Be-
strebungen und Ansdtze zu ihrer L&sung und Bewiltigung hervorgerufen ha-
ben. Soweit dies der Fall ist, sind sie jedoch sehr stark von der Vorstellung
beeinfluBt, daB es sich hier lediglich um Ubergangsphdnomene handelt. Ent-
sprechend fehlt eine systematische, auf die Tatigkeit an CNC-gesteuerten
Maschinen bezogene Entwicklung und Bericksichtigung von technischen, ar-
beitsorganisatorischen und qualifikatorischen Voraussetzungen flr das von
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den Arbeitskrdften geforderte und fiUr sie notwendige subjektivierende Ar-
beitshandeln.

Dem Charakter einer explorativen Untersuchung entsprechend, sollen daher
im folgenden nicht abdeckend, sondern eher exemplarisch einige solcher
Konsequenzen angesprochen werden. lhre Vertiefung, Weiterflihrung usw. be-
darf - wie abschlieBend in Kapitel V umrissen wird - weitergehender prak-
tischer Erfahrungen und disziplinlbergreifender Forschungen. Mit dieser Ein-
schréankung ergeben sich auf dem Hintergrund der in dieser Untersuchung
aufgezeigten Probleme insbesondere Konsequenzen fiur die Gestaltung

o der Arbeitsorganisation,

o des Personaleinsatzes,

o der "Zugdnglichkeit" der Maschinen,
o der Steuerungstechnik,

o der Qualifizierung der Arbeitskrafte.
Arbeitsorganisation

(1) Bei der Titigkeit an CNC-gesteuerten Maschinen haben Kontroll- und
Uberwachungsaufgaben - im Unterschied zu Tétigkeiten an konventionellen
Maschinen - ein groBeres Gewicht. Diesen Veridnderungen muB die Arbeits-
organisation, insbesondere die Anforderungen an das Arbeitsverhalten und die
Arbeitsdisziplin, angepa3t werden. Vor allem die Anforderungen an die Ar-
beitsdisziplin orientieren sich nach wie vor an einer primér ausfihrenden
und bearbeitenden Tatigkeit, bei der die Arbeitskrdfte kontinuierlich "in Be-
wegung" und unmittelbar in die Arbeitsvollzlige einbezogen sind (Arbeit im
traditionellen Sinne). Sie missen jedoch den an den CNC-Maschinen entste-
henden "wartezeiten" und dem entsprechenden Arbeitsverhalten angeglichen
werden: "Nebenbeschadftigungen", die - flr sich allein betrachtet - keine
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produktive und niitzliche Arbeit darstellen, missen akzeptiert und als Teil
der Arbeit betrachtet werden; sie sind ein wichtiger Bestandteil des Arbeits-
handelns und miBten in die offiziell geforderte Arbeitsdisziplin wie auch

-organisation aufgenommen werden.

Wie unsere Untersuchung zeigt, erleichtern und unterstiitzen "Nebenbeschif-
tigungen" (wie z.B. Zeitungslesen und Gesprdche mit Kollegen) die Bewélti-
gung der Kontroll- und Uberwachungsaufgaben. Die notwendige Konzentra-
tion und Aufmerksamkeit wird dadurch nicht behindert, sondern unterstitzt
und abgesichert. In der betrieblichen Praxis bat diese Erkenntnis teilweise
dazu gefihrt, daB solche "Nebenbeschéftigungen" von den unmittelbaren Vor-
gesetzten stillschweigend geduldet werden. Die Betriebspolitik ist jedoch be-
strebt, solche Wartezeiten durch zusdtzliche Arbeiten (insbesondere Mehr-
maschinenbedienung) auszufillen. Damit wird die zuverldssige Ausflhrung der

Uberwachungs- und Kontrollaufgaben aber eher erschwert und beeintrédchtigt.

(2) Spielrdume fir das Experimentieren mit Maschinen sind als Bestandteile
des Arbeitsverhaltens arbeitsorganisatorisch einzukalkulieren. Wie gezeigt, ist
dies fUr die Arbeitskrdfte eine wichtige Voraussetzung fir einen sicheren
und optimalen Umgang mit den Maschinen. Auch an CNC-Maschinen muB
der Grundsatz gelten: "Wer nichts ausprobiert und auch mal etwas wagt,
wird die Maschine niemals optimal ausnutzen und sicher beherrschen". Bis-
lang wird dies in der betrieblichen Praxis zu wenig berlicksichtigt. Bestre-
bungen zur zeitSkonomischen Optimierung des Produktionsablaufes schrénken
die Spielrdume zum "Ausprobieren" und "Experimentieren" mit den Maschi-
nen zunehmend ein und werden damit selbst zu Ursachen von Friktionen und
Ausfallzeiten.

(3) Bei Tatigkeiten an CNC-Maschinen werden neue Anforderungen an die
Kooperation gestellt. Diese miissen arbeitsorganisatorisch aufgegriffen und
entsprechend gestaltet werden. Kooperation muB in gleicher Weise arbeits-
organisatorisch in der Programmierabteilung und Produktions- und Ferti-
gungssteuerung verankert werden wie bei den Arbeitskrdften an den Maschi-
nen. Insbesondere bei zentraler Programmierung wird von den Facharbeitern

Bohle/Milkau (1988): Vom Handrad zum Bildschirm. Y Y
http://nbn-resolving.de/urn:nbn:de:0168-ssoar-68078 ]SFML JNCHEN-



173

an den Maschinen verlangt, daB sie sich gegenliber Programmierern sowie
der Produktions- und Fertigungssteuerung kooperationsbereit zeigen.

Es missen aber auch Voraussetzungen dafiir geschaffen werden, daB die Ar-
beitskrafte an den Maschinen Vorschldge und Kritik gegeniber Programmie-
rung sowie Produktions- und Fertigungssteuerung aufgrund ihres besonderen
Wissens und ihrer praktischen Erfahrung mit den Maschinen zur Geltung
bringen konnen. Dies wird gegenwértig zu wenig bericksichtigt. Bislang ist
die Kooperation nur mdoglich, wenn hierzu die Initiative von der Program-

mierung oder der Produktions- und Fertigungssteuerung ausgeht.

(4) Die Anforderungen an die Verantwortung der Arbeitskréfte sind den fak-
tisch bestehenden EinfluB- und Eingriffsmglichkeiten anzupassen. Der Fach-
arbeiter ist an CNC-gesteuerten Maschinen - im Vergleich zu konventionel-
len Maschinen - nicht nur in htherem MaBe von der Funktionsfahigkeit der
Technik abhidngig; er ist auch stdrker in betriebliche Planungs- und Entschei-
dungsprozesse eingebunden und hierdurch in seinem Arbeitshandeln beein-
fluBt. Notwendig ist, daB entsprechend die unterschiedlichen Zustdndigkeiten
und wechselseitigen Abhangigkeiten praziser definiert werden. Bei auftreten-
den Fehlern missen die Ursachen hierfir eruierbar sein und geklart werden.
Soweit gegenwidrtig den verdnderten EinfluB- und Eingriffsmoglichkeiten der
Arbeitskrifte bei der Beurteilung von Fehlern, Stdrungen etc. Rechnung ge-
tragen wird, erfolgt dies zumeist verdeckt und informell; oder es bleibt bei
allgemeinen Feststellungen wie: "Die Arbeitskrafte missen lernen, mit Feh-
lern zu leben". Man beflUrchtet, daB durch eine klare Festlegung der Zustan-
digkeit und der Verantwortung die Arbeitsdisziplin gefdhrdet wird. Ubersehen
wird, daB diffuse und unrealistische Anforderungen an die Verantwortung und
eine mangelnde "offizielle" Entlastung der Arbeitskrédfte bei Fehlern und
Storungen zu psychischen Belastungen fiuhren, die sich nicht nur negativ auf
die Arbeitsqualitdt auswirken, sondern auch die Motivation und das Interesse
an der Arbeit insgesamt beeintrachtigen konnen. Eine solche Entlastung der
Arbeitskrifte darf jedoch nicht zugleich als Aufforderung zur Einschrédnkung
der Arbeitsaufgaben und Reduzierung der Qualifikationsanforderungen miG-

verstanden werden.
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Personaleinsatz

Die Betriebe sind bestrebt, an CNC-gesteuerten Maschinen flexiblen Perso-
naleinsatz zu praktizieren. Dies kann die Téatigkeiten fUr die Arbeitskrifte
abwechslungsreicher gestalten und ihre Qualifikationen erhalten oder erwei-
tern. Der flexible personale Einsatz ist fiUr die Arbeitskrdfte aber nicht
oder nur unter bestimmten Bedingungen mit dem bei der Té&tigkeit an CNC-
gesteuerten Maschinen notwendigen Arbeitshandeln vereinbar. Es zeigen sich
Widerstdnde der Arbeitskrdfte gegeniliber flexiblem Personaleinsatz. In der
betrieblichen Praxis werden Probleme und Widerstinde der Arbeitskrafte
hdufig als Anpassungsprobleme bewertet oder auf Qualifikationsdefizite zu-
ruckgefihrt. In wissenschaftlichen Untersuchungen wird dies u.a. durch feh-
lende Einarbeitungsmoglichkeiten und damit verbundene Leistungs- und Ver-
dienstprobleme begriindet.

(1) wie unsere Untersuchung zeigt, konfligiert ein flexibler Personaleinsatz

auch mit den Voraussetzungen fiir subjektivierendes Arbeitshandeln.l)

In der betrieblichen Praxis haben sowohl Widerstdnde der Arbeitskrdfte als
auch Probleme Im ArbeitsprozeB (z.B. hdufige St@rungen, AusschuB) zum
Teil dazu gefihrt, von einem zun#dchst praktizierten flexiblen Personalein-
satz Abstand zu nehmen oder ihn zumindest einzuschrénken, cohne jedoch
den Zusammenhdngen zwischen Problemen des flexiblen Personaleinsatzes
und Anforderungen an das Arbeitshandeln grindlicher nachzugehen. Hier ist
erforderlich, grundsatzliche Schwierigkeiten und Probleme der Arbeitskrafte,
die sich aus den Arbeitsanforderungen ergeben, ernstzunehmen und nach We-
gen zu suchen, den flexiblen Personaleinsatz mit den Erfordernissen subjek-
tivierenden Arbeitshandelns zu vereinbaren. Notwendig ist eine stabile Zu-
ordnung zu bestimmten Arbeitsplatzen sowie eine hdchstmdgliche Transpa-
renz und Kalkulierbarkeit des Arbeitsplatzwechsels fir die Arbeitskrafte und
insbesondere die Moglichkeit, hierauf EInfluB zu nehmen.

1) "Persbnliche" Beziehung zu einer bestimmten Maschine und einem be-
stimmten Arbeitsplatz als Bedingungen fiir einen sicheren und damit effi-
zienten Umgang mit der Maschine (vgl. Kap. IID.
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(2) Beim Elnsatz von CNC-gesteuerten Maschinen sind die Betriebe bestrebt,
Schichtarbeit einzuflihren oder aufrechtzuerhalten. Dabei wird in der Praxis
jedoch zu wenig berlcksichtigt, daB es sich bei Schichtarbeit (von den phy-
siologischen und sozialen Problemen abgesehen) um eine spezifische Form
von Zusammenarbeit mehrerer Arbeitskrdafte handelt, die dieselbe Maschine

bedienen.l)

Bel der Regelung und praktischen Handhabung des Personaleinsatzes ist ge-
rade auch an CNC-gesteuerten Maschinen darauf zu achten, daB die Bedin-~
gungen fuUr subjektivierendes Arbeitshandeln gegeben sind, und die Arbeits-
kréfte, die sich einen Arbeitplatz teilen, "zueinander passen". Dies erfordert
nicht nur, daB Unterschiede der Arbeitsweise und des Arbeitsverhaltens be-
ricksichtigt werden, sondern auch, daB die Arbeitskrdfte Einflud auf die
Auswahl der Schichtpartner nehmen konnen. Ferner hat sich gezeigt, daB ge-
rade auch die sog. "Uberlappungszeiten" (d.h. bezahlte Arbeitszeiten) bei
Schichtwechsel fir die Arbeitskrdfte in mehrfacher Weise wichtig sind: Sie
dienen zum Austausch wichtiger Informationen und sind fir die Arbeitskraf-
te vielfach die einzige Miglichkeit, sich nicht nur "fachlich", sondern auch
"perstnlich" kennenzulernen und aufeinander einzustellen.

In der betrieblichen Praxis wird dies zu wenig berlUcksichtigt: Im Zuge von
RationalisierungsmaBnahmen werden "Uberlappungszeiten" gestrichen; die bis-
lang vorherrschende Praxis des flexiblen Personaleinsatzes 148t die "perso-
nengebundene Abstimmung" der Zuordnung der Arbeitskrafte zu den einzel-
nen Arbeitsplatzen unberlcksichtigt.

Zuganglicheit der Maschine

Wie unsere Untersuchung zeigt, ist (auch an CNC-gesteuerten Maschinen)
die unmittelbare visuelle und akustische Kontrolle der Bearbeitungsvorgédnge

1) Nach den Erfahrungen der Arbeitskrafte sind es gerade auch an CNC-Ma-
schinen viele Kleinigkeiten, insbesondere bei wechselnden Produktionspro-
grammen, auf die man sich wechselseitig einstellen muB und die berick-
sichtigt und weitergegeben werden missen.
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wichtig. Die- Arbeitskrdfte missen daher ihren Standort wie auch die Entfer-
nung zur Maschine verandern konnen (um sie herumgehen, ndher herange-
hen). Entsprechend missen die Maschinen so gestaltet sein, daB die Bear-
beitungsvorgdnge fir die Arbeitskrdfte unmittelbar zugdnglich sind. Dem ste-
hen jedoch vor allem Sicherheitsvorschriften und MaBnahmen zum Schutz
vor Unfallgefahren und negativen Umwelteinflissen gegeniber (wie z.B. Ver-
kapselung der Maschinen). Teilweise (vor allem bel komplexen Bearbeitungs-
zentren) wird die Zuginglichkeit aber auch durch die Konstruktion der Ma-
schine selbst erschwert. Zugdnglichkeit zu den Maschinen muB jedoch nicht
zwangslaufig zu Lasten des Arbeitsschutzes gehen. Es sind - wie auch ein-
zelne Ansdtze der betrieblichen Praxis zeigen - alternative Gestaltungsfor-
men moglich. Eher exemplarisch als abdeckend seien einige Beispiele nadher
erldutert; sie zeigen mogliche Ansatzpunkte und Richtungen fir die Entwick-
lung weitergehender Gestaltung.

(1) Es ist weithin bekannt, daB eine Verkapselung der Maschinen die Zuging-
lichkeit weniger behindert, wenn sie verglast oder durchbrochen (Gitterfen-
ster) ist. Ein bislang ungeldstes Problem ist jedoch die Behinderung des
Sichtkontakts durch die Kihlflussigkeit (Verschmutzung der Glasscheiben).
Das Anbringen von "Scheibenwischern" u.d. hat sich in der Praxis als unbe-
friedigend erwiesen. Es scheinen hier aber die technischen Moglichkeiten
(z.B. Absaugeinrichtungen) keineswegs ausgeschopft. So wurde z.B. auch ver-
sucht, Videokameras zur Beobachtung der Bearbeitungsvorgdnge in den ver-
kapselten Bearbeitungsrdumen zu installieren. Solche Versuche zeigen sich
gegenwdrtig jedoch nur vereinzelt und sind, was ihre Effekte sowie ihre
technische Machbarkeit betrifft, gegenwértig kaum abschatzbar. Grundsdtz-
lich gilt fUr solche technischen Ldsungen, die darauf abzielen, die sinnliche
Wahrnehmung durch technische Medien zu gewahrleisten bzw. zu verbessern:

Sie konnen nur dann die fUr die Arbeitskrdfte erforderlichen Effekte erzie-
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len, wenn hierdurch eine simultane und analoge Ubermittlung der Vorginge
an den Maschinen gewdhrleistet wirdl).

(2) wie unsere Untersuchung zeigt, orientieren sich die Arbeitskrafte spe-
ziell an CNC-Maschinen - auch wegen des behinderten Sichtkontakts - bei
der Einstellung, Kontrolle und Uberwachung der Bearbeitungsvorginge maf-
geblich am Gerdusch. Ein insgesamt hoher L&rmpegel sowie Gerdusche der
Maschinen, die nicht zur Orientierung und Uberwachung genutzt werden kén-
nen (z.B. Hydraulik), flhren nicht nur zu Gesundheitsschiaden; sie erschweren
auch die auf bestimmte Gerdusche und Vorgange bezogene akustische Kon-
trolle (WerkzeugverschleiB etc.). MaBnahmen zum Larmschutz, die diese
zweifache Rolle (Belastung und Orientierungsfunktion) des Gerdusches nicht
bericksichtigen, flhren zu massiven Arbeitsproblemen. Dies gilt fir Korper-
schutz (Kopfhtirer etc.) in gleicher weise wie fir eine globale Verkapselung
der Maschinen. Demgegeniber muB - gerade auch an CNC-gesteuerten Ma-
schinen (insbesondere an Bearbeitungszentren) - ein differenzierter, auf un-
terschiedliche Funktionen und Ursachen von Gerduschen bezogener L&rm-
schutz angewandt und entwickelt werden. Bislang ergibt sich dies eher unge-
plant und infolge technisch sowie Okonomisch begrenzt realisierter Larm-
schutzmaBnahmen; es besteht gerade bei solchen MaBnahmen das Problem,
daB3 wichtige Gerdusche eliminiert werden und anderer - fUr die Arbeitskraf-
te belastender - L&rm bestehen bleibt. Die technischen Mdglicheiten fir
einen differenzierten Ldrmschutz sind hier noch keineswegs ausgereizt, so
z.B. Kombinationen einer Verkapselung mit technischen Medien, durch die
fir die Arbeitskrdfte die Mdglichkeit einer Orientierung an den fir sie not-
wendigen Gerduschen erhalten bleibt.

(3) Insbesondere fir die Aufrechterhaltung der Bewegungsfreiheit an den Ma-
schinen (Verdnderungen des Standortes und der Entfernung) ist eine wichtige

1) Schematische oder numerische Darstellungen (Anzeigen, MeBgerdte) kon-
nen zwar die Arbeit erleichtern, tragen jedoch nicht zur Ldsung der hier
angesprochenen Probleme bei. Gleiches gilt fir Visualisierungen, die sich
nur auf den Programmablauf, jedoch nicht auf die konkreten Bearbei-
tungsvorgdnge an den Maschinen beziehen.
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Voraussetzung, daB die Verkapselung den Maschinen nicht nur "UberstUlpt"”
wird bzw. die Maschinen in Schutzrdumen (Kabinen) plaziert werden. Viel-
mehr muB die Verkapselung an die Maschinen, ihre Funktionen sowie das Ar-
beitshandeln angepaBt werden (z.B. durch die Vermeidung einer unnitigen
rdumlichen Distanz zu wichtigen Bearbeitungsvorgéngen; Mdaglicheiten, die
Verkapselung - je nach Bedarf und unter Beachtung der Sicherheitsvorkeh-
rungen - zu offnen oder abzunehmen)l). Arbeitsprobleme, die durch mangeln-
de Zuginglichkeit der Maschinen entstehen, haben in der betrieblichen Pra-
xis teilweise dazu gefihrt, die urspringlich angebrachte Verkapselung nach-
traglich abzubauen. Dabei handeit es sich jedoch zumeist nur um Hilfskon-
struktionen, die leicht zu Lasten der Arbeitssicherheit gehen. Insgesamt
liegt hier ein erhebliches Gestaltungsdefizit. Ein zentrales Problem ist, daB
Verkapselungen zum Gesundheits- und Unfallschutz zumeist als Zusatz bzw.
nachtrdglich angebracht werden und nicht unmittelbar in die Konstruktion

der Maschinen integriert sind2).

Steuerungstechnik

Die Arbeitskridfte missen bei elektronischer Steuerungstechnik die Vorgdnge
an den Maschinen unmittelbar regulieren kdnnen. Dies gilt insbesondere fUr
die manuelle Steuerung der CNC-Maschinen beim Einfahren, Optimieren und
bei Korrekturen. Unsere Untersuchung zeigt und bekr&ftigt, daB dies fir die
Arbeitskrdfte eine wichtige Grundlage ist, um die Maschine "im Griff" zu
haben und sicher mit ihr umgehen zu kdnnen.

1) wie unsere Untersuchung zeigt, ist diese Zuginglichkeit nicht nur eine
wichtige Voraussetzung fir die Ausflhrung von Arbeiten an der Maschine
(insbesondere beim Einfahren und Optimieren der Programme); sie ist fur
die Arbeitskridfte auch notwendig, um mit der Maschine auch bei ge-
schlossener Verkapselung sicher zu arbeiten. Es ist flir die Arbeitskréfte
wichtig zu wissen, was "hinter der Verkapselung" geschieht und hierzu
einen Zugang zu haben.

2) Soweit dies der Fall ist, beschrénkt sich dies auf Teillésungen und insbe-
sondere Universalmaschinen zur Einzelfertigung, bei denen die hier ange-
sprochenen Probleme und Erfordernisse der Zugéanglichkeit besonders gra-
vierend auftreten.
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(1) Dies ist nicht gewdhrleistet, wenn die manuelle Betdtigung von Schaltern
und Kngpfen lediglich bestimmte Bearbeitungsvorgidnge der Maschinen in
Gang setzt oder stoppt bzw. eine Regulierung Uber festgelegte "Stufen"
moglich ist. Notwendig sind Steuerungstechniken mit stufenloser, analoger
Regulierung.

In der betrieblichen Praxis hat dies teilweise zum Einsatz elektronischer
Steuerungen mit stufenloser Regulierung der Geschwindigkeit einzelner Funk-
tionen (z.B. Vorschub) geflihrt bzw. man hat die urspriinglch eingesetzte
elektronische Steuerungstechnik entsprechend verdndert. Einzelne Hersteller
gingen dazu iber, solche Regulierungsmgglichkeiten in der #uBeren Gestal-
tung und Handhabung der mechanischen Steuerung an konventionellen Ma-
schinen (Handrdder) anzugleichen.

(2) Grundsdtzlich ist aber festzuhalten: Wie unsere Befunde zeigen, ist hier
fir die Arbeitskrdfte nicht das &uBere Erscheinungsbild und die Handhabung

der Steuerungsvorrichtungen wesentlich, sondern die Funktionen und Wirkun-

gen, die sie damit ausldsen kb’nnenl).

1) Die Umstellung von der Betdtigung eines Handrads an der konventionellen
Maschine auf die Betdtigung eines Schalters oder Knopfes an elektroni-
schen Steuerungsgerdten ist fir die Arbeitskrédfte kein vorrangiges Pro-
blem; entscheidend ist, daB dies nicht zugleich zu einer Verringerung un-
mittelbarer Regulierungs- und Eingriffsmoglichkeiten fihren darf. Die
"JuBerliche" Angleichung der Steuerungsvorrichtungen kann zwar die Ak-
zeptanz erhthen, kann zugleich aber auch die Umgewthnung von der me-
chanischen zur elektronischen Steuerung eher behindern als fdrdern. Fir
die Arbeitskrafte entsteht hier leicht der Eindruck, da@ die faktischen
Probleme bei der Steuerung der Maschinen nicht ernst genommen, son-
dern durch solche Imitationslésungen eher verschleiert werden. Dieser
Eindruck und Verdacht ist nicht ohne weiteres von der Hand zu weisen,
da eine solche Gestaltung der Steuerungstechnik von den Betrieben (insbe-
sondere von den Herstellern) primdr mit der Absicht eingeleitet wird, die
Akzeptanz- und Anpassungsbereitschaft der Arbeitskrafte zu erhthen. Es
ist eine weit verbreitete Auffassung, daB es sich hierbei nur um Uber-
gangs- und Umgewohnungsphdnomene handelt. Wie unsere Untersuchung
zeigt, werden dabei jedoch die faktisch bestehenden Probleme weder rich-
tig erkannt noch geldst.
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SchlieBlich zeigen die Ergebnisse unserer Untersuchung aber auch, daB.Prin-
zipien der ergonomischen Gestaltung von Steuerungsvorrichtugen, wie sievvon
den Arbeitswissenschaften bei konventioneller Technik seit langem ent-
wickelt und gefordert werden, auch bei der Bedienung elektronischer Steue-
rungsvorrichtungen eine wichtige Rolle spielen. Dies betrifft insbesondere
Erfahrungen und Erkenntnisse zur Verbesserung der visuellen und taktilen
Orientierung bei der Handhabung von Steuerungsvorrichtungen, die sich nicht
allein und primar auf eine "kognitive" Wahrnehmung von Informationen und
Signalen beziehen, sondern auch der eigenstédndigen Orientierungsfunktion ge-
fuhlsm&Big geleiteter Wahrnehmungsvorgénge, wie sie in dieser Untersuchung
dargestellt wurden, Rechnung tragen.

Speziell bei der Tatigkeit an CNC-gesteuerten Maschinen sind hier zu nen-
nen:

o Die Anordnung von Schaltern und Kntpfen muB auch optisch, d.h. unmit-
telbar visuell erfaBbar mit den entsprechenden Funktionen an den Maschi-
nen korrespondieren (z.B. rdumliche Anordnung der fir die verschiedenen
Achsen zustdndigen Schalter). Bei den bislang in der betrieblichen Praxis
eingesetzten Steuerungsgerdten wurde dies von den Herstellern teilweise
zu wenig berlcksichtigt und daher zum Teil nachtrdglich in der betriebli-
chen Praxis (auch von den Arbeitskrédften selbst) verandert. Dies fiihrt je-
doch zu insgesamt unbefriedigenden L &sungen.

o Steuerungsvorrichtungen sind grundsdtzlich so zu gestalten, daB sie nicht
nur handhabbar, sondern auch "handgreiflich” sind. Dies betrifft insbeson-
dere die Gestaltung der Tastatur bei der Eingabe von Daten bzw. der
Uberpriifung der Programme. Nachteilig erweisen sich hier Tastaturen, die
nur optisch erkennbar sind (Folien); hier ist fir die Arbeitskrdfte die Ge-
fahr groB, daneben zu greifen bzw. sich zu "vertippen". Es ist zu berlick-
sichtigen, daB die Arbeitskradfte auch in der Lage sein miissen, diese Ta-
staturen "blind" zu bedienen, d.h. wahrend ihrer Bedienung zugleich die
Abldufe an den Maschinen sowie Angaben auf den Bildschirmen beobach-
ten und Uberprifen zu kdnnen. Sie missen daher so gestaltet sein, da sie
auch nur "mit der Hand" erkennbar sind und bedient werden k&nnen.

o Schaltpult und Steuerungsgerdte missen grundsdtzlich so angebracht sein,
da3 bei der Bedienung auch die Vorgange an den Maschinen im Blickfeld
sind. Als vorteilhaft haben sich in der Praxis bewegliche Steuergerdte er-
wiesen; teilweise wurden sie in den Betrieben nachtridglich angebracht.
Hierdurch ist es den Arbeitskrdften moglich, je nach Bedarf die Perspekti-
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ve und Ndhe zur Maschine zu veréndern.l) Bislang beschranken sich solche
GestaltungsmaBnahmen jedoch primér auf die manuelle Steuerung der Ma-
schine. Die fir die Programmerstellung, Uberpriifung und Korrektur not-
wendigen Tastaturen und Bildschirme sind in der Regel nicht nur fest an-
gebracht, sondern stehen auch nicht in Blickrichtung zur Maschine. Es ist
fir die Arbeitskrédfte somit nicht mdglich, die Angaben auf den Bildschir-
men und die Vorgdnge an den Maschinen gleichzeitig "im Auge" zu behal-
ten. Dies ist jedoch sehr wichtig, da sonst Unsicherheiten und zusdtzliche
Belastungen durch den Zwang, bestdndig hin- und herzuschauen, entste-
hen.

Qualifizierung

(1) Soweit gegenwirtig Probleme der Qualifizierung flr T&tigkeiten an CNC-
gesteuerten Maschinen diskutiert werden, liegt ein Schwerpunkt auf der Er-
ganzung der beruflichen Grundausbildung durch die erforderlichen Program-
mierkenntnisse. Die Wichtigkeit entsprechender QualifizierungsmaBnahmen sei
hier nicht in Frage gestellt. Gegenwéartig muB ein GroBteil der qualifikato-
rischen Anpasssung von den Arbeitskraften selbst geleistet werden. Ein sy-
stematischer Ausbau (und die Verbreitung) hierauf bezogener Ausbildungs-
gdnge - im Rahmen der beruflichen Grundausbildung, ebenso wie im Rahmen
einer beruflichen Weiterqualifizierung - ist unerldBlich. Die Ergebnisse unse-
rer Untersuchung verweisen aber auch auf andere Probleme der Qualifizie-
rung, die sich bei der Heranbildung des flr T&tigkeiten an CNC-Maschinen
notwendigen "praktischen Wissens" und der "praktischen Erfahrung" stellen.

(2) Bislang orientiert sich die Ausbildung primdr an der traditionellen beruf-
lichen Grundbildung und ihrer Ergédnzung in der beruflichen Praxis. Wie ge-
zeigt, wird dabei vielfach die Téatigkeit an einer konventionellen Maschine
als wichtige Voraussetzung fUr die Téatigkeit an einer CNC-gesteuerten Ma-
schine angesehen. Dabei wird jedoch zu weng berlcksichtigt, daB bei einer
Ausweitung des Einsatzes von CNC-gesteuerten Maschinen diese Moglichkei-
ten zunehmend beschrankt werden und die Anforderungen an die handwerkli-
che Geschicklichkeit abnehmen. Bislang ist jedoch der Erwerb von (prakti-

1) Dies ist, wie gezeigt, eire wichtige Voraussetzung fir die unmittelbare
sinnliche Wahrnehmung der Bearbeitungsvorgénge.
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schen) Kenntnissen und Erfahrungen im Umgang mit Material und Maschine
unmittelbar an das Erlernen handwerklicher Geschicklichkeit gebunden; dies
wird teilweise nach wie vor als eine wichtige Voraussetzung hierflir angese-
hen. Es finden sich gegenwértig kaum Uberlegungen und praktische Ansitze,
die sich mit der Frage befassen, wie - auch unabhingig von einer Perfek-
tionierung handwerklicher Fertigkeiten - das erforderliche "praktische Wis-
sen" herangebildet werden kann, und welche Erfordernisse, wie aber auch
neuen Mdglichkeiten sich hierdurch fir die berufliche Grundbildung wie auch
Weiterqualifizierung - in der Praxis ergeben. In der betrieblichen Praxis wie
Wissenschaft (Berufspddagogik) missen daher die hier angesprochenen Proble-
me und Entwicklungen aufgegriffen und LOsungswege gesucht werden, die
den Erfordernissen der Tatigkeiten an CNC-gesteuerten Maschinen Rechnung
tragen (erhthte Anforderungen an theoretische Kenntnisse, reduzierte Anfor-
derungen an handwerkliche Geschicklichkeit, Aneignung praktischen Wissens

im Umgang mit Material und Maschine).
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V. PERSPEKTIVEN FUR DIE PRAKTISCHE UND WISSENSCHAFTLICHE
AUSEINANDERSETZUNG MIT ENTWICKLUNGEN IM ARBEITSPROZESS
UND DER ARBEITSGESTALTUNG

Wie die Ergebnisse der hier vorgelegten Untersuchung zeigen, wird die wis-
senschaftliche und praktische Auseinandersetzung mit Arbeit durch die Be-
rlicksichtigung subjektivierenden Arbeitshandelns in mehrfacher Weise erwei-
tert:

(1) Es rlcken Aspekte des Arbeitshandelns ins Blickfeld, die bisher kaum
systematisch erfaBt wurden und die daher zumeist verdeckt blieben. In der
hier vorgelegten Untersuchung waren dies insbesondere Aspekte der Qualifi-
kation von Facharbeitern, die mit Begriffen wie "Erfahrungswissen", "Mate-
rialgefGhl" u.d. bezeichret werden. Daraus ergeben sich auch weitergehende
Erkenntnisse zu den Grundlagen und Voraussetzungen von Qualifikationen,
die mit Begriffen wie "tacit skills" oder "tacit knowledge" umschrieben wer-
den, und deren Bedeutung in der neueren wissenschaftlichen Diskussion zu-

nehmend erkannt wird.l)

(2) Es werden Auswirkungen technisch-organisatorischer Ver#dnderungen er-
kennbar, die bislang nicht oder nur an “irritierenden" Reaktionen und Verhal-
tensweisen der Arbeitskrdfte faBbar wurden; so z.B. neuartige psychische
und mentale Belastungen sowie Arbeits- und Anpassungsprobleme bei tech-
nischen und organisatorischen Entwicklungen, durch die bisherige Belastungen
abgebaut werden und komplexe Qualifikationsanforderungen bestehen bleiben
oder neu entstehen. Ferner wird sichtbar, daB Arbeitssituationen und Tatig-
keiten, die erweiterte theoretische Erkenntnisse erfordern, zugleich zu einer
Zurlckdrangung und Erosion anderer, fUr die Arbeitskréfte ebenfalls wichti-
ger Qualifikationen fihren konnen und damit eine Entqualifizierung bewir-
ken.

1) vgl. hierzu z.B. Schimank 1986; Wood 1986.
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In einer weitergehenden Perspektive verweist dies auf Probleme, die in der
neueren wissenschaftlichen Auseinandersetzung mit den Grenzen klnstlicher

1)

logien auf das menschliche Denken, die sinnliche Erfahrung, die Kreativitat
2)

Intelligenz™’ und den Auswirkungen von Informations- und Steuerungstechno-

usw. aufgegriffen wurden.

(3) Damit werden grundsadtzlichere Fragen der Gestaltung von Technik und
Arbeitsorganisation, des Personaleinsatzes und der Qualifizierung aufgewor-
fen. Auf eine Formel gebracht: Es stellt sich die Frage, in welcher Weise
es kiinftig angemessen und vertretbar ist, die "intelligenten" Funktionen im
Produktionsproze prim&r nach den Kriterien intellektueller Leistungen, die
sich nach objektivierbaren Prinzipien technischer Rationalitdt vollziehen, zu
beurteilen. In Frage steht, ob nicht gerade angesichts des Eindringes von
neuen Informations- und Steuerungstechnologien sehr viel nachdriicklicher
(menschliche) Fahigkeiten und Kompetenzen berlicksichtigt werden mdissen,
die sich nach anderen Prinzipien sowie nach einer anderen Logik vollziehen
und die daher auch durch Informations- und Steuerungstechnologien nicht er-
setzbar sind.

Damit stellt sich u.a. die Frage, in welcher Weise die Gestaltung und Ent-
wicklung von Technik auch darauf ausgerichtet sein miBte, F&higkeiten und
Kompetenzen fUr ein subjektivierendes Arbeitshandeln zu fordern und zu
nutzen. Ferner stellt sich die Frage, in welcher Weise dementsprechend un-
terschiedliche Prinzipien der Technik bzw. technischer Entwicklungen denk-

1) Siehe hierzu insbesondere Dreyful 1985 sowie Dreyfu, Dreyful3 1986.

2) vgl. hierzu Weizenbaum 1978; Volpert 1985a; Turkle 1984; Roszak 1986;
v. Alemann, Schatz 1987, S. 508 f.
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bar sind.l) Dies verweist auch darauf, Prinzipien, anhand derer sich techni-
sche Entwicklungen vollziehen, nicht vorschrell als "einzig mdgliche und
effiziente Technik" zu begreifen, sondern auch danach zu fragen, in welcher

Weise sich hierin spezifische gesellschaftliche Interessen manifestieren.

(4) Erganzend ist zu berlicksichtigen: Aus der in dieser Untersuchung aufge-
zeigten Bedeutung subjektivierenden Handelns ergeben sich auch Konsequen-
zen fiur die Beurteilung von Entwicklungen, die Uber den Produktions- und
Arbeitsbereich im engeren Sinne hinausgehen, und die gesellschaftlichen Rah-
menbedingungen der Entwicklung von Arbeit betreffen. In der hier vorgeleg-
ten Untersuchung konnte dem jedoch weder konzeptuell noch empirisch wei-
ter nachgegangen werden. Es ist aber zumindest auf zwei wichtige Zusam-

menhange hinzuweisen:

Es ist zu vermuten, daB subjektivierendes Handeln nicht nur im Arbeitsbe-
reich, sondern auch in anderen Lebensbereichen eine wichtige praktische Be-
deutung hat. Subjektivierendes Handeln im ArbeitsprozeB hat damit auch
Auswirkungen auf die Gestaltung und Bewdltigung der Lebenspraxis auBer-
halb der Arbeit. Technisch-organisatorische Veranderungen, durch die eine
subjektivierende Bewaltigung von Arbeitsanforderungen zurickgedréngt und
gefahrdet werden, miissen - in dieser Perspektive - in gleicher Weise wie
z.B. Gefdhrdungen der Gesundheit u.d. als eine Beeintrdchtigung der Lebens-
gestaltung insgesamt angesehen werden. Aus der Gefdhrdung von Fahigkeiten
und Kompetenzen fir subjektivierendes Arbeitshandeln im Arbeitsproze kon-

1) Hinweise und Anregungen finden sich hierzu in Ausfihrungen, wie sie z.B.
im Rahmen der angelsdchsischen Diskussion von Rosenbrock dargelegt
wurden. Rosenbrock weist darauf hin, daB@ die vorherrschende Gestaltung
von Produktionstechnik und Arbeitsorganisation auf einem verengten Ver-
stdndnis von Wissenschaft und Intelligenz beruht und folglich auch neue
Informations- und Steuerungstechnologien in &dhnlicher Weise wie schon
die wissenschaftliche Betriebsfiihrung (Taylor) darauf abzielen und dazu
flhren, wichtige produktive Kompetenzen menschlichen Arbeitsvermogens
auszuschalten. Es sind aber auch Technologien méglich und denkbar, die
nicht nach diesen Prinzipien gestaltet sind. Entscheidend ist, daB hierbei
Alternativen angesprochen und aufgezeigt werden, die nicht in elrer
grundsdtzlichen Kritik und Ablehnung von Technik bestehen; vgl. als
Uberblick hierzu die Aufsdtze in IG-Metall 1984,
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nen sich somit auch gravierende (Folge-)Probleme in anderen Lebensberei-

chen ergeben.l )

Des weiteren ist zu berlcksichtigen, daB die Entwicklung von Fahigkeiten
und Kompetenzen flUr subjektivierendes Handeln nicht nur von entsprechen-
den Voraussetzungen im ArbeitsprozeB abhdngt. EinfluB hierauf haben auch
die dem Arbeitsproze3 vorgelagerten individuellen und kollektiven Sozialisa-
tionsprozesse (Familie, schulische Ausbildung etc.). Zu beachten sind hier
insbesondere gesellschaftliche Entwicklungen, durch die - &hnlich wie im Ar-
beitsbereich - auch in anderen Lebensbereichen Fahigkeiten und Kompeten-
zen flUr subjektivierendes Handeln gefdhrdet werden. Es ist zu vermuten,
daB Gefdhrdungen flr subjektivierendes Handeln im Arbeitsproze nicht ohne

weiteres und gquasi "naturwiichsig" auBerhalb des Arbeitsbereichs kompensiert

werden.Z)

Damit sind Entwicklungen und Zusammenh&nge angesprochen, die Uber die
Arbeitsgestaltung hinausgehen. Sie zeigen aber, da@ den in der Perspektive
suvjektivierenden Handelns im Arbeitsbereich aufgegriffenen Problemen auch

1) vgl. zu dem hier angesprochenen Zusammenhang zwischen den Auswirkun-
gen von Arbeitsbedingungen auf die Lebenssituation und -gestaltung allge-
mein Bohle 1982. Die hier am Beispiel von Gesundheitsgefdhrdungen, De-
qualifizierungen usw. aufgezeigten Zusammenhdnge wéaren in einer weiter-
gehenden Perspektive auf Gefdhrdungen subjektivierenden Handelns zu be-
ziehen. Dabei wdre auch zu kldren, durch welche gesellschaftiichen Orga-
nisationsformen und Institutionen Voraussetzungen fir ein subjektivieren-
des Handeln abgesichert bzw. Folgen einer Zurilickdrdngung und Gefahr-
dung im ArbeitsprozeB zu bewdltigen versucht werden.

2) So wére genauer zu prifen, welche Auswirkungen und Probleme sich in
dieser Perspektive durch Ver@nderungen ergeben haben, die mit Stichwor-
ten wie "Zerschlagung des proletarischen Milieus", "Aufldsung des tradi-
tionellen Sektors und entsprechender Existenzformen", "Rationalisierung
und Verwissenschaftlichung der Lebensgestaltung" oder "Entsinnlichung des
Lernens"” umschrieben und untersucht wurden. Vvgl. hierzu im einzelnen
die Untersuchungen und Darstellungen bei Mooser 1983; Lutz 1984; Rumpf
1981 sowie Untersuchungen zum Eindringen neuer Technologien in den
Privat- und Freizeitbereich, wie sie z.B. am Deutschen Jugendinstitut im
Sonderforschungsbereich 333 (Beisenherz, Leu) durchgefiihrt werden, und
die Beitrdge zur Technisierung im Haushalt auf dem Soziologentag 1986.
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eine Ubergreifende, gesellschaftspolitische Bedeutung zukommt. Es handelt
sich um Entwicklungen und Probleme, die zukinftig mdglicherweise in glei-
cher Weise von gesellschaftspolitischer Aktualitdt sind, wie dies bislang Fra-
gen der Gesundheitssicherung, Bildungspolitik u.d. sind. Dabei ist davon aus-
zugehen, da im Zuge gesellschaftlicher Verdnderungsprozesse gerade auch
Lebensformen und -bedingungen wegbrechen kénnen, die bislang wichtige
Voraussetzungen fUr die Heranbildung subjektivierenden Arbeitshandeins wa-
ren. Hierdurch verdndern sich auch die bislang bestehenden gesellschaft-
lichen Rahmenbedingungen fir die betriebliche Nutzung und den Einsatz von
Arbeitskraft.

(5) Zur Kldrung der zuvor umrissenen Fragen sind weitere Forschungen und
praktische Erfahrungen urerldBlich. Mit der hier vorgelegten Untersuchung
war u.a. beabsichtigt, einen Rahmen abzustecken und Richtungen aufzuzei-
gen, innerhalb derer diese zu erfolgen hatten. Dabel ist auch sichtbar ge-
worden, daB3 die aufgegriffenen Probleme nicht allein auf der Grundlage in-
dustrie- und arbeitssoziologisch ausgerichteter Forschungen zu bewidltigen
sind, sondern nur durch ein Zusammenwirken unterschiedlicher Forschungs-
disziplinen. Gleichwoh]l betrachten wir es weder als unsere Aufgabe, noch
sehen wir uns beim gegenwirtigen Stand der Forschung in der Lage, die
Themen und Anforderungen zu definieren, die von anderen Wissenschaftsdis-
ziplinen (Arbeitspsychologie, Arbeitswissenschaften wie auch Ingenieurwissen-
schaften und Berufspddagogik) aufzugreifen und zu bearbeiten wéren. Es ist
vielmehr erforderlich, jeweils aus der Perspektive der unterschiedlichen For-
schungsdiziplinen heraus die Ergebnisse dieser Untersuchung und die zuvor
umrissenen Folgerungen zu diskutieren und - ausgehend von den anderen For-
schungsdisziplinen und vorliegenden Erfahrungen - die Schnittstellen und Be-
rihrungspunkte aufzudecken. Die Erfahrungen bei der Durchfihrung dieser
Untersuchung haben gezeigt, daB in anderen Forschungsdisziplinen die hierzu
bestehenden Ansdtze zumeist nicht unmittelbar erkennbar sind. Es handelt
sich Uberwiegend um Arbeiten und Ergebnisse, die sich in die vorherrschen-
den theoretischen Konzepte und Methoden nicht unmittelbar einfigen und
die somit entweder als Randerscheinungen betrachtet werden oder nur inso-
fern systematisch aufbereitet und weiterverfolgt werden, als dies auf der
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Grundlage der bisher vorherrschenden Konzepte moglich ist. Es Ist notwen-
dig, dabei auch Forschungsansdtze und Ergebnisse zu bericksichtigen, die
sich nicht unmittelbar und spezialisiert auf Entwicklungen im Arbeitsproze
beziehen, aus denen sich aber aus der Analyse des Arbeitshandelns wichtige
Anregungen ergeben (so z.B. Arbeiten zur Bedeutung und Systematik intuiti-
ven und assoziativen Denkens, wie sie etwa von Goldberg 1985 vorgelegt
wurden).

Es ist zu winschen, daB mit dieser Untersuchung eine Grundlage geschaffen
ist, die fir andere Forschungsdiziplinen eine Anregung darstellt, Berlhrungs-
punkte aufzudecken und die Themen sowie Probleme zu benennen, fir deren
weitere Bearbeitung in den entsprechenden Fachdisziplinen Kompetenzen und
Erfahrungen vorliegen. Mit dieser Einschrénkung seien abschlieend - eher
exemplarisch - einige uns wichtig erscheinende Aufgaben fir Forschungen
und praktische Ansdtze zu einer menschengerechten Gestaltung der Arbeit
benannt.

o In industrie- und arbeitssoziologisch ausgerichteten Untersuchungen ist ge-
nauer zu kldren, in welcher Weise subjektivierendes Arbeitshandeln in Pro-
duktionsbereichen wund Ta&tigkeitsbereichen, die in dieser Untersuchung
nicht erfaBt wurden, eine Rolle spielt. Ziel miiBte sein, auf dieser Grund-
lage zu Ubergreifenden generellen Aussagen und Kriterien fir die Gestal-
tung der Arbeit zu gelangen. Genauer zu untersuchen wiére insbesondere
die Bedeutung subjektivierenden Arbeitshandelns bei Té&tigkeiten an hoch-
automatisierten Produktionsanlagen (z.B. in der ProzeBindustrie), bei ein-
fachen, geringgualifizierten Arbeiten sowie in Tatigkeitsbereichen, die der
sog. "geistigen Arbeit" zugerechnet werden. Unsere bisherigen Befunde
verweisen darauf, daB hier subjektivierendes Arbeitshandeln fir die Ar-
beitskrdfte wie fur den Produktionsproze3 jeweils eine unterschiedliche
Bedeutung erlangt und entsprechend auch jeweils unterschiedliche Aspekte

der Arbeitsgestaltung hierfir eine Rolle spielen.

Zum Beispiel scheint bei sog. einfachen, geringqualifizierten Té&tigkeiten
subjektivierendes Arbeitshandeln insbesondere fir die Regulierung der Lei-
stungsverausgabung und weniger fir die Bewiltigung der (qualitativen) Ar-
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beitsanforderungen eine Rolle zu spielen. Bei Téatigkeiten an hochautomati-
sierten Produktionsanlagen ist ein solches Arbeitshandeln offenbar vor
allem dann erforderlich, wenn Storungen auftreten und die Anlagen "per
Hand" gefahren werden missen. Bei sog. "geistiger Arbeit" - insbesondere
Im Zusammenhang mit dem Einsatz neuer Technologien - scheinen speziel-
le Fadhigkeiten eine wichtige Rolle zu spielen, die wir mit dem Begriff
"abstrakte Sinnlichkeit" bezeichnet haben.

Dabel wiaren neben der Bewiltigung von Arbeitsanforderungen auch andere
Dimensionen im ArbeitsprozeB zu bericksichtigen; insbesondere wire dies
die Bedeutung subjektivierenden Handelns fiir die personale und soziale
Identitdt im Arbeitsproze sowie den individuellen und kollektiven "Sinn"
der Arbeit im Lebenszusammenhang. Ebenso wéren auch einzelne Aspekte
subjektivierenden Arbeitshandelns (z.B. Korperlichkeit von Arbeit) aufzu-

1)

greifen und detaillierter zu untersuchen.

o Im Rahmen arbeitspsychologischer Forschungen wire zu untersuchen, in
welcher Welse vorliegende kognitiv-rationale Handlungskonzepte mit der in
dieser Untersuchung umrissenen Forschungsperspektive kompatibe! und ggf.
integrierbar sind. So ist z.B. genauer zu Uberpriifen, in welcher Weise sich
Konzepte der Handlungsregulation und das Konzept subjektivierenden Han-
delns miteinander verschrénken und aufeinander beziehen lassen. Es wurde
z.B. auch von den Vertretern der Handlungstheorie selbst mittlerweile Kri-
tik an der Vernachldssigung gefiihlsmaBiger Komponenten des Handelns ge-
Ubt ur)}d eine entsprechende Erweiterung der thecretischen Konzepte gefor-
dert.2

c Im Rahmen der Arbeitswissenschaften widren Phanomene aufzugreifen und
systematisch weiterzuverfolgen, bei denen sich Formen der sinnlichen
Wahrnehmung zeigen, wie sie in dieser Untersuchung dargelegt wurden,
die aber mit vorherrschenden physiologischen und informationstheoretisch
orientierten Konzepten und dem Begriff sensu-motorischer Fertigkeiten

1) vgl. hierzu z.B. Qechsle u.a. 1985.

2) vgl. hierzu insbesondere Volpert 1983; Volpert 1985a; Volpert 1986a sowie
Volpert 1986b.
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weder in ihrer Bedeutung noch in ihren konkreten Auspriagungen addquat
erfaBt werden kdnnen. Beispiele hierfiir sind etwa Erfahrungen zur Bedeu-
tung der Koordination unterschiedlicher Sinnesorgane und Probleme, die
sich durch ihre Entkoppelung und Isolierung im ArbeitsprozeB ergeben
(z.B. Unsicherheiten bel der Ausflihrung manueller Arbeiten). Ferner liegen
Erfahrungen dazu vor, daB die in dieser Untersuchung dargelegten Phino-
mene wie die Orientierung am Gerdusch, die Bedeutung des direkten
Sichtkontakts u.d. offenbar keine té&tigkeits- und arbeitsgruppenspezifi-
schen, sondern eher generelle Erscheinungen sind. Dies zeigt sich z.B.
auch an der Bedeutung der Vibration von Steuerungsvorrichtungen fir die

manuelle Kontrolle u.a.

o SchlieBlich wédren im Rahmen der Technikforschung und -entwicklung Ent-
wicklungslinien aufzugreifen und weiterzuverfolgen, die - zumindest was
den Umgang mit diesen Techniken betrifft - auf "analoge" Verfahren aus-
gerichtet sind. Unsere Erfahrungen sprechen allerdings dafir, daB hier die
oft zitierte Unterscheidung zwischen Analog- und Digitalsteuerung zu un-
differenziert und grobschldchtig ist. Erforderlich wire es daher, zundchst
die in dieser Untersuchung aufgeworfenen Fragen im Rahmen der techni-
schen Disziplinen zu diskutieren und in Prinzipien der Technikgestaltung
und -entwicklung umzusetzen. In diesem Zusammenhang waren auch die
Forschungsansdtze, Erfahrungen und Ergebnisse im Bereich der Software-
Ergonomie aufzugreifen, wobei jedoch darauf zu verweisen ist, daB die
Frage der Technikgestaltung - bei den hier aufgeworfenen Fragen - nicht
nur auf die Gestaltung der Software beschrankt werden darf.

Grundsdtzlich kdme es bei der hier entwickelten Forschungsperspektive da-
rauf an, Ansdtze und Ergebnisse aus unterschiedlichen Disziplinen aufeinan-
der zu beziehen, und die Forschungen hierzu interdisziplindr weiterzuver-

folgen.
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prudenz/Soziologie bzw. Nationalokoenomie, Ingenieurwissenschaf-
ten/Soziologie) und meist mit langjdhriger Forschungserfahrung.

Ein Uberblick Uber die bisherigen Arbeiten und Ver&ffentlichungen
ist Uber das Institut erhdltlich.

Institut flr Sozialwissenschaftliche Forschung e.V. - ISF-Minchen
Jacob-Klar-StraBe 9 - D 8000 Minchen 40 - Tel. 089/27 29 21-0
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Verdffentlichungen des ISF 1981 - 1988

BEHR, Marhild von: Die Entstehung der industriellen Lehrwerkstatt - Mate-
rialen und Analysen zur beruflichen Bildung im 19. Jahrhundert, Frank-
furt/Mlnchen 1981.

KOHLER, Christoph: Betrieblicher Arbeitsmarkt und Gewerkschaftspolitik -
Innerbetriebliche Mobilitdt und Arbeitsplatzrechte in der amerikanischen
Automobilindustrie, Frankfurt/Minchen 1981.

ALTMANN, Norbert; BINKELMANN, Peter; DULL, Klaus; STUCK, Heiner:
Grenzen neuer Arbeitsformen - Betriebliche Arbeitsstrukturierung, Ein-
schatzung durch Industriearbeiter, Beteiligung der Betriebsrate, Frank-
furt/New York 1982.

BECHTLE, Gunter: Arbeitsorganisation als Verhandlungsfeld zwischen Betrieb
und Gewerkschaften - Eine empirische Untersuchung in der italienischen
Stahlindustrie, Frankfurt/Minchen 1982.

BOHLE, Fritz; DEISS, Manfred; DOHL, Volker; SAUER, Dieter: Verbesse-
rung von Arbeitsbedingungen und Arbeitsmarktpolitik - Eine Untersuchung
Im Bergbau und in GieBereien, Frankfurt/New York 1982.

DEISS, Manfred; DOHL, Volker; SAUER, Dieter; BOHLE, Fritz: Humanisie-
rung der Arbeit in Betrieben der GieBerel und metallverarbeitenden Indu-
strie. Zum EinfluB staatlicher und gewerkschaftlicher Politik, Karlsruhe
1982.

DOHL, Volker; DEISS, Manfred; SAUER, Dieter; BOHLE, Fritz, unter Mitar-
beit von ALTMANN, Norbert: Belastungsabbau unter Tage - Zum EinfluB
offentlicher MaBnahmen auf die Humanisierung der Arbeit, E£ssen 1982.

DREXEL, Ingrid: Belegschaftsstrukturen zwischen Verdnderungsdruck und Be-
harrung - Zur Durchsetzung neuer Ausbildungsberufe gegen bestehende
Qualifikations- und Lohnstrukturen, Frankfurt/Minchen 1982.

LUTZ, Burkart; SCHULTZ-WILD, Rainer (Hrsg.): Flexible Fertigungssysteme
und Personalwirtschaft - Erfahrungen aus Frankreich, Japan, USA und der
Bundesrepublik Deutschland, Frankfurt/Miinchen 1982.

DULL, Klaus (Hrsg.): Industriearbeit in Frankreich - Krisen und Entwick-
lungstendenzen, Frankfurt/Minchen 1983.

KOHLER, Christoph; SENGENBERGER, Werner: Konjunktur und Personalan-
passung - Betriebliche Beschaftigungspolitik in der deutschen und ameri-
kanischen Automobilindustrie, Frankfurt/Minchen 1983.
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iii

MENDIUS, Hans Gerhard; SENGENBERGER, Werner; KOHLER, Christoph;
MAASE, Mira: Qualifizierung im Betrieb als Instrument der offentlichen
Arbeitsmarktpolitik - Begleitforschung zum Schwerpunkt 1 des Arbeits-
marktpolitischen Programms der Bundesregierung fir Regionen mit beson-
deren Beschaftigungsproblemen, Forschungsberichte 89. Hrsg. vom Bundes-
minister fir Arbeit und Sozialordnung, Bonn 1983.

LUTZ, Burkart: Der kurze Traum immerwdhrender Prosperitdt - Eine Neu-
interpretation der industriell-kapitalistischen Entwicklung im Europa des
20. Jahrhunderts, Frankfurt/New York 1984.

BINKELMANN, Peter: Wahrnehmung von Arbeitsbelastungen durch Industrie-
arbeiter, Eggenstein-L eopoldshafen 1985.

BOHLE, Fritz: Strategien betrieblicher Informationspolitik. Eine systemati-
sche Darstellung fur Betriebsrdte und Vertrauensleute, Kdln 1986.

HIRSCH-KREINSEN, Hartmut; SCHULTZ-WILD, Rainer (Hrsg.): Rechnerinte-
grierte Produktion - Zur Entwicklung von Technik und Arbeit in der Me-
tallindustrie, Frankfurt/Minchen 1986.

SCHULTZ-WILD, Rainer; ASENDORF, Inge; BEHR, Marhild von; KOHLER,
Christoph; LUTZ, Burkart; NUBER, Christoph: Flexible Fertigungssysteme
und Industriearbeit - Die EinfUhrung eines flexiblen Fertigungssystems in
einem Maschinenbaubetrieb, Frankfurt/Minchen 1986.

ALTMANN, Norbert; DULL, Klaus; LUTZ, Burkart: Zukunftsaufgaben der
Humanisierung des Arbeitslebens - Eine Studie zu sozialwissenschaftli-
chen Forschungsperspektiven, Frankfurt/New York 1987.

ALTMANN, Norbert; NOMURA, Masami (Hrsg.): Neue Technologie und
Strukturwande! der deutschen Gesellschaft, Tokyo 1987 (in japanischer
Sprache).

MENDIUS, Hans Gerhard; SENGENBERGER, Werner; WEIMER, Stefanie: Ar-
beitskrafteprobleme und Humanisierungspotentiale in  Kleinbetrieben,
Frankfurt/New York 1987.

SENGENBERGER, Werner: Struktur und Funktionsweise von Arbeitsmarkten -
Die Bundesrepublik Deutschland im internationalen Vergleich, Frank-
furt/New York 1987.

LUTZ, Burkart: Arbeitsmarktstruktur und betriebliche Arbeitskraftestrategie
- Eine theoretisch-historische Skizze zur Entstehung betriebszentrierter
Arbeitsmarktsegmentation, Frankfurt/Minchen 1987.

BOHLE, Fritz; MILKAU, Brigitte: Vom Handrad zum Bildschirm - Eine Un-
tersuchung zur sinnlichen Erfahrung im ArbeitsprozeB, Frankfurt/Minchen
1988.
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