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L Zentralistische versus dezentrale Konzepte der Automatisierung

Beim Einsatz von CIM-Komponenten und deren Vernetzung zeigen sich verschie-
dene Gestaltungsalternativen, die zwischen den Polen einer weiteren Arbeitszerle-
gung einerseits und einer weitgehenden Reintegration von Arbeitsaufgaben anderer-
seits liegen (vgl. Teil A in diesem Band). Diesen Gestaltungsalternativen liegen letzt-
lich zwel grundsitzliche Sto8richtungen (Konzepte) der Automatisierung zugrunde:
eine zentralistische, technikorientierte Konzeption einerseits und eine eher dezen-
trale, auf die Nutzung menschlicher Qualifikationen gerichtete Konzeption anderer-
seits (Abb. C-1).

Ziel der ersteren ist (in der Tendenz) die vollautomatisierte, mannlose Fabrik. Der
Einsatz menschlicher Arbeitskraft wird hier primér als eine "Restgré8e” betrachtet,
die es sukzessive zu eliminieren, d.h. durch technische Losungen zu ersetzen gilt.
Probleme (bzw. Grenzen), die dabei in der Praxis auftreten, werden als Anforderung
und Aufgabe fiir weitergehende technische Entwicklungen angesehen.

Dezentrale, auf die Nutzung menschlicher Qualifikation gerichtete Losungen gehen
demgegeniiber weit mehr von den Grenzen bzw. der begrenzten Effizienz von aus-
schlieBlich technischen Losungen aus. Ein Grundsatz ist, dall technische Ldsungen
nur in Verbindung mit dem Einsatz von qualifizierten Arbeitskréften die erwarteten
Effekte (Steigerung der Produktivitit, hohere Flexibilitdt etc.) bringen. Entsprechend
wird die Technik nicht nur als ein Instrument angesehen, um menschliche Arbeitslei-
stung zu ersetzen. Im Vordergrund steht vielmehr, durch technische Lésungen die
Entwicklung und Nutzung menschlicher Qualifikationen im Produktionsprozefl zu
unterstiitzen. Eine wichtige Rolle spielt hierbei das Erfahrungswissen der Arbeits-
krifte. Es zeigt sich, daf} in der betrieblichen Praxis zentralistische und technikorien-
tierte Losungen keineswegs immer die erwartete Leistungsfdhigkeit bringen. Gerade
in Klein- und Mittelbetrieben wie auch in Zusammenhang mit der insgesamt ange-
strebten Flexibilisierung der Produktion zeigt sich, da dezentrale, auf die Nutzung
menschlicher Qualifikation gerichtete Konzepte sowohl betrieblichen Erfordernissen
als auch einer menschengerechten Gestaltung der Arbeit eher entsprechen als zen-
trale, ausschlief3lich technikorientierte Losungen (vgl. Teil A/IV).

IIl.  Zukiinftiger Stellenwert von Erfahrungswissen

Qualifizierte Produktionsarbeit beim Einsatz von CIM-Komponenten ist einerseits
durch Merkmale bisheriger Produktionsarbeit charakterisiert; sie erfordert z.B. fach-
liches Konnen, Geschick und Erfahrung im Umgang mit Maschinen und Fertigungs-
verfahren. Andererseits entstehen aber auch durch die neue Technik neue Anforde-
rungen, wie z.B. abstraktes, systematisches Denken, schnelles Reagieren, Erfassen
von Stérungen und Ubernahme von Verantwortung.

Im Detail sind diese (neuen) Anforderungen schwer zu bestimmen. Dies liegt nicht
nur an der gegenwirtigen Umbruchsituation, sondern auch daran, da3 die Tatigkeit
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Alternative Konzepte der Automatisierung
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- "manniose” Fabrik — Technik als Hilfe und

als Zukunftsvision Unterstiitzung der
Arbeitskrafte

Abb. C—-1 Projekt "Erfahrungswissen" ISF 1989
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qualifizierter Arbeiter immer Momente von Unbestimmtheit enthalten miissen.
Wenn qualifizierte Arbeiter gerade auch deshalb in der Produktion eingesetzt wer-
den (bzw. bleiben), um in unvorhergesehenen Sitnationen schnell einzugreifen und
Storungen zu vermeiden, kénnen Anforderungen an das Arbeitshandeln nicht prézis
vorab bestimmt werden. Gleiches gilt bei hdufigem Produktwechsel sowie laufender
Weiterentwicklung der Verfahrenstechnik. Dies ist jedoch nicht neu, sondern gilt im
Prinzip fiir alle qualifizierten Téatigkeiten.

So stellt sich primér die Frage, welche Ahnlichkeiten und Unterschiede zwischen
qualifizierter Produktionsarbeit in Verbindung mit rechnergestiitzten Informations-
und Steuerungstechnologien einerseits und der "traditionellen” Facharbeiter-Qualifi-
kation andererseits bestehen, welche Bestandteile der Qualifikation wegfallen und
welche neun hinzukommen.

Eine weit verbreitete Auffassung ist, da3 mit dem Einsatz rechnergestiitzter Informa-
tions- und Steuerungstechnologien die Anforderungen an theoretische Kenntnisse
steigen, wihrend die Anforderungen an manuell praktische Kenntnisse und Fertigkei-
ten geringer werden. Die Qualifikationsanforderungen néhern sich - nach dieser Auf-
fassung - zunehmend der Qualifikation von Technikern, Ingenieuren an. Eine ge-
nauere Betrachtung zeigt aber: Diese Einschitzung bezieht sich in erster Linie nur
auf solche Verdnderungen, wie sie sich in Zusammenhang mit zentralistischen, tech-
nikorientierten Konzepten der Automatisierung ergeben. Qualifizierte Téatigkeiten
verlagern und beschrénken sich hier iiberwiegend auf die dem eigentlichen Produk-
tionsprozel vorgelagerten Planungs- und Steuerungsprozesse. Bei dezentralen, auf
die Nutzung menschlicher Qualifikation ausgerichteten Losungen ergeben sich dem-
gegeniiber andere Anforderungen an die Qualifikation der Arbeitskrifte. Ausschlag-
gebend hierfiir ist, daB solche Konzepte der Automatisierung von der Erfahrung aus-
gehen, daB der Produktionsproze8 nicht vollstdndig planbar und steuerbar ist und
daher Eingriffe in die konkreten Produktionsabldufe "vor Ort" sich keineswegs nur
auf Restfunktionen beschrinken.

Eine wichtige Rolle spielen dabei Qualifikationen von Arbeitskriften, die im Unter-
schied zu theoretischem und ingenieurwissenschaftlichem Wissen als "praktisches
Wissen und Erfahrung® bezeichnet werden kénnen (Abb. C-2).

Bislang wurde solchen Qualifikationen von Arbeitskriften weder in der Praxis noch
in der Wissenschaft besondere Aufmerksamkeit geschenkt. Sie wurden eher als
"selbstverstindlich" unterstellt. Vielfach bestehen hiertiber auch gar keine Kenntnisse
bei betrieblichen Planungs- und Entscheidungsinstanzen.

Eine Illustration hierfiir ist folgende Einschitzung der Anforderungen an die Qualifikation
von Arbeitern an CNC-Maschinen aus der Sicht des Leiters der Automatisierungstechnik
einerseits und der Sicht des Meisters andererseits in einem Betrieb des Maschinenbaus.
Nach Auffassung des Leiters der Automatisierungstechnik ist die Mehrzahl der Fertigungs-
arbeitsplitze in diesem Betrieb so geartet, daB die Leute nichts tun brauchen. Mitdenken
wird nicht gefordert. Jeder Arbeitsschritt ist beschrieben. Es werden Anweisungslisten ge-
druckt und per Hand ausgefiillt, in denen alles Notwendige drinsteht. Die Arbeitsanweisun-
gen sind sehr detailliert. Die Leute miissen nur noch auf den Startknopf driicken, alles an-
dere lauft vollautomatisch. Demgegeniiber stellt der Meister nach seinen Erfahrungen ganz
entschieden in Abrede, dafl die Biiroprogrammierung die Facharbeiter in der Werkstatt un-
nétig macht. Er begriindet dies durch umfangreiche Vorbereitungsaufgaben (Einrichten,
Kontrolle der Werkzeuge sowie der Feinsteuerung des Teiledurchlaufs). Ferner ergeben sich
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Automatisierungskonzepte und Qualifikationsanforderungen
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nach diesen Erfahrungen auch fiir die Arbeitskrifte an den Maschinen permanent neue An-
forderungen durch Veridnderungen infolge unterschiedlicher Materialien, Variationen an
den Produkten wie auch der Einfilhrung neuer Maschinen. Plastisch wird eine solche Dis-
krepanz in den Einschitzungen auch in der folgenden Aussage eines Facharbeiters aus ei-
nem anderen Betrieb wiedergegeben: "Es gibt so viele Probleme, die die von der Geschifts-
leitung gar nicht wissen. Die glauben, daB der Mann nur noch Aufspannen und den Knopf
driicken mufl. Das stimmt aber iiberhaupt nicht."

Entscheidend ist also, daB sich in der Praxis "vor Ort" vielfach "Abweichungen” ge-
geniber der technischen Planung des Produktionsprozesses ergeben. Aus der Sicht
zentraler, technikorientierter Automatisierungskonzepte handelt es sich hier um "Un-
stimmigkeiten”, die es durch die Weiterentwicklung technischer Losungen zu elimi-
nieren und zu beherrschen gilt; auch werden sie oft auf einen unsachgemiflen Um-
gang mit den technischen Vorgaben zuriickgefiihrt, Aus der Sicht dezentraler, auf die
Nutzung menschlicher Qualifikation gerichteter Automatisierungskonzepte werden
sie demgegeniiber eher als integrale Bestandteile der Organisation des Produktions-
prozesses angesehen,

Ein plastisches Beispiel fir eine solche Einschitzung ist die folgende Aussage des Inhabers
eines Betriebs des Maschinenbaus: "Die CNC-Maschine nimmt nur die kérperliche An-
strengung den Arbeitern ab. Heute hat man die Vision von der mannlosen Fabrik. Das geht
aber nicht so einfach. Man kann nicht alles planen. Das eine ist die Theorie (CIM) und das
andere die Praxis, der Mensch. Der Facharbeiter ist nach wie vor wichtig wegen der Impon-
derabilien, denn es ist nicht alles planbar." Auf eine Formel gebracht: "Solange man mit Me-
tall arbeitet, kann man nicht alles planen, und die Theorie hat ihre Grenzen."

Daraus ergibt sich bei einer solchen Einschitzung auch die besondere Bedeutung des
Erfahrungswissens der Arbeitskrifte.

II. Wasist Erfahrungswissen?

Eine systematische Analyse von Qualifikationen, die mit "Erfahrungswissen” bezeich-
net werden, liegt gegenwirtig nicht vor. Anhand praktischer Beispiele 148t sich jedoch
veranschaulichen, worum es sich hier handelt. Ein solches Beispiel ist die Téatigkeit
von Facharbeitern im Maschinenbau.

Eine genauere Betrachtung zeigt hier, da bei konventioneller Technik Facharbeiter
zu einem Grofiteil Kenntnisse und Arbeitsverfahren anwenden, die nicht den vor-
herrschenden Kiriterien technisch-naturwissenschaftlicher Verfahren entsprechen.
Beispiele hierfiir sind das "Gefiihl" fiir das Material, die "gefiihlsmd8ige" Beurteilung
von MefBgroien, die Orientierung am Gerdusch der Maschine bei der Kontrolie von
Bearbeitungsvorgingen wie auch sog. "intime" Kenntnisse {iber die einzelnen Ma-
schinen und ihre "Mucken". Charakteristisch ist, daB es sich hier um Kenntnisse han-
delt, die sich nicht (oder nur begrenzt) objektivieren und exakt definieren lassen. So
erkennen zwar Facharbeiter am Gerdusch der Maschine oder der Bearbeitungsvor-
ginge, ob eine Storung eintritt (Werkzeugbruch), jedoch, woran man dies erkennt,
dies 148t sich - in Worten der Facharbeiter selbst - "weder exakt messen noch be-
schreiben" (Abb. C-3).
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Was ist Erfahrungswissen?

Merkmale: Beispiele:

— nicht oder nur begrenzt - Gefiihl fiir das Material
"objektivierbar”
(wie z2.B. Mepwerte, — Orientierung am
Daten usw.) ‘ Gerausch der Maschine

—~ nicht oder nur begrenzt _ Entscheidungen
"mepbar” ohne langes Nachdenken

— nicht oder nur begrenzt
“rational” (theorstisch - . — Gespiir in den Handen

wissenschaftlich) begriindbar
— "intime" Kenntnisse

der Praxis

"Der Facharbeiter erkennt am Gerdusch der Maschine einen Fehler,
waran er dies erkennt, 14pt sich jedoch weder exakt messen

noch definieren"

"Es sind Erfahrungswerte, die in der Praxis erworben warden"

Abb. C-3 Projekt "Erfahrungswissen” ISF 1989
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In der betrieblichen Praxis ist dies, zumindest auf Produktionsebene, durchaus be-
kannt. Gerade in Verbindung mit dem Einsatz rechnergestiitzter Informations- und
Steuerungstechnologien liegt jedoch die Vorstellung nahe (und ist weit verbreitet),
daB solche Arbeitspraktiken weniger zuverldssig und exakt sind als naturwissen-
schaftlich-technische Verfahren, Man geht dabei von einem Modell aus, nach dem
theoretisches und wissenschaftlich gestiitztes Wissen, das sich rational und objektiv
begriinden 148t, grundsétzlich dem Erfahrungswissen iiberlegen ist. Auch geht man
davon aus, daB sich im Prinzip alle wichtigen, fiir die Gestaltung und Beherrschung
des Produktionsprozesses notwendigen Kenntnisse auf dem Wege wissenschaftlicher
Analyse gewinnen und in objektivierbaren Daten, Regeln und Fakten darstellen las-
sen, Arbeitsweisen, wie die Orientierung am Gerédusch der Maschine, die gefiihls-
miBige Beurteilung von Materialeigenschaften u.4., sind in dieser Sicht - auch wenn
sie sich in der Praxis bewdhren - nur "Vorstufen" fiir eine weitergehende, d.h. exak-
tere und zuverldssigere technisch-wissenschaftliche Analyse. Diese Auffassung ist je-
doch - zumindest in der unterstellten Allgemeinheit - falsch (Abb. C-4). So zeigt sich
auch in der betrieblichen Praxis, daB beim Einsatz von neuen Informations- und
Steuerungstechnologien solche Qualifikationen und Arbeitsweisen nach wie vor not-
wendig sind.

Erfahrungswissen ist eine besondere Form des Wissens. Man muf} daher davon aus-
gehen, daf3 Erfahrungswissen zwar durch theoretisch-wissenschaftliche Erkenntnisse
ergiinzt, aber nicht in jedem Fall ohne gravierende Nachteile ersetzt werden kann. So
fiihrt z.B. bei Facharbeitern die gefiihlsméaBige Einschétzung und Beurteilung von
Materialeigenschaften keineswegs zu Unsicherheit im Sinne eines blo8 "Gefiihls-
miBigen"- im Gegenteil: Gerade hierauf beruht wesentlich die Sicherheit und Souve-
rinitdt im Umgang mit Material und Maschine. Entsprechend wird oft auch dem
"richtigen Gefiithl" mehr vertraut als den Mefgeriten und der Theorie. Solche Ar-
beitsweisen diirfen daher nicht vorschnell darauf zuriickgefiihrt werden, daf} die Ar-
beitskrifte unfihig sind - im Sinne von Qualifikationsméngeln -, nach Kriterien und
Erkenntnissen wissenschaftlich-technischer Planung und Rationalitit vorzugehen.
Vielmehr zeigt eine genauere Betrachtung, dal eine ausschlieBliche Orientierung
hieran fiir die Arbeitskréfte gar nicht moglich ist (oder wire), weil in der Praxis Ar-
beitsanforderungen und -aufgaben bestehen, die auf dieser Grundlage allein nicht
bewiiltigt werden kdnnen. Ausschlaggebend hierfiir sind z.B. (Abb. C-5):

- Besonderheiten des Materials (unterschiedliche Materialeigenschaften etc. bei im
Prinzip gleichen Werkstiicken), die durch eine Vielzahl von im konkreten Fall
nicht im einzelnen identifizierbaren und meBbaren Faktoren beeinflult werden;

- Besonderheiten der einzelnen Maschinen ("Mucken" etc.);

- Variationen bei im Prinzip gleichen Arbeitsabldufen sowie Abweichungen vom
Normalfall;

- Notwendigkeiten der Improvisation und Beriicksichtigung von Unvorherseh-
barem. insbesondere bei neuen oder verinderten Produkten wie aber auch Sto-
rungen. ~

Erfahrungswissen setzt aber auch voraus, da Erfahrungen im Arbeitsproze gemacht
und gesammelt werden kénnen. Es kann nur erworben und erhalten werden, wenn
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Weshalb ist Erfahrungswissen notwendig?

Der technisch —wissenschaftlichen Planung und
Steuerung des Produktionsprozesses
sind Grenzen gesetzt

z.B. wegen

- Besonderhesiten und Unterschiede im Material
(z.B. Metall)

- Beeinflussung der Materialeigenschaften durch
eine Vielzahl, im konkreten Fall nicht im einzelnen
identifizierbaren und meBbaren Faktoren

- Unterschieden und Besonderheiten der einzeinen
Maschinen

_ Variationen in den Arbeitsabldufen,
Abweichungen vom "Normalfall"

- Notwendigkeit der Improvisation bei unvorher —
sehbaren Stérungen, veranderten Produkten,
neuen Materialien, neuen Verfahren usw.

Abb. C-5 Projekt "Erfahrungswissen" ISF 1989
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durch die Technik und Arbeitsorganisation die Bearbeitungsvorgdnge und Produkti-
onsabldufe fiir die Arbeitskrifte zugédnglich, erfabrbar und beeinflulbar bleiben. Eine
wichtige Rolle spielt hier z.B. eine moéglichst umfassende sinnliche, d.h. visuelle, aku-
stische und taktile Wahrnehmung und Erfahrung. Auch ist es notwendig, daB in ge-
wissem Umfang experimentiert werden kann und daher nicht sédmtliche Arbeitsab-
ldufe bis ins Detail technisch und arbeitsorganisatorisch oder durch rigide Zeitvorga-
ben festgelegt sind. SchlieBlich ist auch eine "personliche Beziehung" zum Arbeits-
prozeB erforderlich. Umgangssprachlich wird hier z.B. davon gesprochen, daf} sich
jemand "in die Materie hineinknien" und "sich einlassen” mufl. Facharbeiter sagen
hier z.B., daB man die Bearbeitungsvorgénge an den Maschinen "mitvoliziehen" und
"in die Maschine reingehen" muB ("da hat man eine Schmerzempfindung, wenn die
Maschine falsch lduft"). Ein gefiihlsmiBiges, auf praktische Erfahrung beruhendes
Erkennen und Beurteilen steht dabei nicht im Gegensatz zu Fachwissen u.4., sondern
ist eine Fahigkeit, die in gleicher Weise entwickelt und gelernt werden muf.

IV. Konsequenzen fiir die Planung

Die Bedeutung des Erfahrungswissens in der betrieblichen Praxis wird bei der Pla-
nung von Produktionsprozessen und ihrer Umgestaltung vielfach unterschitzt. Zu-
meist ist man sich gar nicht bewuBt dariiber, was und wieviel auf der Grundlage von
Erfahrungswissen erfolgt (bzw. bislang erfolgt ist), und in welcher Weise die Funkti-
onsfahigkeit des betrieblichen Produktionsprozesses hierauf beruht. Ein Grund hier-
fiir ist, daf} - wie gezeigt - Erfahrungswissen vielfach auf Arbeitspraktiken und Ver-
fahren beruht, die von einem technisch-wissenschaftlich geleiteten Vorgehen abwei-
chen. Erfahrungswissen, seine Entwicklung und Anwendung, wird daher vielfach nur
"stillschweigend” und "inoffiziell” geduldet. Entsprechend ist die Gefahr gro8, daB bei
technischen Umstellungen die Rolle des Erfahrungswissens unterschétzt und als
liberfliissig angesehen wird. Entsprechend werden Voraussetzungen dafiir, dafl ein
solches Wissen von den Arbeitskréften eingebracht und entwickelt werden kann,
wegrationalisiert. Eine sichtbare Folge hiervon ist, dal Innovationsvorhaben in der
Praxis nicht so funktionieren wie geplant und erwartet, da letztlich von falschen oder
unzureichenden Vorstellungen iiber den bisherigen Betriebsablauf ausgegangen
wurde.

Trigt man demgegeniiber der Rolle des Erfahrungswissens im betrieblichen Produk-
tionsprozef3 Rechnung, so ergeben sich bereits bei der Planung technischer und ar-
beitsorganisatorischer Verdnderungen wichtige Konsequenzen (Abb. C-6):

- Am "griinen Tisch" kénnen Betriebsabldufe bestenfalls in einem groben Rahmen
festgelegt werden. Es mufl die Maxime gelten: Trotz groBtmoglicher Planung ist
im Betrieb nicht alles planbar, berechenbar und in objektiven Daten und Infor-
mationen darstellbar. Ausschlaggebend hierfiir kann im konkreten Fall die jewei-
lige "stoffliche" Natur des Produktionsprozesses (z.B. Metallbearbeitung) sein,
aber auch die technischen Systeme selbst. Entscheidend ist also: Bei der Planung
technischer und arbeitsorganisatorischer Umstellungen miissen zugleich die
Grenzen der Planbarkeit und Berechenbarkeit der betrieblichen Abldufe syste-
matisch beriicksichtigt werden. Ein wichtiger Schritt hierzu ist, zu eruieren, bei
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Konsequenzen flir die Planung
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Konsequenzen fur den Technikeinsatz
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welchen Prozessen im Betrieb Erfahrungswissen eine wichtige Rolle spielt und
bei zukiinftigen Produktions- und Arbeitsprozessen zu beriicksichtigen ist.

- Bei der Planung technischer und arbeitsorganisatorischer Umstellungen sind
Kenntnisse dariiber erforderlich, wie die Arbeits- und Betriebsabldufe bisher fak-
tisch, d.h. nicht nur nach den offiziellen Regeln und den Vorstellungen der tech-
nischen oder betriebswirtschaftlichen Planung, ablaufen. Arbeitsweisen und Ab-
laufe, die auf den ersten Blick als ineffizient, iiberfliissig oder unzuverléssig er-
scheinen, diirfen ohne genauere Uberpriifung ihrer praktischen Bedeutung weder
"wegrationalisiert" noch in ausschlieBlich technisch bestimmte Prozesse iiberfithrt

werden.

- Die betriebliche Organisation von Arbeits- und Produktionsabldufen muB "offen"
und mit der Praxis vereinbar sein, d.h. die Planung "von oben" muf} durch die Er-
fahrungen "von unten" sowohl ergénzbar wie auch korrigierbar sein.

- Kenntnisse iiber die faktischen Betriebsabldufe und ihre Beriicksichtigung bei der
Betriebsplanung kénnen nicht ohne Beteiligung der betroffenen Arbeitskrifte
eruiert werden. Direkt und indirekt durch die Einfithrung von CIM-Komponen-
ten betroffene Arbeitskrifte sind sowohl an der Planung als auch Verwirklichung
der konkreten Arbeits- und Betriebsabldufe, Auswahl der Technik etc. umfassend
zu beteiligen. Ihre Erfahrungen und Einschidtzungen sind unverzichtbar, um die
Bedeutung des Erfahrungswissens im konkreten Fall zu erkennen und ihr Rech-
nung zu tragen.

Grundsitzlich ist speziell beim Einsatz rechnergestiitzter Informations- und Steue-
rungstechnologien zu beachten: Arbeitspraktiken, die auf Erfahrungswissen beruhen,
entsprechen vielfach nicht den Kriterien eines technisch und wissenschaftlich ratio-
nalen Vorgehens. Sie entsprechen damit auch nicht notwendigerweise der Logik und
Systematik, auf denen rechnergestiitzte Informations- und Steuerungssysteme beru-
hen. Entscheidend ist: Menschliches Denken, Wahrnehmen und Handeln kann zwar
nach der Logik und Systematik rechnergestiitzter Systeme ablaufen, es beschrinkt
sich aber nicht hierauf (Abb. C-7). Entsprechend ist auch zu vermeiden, da beim
Umgang mit neuen Produktionstechnologien die Arbeitskréfte gezwungen werden,
sich ausschlieBlich an die Logik und Systematik dieser technischen Systeme anzupas-
sen. Technik und Arbeitsorganisation sind daher so zu gestalten, da auch Arbeits-
und Vorgehensweisen mdoglich sind (bzw. bleiben), die sich nicht nach der Logik und
Systematik rechnergestiitzter Systeme und der ihnen entsprechenden Informations-
aufnahme, Informationsverarbeitung und Informationsiibermittlung vollziehen.

Speziell unter dem Aspekt des Erfahrungswissens zeigt sich, daB dezentrale, auf die
Nutzung menschlicher Qualifikationen gerichtete Konzepte der Automatisierung sehr
viel erfolgversprechender sind als technikzentrierte, zentralistische Konzepte.
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Konsequenzen fur die Qualifikation

Notwendige Qualifikationen:
- Berufsfachliche Grundqualifikationen

- Allgemeine Kenntnisse der
Informations — und Kommunikationstechnik

- Soziale Qualifikationen

- Maschinen - und anlagenbezogene Qualifikationen

Erfahrungswissen und theoretisches Wissen
bilden keinen Gegensatz;
sie sind in gleicher Weise notwendig

Abb, C-8 Projekt "Erfahrungswissen"

ISF

1989
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V. Konsequenzen fiir Qualifikation und Schulung -

Oft wird in den Betrieben bei technischen Umstellungen anstelle einer systemati-
schen Qualifizierung eine Auswahl der "Besten" praktiziert. Man geht davon aus, daB
sich die Arbeitskrifte im Umgang mit neuen Produktionstechniken selbst qualifizie-
ren und wahlt daher jene Arbeitskrifte aus, die hierfiir am geeignetsten erscheinen.
Diese Praxis fithrt jedoch schon bei konventionellen RaticnalisierungsmaBnahmen
teilweise zu erheblichen Uberforderungen der betroffenen Arbeitskrifte und zu Pro-
blemen im Produktionsablauf. Sie wird besonders problematisch, wenn CIM-Kompo-
nenten mit Ausstrahlungseffekten auf unterschiedliche betriebliche Bereiche einge-
fiihrt und dabei auch alternative Arbeitsstrukturen erprobt und durchgesetzt werden
sollen. Vor allem stoBt eine solche Praxis bei hoherer Innovationsgeschwindigkeit
schnell auf Grenzen des innerbetrieblichen Arbeitsmarktes. Fiir ein Automatisie-
rungskonzept, das auf qualifizierte Produktionsarbeit setzt und dessen Vorteile zu
nutzen sucht, ist es daher unabdingbar, daf eine systematische Qualifizierung (Schu-
lung) der von Verdnderung betroffenen Arbeitskrifte erfolgt und hierzu im konkre-
ten Fall entsprechende Schulungskonzepte entwickelt werden.

Erfahrungswissen steht dabei nicht im Gegensatz zu theoretischem Wissen. Ebenso
wie sich die betriebliche Organisation und Technik sowohl auf theoretisches Wissen
als auch auf Erfahrungen stiitzen und dies beriicksichtigen miissen, ist dem auch bei
der Schulung der Arbeitskrifte Rechnung zu tragen.

Es lassen sich vier Bestandteile der Qualifikation unterscheiden, die im Rahmen ei-
ner systematischen Schulung zu beriicksichtigen sind (Abb. C-8):

- Berufsfachliche Grundqualifikationen, die zur Beherrschung der Produktions-
und Verwaltungsvorginge notwendig sind, in denen die neuen Technologien ein-
gesetzt werden (so z.B. im Maschinenbau Kenntnisse tiber die Materialeigen-
schaften; einzelne Bearbeitungsvorginge etc.). Dieser Aspekt wird vielfach unter-
schiitzt oder eher als ein selbstverstindlicher Bestandteil der Qualifikation einge-
schatzt, Bisherige Erfahrungen zeigen, da3 es nicht ausreicht, die technischen Sy-
steme zu beherrschen und deren Funktionslogik za kennen, sondern daf} - auch
bei hoher Automatisierung - Kenntnisse iiber die realen Prozesse, die durch die
technischen Systeme gesteuert und reguliert werden sollen, nach wie vor eine
wichtige Rolle spielen. Gerade hier zeigt sich in der Praxis in besonderer Weise
die Bedeutung des "Erfahrungswissens” der Arbeitskrifte. Vieles, was weiter oben
iiber die Bedeutung des Erfahrungswissens gesagt wurde, beriihrt speziell diesen
Aspekt der Qualifikation.

- Grundlagenkenntnisse der Informations- und Kommunikationstechnik. Diese
Quualifikationen sind zu einem Grofteil hersteller-, typen- und betriebsunabhin-
gig und bilden die informationstechnische Ergénzung zu den prozeBorientierten
Grundqualifikationen. Hierzu zdhlen Kenntnisse in der Darstellung mathemati-
scher Zusammenhinge, Grundkenntnisse der Informatik, die Fahigkeit zum ab-
strahierten Denken und Umgang mit abstrakten Symbolen. Gefordert wird hier
auch die Fahigkeit zum Denken in Zusammenhéngen, da Eingriffe in vernetzte
Systeme jeweils weitreichende Folgen haben.
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Konsequenzen fir die Schulung

Ausbildung und Qualifizierung:

— Ergénzung der beruflichen Grundbildung
fir Jugendliche

= Z2usatz- und Aufbaulehrgénge
fir Erwachsene

— Beteiligung bei der Einfiihrung neuer Techniken
im Betrieb

- Einarbeitung in der Praxis

Auch Erfahrungswisssen mup nesu erworben und

entwickelt werden

Abb. C-9

Projekt "Erfahrungswissen" ISF

1989




137

- Maschinen- und anlagenbezogene Qualifikationen. Sie ergeben sich aus der je-
weils operativen und informationstechnischen Ausstattung der eingesetzten Pro-
duktionstechniken. Sie beinhalten bei dem Umgang mit der Informationstechnik
nicht nur den sachkundigen Umgang mit der Hardware, sonaern auch die effi-
ziente Handhabung der jeweiligen Software.

- Soziale Qualifikationen. Wichtig ist hier insbesondere die Fahigkeit zur Koopera-
tion und Kommunikation - nicht nur innerhalb einer bestimmten Arbeitsgruppe,
sondern auch zwischen verschiedenen Abteilungen (Arbeitsvorbereitung, Kon-
struktion, Werkstatt).

Grundsitzlich ist eine systematische Schulung der Arbeitskrifte notwendig. Im kon-
kreten Fall kann dies beinhalten (Abb. C-9): eine Ergénzung (Ausweitung) der be-
ruflichen Grundbildung durch die Vermittlung von EDV-Kenntnissen und des prak-
tischen Umgangs mit rechnergestiitzten Produktionsanlagen und -systemen; Zusatz-
und Aufbaulehrginge fiir die im Betrieb beschiftigten Arbeitskrifte, in denen gene-
relle und anlagenspezifiscihe Kenntnisse iiber die Funktionsweise rechnergestiitzter
Informations- und Steuerungstechniken tétigkeitsorientiert vermittelt und angeeignet
werden, bis hin zu praktischen Beteiligungen der Arbeitskréfte bei der Einfithrung
von CIM-Komponenten. Grundsitzlich ist darauf zu achten, daf3 sowohl der theore-
tischen Schulung als auch dem Erwerb fiir praktische Erfahrungen im Umgang mit
den neuen Techniken in gleicher Weise Rechnung tragen wird. Das heiit z.B., dal
weder ein ausschlieBliches "learning by doing" noch eine ausschlieBliche Konzentra-
tion auf eine erginzende theoretische Schulung (EDV-Kenntnisse, Kenntnisse des
Programmierens) als ausreichend anzusehen sind. Auch darf die Einarbeitung und
Anlernung am Arbeitsplatz in der Praxis nicht unter "normalen" Produktionsbedin-
gungen erfolgen, da fiir die Arbeitskrifte - neben der Zeit fiir die Qualifizierung -
auch die Moglichkeiten "zum Experimentieren" sowie zur Entwicklung alternativer
Vorgehensweisen gegeben sein miissen. Nur auf diese Weise kann gewéhrleistet wer-
den, daB Erfahrungswissen nicht nur eingebracht und genutzt wird, sondern da auch
neues Erfahrungswissen entwickelt werden kann. Der Erwerb von Erfahrungswissen
ist nicht zu verwechseln mit einer Routinisierung und Perfektionierung der Ausfiih-
rung von Arbeitsvollziigen. Dies kann ein wichtiger Bestandteil des "Erfahrungswis-
sens” sein, beschrdnkt sich aber nicht hierauf. Eine wichtige Grundlage des Erfah-
rungswissens ist vielmehr, gerade auch "Neues" und bislang "Unbekanntes" auf dem
Wege praktischer Erfahrung zu erkennen und zu beherrschen. Daher ist es auch not-
wendig, in der Praxis unterschiedliche Vorgehensweisen - anstelle eines "one best
way" - auszuprobieren und technische wie organisatorische Vorgaben zu modifizie-
ren. Erfahrungswissen erfordert somit immer auch Spielrdume im praktischen Um-
gang mit neuen Techniken.

Dezentrale, auf die Nutzung menschlicher Qualifikationen ausgerichtete Konzepte
der Automatisierung sind daher nicht nur besser dazu geeignet, Erfahrungswissen zu
nutzen. Sie sind auch eine notwendige Voraussetzung dafiir, da ein solches Wissen
im Arbeitsprozef3 (weiter-)entwickelt und (neu) erworbén werden kann.
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