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Fred Manske/Harald Wolf
TECHNISCHE ANGESTELLTE, RATIONALISIERUNG UND ARBEITSPOLITIK®*

Der Aufsatz resiimiert verliufige Thesen und Befunde aus einer
Zwischenauswertung des laufenden SOFI-Projekts "Voraussetzun-
gen und Ansdtze zur menschengerechten Arbeitsgestaltung in
rechnergestiitzten Konstruktions- und Planungsprozessen", das
im Auftrag des Bundesministers filir Forschung und Technologie
(Projektitrdger Fertigungstechnik)} durchgefiihrt wird. Unter-
sucht wird der Einsatz von CAD/CAP-~-Technologien in der aus-
riistenden Industrie, vor allem im Maschinenbau. Methodisch
basiert das Projekt i.e.L. auf intensiven Betriebsfallstudien.
Bisher wurden in sieben Betrieben Intensiverhebungen durch-
gefihrt, weitere sind vorgesehen. Die Betriebsgr&Ben liegen
zwischen etwa 60 bis zu mehr als 3000 Beschdftigten; unter-
sucht wurden Anlagenhersteller (Einzelfertigung) aber auch
Hersteller von relativ standardisierten Werkzeugmaschinen
(Programmfertiger).

Anndherung an einen "sperrigen" Untersuchungsgegenstand

1. 2robleme beim Umgang mit technischer Angestelltenarbeit

Wer die Auswirkungen neuer Technologien in Bereichen techni-
scher Angestelltenarbeit untersucht, stéRt schnell auf zwei
Probleme: zum einen befinden sich Computereinsitze in den
technischen Biiros noch im Einfiihrungsstadium, und zum ande-
ren ist das Wissen iiber die Arbeit technischer Angestellter
vergleichswelse diirftig. Ein doppeltes Dilemma: es fehlt ein
Fundament an gesicherten Erkenntnissen {iber die "konventio-
nelle" Arbeit in technischen Bliros sowie an Forschungsmetho-

1)

den, auf dem aufgebaut werden kénnte. Und bei den Technolo-

gien, die in diesen Bereichen heute eingefilhrt werden - etwa
2)

CAD in der Konstruktion, CAP in der Arbeitsvorbereitung -

befinden sich die meisten Betriebe noch in einer frithen (und

* Eine leicht verdnderte Fassung dieses Aufsatzes erscheint
in der Nr. 6/1987 der WSI-Mitteilungen.



daher in mancher Hinsicht: Ubergangs-)}Phase der Anwendung
und des "Experimentierens"”, wdhrend gleichzeitig technisch

noch vieles im FluB ist.

Nicht zuletzt aufgrund dieses doppelten Dilemmas verfiel man
in der bisherigen Diskussion oft zweierlei Gefahren. Weil we-
nig iliber Arbeits- und Organisationsformen im technischen Biiro
bekannt war, half man sich mit der Ybertrasung ven An-

nahmen aus dem Bereich der unmittelbaren Produktion. Entwick-
lungsmuster von Produktionsarbeit dienten dann als Interpreta-
tionsfolie bei der Analyse technischer Angestelltenarbeit. Da-
fiir stehen Formeln wie Mechanisierung oder Taylorisierung

3)

am Anfang steht, man aber auf Trendaussagen iiber zu erwarten-

"geistiger" Arbeit. Und weil manche Technikanwendung erst

de Rationalisierungsrisiken nicht verzichten will, wurde ver-

sucht, aus antizipierten Technikpotentialen umstandslos Ar-

beits- und Organisationsfolgen abzuleiten. Der Vision der
Technik-Entwickler von der "Fabrik der Zukunft" korrespondiert
dann eine auf die technischen Mdglichkeiten fixierte Form der
Technikkritik, "die die Realitdt der tatsdchlich ablaufenden
Rationalisierungsprozesse auch verfehlt. Sie verlédngert eben-
falls, jetzt nur in negativer Bewertung, die technischen Mog-
lichkeiten zu realen betrieblichen Sozialverhdltnissen in die
Zukunft."4)

Attest einer "Gestaltbarkeit" wvon Technik und Arbeit muf fol-

Das oft im selben Atemzug vorgebrachte globale

genlos bleiben, weil auf Grundlage solcher Spekulationen die
wirklichen politischen Handlungsbedingungen aus dem Blick

geraten.

Nicht der Versuch, in die Zukunft zu schauen, sondern die be-
schriebene Methode scheint uns problematisch. Um eine Progno-
sefdhigkeit zu erlandgen, muf man sich erst einmal auf die Be-
sonderheiten der Bereiche, deren Entwicklung zur Debatte
steht, einlassen. Im folgenden Abschnitt soll deshalb das
spezifische "Milieu", von dem die Arbeit und die Sozialbe-

ziehungen in den technischen Biliros von Maschinenbaubetrieben



einen Ausschnitt darstellen und von dem sie geprdgt sind,
skizziert werden. In einem weiteren Schritt versuchen wir,
den sich abzeichnenden Wandel der Arbeitsbedingungen techni-
scher Angestellter zu umreifen. Im letzten Abschnitt soll der
Frage nachgegangen werden, wie sich die Bedingungen und Pro-
blemfelder der Interessenvertretung vor diesem Hintergrund

zu verdndern beginnen.

2. Pormen "konventioneller" technischer Angestellten-

arbeit in Maschinenbaubetrieben

Die Produkte des Maschinenbaus sind bekanntlich eher auf Kun-
den abgestimmte, “"materialisierte" Problemldsungen als stan-
dardisierte Massenerzeugnisse. Einzel- und Kleinserienferti-
gung in klein- oder mittelbetrieblichen Strukturen dominieren.
Dies hat erhebliche Konsequenzen fiir den Charakter der Arbheit
und der Sozialbeziehungen in Maschinenbaubetriebens): Der Pro-
duktionsprozeB wird auf allen Stufen - d.h. in der Konstruk-
tion, Arbeitsvorbereitung, Teilefertigung und Montage - we-

sentlich von gualifizierten Fachkrdften getragen, die ilber

groBe Handlungsspielrdume bei der nur grob vordefinierten
Arbeitsausfithrung verfligen. Kennzeichnend sind weiterhin ko-

operative Arbeitsbeziehungen, die auch iiber Abteillungsgrenzen

hinausgehen (etwa als Zusammenarbeit zwischen NC-Programmierer
und Maschinenbediener). Die Beziehungen zwischen Management
und Beschdftigten bewegen sich auf hohem KompromiBniveau.

Zwar verfigen die verschiedenen Belegschaftsgruppen aufgrund
ihrer partiellen Kontrolle der komplexen Arbeitsprozesse liber

"primdre" Machtpotentiale, die zur Interessendurchsetzung ge-

6)

nutzt werden kdnnen. Charakteristisch ist jedoch, dag die
Interessendurchsetzung hdufig im betrieblichen Alltag und
“vor Ort" von den Beschdftigten selbst in Auseinandersetzung
mit unmittelbaren Vorgesetzten "erledigt" wird, - alsoc oft

jenseits formalisierter Interessenvertretungsstrukturen.




Die Tdtigkeitsgruppen in den Konstruktionsbiiros (in denen

etwa 10 bis 20 % der Beschdftigten eines Maschinenbaubetriebs
tdtig sind) sind - bezogen auf die Qualifikationsanforderun-
gen - weit gefdchert: Sie reichen vom Konstrukteur iiber ver-
schiedene Zwischenstufen bis zum technischen Zeichner bzw.

zur technischen Zeichnerin. Wie unsere Erhebungen zeigen,

gibt es in den Konstruktionskliros nur sehr wenige Hochschul-
ingenieure; es ist eher typisch, daB selbst Konstrukteure ihre
Position {iber einen langjdhrigen Aufstieg erreichen, der
nicht selten auf einer Facharbeiterqualifikation aufbaut.
Zweierlei ist hieran bemerkenswert: zum einen die Durchlis-

sigkeit fiir Karrieren. In den meisten Betrieben wird exrwar-

tet, daB Techniker, aber auch technische Zeichner/-innen sich

7)

"on the job" h&her qualifizieren. Zum anderen die groBe

Bedeutung des betrieblichen know hcows als Basis des Konstruk-

tionsprozesses: Dies bedeutet, daB sich Konstruieren im Ma-

schinenbaubetrieb im wesentlichen in der Variation bekannter
(betrieblich bestimmter) technischer L®sungen erschdépft. Die
anspruchsvollste Konstruktionsaufgabe ist deshalb im Maschi-

nenbaubetrieb in der Regel der Entwurf.s)

Die Organisation der Konstruktionsarbeiten kann sehr unter-

schiedlich sein: In groBen Maschinenbaubetrieben findet man
hdufiger eine funktions- oder produktgruppenbezogene Orga-
nisation. Uberwiegend wird aber - neben der Zuordnung zu
bestimmten Konstruktionsabteilungen - eine projektfdrmige
Organisation "auf Zeit" bevorzugt, bei der verschiedene Funk-
tionstrdger gemeinsam bestimmte Kundenauftridge bearbeiten:

Es handelt sich um eine Kooperation von Spezialisten, die

durch diese Zusammenarbeit die Chance zur Beschdftigung mit

dem ganzen Produkt bekommen.

Die Funktion der Arbeitsvorbereitung besteht in der Vorpla-

nung und Kontrolle der Fertigungsprozesse und der Fertigungs-
kosten. Die Arbeitsvorbereitung nimmt damit eine Zwischen-

position zwischen Konstruktion und Fertigung (sowie Montage)



als den "eigentlich produktiven" T&tigkeitsbereichen ein; sie
ist gua Funktion ein zundchst einmal "ungeliebtes" Rationali-
sierungs- und Kontrollorgan. In der Praxis ist die Arbeits-
vorbereitung der Maschinenbaubetriebe aber im allgemeinen
weit davon entfernt, die "Agentur Taylors" zu sein: Ihre Auf-
gabe beschridnkt sich im wesentlichen auf eine noch recht ge-
naue Bestimmung der Arbeitsabfolgen (Arbeitsgangermittlung)
und auf die schon ungenauere Xalkulation von Vorgabezeiten
fiir die einzelnen Arbeitsgdnge (Arbeitszeitermittlung), bei-
des flir die Teilefertigqung; die Montageprozesse werden noch

entschieden ungenauer vorgeplant.

Arbeitsplanung und Zeitkalkulation liegt dabei in der Regel
in einer Hand (eventuell gibt es zusdtzlich Zeitstudienspe-
zialisten) - und zwar in derjenigen aufgestiegener Facharbei-
ter, die sich iber Lehrgidnge filir die neue Tdtigkeit qualifi-
ziert haben. Arbeitsplaner sind "Universalisten", d.h. sie
miissen wissen, wie Teile kostenglinstig gefertigt werden k&n-
nen (teilweise prilifen sie unter diesem Gesichtspunkt auch

die "Produkte" der Konstruktion), chne daf sie im einzelnen
wissen kénnen, wie jeder Arbeitsgang an der Maschine optimal
abgearbeitet wird. Die Fertigung im Magchinenbau ist im all-
gemeinen zu komplex, als da8 dies ohne einen immensen Aufwand
an Arbeitsvorbereitungspersonal mdglich wdre, einen Aufwand,
den sich Maschinenbaubetriebe nicht leisten k&nnen. Demzu-
folge sind die Arbeitsvorbereitungsabteilungen recht klein
(sie umfassen etwa 1 bis 5 % der Beschdftigten) - und ihre

Position ist fast immer nicht unumstritten.

Das Fazit der Charakterisierung der "konventionellen" Tdtig-
keiten in Konstruktion und Arbeitsvorbereitung lautet: Die
Beschdftigten leisten ilberwiegend qualifizierte, relativ
"selbstbestimmte” Arbeit oder sie haben zumindest gute Aus-
sichten, gqualifizierte Arbeitspldtze zu erreichen; dies

liegt nicht zuletzt daran, daB die meisten T&tigkeiten in



den produktionsvorbereitenden Bereichen keine grofen theore-
tisch~wissenschaftlichen Kenntnisse voraussetzen, die einem
Aufstieg klare Grenzen setzen wiirden. Die hohe Bedeutung des
einzelnen fir die Funktionsfidhigkeit der Unternehmen begriindet
ihre starke betriebliche Position und insgesamt den konsensua-

len Charakter der Sozialbeziehungen im Maschinenbaubetrieb.

IT

Computereinsdtze und Rationalisierung in Konstruktion und

Arbeitsvorbereitung

Vielfach wird in der technischen und technik-kritischen Lite-
ratur heute der Anschein erweckt, als stiinde allenthalben
schon der Ubergang zur "rechnerintegrierten Fabrik" in's
Haus. "CIM“Q)
konzeption und -gestaltung des gesamten Produktionsprozes-

steht als Kiirzel flir eine tiefgreifende Neu-

ses auf der Basis "vernetzter" Computersysteme. Der Umbruch
bei den Technik- und Arbeitsstrukturen - gerade auch in Kon-
struktion und Arbeitsvorbereitung - scheint bereits in vollem
Gang und die Richtung klar veorgegeben zu sein. Die Ziel-

perspektive beschreiben Technikentwickler z.B. so:

"So kidnnte ein Produkt durch iterative, natlirlich-sprach-
liche Kommunikation zwischen Menschen und Rechner konstruiert
werden. Der Mensch gibt den Anforderungskatalog vor und lei-
stet die kreativen Arbeiten. Der Rechner fithrt mit dem in
ihm gespeicherten Wissen alle technischen Berechnungen aus.,
Er optimiert fertigungsgerecht und ermittelt fliir jede mbg-
liche Variante die Fertigungskosten. Diese Basisdaten wer-
den nach Freigabe gleichzeitig vom integrierten Fertigungs-
system benutzt, um einen optimalen Fertigungstermin fiir das
Produkt zu bestimmen. Unter Nutzung der Expertensysteme und
Wissensdaten sind Bearbeitungsverfahren und -maschinen,
Arbeitsabldufe, Materialflu, Montagehinweise usw. bereits
bei der Konstruktion festgelegt worden. So kénnen die ent-
sprechenden Maschinen automatisch programmiert werden." (10)

Den in der CIM-Fabrik Arbeitenden winken "ganzheitliche"
Arbeitsaufgaben:



"Die Funktionsintegration fithrt die im Wege der Arbeitstei-

lung getrennten Vorgangsfolgen an den Sachbearbeiterpl&tzen

{wieder} zusammen (...). Das bedeutet, daB Teilaufgaben wie

Dateneingabe, Sachbearbeitung, Grafikerstellung und Textver-
arbeitung reintegriert werden k&nnen. (11)

Im ersten Zitat wird vor allem ausgedriickt, daBf die Konstruk-
tion der Ausgangspunkt der computer-integrierten Fertigung
sein soll: Arbeitsvorbereitung und Fertigung werden "automa-
tisch" abgewickelt, wenn die Konstruktion erst einmal fest-
liegt. Im zweiten Zitat wird aus der Integration der Informa-

tionsverarbeitung auf die Re-Integration vormals - durch

Taylorismus - zersplitterter Einzeltdtigkeiten geschlossen.

Beide Zitate stehen fiir die Visionen von Technik-Entwicklern;
sie beschreiben "finale Zusté8nde", die zwar zur Kenntnis zu
nehmen sind, die aber keinen Anhaltspunkt fiir eine reali-
stische Auseinandersetzung mit den Folgen von CAD/CAP oder

von CIM bilden k&nnen.

Die CAD-Einfihrung ist als ProzeB ohne Ende bezeichnet wor-
12)

den. Diese Charakterisierung ist u.E. hilfreich, da sie
nahelegt, diesen ProzefB in Etappen zu gliedern, die die Un-
tersuchung von CAD und CAP erst "handhabbar" machen. Dadurch
wird es mdglich, dem zweiten - oben skizzierten - Dilemma,
gewissermaBen der Gefahr einer "Hochglanzbroschiren-Empirie",
zu entkommen, chne auf den Blick in die Zukunft zu ver-

zichten.

Wir kdnnen heute eine Etappe der Entwicklung von CIM bzw.
CAD/CAP beobachten, in der Strukturen vorbereitet werden,
die die Arbeit in Konstruktion und Arbeitsvorbereitung filir
einen - auch fiir die Arbeitspolitik - relevanten Zeitraum
bestimmen werden. Diese Etappe ist durch ein "Integrations-
niveau" geprdgt, das die gewachsenen Strukturen noch keines-
wegs so grundsdtzlich in Frage stellt, wie die Zitate sugge-
rieren. So wird etwa das im ersten Zitat enthaltene Todes-

urteil fir die Arbeitsvorbereitung(stdtigkeiten) keineswegs



in naher Zukunft vollstreckt werden - vielleicht nie. Wir
k&nnen deshalb in diesem Beitrag die Themen CAD und CAP

(bzw. NC-Programmieren) getrennt verhandeln.

1. Zwischen wachsender Arbeitsteilung und ndglicher

Aufgabenintegration - wicerspriichliche Trends bei

den Tdtickeitsprofilen

a) Neue Aufgaben, neue Experten: Was wird aus der

Arbeit der Konstrukteure?

CAD-Systeme werden zwar im allgemeinen als Standard-Systeme
gekauft, sie “zum Laufen" zu bringen ist aber sehr aufwendig;
es erfordert vor allem das Anlegen von Datenbanken (Systema-
tisierung der Erzeugnisstrukturen); die Systematisierung des
Konstruktionsablaufs (Reorganisation in Konstruktion und wvon
"Schnittstellen" zu vor-, nach—- und nebengelagerten Funktions-
bereichen wie: QOffertkonstruktion, Arbeitsvorbereitung, Ein-
kauf usw.); die Auswahl, Pflege und Anpassung von hard- und

software; die Schulung an CAD-Systemen,

Viele dieser Funktionen werden zur Aufgabe von Personen in
bereits bestehenden Betriebsabteilungen, es bleibt aber immer
ein Kernbereich von Tdtigkeiten, die neue, fachspezifische

Kenntnisse voraussetzen: Mit CAD-Experten wird von den mei-

sten Maschinenbaubetrieben deshalb eine Beschdftigengruppe
geschaffen, die CAD nicht selber anwendet, sondern zu seiner
effizienten Nutzung beitragen soll. Die CAD-Experten werden
zum Teil extern und hiufig direkt aus Anlaf der CAD-Einfiih-
rung rekrutiert. Meistens sind es junge Fachhochschul- oder
Universititsabsolventen, in der Regel ausgebildet in der
Fachrichtung Maschinenbau; sie besitzen auferdem Zusatz-
gqualifikationen im Bereich Informatik und verfiligen {iber

Kenntnisse angebotener CAD- wie auch anderer Computersysteme,



die zur "groBSen CIM-Familie" zu z&dhlen sind. Dagegen verfiigen
sie nur in Ausnahmefdllen iiber eigene Erfahrungen mit der Ar-

beit im Konstruktionsbiro (oder in dexr Arbeitsvorbereitung).

Es spricht viel dafilr, daB der "Prozefi ohne Ende" auch die
Existenz der CAD-Expertengruppe auf Dauer sichern wird. Damit
stellt sich die Frage, ob es in der Konstruktion zu einer
neuen Form von Arbeitsteilung kommen kann: der Trennung zwi-

schen CAD-Entwicklern und CAD-Anwendern. Wird eine CAD-Exper-

tengruppe zur Rationalisierungsagentur der Konstruktion mit
allenfalls beschrdnktem Zugang flir einige wenige ausgewdhlte
Konstrukteure oder vielleicht auch technische Zeichner {(innen),
die aufsteigen k&nnen, wdhrend die Masse der Ubrigen Beschdf-
tigten zu CAD-Anwendern "herabsinkt"? Diese Frage entscheidet
sich nicht so sehr an der CAD-Technologie, sondern an der
Organisation ihres Einsatzes bzw. ihrer Weiterentwicklung.

Als Stichwort gelte hier die Anwenderprogrammierung, d.h. die

betriebsspezifische Anpassung - und Weiterentwicklung - der

Anwendersoftware.

Bisher gibt es auf diesem Gebiet in den untersuchten Betrie-
ben noch wenig Aktivitdten. Offenbar erlaubt es die instal-
lierte Standardsoftware zunidchst, zumindest auf der Ebene der
Darstellung voen Problemldsungen (des Konstrukteurs) und von
geometrischen Informationen flir die nachfolgenden Betriebs-
bereiche (erstellt vom technischen Zeichner) mit dieser sinn-
voll umzugehen und vor allem Fertigungsunterlagen zu er-
stellen. Die verschiedenen, je nach Produkt besonderen Etap-
pen der Probleml®sung selbst als dem eigentlichen Kern des
Konstruktionsprozesses werden dabei weitgehend ohne Unter-—
stiitzung durch entsprechende Programme abgewickelt. Dies wird
erst mdglich, wenn darauf zugeschnittene zus&dtzliche Anwender-
programme zur Verfiigung stehen werden. Die Erstellung dieser
Programme ist eng verzahnt mit Anstrengungen zur Systemati-
sierung von Erzeugnisstrukturen und des gesamten Konstruk-
tionsablaufs. Die Programme sind ja nichts anderes, als Ab-
bildungen von beidem - die damit freilich auch zu mehr cder
minder strikten Anleitungen werden k&nnen.

Im Grunde l&dge es nahe, Anwendung und Weiterentwicklung der
CAD-Systeme eng miteinander zu verzahnen: Der Anwender weif

am besten iber die von ihm 2zu bewdltigenden Konstruktions-



—_ lo_

probleme Bescheid und kann am ehesten abschdtzen, wann es
niitzlich wire, {iber zusdtzliche CAD-Routinen und -~-Programme
verfiigen zu k&nnen und wie diese zu gestalten wlren. Soge-
nannte Makro- und Variantentechniken erlauben es bei vielen
CAD-Systemen dem Anwender schon jetzt, z.B. Befehlsketten
miteinander zu verkniipfen oder die Erzeugung geometrischer
Varianten durch Parametrisierung eines Grundmecdells zu ver-
einfachen - beides, ohne eine hdhere Programmiersprache be-
herrschen zu miissen. Eine in diese Richtung weitergetriebene
direkte Verbindung von CAD-Anwendung und -Entwicklung, die
mit einer Verlagerung von Programmierkompetenzen zu den CAD-
Anwendern verknilipft wdre, kdnnte Handlungsspielrdume der
technischen Angestellten in der Konstruktion erhalten helfen
und sicherstellen, daB das Konstruktionspersonal diese Spiel-
rdume in erster Linie dazu nutzt, sachgerechte und effektive
Lésungen flr Konstruktionsprobleme zu finden. Dies miiBte

auch im betrieblichen Interesse liegen.

Eingefahrene Rationalisierungstraditionen weisen allerdings
einen anderen Weg, der von verstdrkter Arbeitsteilung gepridgt
wird. Uberwiegend ist zu beobachten, daB sich eine neue Ar-
beitsteilung herausbildet, bei der in den Expertengruppen
nicht nur die extern rekrutierten Spezialisten und die von innen

kommenden Systematisierer sitzen, sondern auch eine Reihe wvon

CAD-Zeichner/-innen, die mithelfen, die Datenbanken zu fiillen

({indem Einzelteil~ oder Baugruppenzeichnungen fiir Standard-
elemente ins CAD-System eingegeben werden). Damit winken auf
der einen Seite neue Aufstiegschancen - auch filir technische
Zeichner (innen), obwohl man noch nicht sagen kann, ob es fiir
diese Gruppe eher Sackgassen sein werden - was zur Erkldrung
des Sachverhalts beitrdgt, daf Angehdrige der Konstruktion
bei der Rationalisierung ihrer Arbeiten mithelfen. Auf der

anderen Seite droht eine Schematisierung auch "hOherwertiger”

Konstruktionsarbeiten, wenn die von CAD-Experten entwickelte
Anwendungssoftware den Konstrukteuren vorschriebe, in welcher

Weise sie zukiinftig zu arbeiten hétten.
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Bei den im Maschinenbau vorherrschenden Typen der Einzel-

und AnpaBfertigung zeichnet sich liberdies die Verschdrfung
einer dort auch bisher schon praktizierten Form der Arbeits-
teilung ab. Bei diesen Fertigungstypen 1st der "eigentlichen"
Konstruktion eine Offert- oder Angebotskonstruktion vorge-
schaltet, deren Aufgabe darin besteht, die Auftrdge im Kon-
takt mit den Kunden (und der eigenen Konstruktion) mSglichst
prézise zu definieren. Bisher konnten die Offertabteilungen
ihre Aufgaben im allgemeinen nur unvollkommen durchfiihren.
Dies k&nnte sich durch die vielfdltigen zu bechachtenden

Systematisierungs- und Reorganisationsanstrengungen entschei-

3)

dend éindern.1 Als weiteres Etappenziel des komplexen Pro-
zesses der Rationalisierung der Konstruktion wird in einigen
Betrieben daran gedacht, die Offertkonstruktion gqualitativ
derart zu stirken, daf dort die Auftrdge im Kontakt zu den
Kunden in einer Weise prézisiert werden, daB die "eigentliche"
Konstruktion auf die Spezifizierung des weitgehend - auf Ba-
sis "geflllter" Datenbanken - vorab definierten Auftrags be-
schrdnkt wird. Zwar blieben diesen Konstrukteuren fachin-
haltliche Qualifikationen, ihre Arbeit wiirde aber auf einen
Ausschnitt derjenigen Tdtigkeitsfunktionen eingeengt, der
bisher ihre breit gef&dcherte Gesamtqualifikation - und damit
z.B. auch ihre Karrierechancen, etwa auch durch einen Unter-

nehmenswechsel - ausmachte.14)

b) Varianten der CAD-Nutzunc: Was wird aus technischen

Zeichner/-innen und Detailkonstrukteuren?

Es zeichnet sich ab, daB dort, wo Konstruktionsauftridge mit
CAD bearbeitet werden, bereits beim heutigen Stand der An-
wendungsprogrammierung die mittlere THtigkeitsfunktion des

Detailkonstruierens zur Disposition steht. Dies ist unab-

hdngig davon, ob mit dem CAD-Einsatz "von ocben" - d.h. beim
Entwurf - oder "von unten" - beim technischen Detail-Zeichnen -
begonnen wird; beide Einsatzstrategien werden im Maschinen-

baubetrieben gefahren.TS)
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Beginnt der CAD-Einsatz beim Entwerfen, dann wird diese Tédtig-
keit insofern verdndert, als der Entwurf mit CAD wesentlich
prdziser erstellt wird, als bei konventioneller Arbeitsweise.
Die CAD-AufriBzeichnung ist nicht nur geometrisch deutlich,
sondern bis ins Detail maBstabsgerecht ausgefihrt. Dadurch
fdllt die bisher notwendige detailgenaue Anpassung der Bau-
gruppen in die Gesamtkonstruktion fort, die Arbeit des

Detailkonstruierens, die durchaus konstruktives Denken er-

fordert. Was bleibt ist das Detailzeichnen, bei dem auf die

im CAD-System gespeicherten Konturen von Teileelementen zuge-
griffen werden kann, flir die dann je nach Bedarf bestimmte
Ansichten oder Schnitte erzeugt werden kdnnen (sei es fiir

die Fertigung bzw. Montage, sel es filir die Kunden).

Beginnt der CAD~-Einsatz beim Detailzeichnen, dann wird die
Funktion Detailkonstruieren eher an die Funktion des Unter-
lagenerstellens, d.h. an das technische Zeichnen angelagert.
Ansonsten ergédbe sich eine "Doppelarbeit" fiir Detailkon-
strukteure und CAD-Zeichner, denn letzterer muf die Vorgaben
fiir Teile- und Zusammenstellungszeichnungen auf jeden Fall
in die CAD-Geometrie umwandeln, ganz gleich, wie prédzise
seine Vorgaben schon sind. Detaillierung und Unterlagener-
stellung wachsen vor allem deshalb zusammen, weil das Ent-
wurfsstadium beim CAD-Einsatz in diesen F&llen noch weit-
gehend auBen vor bleibt. Mbglich ist in dieser Konstellation
zum einen, daB sich technische Zeichner, die an CAD arbeiten,
eine Verbreiterung und gualitative Anhebung ihres Tdtigkeits-
spektrums sichern k&nnen, zum anderen aber auch, daf friihere
Detailkonstrukteure in das neue, durch die zusammengefaBte
Ausarbeitungsfunktion umschriebene Tdtigkeitsgprofil unter-

halb des entwerfenden Xonstrukteurs einriicken.

Auch auf die Gefahr hin, die Verhidltnisse zu stark zu ver-
einfachen, kann der folgende Zusammenhang von CAD-Einsatz-

konzept und den Tendenzen bei den Tdtigkeitszuschnitten



_13..

konstatiert werden: Die mittlere Konstruktionsfunktion des
Detaillierens unterliegt bei der Einfihrung der CAD-Technolo-
gie einer Sogwirkung, die Jje nach Einsatzkonzept der Be-
triebe in verschiedene Richtungen zeigt. Wird mit CAD "von
oben" (Entwurf) begonnen, dann wirkt der Sog auch nach oben
und sorgt flir eine relative Konservierung im Tadtigkeitsbe-
reich des Zeichnens. Wird dagegen "von unten" begonnen -

und dadurch ist das Vorgehen in der groBen Mehrzahl der von
uns untersuchten Betriebe gekennzeichnet - ist die Sogwir-
kung umgekehrt und woméglich erhalten die technischen Zeich-
ner/-innen dadurch die Chance, anspruchsvollere Tdtigkeits-
elemente zu vereinnahmen. Es bestehen also nach wie vor
Karrierechancen fir technische Zeichner/-innen, 2zu denken
ist ja auch an die M&glichkeit, in die Experten- bzw. Ra-
tionalisierungsgruppe zu gelangen. Allerdings besteht auch
die Gefahr einer verschirften Konkurrenz zwischen technischen
Zeichner/-innen und Detailkonstrukteuren um die qualifizier-
ten Arbeiten - und auBerdem scheint die Chance flir technische
Zeichner/-innen, zum Konstrukteur aufzusteigen, geringer zu
werden: Die Grenzen zwischen der "Detailarbeit” an den "End-
produkten” der Konstruktion und der "eigentlichen" Konstruk-

tion drohen, weniger durchlidssig zu werden.

Versucht man ein Reslimee, so gibt es zwar einige Ansitze zur
Reintegration von Tdtigkeiten, insgesamt nimmt aber der Grad
der Spezialisierung im Konstruktionsbiiro eher zu. Die tech-

nische Integration filihrt keineswegs zur Aufgabenintegration.

AuBerdem scheinen sich die einzelnen Arbeitsformen inhalt-
lich immer weiter veneinander zu entfernen, wodurch die
"Durchlédssigkeit" im Konstruktionsbiiro geringer wird. Aller-
dings bleiben die einzelnen T&tigkeiten qualifizierte Arbei-

ten Tendenzen zu einer Dequalifizierung sind bislang

r

nicht auszumachen.
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¢) Hat die Arbeitsvorbereitung noch eine Zukunft?

Grenzen der CAD-NC-Programmierkoppelung

Die Tdtigkeitsfunktionen in der Arbeitsvorbereitung und die
Stellung dieser Abteilung "zwischen" Konstruktion und Produk-
tion verdndern sich entscheidend durch den Einzug der CNC-
Werkzeugmaschine in den Maschinenbau. Der eigentliche Produk-
tionsprozeB und der ArbeitsprozeB werden noch weiter ent-
koppelt als bei der Fertigung mit konventionellen Werkzeug-
maschinen. Die Planung des Arbeiters an der konventicnellen
Maschine (Planung der Aufspannungen, der Werkzeuge, Vor-
schiibe usw.) wird zum Programm umgeformt, das den ProzefB
steuert und die Distanz zwischen Arbeiter und Maschine ver-
breitert. Die Funktion des Vorplanens des Bearbeitungsab-

laufs erreicht dadurch eine neue Qualitdt.

Paradoxerweise scheint aber fir viele gerade dadurch die
Existenz der Arbeitsvorbereitung zumindest auf lingere Sicht
zur Disposition zu stehen. Es muB zwar zum ersten Mal exakt
geplant werden, es ist aber keineswegs ausgemacht, daB die-
se Form der Arbeitsvorbereitung in der Arbeitsvorbereitung
vollzogen wixd. Die neue Funkticn kann sowohl der Konstruk-
tion angelagert werden als auch der Fertigung - die Zwi-
scheninstanz Arbeitsvorbereitung k&nnte zum Verlierer der

Integration durch Computertechnolcgie werden.

Um die Probleme der - technischen - Verkoppelung von CAD

und dem NC-Programmieren verstdndlich zu machen, ist es er-
forderlich, das NC-Programmieren wenigstens grob zu skizzie-
ren. Es besteht im groflen und ganzen aus zwei Teilfunktionen,

der Bestimmung von Geometrie- und von Technologie~Daten. Bei

der Geometrie-Bestimmung wird definiert, welche Kontur das
Werkstick nach der Bearbeitung aufweisen soll und wie die
Ausgangskontur aussieht. Mit Technologie-Bestimmung ist ge-

meint, auf welche Weise die Endkontur erzeugt werden soll:
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an welcher Maschine, mit welchen Werkzeugen, Vorschiiben usw.
"Stand" der Integration ist, daf zumindest ein grofier Teil
der Geometrie-Bearbeitung durch CAD-NC-Koppelungen entfallen
kann; er wird bei der Erstellung der technischen Zeichnung
"mit"-gemacht. Das Problem bleibt dann die Technologie-Be-
stimmung. Es gibt Ansdtze daflir, diese Funktion letztlich

durch Expertensysteme derart vorzustrukturieren, daB sie

nahezu vellstdndig automatisiert ablduft.

In diese Richtung weilsen hereits sogenannte Makros fiir die
Bearbeitung von Teilefamilien. Flir Teile mit dhnlichen Kon-
turen werden Dateien angelegt, in denen die zur Verfiigung
stehenden Rohteile, Maschinen, Werkzeuge, Spannmittel, die
verschiedenen Fertigungszeiten usw. aufgelistet sind. Durch
die Angabe der MaBe der Geometrie des zu fertigenden Teils

wird dann das NC-Programm "automatisch™ erzeugt.

Die zentrale NC-Programmierung gerdt aber auch deshalb unter
Druck, weil die erstellten Programme in der Praxis kaum je-
mals so exakt sind, daB sie ohne Anpassungsleistungen der

Maschinenarbeiter zur Steuerung der Bearbeitung taugen: Die

Begriffe Programm-Optimierung und -Korrigieren stehen fiir
eine ganze Welt von - je nach Bearbeitungs-, CNC-Maschinen-
und Maschinensteuerungsart - Programmdnderungen, die vom
Arbeiter vorgenommen werden. Diese bislang jedenfalls kaum
ausmerzbaren Anpassungsleistungen der Arbeiter k&nnen dazu
beitragen, die Existenz der zentralen NC-Programmierung in

der Arbeitsvorbereitung zu untergraben.

Der Begriff DNC (16) steht flir Versuche, das "Erfahrungs-

wissen" der CNC-Maschinenbediener zentral verfligbhar zu machen.

Heute erhdlt der Arbeiter iUblicherweise noch den Lochstrei-
fen und den Text des NC-Programms. Es steht prinzipiell in
seinem Belieben, ob er Verdnderungen am Programm auch doku-
mentiert - die Zentrale kann sich dessen nie sicher sein. Ein
wesentliches Motiv der Einflihrung von DNC besteht darin, dies
zu dndern: Bei der durch DNC hergestellten Koppelung von
zentraler Programmierung und CNC-Maschine wird jeder Eingriff
ins Programm automatisch dokumentiert. Die Zentrale kann
dies u.a. zur Verbesserung der Programmierung und der Exper-
tensysteme nutzen,
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Im Endeffekt k&nnte demnach das NC-Programmieren durch die
Anlagerung an CAD als eigenstdndiger Arbeitstypus entfallen

und mithin auch der Beruf des NC-Programmierers.

Nach unseren Untersuchungen ist dies aber wenig wahrschein-

lich. Auch bei sehr weit fortgeschrittenen graphisch-inter-

aktiven Programmiersystemen, die mit CAD-Systemen und mit
grofen Datenbanken (Werkzeugdatenbanken usw.) gekoppelt

sind, fanden wir den NC-Programmierer vor. Es handelt sich
um qualifizierte Spezialisten, deren Funktion vor allem darin

besteht, zu entscheiden, wie die Arbeit an einer bestimmten

CNC-Maschine ablaufen soll (oder zusdtzlich: an welcher CNC-
Maschine, da Programmierer auch filir verschiedene Maschinen

zustdndig sein kdnnten).

Eine ganz wesentliche Basis filir die effiziente Verrichtung
des NC-Programmierens ist die eigene Erfahrung als (Fach-)
Arbeiter in der mechanischen Fertigung; hinzu kommen Schulun-
gen im Programmieren sowie die Erfahrung, die in langjdhriger
Praxis als Programmierer erworben wird. Hdufige Anderungen
der Programmiertechniken erfordern ebenso ein "stdndiges
Lernen” wie Verdnderungen der CNC-Maschinen(-steuerungen) der
Produkte und insbesondere auch der Werkzeuge. Es ist unrea-
listisch anzunehmen, daB sich Konstrukteure oder technische
Zeichner/-innen - zusdtzlich zu den von ihnen abverlangten
Qualifikationen - derart in die komplexe Tdtigkeit NC-Pro-
grammieren einarbeiten, daR sie diese Arbeit {lbernehmen
ké&nnten. Bislang und sicher filir eine ldngere Zukunft exi-
stieren auch noch keine Expertensysteme, die das Programmie-
ren so entqualifizieren wlirden, daf "Restfunktionen" an die

Konstrukticon angelagert werden kdnnten.

Realistisch ist dagegen eine weitere Arbeitsteilung auch in
den produktionsvorbereitenden Abteilungen unterhalb der Kon-
struktion bzw. in einer Arbeitsvorbereitung im weitesten

Sinn: Insbesondere in GroBbetrieben desg Maschinenbaus (die
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traditicnell iilber differenzierte Organisationsstrukturen und
iiber komplexer strukturierte Arbeitsvorbereitungen verfiigen)
entsteht nicht allein der neue Arbeitstypus des NC-Programmie-
rers, sondern zusdtzlich entstehen z.B. der Typus des NC-
Programmier-Entwicklers {der z.B. komplexe Makros und neue
Menues entwickelt oder Postprocessoren schreibt), des Werk-
zeug-Spezialisten und andere mehr. Diese weitere Ausdiffe-
renzierung von Arbeitsvorbereitungstidtigkeiten spricht eben-
so fiir die Weiterexistenz einer Arbeitsvorbereitungsabteilung
wie die Tatsache, daB nach wie veor - und auf lange Sicht -
neben der NC-Technologie auch konventionelle Maschinen zu
beplanen sind und die Montage, deren "Automatisierung" kaum

angedacht ist.

Systeme zur computerunterstiitzten Arbeitsplanerstellung (CAP),
die aber {iber das NC-Programmieren, daB sich ja immer nur auf
einen Arbeitsgang bezieht, hinaus eine "Automatisierung" der
Erstellung des Gesamtarbeitsplans fiir die mechanische Bear-
beitung erlaubten, gibt es bislang nicht. Ein von uns unter-
suchter Anwendungsfall eines durchaus fortgeschrittenen CAP-
Systems (mit dem bereits auch kubische Teile geplant werden
k&nnen) zeigt, daR auch dort der qualifizierte Arbeitsplaner
erforderlich bleibt.

d) Die Werkstattprogrammierung bleibt eine Variante

des Programmierens

Die Frage, ob das NC-Programmieren zentral in der Arbeits-
vorbereitung oder durch die Maschinenarbeiter - an der Ma-
schine oder "maschinennah", eventuell in einem Gesamtkonzept
"Fertigungsinsel™ - durchgefiihrt wird oder werden soll, ist
bislang illberwiegend aus der Perspektive der Werkstatt disku-
tiert worden. Zentrales Programmieren wird aus dieser Sicht
gleichgesetzt mit Dequalifizierung des Maschinenarbeiters,
"Werkstattprogrammierung" gilt als Qualifikationserhalt

oder -ausweitung.17)
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Es ist zweifelhaft, ob die Frage in dieser Zuspitzung richtig
gestellt ist, ob alsc Werkstattprogrammierung derart radikal
als Alternative zur zentralen Programmierung betrachtet wer-
den sollte. Nach unseren Untersuchungen ist auch der Zusammen=-
hang zwischen Qualifikationsanforderungen und Ort bzw. Person
des Programmierens wesentlich komplexer: Eine ganz wichtige
Rolle spielen hier die Art der CNC-Maschine, ihre Steuerung

und - dies nicht zuletzt - die Art des Programmierens.

So ist z.B. davon auszugehen, dafl die Arbeit an Bearbeltungs-
zentren, die zumeist zentral programmiert werden, durchaus
gleichwertig wenn nicht sogar h8her einzustufende Qualifika-
tionsanforderungen stellt als die Arbeit an einer vor Ort von
Arbeitern programmierten CNC-Drehmaschine, wenn deren Steue-
rung - wie das meistens formuliert wird - "komfortabel" oder
"benutzerfreundlich" ist. Der Begriff Benutzerfreundlich meint
zumeist, daR das (Werkstatt-)Programmieren auf schlichtes
Dateneingeben reduziert worden ist, z.B. durch die Bildung

von Makros.

In den untersuchten Betrieben koexistieren in der Regel ver-
schiedene Formen der Programmierung: einige Maschinen werden
direkt an der Maschine und vom Arbeiter programmiert. Eine
weitere verbreitete Variante ist eine "maschinennahe" Pro-
grammierung, bei der die Programmierung z.B. in einem kleinen
Bliro neben den Maschinen erfolgt; die Arbeiter wechseln sich
dabei und bei der Maschinenbedienung usw. ab. Die allerdings
dberwiegende Variante ist das zentrale Programmieren (u.a.
wird fast immer dann zentral programmiert, wenn die Er-
stellung eines Programms sehr lange dauert; in manchen

Fdllen kann die Programmierzeit Wochen betragen).

Dies deutet daraufhin, daB in der Praxis mit der Frage, wo
bzw. durch wen CNC-Maschinen programmiert werden sollen,
"unideologisch-pragmatisch” umgegangen wird. Weder wird
einseitig auf zentrale noch auf Werkstattprogrammierung ge-

setzt. Die Entwicklung der Programmierorganisaticn wird
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zwar durch bestehende betriebliche Organisations- und Macht-
verhdltnisse beeinfluffit, Effizienzkriterien spielen aber eine
ebensc wichtige Rolle, wenn auch in einer erweiterten Form,
die neben reinen Kostenvergleichen Aspekte der Durchlaufzeit-
reduzierung, vorhandener bzw. zu entwickelnder Qualifika-
tionen bei Arbeitern und NC-Programmierern w.d. miteinbe-

zieht.

Es existieren offenbar Fertigungen mit solcher Komplexitdt,
daB weder der NC-Programmierer ohne den Arbeiter, noch der
Arbeiter ohne den NC-Programmierer 2zurechtkommen wiirde. (In-
sofern Bearbeitungszentren unter den CNC-Maschinen ein
grbBeres Gewicht erhalten, scheint dies zunehmende Bedeutung
zu erlangen.) Arbeiter erwerben im tdglichen Umgang mit der
Maschine ein Erfahrungswissen, das ihren Part in der "Koope-
ration qualifizierter Spezialisten" etwa beim Programmkonzi-
pieren und -optimieren unverzichtbar werden ld8t. Der Pro-
grammierer ist im Vergleich zum Arbeiter und soweit es um
die Beherrschung der Maschine geht, immer noch Universalist.
Sein Arbeitsthema erheischt aber ebenfalls eine erst im
langfristigen Umgang zu erwerbende Erfahrung mit den sich

verdndernden Programmiersystemen.

Durch komplexe CNC-Technologien entstehen also Tdtigkeits-
funktionen, die so auf verschiedene Perscnen verteilt werden
kénnen, daB sich im Ergebnis Arbeitsplatztypen mit jeweils
hohen Qualifikationsanforderungen herausbilden. Die T&dtig-
keitsfunktionen werden sich dabei immer Uberlappen: Die Ar-
beiter verstehen das Programmieren, kdnnen die Programme
lesen und beurteilen, und die Programmierer verstehen das
Bearbeitungsproblem; nur so ist in Kooperation beider
Spezialisten die Arbeitsaufgabe effizient zu l&sen. Eine
scharfe Trennung zwischen planender (Programmieren) und
ausfiihrender (manueller) T&dtigkeit, die durch die NC-Tech-

nologie realisierbar schien, ist hier also keineswegs
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gegeben. Auf der Basis gemeinsamen Wissens und kooperativ-
arbeitsteiliger Strukturen bilden sich zwar Schwerpunkte bei
den Arbeitsthemen, was aber keineswegs als Gefdhrdung des

Facharbeiterstatus angesehen werden kann.

Die Koexistenz von NC-Programmierern und Maschinenarbeitern
diirfte demnach auch auf ladngere Sicht ebensc ihren Platz
in Maschinenbaubetrieben behalten, wie die Arbeitsvorberei-

tung als Abteilung zwischen Konstruktion und Fertigung.

2. Arbeitsplatzgefihrdung, Arbeitszeit, Belastung und

Kontrolle als neue Konfliktfelder?

Beschdftigte und Betriebsrdte sehen sich gegenwdrtig einer-
seits mit den sich abzeichnenden Rationalisierungspotentia-
len konfrontiert und andererseits mit noch wenige spekta-
kulédren Realitdten in den technischen Biliros der Betriebe.
Bis heute ruft die CAD/CAP~-Einfiihrung keineswegs so schwer-
wiegende Interessenverletzungen hervor, daB die KompromifB-

struktur der Arbeitsbeziehungen aufgebrochen werden wiirde.

Eine wesentliche Gefdhrdung der bestehenden Situation liegt
im vermuteten groflen Rationalisierungspotential von CAD/CAP.

Der Verlust des Arbeitsplatzes durch Technisierung, der nun-

mehr zumindest denkmglich geworden ist, stellt fir die
technischen Angestellten eine neuvartige Situation dar. Frei-
lich sind in den technischen Bliros bislang erst Arbeits-
plédtze abgebaut worden, die durch "randstd&ndige" Arbeits-

8)

krdfte - zumeist Frauen - besetzt waren.1 Die eigentlichen
Fachkridfte sind bis heute verschont geblieben. Es ist auch
sehr fraglich, ob es in den Konstruktions- und Arbeitsvorbe-
reitungsbiliros zu Beschédftigteneinbriichen kommen wird. Sie
sind jedenfalls flir die ndhere Zukunft kaum zu erwarten.

Zum einen werden die Produktivitdtseffekte von CAD/CAP auf

der Ebene des Einzelbetriebs von anderen Faktoren noch
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deutlich iliberlagert: Ver&nderungen am Produkt, z.B. durch
"Elektronisierung", fllhren 2zu konstruktivem Mehraufwand; in
dhnliche Richtung wirken gewachsene Anforderungen von Kun-
denseite (grdBere Variantenvielfalt und ansteigender Dokumen-
tationsaufwand}). Zum anderen kann der Abbau des zumeist
hoheren Niveaus von Uberstunden und AuBenvergaben den Be-
trieben zum "Abfedern" und Externalisieren negativer Be-
schdftigungsauswirkungen dienen. Die Bereitschaft zu Uber-
stunden ist vor dem Hintergrund des drohenden Arbeitsplatz-
verlusts eine raticnale - freilich individualistische bzw.
betriebsbornierte - Strategie: einmal weil dadurch das Ra-
tionalisierungspolster besteht und natiirlich auch, weil der
einzelne durch seine Uberstundenbereitschaft seine Stellung

im Betrieb festigen zu k&nnen glaubt.

Betriebsrats—~ wie Gewerkschaftspeolitik wird dadurch erschwert,
Das kdnnte u.a. Konsequenzen flir ein wichtiges Politikfeld
haben: die Arbeitszeitpolitik. Es besteht die Tendenz, vor-

handene Gleitzeitregelungen zur schleichenden Einflihrung

von Schichtarbeit etwa an CAD-Arbeitspldtzen zu nutzen. Uber

eine extensive Nutzung dieser kapitalintensiven Einrichtungen
besteht in der Regel Konsens zwischen Unternehmensleitung,
Betriebsrat und CAD-Nutzern. Die Betriebe verfahren zumeist
nach der Taktik, den Nutzern die Arbeitszeitregelung selbst
anheimzustellen. Dies Verfahren fordert die "Akzeptanz" neuer
Arbeitszeitordnungen, die vom Betrieb eventuell sogar zur
effektiven Zwei-Schicht~Nutzung von CAD ausgebaut werden k&n-
nen, indem Modelle sich iberlappender Gleitzeiten entworfen
werden: COhne die im Produktionsbereich iibliche Schichtzulage
kdnnte so Konstruktionsarbeit zur Schichtarbeit werden. Frei-
lich zeigen unsere Untersuchungen, daB der Widerstand gegen
eine Ausdehnung der Arbeitszeit in die Abendstunden nicht

gering sein dirfte.
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Durch CAD/CAP sowie durch Produktionsterminplanungs- und
steuerungssysteme (PPS—-Systeme) steigen die Mdglichkeiten
der Kontrolle arbeitsvorbereitender und konstruktiver T&dtig-

keiten.

Die Arbeit technischer Zeichner/-innen ist beispielsweise
Uber Statistik-~Module im CAD-System in hohem MaBe kontrol-
lierbar; ebenso kann relativ leicht erfafBt werden, wieviele
Programme vom NC-Programmierer in welcher Zeit abgearbeitet
werden. Es gibt auch Formen der "Buchfiihrung" iiber erledigte
Auftridge durch NC~Programmierer; dieses Buchfihren ist die
klassische Form der Gegenkontrolle der im Akkord tédtigen
Produktionsarbeiter des Maschinenbaus.

Bislang halten aber nahezu alle CAD/CAP-Nutzer eine Kontrolle
ihrer Tdtigkeiten fir kaum méglich bzw. sinnvoll; Kontrolle

ist - noch - kein akutes Thema.

Im Mittelpunkt der Wahrnehmungen von Risiken des CAD/CAP-
Einsatzes steht heute eindeutig die Belastung durch eine

Intensivierung der Arbeit. Insbesondere CAD erscheint vie-

len als "Arbeitsantreiber": CAD scheint eine "“Sogwirkung"
auszuiliben, die eine "spontane" Arbeitsintensivierung zur
Folge hat. Diese Form der Belastung ist um sc¢ driickender,
je mehr die Arbeit am CAD-Platz die Form von (weitgehender)

Routine-Arbeit annimmt.19)

Konfrontiert man die skizzierten objektiven Risiken mit
ihrer Wahrnehmung durch die Betroffenen, so bewegen sich

die negativen Verdnderungen der Arbeitssituation ndoch unter-~
halb der "Reizschwelle der Zumutbarkeit" der technischen
Angestellten. Die Risiken werden bisher offensichtlich zum
grbB8ten Teil noch nicht als Gefdhrdung der eigenen langfri-
stigen Beschdftigungs- und Arbeitsinteressen interpretiert.
Ihnen stehen ja durchaus auch neue Moglichkeiten der indi-
viduellen "Profilierung", des "Aufstiegs", auch der Verbes-
serung von Arbeitsmarktchancen gegeniiber. Noch ist es in ge-

wisser Weilse auch ein Privileg, an den neuen Technologien
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geschult und eingesetzt zu werden. Eine solche Interessen-
orientierung geht mitunter sogar mit der Bereitschaft ein-
her, aktiv an der Rationalisierung der eigenen Arbeit mitzu-
wirken, wie das Beispiel einer von Angestellten selbst vorge-
schlagenen Schichtarbeitsregelung oder das Bestehen auf Mag-
nahmen, die die Kontrollierbarkeit der eigenen Tdtigkeiten

am Bildschirm erst ermbglichen, drastisch zeigen.

ITI

Bedingungen und Ansdtze der Interessenvertretung

technischer Angestellter im Maschinenbau

1. Betriebsratsbeteiligun¢ zwischen unsicherer

Passivitdt und wachsendem Handlungsbedarf

Die Betriebsrédte fungieren im Maschinenbau hdufig eher als

"Sprachrohr" der Belegschaft, das die ansonsten relativ

"autonome" Interessenregulierung nétigenfalls gegenliber dem

Management argumentativ unterstiitzt und rechtlich flankiert.zo)

Noch stdrker als andere Belegschaftsgruppen vertrauen die
technischen Angestellten normalerweise auf ihre eigene
"Bargaining-Power", die auch unter den verédnderten Bedin-
gungen eingesetzt werden kann, um Vorteile zu erlangen. Auch
in anderer Hinsicht sind die technischen Angestellten keines-

wegs bloB "Betroffene", sondern auch Akteure im Rationalisie-
g

rungsprozef: Ihr Zutun bleibt eine wichtige Voraussetzung flir

die Exrreichung der Rationalisierungsziele. Die langwierigen
Implementierungs- und Weiterentwicklungsphasen von CAD und

CAP machen ihre Beteiligung notwendig, und im Rahmen dieses

Erfordernisses kdnnen durchaus auch eigene Interessen ein-

gebracht werden.21)

Freilich agiert man hier in der Regel aus einer individuellen
Perspektive heraus, worin sicherlich die Problematik dieser

Form von Partizipation liegt, die man etwas ketzerisch auch



-24-

als "unkontrollierte Mitbestimmung" bezeichnen kann. Auch

besitzen keineswegs alle Gruppen im technischen Biliro die

gleichen Beteiligungschancen.

Das institutionelle Pendant zu diesen Formen der Interessen-
verfolgung der technischen Angestellten bildet eine Betriebs-

ratspolitik, die in den meisten Fdllen durch eine unsichere

und passive Haltung gegenilber der Technikeinfiihrung gekenn-

zeichnet ist. Die Beteiligung der Betriebsrdte am Einfih-
rungsprozeB bleibt in der Regel auf die mehr coder weniger
intensive Unterrichtung iiber die geplanten MaBnahmen und ab-
sehbare personelle Konseguenzen beschrdnkt. Die neue und
schwierige Regelungsmaterie ldBt sie vor eigenen Aktivitidten
zuriickschrecken; hinzu kommt, daB oft auch die ndtigen Sach-
kenntnisse zur Beurteilung der ManagementmaBnahmen fehlen,
CAD ist flir manche Betriebsr&te noch immer ein "Buch mit

sieben Siegeln”.

Das Verhalten einiger aktiverer Interessenvertretungen

zeichnet sich dadurch aus, daB sie versuchen, die einzelnen
RationalisierungsmaBnahmen jewells daraufhin "abzuklopfen",
wie durch sie "klassische" Interessenfelder der Beschdftig-
ten tangiert werden k&nnen - etwa Arbeitsplatzsicherheit,
Qualifikation, Belastung und Eingruppierung. In einem von
uns untersuchten Fall hat dies inzwischen zum AbschluB einer

Rahmen-Betriebsvereinbarung flir Bildschirmarbeit und andere

rechnergestiitzte Verfahren gefiihrt, die durch eine gesonderte
Vereinbarung iiber den CAD-Einsatz konkretisiert worden ist.zz)
Daneben versuchen einige Betriebsrdte ihre Vorraussetzungen
fiir eine stdrkere Beteiligung an den Planungs- und Umstel-
lungsmaBnahmen dadurch zu bessern, daB Betriebsratsmitglie-
der, méglichst aus den betroffenen Bereichen, an System-
schulungen teilnehmen und sich entsprechende (auch technische)

Kenntnisse und Qualifikationen systematisch aneignen.
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In einer Frage hingegen werden alle betrieblichen Interessen-
vertretungen in die Umstellungsprozesse involviert, da sie
hier zwingende Mitbestimmungsrechte besitzen und somit unter

Handlungsdruck geraten: die Dauer und Lage der tdglichen

Arbeitszeit an den CAD-Arbeitspldtzen., Nahezu ausnahmslos

sind die Betriebsrdte hier Versuchen des Managements ausge-
setzt, die Nutzungszeiten der teueren Gerdte liber den Normal-
arbeitstag hinaus auszudehnen (verdeckter oder offener Schicht-
betrieb). Entscheidungen auf diesem Gebiet haben Folgen fiir

die individuelle Arbeitszeit- und Freizeitgestaltung und vor
allem auch die Belastungssituation. Die Regelung der Arbelts-
zeit an CAD/CAP-Systemen scheint damit den wichtigsten An-—
satzpunkt einer Betriebsratspolitik darzustellen, die auch

die arbeitsorganisatorische Gestaltung im Sinne der Beschidf-

tigteninteressen beeinflussen will,

2. Vom punktuellen Reagieren zum Denken und Handeln in

betrieblichen Zusamnenhdngen?

Trotz einer gewissen Konfliktabsorption durch die besconderen
Strukturen der Maschinenbaubetriebe und der Latenz von Ra-
tionalisierungsfolgen wurde doch an mehreren Punkten klar,

wo sich verdnderte und neue Themen der Interessenvertretung
im technischen Angestelltenbereich aufdringen. Eine isolierte
Betrachtung und Bearbeitung dieser Themen reicht aber immer
weniger aus, ja diese kann sich gar, gemessen am Ideal der
Interessenvertretung flir die gesamte Belegschaft eines Be-
triebs, immer mehr als kontraproduktiv herausstellen. Denkt
und handelt der Betriebsrat weiterhin ausschlieBflich einzel-
bereichsbezogen-punktuell, dann kann er im schlimmsten Fall
sogar zum Erfiillungsgehilfen gesamtprozeBbezogener Rationali-
sierungsstrategien werden. Deutlich ist dies heute etwa schon

bei der "Werkstattprogrammierung" bzw. der Einrichtung von

"Fertigungsinseln", die auf den ersten Blick - isoliert
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betrachtet - zwar ein ideales Instrument des Qualifikations-
erhalts in der Werkstatt, auf den zweiten aber auch ein sol-
ches zur Ausdiinnung von "Gemeinkostenbereichen" darstellen

3)

kbnnen.2 Noch prekidrer wird es dann im Zuge der CAD/NC-Ver-
kniipfung: Unter dem Deckmantel eines "job-enrichment"” bei-
spielsweise flir technische Zeichner/-innen kdénnte versucht
werden, die NC-Programmierung als eigenstdndiges Tdtigkeits-

feld in die Arbeitsvorbereitung {iberfliissig zu machen.

Die Konsequenz aus diesen Entwicklungen muf £ilir die Betriebs-

rdte heifen, den betrieblichen "Gesamtarbeiter" - mehr und

mehr Bezugsgrdfe von Rationalisierung - auch zur BezugsgrdBe

4)

von Interessenvertretung zu machen.2 In diesem Rahmen sind
dann Gefdhrdungen und Stellenwert auch der Interessen der

technischen Angestelltengruppen 2zu beriicksichtigen und abzu-
schdtzen, und es ist ihnen in einem die bereichsiibergreifen-

den Rationalisierungseffekte einbeziehenden arbeitspolitischen

Gesamtkonzept Rechnung zu tragen. Voraussetzung wdre, das

die Betriebsrdte in die Lage versetzt werden, eine wachsende
Anzahl unterschiedlicher RationalisierungsmafBnahmen nicht
nur auf ihre unmittelbaren, sondern gerade auch ihre mdgli-
chen Fern- und Spdtfolgen hin zu untersuchen und bewerten zu

kdnnen. Zusammenhdnge zwischen verschiedenen Rationalisierungs-

linien miissen erkannt werden. AuBerdem stellt sich das poli-

tische Problem einer "Vereinheitlichung" bzw. Abstimmung zu-

nédchst einmal hetercgener und sich teilweise gar wider-

sprechender Interessen in verschdrfter Form.

Im Regelfall sind die Betriebsrdte im Maschinenbau auf diese
neue Konstellation - wie aus dem Gesagten deutlich hervor-
geht - schlecht vorbereitet -, alleine k&nnen sie die Pro-
bleme kaum bewdltigen. Sie dlirften einerseits verstidrkt auf

externe gewerkschaftliche Experten angewiesen sein, wohei

sich letztere sicher mehr als bisher auf die spezifischen
Bedingungen des Maschinenbaus und seiner produktionsvorbe-

reitenden Bereiche einlassen miissen. Andererseits liegt es
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hier nahe, gerade die technischen Angestellten mehr in die

Betriebsratsarbeit einzubeziehen: Nicht nur als neuerdings

auch von Rationalisierung "Betroffene", sondern ebenso als
Betelligte am Rationalisierungsproze, die nicht blcf schon
qua betrieblicher Position oftmals einen guten Einblick in
geplante MaBnahmen und den notigen technischen Sachverstand
besitzen, sondern im Rahmen der oben beschriebenen "unkon-
trollierten Mitbestimmung" auch hereits begrenzten EinfluB
auf die Arbeitsgestaltung nehmen kdnnen. Der Betriebsrat
h&tte dafiilr zu sorgen, daB letzteres nicht nur - wie bisher -
einzelnen zugute kommt, sondern in eine solidarisch zu
definierende Vertretungspolitik fiir die Gesamtbelegschaft

eingebunden wird.
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Anmerkungen

1)

2)

4)

7)

8)

9)

Empirisch "gesdttigte" arbeitssoziologische Befunde zu
"konventionellen" Tdtigkeits- und Kooperationsstrukturen
liegen fiir die Entwurfsarbeit von Bauingenieuren vor.
Vgl. Ekardt, H.P., Entwurfsarbeit. Organisations- und
handlungstheoretische Ansdtze zur sozioclogischen Analyse
der Arbeit von Bauingenieuren im Tragwerksentwurfsbereich,
Diss., Darmstadt 1977. Die inzwischen auch schon histori-
sche Debatte iiber "neue Arbeiterklasse", "technische
Intelligenz" usw. bewegte sich dagegen iberwiegend in

den Regionen von Klassentheorie und BewuBtseinsforschung.
CAD (Computer Aided Design): Computereinsatz bei Zeich-
nungserstellung, Berechnungen usw. in der Konstruktion;
CAP (Computer Aided Planning): automatische Arbeitsplan-
erstellungs- und maschinelle NC-Programmiersysteme.

Vgl. z.B. Bechmann, G. u.a.: Mechanisierung geistiger
Arbeit, Frankfurt/New York 1979 oder Teschner, E./
Hermann, K., Zur Taylorisierung technisch-geistiger Ar-
beit, in: Institut fiir Sozialforschung, Gesellschaftliche
Arbeit und Rationalisierung (Leviathan-Sonderheft 4},
Opladen 1981, S. 118 - 135.

Baethge, M./Oberbeck, H., Zukunft der Angestellten.

Neue Technologie und berufliche Perspektiven in Bliro

und Verwaltung, Frankfurt/New York 1986, 5. 46.

Vgl. hierzu ausfiihrlich Manske, F., Produktions-
planungs- und Steuerungssysteme in Klein- und Mittel-
betrieben. Gestaltungshinweise fiir Technik, Organisation
und Arbeit (KfK-PFT-Berichte, Bd. 128}, Karlsruhe 1987,
vor allem 8. 181 ff.

Den Begriff "Primdrmacht" - in Abgrenzung zur normativ
(durch Gesetze, Tarifvertrdge, Betriebsvereinbarungen)
begriindeten "Sekunddrmacht" - benutzt Jirgens, U,, Die

Entwicklung von Macht, Herrschaft und Kontrolle im Be-
trieb als politischer ProzeB - eine Problemskizze zur
Arbeitspolitik, in: ders./ Naschold, F. (Hg.), Arbeits-
politik. Materialien zum Zusammenhang von politischer
Macht, Kontrolle und betrieblicher QOrganisation der Ar-
beit (Leviathan-Sonderheft 5}, Opladen 1983.

In einem von uns untersuchten Betrieb war der Leiter der
mechanischen Konstruktion ein aufgestiegener Facharbeiter.
Es finden sich auch Gruppen- oder Projektleiter mit Fach-
arbeiterhintergrund.

GewOhnlich werden die Konstruktionsetappen "Konzipieren”,
"Entwerfen" und "Ausarbeiten" unterschieden. Vgl. z.B.
Hubka, V., Theorie der Konstruktionsprozesse. Analyse

der Konstruktionstdtigkeit, Berlin/Heidelberg/New York
1976, S. 10.

Computer Integrated Manufacturing: rechnerintegrierte
Fertigung.
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0.V., Der Weg zu CIM-Kosten und Flexibilitdt, in: Hard
and Soft (Sonderteil der VDI-Z, Bd4. 127, 1985, Nr. 20},
Cktcber 1985, 5. 11.

Bauernfeind, U., Realisierung von CIM-Konzepten mit
Standardkomponenten, in: ZwF 80 (1985) 9, S. 11.

Vgl. Riehm, U./Wingert, B., Technology induced
Morphogenesis of Skills: The Case of CAD, in: Warman, E.A.,
Preprints Part 1, Amsterdam 1983, S. 207-223.
Systematisierungsanstrengungen, etwa mit dem Ziel einer
gewissen Standardisierung von Baugruppen, sind im Ma-
schinenbau nichts Neues. Im Zuge der CAD-Einfilhrung
erhdlt die Systematisierung der Produktstrukturen und
die Reorganisation des Konstruktionsablaufs aber eine
neue Qualitdt. In vielen Betrieben wird der "eigentliche"
Ratiocnalisierungs-"Ertrag" nicht sc sehr in der Einfiih-
rung von CAD selbst gesehen, als vielmehr in der Systema-
tisierung und Reorganisation. Beides kann deshalb als
eine eigenstdndige, von CAD zu trennende Form der Ra-
tionalisierung begriffen werden.

In den wvon uns untersuchten Betrieken wird aber auch iber
Formen eliner Integration von Tdtigkeiten nachgedacht,
etwa dariiber, Berechnungsprogramme an die CAD-Systeme
"anzukoppeln". Der CAD-Einsatz muB also nicht nur zur
Verschdrfung der Arbeitsteilung in der Konstruktion
fiihren. Es ist allerdings zu fragen, cb Konstrukteure
nicht eventuell {liberfordert wdren , wenn sie z.B. ein
Berechnungssystem aufgabenangemessen einsetzen scollen.
Konstrukteure oder technische Zeichner/-innen sind nach
unseren Erhebungen z.B. im allgemeinen auch ilberfordert,
wenn sie bestimmte Funkticonen des NC-Programmierens {iber-
nehmen sollen (bei einer CAD-NC~Programmierkoppelung,
vgl. Abschnitt II, 1lc).

Dabei zeichnet sich die Tendenz ab, daB bei Einzel- und
AnpafBfertigern mit hohem auftragsbezogenem Konstruktions-
aufwand eher "unten", bei Routinetdtigkeiten begonnen
wird, um eine Verkiirzung der Durchlaufzeit und damit eine
Verbesserung der Lieferbereitschaft zu erreichen. Bei
Programmfertigern, die im grofen und ganzen Standard-
produkte anbieten, steht dieses Rationalisierungsziel

filr die Konstruktion weniger im Vordergrund, da deren
Beitrag bei der normalen Auftragsbearbeitung marginal
ist.

DNC: birect Numerical Control; ein System, bei dem die
Steuerdaten von einem zentralen Rechner direkt zur CNC-
Maschine iiberspielt werden. Freilich funktioniert die
Ubertragung auch in die Gegenrichtung.

Vgl. z.B. Br&dner, P., Fabrik 200. Alternative Entwick-
lungspfade in die Zukunft der Fabrik, Berlin 1985;:

IG Metall (Hg.), Facharbeit an Werkzeugmaschinen. Das
Konzept Werkstattprogrammierung, Frankfurt 1986.
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Vor allem die Rationalisierung in der Arbeitsvorberei-
tung - durch CAP und maschinelle NC-Programmiersysteme -
hat die Arbeitspldtze fliir Schreib- und Hilfskrdfte -
vorwiegend Frauen - reduziert. Ubriggeblieben sind in
diesem Bereich einige wenige weibliche Hilfskré&fte, die
in der Regel als Datentypistinnen am Bildschirm arbeiten.
Hinzu kommen die breit diskutierten allgemeinen Bela-
stungsformen an Bildschirmarbeitsplédtzen.

Vgl. Kern, H./Schumann, M., bDas Ende der Arbeitsteilung?
Rationalisierung in der industriellen Produktion: Be-
standsaufnahme, Trendbestimmung, Miinchen 1984, 5. 218 ff.
Zum Teil werden etwa ausgewdhlte Konstrukteure bereits

in der Phase der CAD-Systemauswahl zur Entscheidungs-
findung mit herangezogen. Auch bei der Anpassung und
Weiterentwicklung der Software kdnnen sie einbezogen

sein.

Die Regelungspunkte beziehen sich auf eine Konkretisie-
rung der Mitwirkungs— und Informationsrechte des Betriebs-
rats, die Mafnahmen zur Aus- und Weiterbildung, die Ge-
staltung der Bildschirmarbeilitspldtze (bezliglich Hardware),
die Gestaltung der Arbeit ("Einrichtung von Mischarbeits-
platzen”; "Die Arbeitszeit am Bildschirmgerdt soll ar-
beitstdglich 4 Stunden nicht iliberschreiten"), die Gesund-
heitsvorsorge, die Arbeitsplatzsicherung bzw. Versetzungs-
regelung sowie den "Schutz personenbezogener Arbeitnehmer-
daten" (keine Verhaltens- oder Leistungsiiberwachung
mittels rechnergestiitzter Verfahren).

Vgl. Erb, W., Flexible Fertigungsinseln - Gewinn- oder
Verlustgeschdft? Viele offene Fragen aus Sicht der Ar-
beitnehmer, in: Technische Rundschau 8/87, S. 16-23. Die
meisten Betriebsrdte sind sich dieses Dilemmas durchaus
bewut - daher ihre zum Teil deutliche Skepsis gegeniiber
dem "Konzept Werkstattprogrammierung" als Losung fir alle
Bereiche der Teilefertigung.

Zu dieser gesamten Problematik wvgl. ausfidhrlich

Altmann, N./Dill, K., New Technologies and the Work

Council. The Introduction of New Technologies (ME) and
the Representation of Employee Interests on the Company
Level, Beitrag zum "International Workshop on New
Technology and New Forms of Work Organisation,

Berlin {(Ost), 9. - 12. November 1986.
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Roland Springer

ZUR TRANSFORMATIONSPROBLEMATIK VON PRODUKTIONSARBEIT

Die folgenden Ausfiihrungen entstanden im Rahmen der konzep-
tionellen Arbeit an der Studie "Trendreport: Rationalisierung",
deren Aufgabe es ist, die Diffusion unterschiedlicher Arbeits-
einsatzformen im Automobilbau, im Werkzeugmaschinenbau und in
der GroBchemie zu verfolgen. Gefordert ist flir einen sclchen
Trendreport ein methodisches Instrumentarium, das zweierlei

zu leisten vermag: typische Formen des Arbeitseinsatzes mog-
lichst breitfldchig und repridsentativ zu erfassen, ohne dabei
die komplexen Zusammenhdnge einzelbetrieblicher Rationalisie-
rung aus dem Auge zu verlieren; sowie diese Arbeitseinsatzfor-
men auf die in ihnen zum Ausdruck kommenden allgemeinen Momen-
te des Wandels (der Transformation) von Produktionsarbeit hin
zu berpriifen. Im folgenden wird versucht, diese Momente in-
haltlich so zu bestimmen, daB unterschiedliche reale Formen
des Arbeitseinsatzes als alternative Ansétze (Konzepte) zur
LGsung eines in der Rationalisierung von Precduktionsarbeit
schon immer angelegten, mit den neuen Technisierungsschiiben
aber wieder besonders akut (und cffensichtlich) gewordenen
Transformationsproblems begreifbar werden.

Probleme herk®dmmlicher Rationalisierung

Der sich auf Grundlage der Mikroelektronik wvollziehende “Tech-
nisierungs-~ und Rationalisierungsschub in Bereichen von Pro-
duktionsarbeit und produktionsvorbereitender Arbeit markiert -
hieriiber herrscht breiter XKonsens {(s. Malsch/Seltz 1987) -
einen Bruch in der bisherigen Rationalisierungsentwicklung.
Drei Momente gilt es in diesem Zusammenhang zundchst fest-

zuhalten:

1. Durch eine verschidrfte weltweite Konkurrenz um enger
werdende Gltermdrkte verstdrkt sich in hochindustrialisier-
ten Lidndern wie der Bundesrepublik Deutschland der Druck,
durch forcierte Produktinnovationen und Konsumstimulierung
Absatzmirkte gleichsam intensiv und nicht mehr in erster
Linie nur extensiv zu nutzen. Durch eine diversifizierte

Qualitidtsproduktion bei verkiirzten Innovationszyklen sollen
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erreichte Absatzmargen sowohl auf Investitions- wie aber auch
auf Konsumgiitermdrkten zumindest gehalten, mdglichst natirlich
iberschritten werden. Eine zentrale, von den Absatzmidrkten ge-
setzte Voraussetzung bisheriger (starrer) Automatisierung -
die Herstellung standardisierter Massenprodukte - entfdllt,
wie insbesondere von Piore und Sabel (1985) beschrieben, da-

mit tendenziell.

2. Variantenreiche Produktpaletten stellen an die Ferti-
gungstechnologie spezifische {neue) Flexibilitidtsanforderun-
gen, denen rein "mechanisch" nicht mehr nachgekommen werden
kann. Erst eine fein abgestimmte Kombination wvon mechanischen
und informationstechnologischen Hilfsmitteln der Produktion
erdffnet neue Perspektiven einer (flexiblen) Automatisierung.
"Intelligente" Maschinen und Maschinensysteme miissen in der
Lage sein, wechselnde Aufgaben selbsttidtig auszufilhren. Dies
setzt voraus, daB zentrale, die Fertigungslogik betreffende
Kocordinierungsleistungen von ihnen selbst wahrgenommen wer-
den k&nnen. Die Mikroelektronik und Informationstechnologie
(Computertechnik) schaffen diese Voraussetzungen. Der Ausbau
einer diversifizierten Qualit&tsproduktion und der Ubergang
zu einer darauf abgestimmten flexiblen Automatisierung be-
zeichnen zumindest in den klassischen Sektoren der Ferti-
gungstechnik zweifellos Briiche in den bisherigen Rationali-
sierungslogiken. Im Automobilbau wurde von den Strategien
der Massenproduktion und der starren Mechanisierung abgegan-
gen, im Maschinenbau k&nnen alte Technisierungs- und Automa-
tisierungsbarrieren unter Beibehaltung oder gar beil Verstdr-
kung einer kundenorientierten Einzel- und Kleinserienferti-
gung durch die Mikroelektronik schrittweise lberwunden wer-
den (Kern/Schumann 1984, Schultz-wild et al. 1986, Bergmann
et al. 1986, Jlirgens et al. 1985). In der Verfahrensindustrie
(Chemie) werden hingegen bereits entwickelte Strategien der
Produktionsautomatisierung fortgefiihrt, und die Produktions-—
anlagen teilweise auf ein hdheres Niveau digitaler System-

technik gehoben.
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3. Mit den diversen Computertechniken dringt schlieBlich
ein neues Element in den ProzeR der Technisierung ein, das
organisationspraktisch deswegen von fundamentaler Bedeutung
ist, weil es die bisherige Automatisierungs- und Organisie-
rungslogik wvon Produktionsarbeit in ihren funktionellen, das
Verhdltnis von Produktion, Technik und Arbeit hetreffenden

Voraussetzungen verdndert.

Als Produktionsarbeit fungieren - jedenfalls in der ferti-
gungstechnischen Industrie - die direkten, an Objekthandha-
bung (Werkstlick und/oder Werkzeug) gebundenen (primé&ren)
Operationen, zu denen mit der Mechanisierung bestimmte ma-
schinen- bzw. prozefbezogene Uberwachungs- und Steuerungs-
funktionen hinzutraten. Kern der Produktionsarbeit ist so-
mit die Objekthandhabung und die unmittelbare Maschinen-
bzw. ProzeBregulierung, also die Durchfiihrung und Betreu-
ung des direkten Herstellungsvorganges. Sekund&re, der
eigentlichen Produktionsarbeit vor-, neben- und nachgela-
gerte Operationen wurden arbeitsorganisatorisch ausgeglie-
dert und separat zu eigensté&ndigen Arbeitsbereichen cder
gar Abteilungen zusammengefaBt. Die Produktivitdt der auf
diese Weise eingesetzten Produktionsarbeit wurde durch in-
terne Arbeitsteilung und stdndige Technisierung schritt-
weise gesteigert, wohingegen MaBnahmen technisch-organisa-
torischer Rationalisierung in den sekunddren Bereichen

kaum griffen.

Die bislang vorherrschende Rationalisierungslogik zeichnet

sich durch folgende Momente aus:

- eine mbglichst weitreichende Separierung von Produktions-

arbeit und produktionsvorbereitender Arbeit;

- eine Konzentration betrieblicher RationalisierungsmafB-

nahmen auf Produktionsarbeit;
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- einen vergleichsweise damit eher pfleglichen Umgang mit

der sekunddren Arbeit.

Dieser Raticnalisierungslogik entsprach die Okonomische Lo-
gik, in der direkten Herstellungsarbeit die "erste Produk=-
tivkraft" der Produktion zu sehen und alles daran zu setzen,
ihre Produktivitdt zu steigern. Als "produktiv" galt die Pro-
duktionsarbeit dabei in doppelter Hinsicht: Zum einen war sie
unmittelbar am Herstellungsprozef von Produktion beteiligt;
zum anderen schlug sich ihre Rationalisierung direkt in einer
gewinnsteigernden Stlickkostenminimierung nieder. Der Flucht-
punkt dieser Rationalisierungslogik war die fortschreitende
nicht nur gquantitative, sondern auch gqualitative Marginali-
sierung der Produktionsarbeit mit der Perspektive ihrer

vdlligen Aufhebung in Gestalt der "mannlosen Fabrik".

Je weiter die Produkticnstechniken sich indes entwickeln,
desto mehr ist zu erkennen, daB es zu dieser Totalsubsti-
tution herkdmmlicher Produktionsarbeit {jedenfalls in ab-
sehbarer Zeit) nicht kommen wird. Dies ist zum einen dem
Umstand geschuldet, daB in den Herstellungsprozessen noch
so viele Momente von Zufdlligkeit mitspielen, daB weder

die Voraussetzungen fiir ihre vollstdndige Algorithmisie-
rung gegeben sind, noch daB Unregelmédfigkeiten und Stdrungen
ausgeschlossen werden k&nnen, die den direkten Eingriff in
die Produktionsabl8ufe notwendig machen. Eine mit der Tech-
nisierung einhergehende zunehmende Stdranfdlligkeit maschi-
neller Anlagen verstdrkt diese Tendenz. Selbst wenn maschi-
nelle Prozesse sgselbsttdtig ablaufen kdnnen, muf daher zu-
mindest der Mdglichkeit nach Raum dafiir gelassen werden,
daB bei eventuellen Stdrfidllen "manuell" eingegriffen wer-
den kann. Hinzu kommt, daf EDV-gesteuerte Maschinen und An-
lagen in aller Regel zundchst getestet und eingefahren, daB
Steuerungsprogramme Uberpriift, gedndert und optimiert wer-

den miissen. Auch hierzu bedarf es meist der "manuellen"



-35—-

Fahrweise, die der "automatischen" gewissermafien vorgeschal-
tet sein muB. So paradox es scheinen mag: Ohne die Option
eines direkten menschlichen Eingreifens in Vorgdnge unmittel-~
barer Produktion scheint eine "mannlose" Fertigung nicht

realisierbar.

Durch den Einsatz von Computertechniken riickt die "vollauto-
matische" Fabrik allm&hlich in greifbare N&he. IThre tat-
sdchlichen Konturen lassen sich prdziser ausmachen. Dort

wo man in stoffverformenden, stoffumwandelnen und montie-
renden Prozessen heute sinnvollerweise von "Vollautomation”
sprechen kann, ist menschliche Arbeit keineswegs schlecht-
hin aus dem gesamten Produktionszusammenhang herausgetreten.
Auf wenige Reste substituiert ist jedoch ein bestimmter
Typus von Arbeit in Gestalt der direkt stoff- bzw. produki-
bezogenen Operationen. Computertechniken substituieren je-
doch nicht nur diese Form von Arbeit, sie erzeugen, wie

man am Beispiel des NC-Programmierens etwa sehen kann,

auch neue Arbeitsoperationen. Hierin unterscheéiden sie

sich zundchst keineswegs von herkd&mmlichen (konventionellen)
Techniken, denn schon diese haben Arbeit nicht nur ersetzt,
sondern auch neu gebildet. So ist schon im Zuge konven-
tioneller Technisierung mit der Instandhaltung etwa eine
Form von Arbeit entstanden, die als solche zwar keiner-

lei Produktbezug mehr hat, zugleich aber Merkmale herkdmm-
licher manuell-handwerklicher T&dtigkeiten aufweist. Tech-
nisierung flilhrte somit schon immer nicht nur zur Substi-
tution, sondern - vermittelt hieriiber - auch zur Transfor-

mation von Arbeit.

In beiden Dimensionen vollzieht sich, namentlich in stoffver-
formenden und montierenden Prozessen des Automcbilbaus und
teilweise in der Stoffverformung des Werkzeugmaschinenbaus,
mit dem Einsatz von Computertechniken indes ein Qualitdts-—
sprung. Die Arbeit tritt - unabhédngig von ihrer jeweiligen

Organisationsform - weitgehend aus dem direkten Herstellungs-
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geschehen heraus und nimmt nicht nur in stoffumwandelnden Pro-
zessen (der Chemie} inzwischen insgesamt einen planenden,
steuernden und kontrollierenden Charakter gegeniiber einer auf
kontinuierliche Nutzung angewiesenen, hochproduktiven Maschi-
nerie an. Sie gibt damit endgiiltig ihre herkdmmliche Funktion
als "erste Produktkraft" an die Maschinerie ab. Dieser Vorgang
materialisiert sich in einem nicht nur gualitativen, sondern
auch quantitativen Bedeutungszuwachs von (sekundéren) Opera-
tionen der ProzeBvorbereitung und der ProzeBregulierung (ijber-
wachung, Korrektur, Optimierung, Qualitdtskontrolle). Hinzu
tritt der dominante Stellenwert einer auf maschinelle ProzeB-

kontinuitdt abstellenden ProzeBSkonomie (Springer 1987).

Fiir den Produkt-output heiBt dies: Er ist zwar durch die Tech-
nisjierung der direkten Herstellungsverrichtungen zu einer Funk-
tion der Maschinerie geworden, deren Funktionsweise ihrerseits
ist aber nach wie vor von menschlicher Arbeitsleistung, d.h.
jetzt von sekunddrer Arbeit abhiingig. Dies bedeutet aber auch:
ein Festhalten an der bisherigen, vornehmlich an der primiren
Arbeit orientierten Rationalisierungslogik bietet aufgrund
dieser Entwicklungen keineswegs mehr eine Gewdhr fir einen &ko-
nomisch optimalen Einsatz der betrieblichen Ressourcen. Folgen-

de Momente gilt es dabeil zu beachten:

- Eine kontinuierliche Nutzung spezialisierter primidrer Arbeit
ist bei hohem Autconomieniveau der Maschinerie nicht nur zu-
sehens schwerer zu realisieren, in Frage steht dariber hin-
aus der Okonomische Nutzen einer solchen Arbeitseinsatzform
Uberhaupt;

- zum zentralen Erfordernis betrieblicher Okoncmie wird die

kontinuierliche Nutzung der Maschinerie;

- die Produktivitdt des gesamten Prozesses wird zu einexr Funk-
tion prozeBbezogener Aufgaben. 2Zur ausschlaggebenden Produk-

tivkraft wird neben der Maschinerie die sekundidre Arbeit.
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Die skizzierten Verschiebungen umreiBen eine Problemlage, die
in der Technisierung von Produktionsarbeit schon immer angelegt
gewesen 1ist, sich mit der Einfihrung der Computertechniken
aber zugespitzt hat und deren Konturen sich mittlerweile ge-
nauer abzeichnen. Gleichwohl ist noch keineswegs eindeutig und
ohne weiteres absehbar, wie die zukilinftigen Grenzlinien zwi-
schen unterschiedlichen Arbeits- und Aufgabenbereichen verlau-
fen werden, welche Gestalt der "produktive Gesamtarbeiter"
letztlich annehmen wird. Prdziser zu bestimmen ist in jeden
Fall jedoch die organisatorische Problemlage in ihren inhaltli-
chen Konturen und in den sie bewegenden Momenten und damit

letztlich in ihrer soziclogischen Dynamik.

Produktionsarbeit als Herstellungs- oder als Gewdhrleistungs-

arbeit?

In dem MaBe, wie im Zuge der Technisierung sekunddre Opera-
tionen quantitativ und gualitativ an Bedeutung gewinnen, in
dem MaBe also, wie der gesamte ProzefBablauf in seinem output
zunehmend in Abhdngigkeit von maschinenbezogenen Planungs-,
Steuerungs~, Kontroll- und Instandhaltungsoperationen geridt,
stellt sich die Frage der Zuordnung von verbleibenden primdren
und den sekunddren Funktionen neu. Die Gegenilberstellung wvon
"primdren" und "sekunddren" Funktionen selbst wird der Tendenz
nach obsolet. Hiervon zeugen nicht zuletzt Experimente mit
neuen Arbeitseinsatzkonzepten, in denen eingeschliffene For-
men technischer, zum Teil auch sozialer Arbeitsteilung aufge-
geben werden, und der Versuch unternommen wird, neue Aufgaben-
zuschnitte zu finden. Vor dem Hintergrund flexibler Automati-
sierung geht es arbeitsorganisatorisch offenbar um mehr, als
um eine der iUblichen AnpassungsmaBnahmen zwischen Technik und
Arbeit; zur Disposition steht heute - in unterschiedlichen
Branchen in unterschiedlichem Grade - die Produktionsarbeit

in ihren bislang vorherrschenden Konturen direkter "Herstel-
lungsarbeit”. Sekund&re Arbeitsoperationen sind in der Regel
nicht nur begrifflich, sondern vor allem auch organisations-

praktisch den vorbereitenden Bereichen der Arbeits- oder Pro-
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duktionsvorbereitung zugeschlagen und damit nicht selten dem
maschinellen ProzeB vor Ort bzw. der Produktionsarbeit entzo-
gen worden. Die Problematik eimer solchen Vorgehensweise riickt
inzwischen aber verstlrkt ins BewuBtsein. Handelt es sich bei
den sekunddren Arbeitsoperationen nicht um Elemente einer
neuen Form von Produktionsarbeit, deren allgemeines Merkmal
nicht mehr die direkte Herstellung von Produkten, sondern die
Gewidhrleistung maschineller Abldufe ist? Wandelt die Produk-
tionsarbeit sich damit von einer Herstellungs- zu einer Gewdhr-
leistungsarbeit? Wie immer die Konturen von Produkiionsarbeit
in Zukunft aussehen mdgen, soviel steht fest: Werden prozeB-
bezogene Arbeitsoperationen gezielt in das Ensemble von Pro-
duktionsarbeit eingebunden, ist davon auszugehen, dal diese
Operationen die Inhalte und damit die zukiinftige Gestalt von

Produktionsarbeit entscheidend pré&gen werden.

In diesem Zusammenhang ist auf eine noch weitergreifende Ent-
wicklung hinzuweisen. Die umfassende Informatisierung der Pro-
duktionsprozesse fihrt zu einer Ausbildung zusdtzlicher -
gleichsam terti&rer - Arbeitsoperationen in der Sphédre der Ent-
wicklung und Pflege systemrelevanter software. Die eingesetzte
Informationstechnik bedarf selbst der stdndigen Entwicklung,
Wartung und Pflege; Aufgaben, die teils von Herstellerfirmen,
teils aber auch von Anwenderfirmen wahrgenommen werden. Bevor
beispielweise mit Hilfe eines Kleincomputers NC-Programme er-
stellt werden k&nnen, miissen jene Systemprogramme entwickelt
und geschrieben worden sein, mit deren Hilfe ein NC-Program-
mierer iiberhaupt erst maschinell arbeiten kann. Im Gesamtar-
rangement industrieller Arbeit stellen diese Operationen den
tertidren Bereich, den Bereich reiner Informationsverarbei-
tung in Gestalt der Software-Entwicklung und -Pflege dar.

Charakteristisch flir tertiire (informationsbezogene} Arbeits—:
operationen ist ihr hoher Abstraktionsgrad, d.h. ihre Distanz
gegenilber den realen Verldufen der Produktion, auf die sie
sich aber gleichwohl beziehen. Ihre "Produkte” sind nicht
mehr die auf dem Markt verduBerten Waren, sondern Algorithmen
und Computerprogramme, mit deren Hilfe Planungs-, Steuerungs-
und Kontrollaufgaben informationstechnologisch abgewickelt
werden kdnnen. Mit Produktionsarbeit scheinen diese Opera-—
tionen so gut wie gar nichts mehr zu tun zu haben, gleichwohl
wdchst aber die Abhidngigkeit des Produktionsprozesses von der
Qualitdt und Zuverldssigkelt der an Bedeutung gewinnenden
Systemsoftware.

Wenngleich gerade in Bereichen technischer Patenverarbeitung
die Software-Entwicklung und -Pflege noch nicht zu der Bedeu-
tung gekommen ist, wie dies in Bereichen der kcommerziellen
Datenverarbeitung der Fall ist, muB der Vollstdndigkeit halber
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im Rahmen einer Diskussion um die Neukonturierung von Produk-
tionsarbeit auf die neu sich bildenden tertidren Cperationen
hingewiesen werden. Sollte sich n&mlich tatsdchlich eine um-
fassende arbeitsorganisatorische Integration primdrer und se-
kunddrer COperationen und insofern eine sehr weltreichende Auf-
hebung bisheriger Formen der Arbeitsteilung abzeichnen, darf
auf der anderen Seite nicht Ubersehen werden, daB sich bereits
neue Varianten technischer und sozialer Arbeitsteilung in
Keimform abzeichnen und die weitere Entwicklung der Industrie-
arbeit insgesamt aller Voraussicht nach mit prégen werden.
Untersucht werden soll zundchst freilich die Neukontuierung
von Produktionsarbeit im Spannungsfeld zwischen produkt- und
prozeBbezogenen bzw. Zwischen primdren und sekunddren Funk-
tionen.

Konkurriende Konzepte von Produktionsarbeit

Da im Zuge der Technisierung primdre Operationen keineswegs
v8llig substituiert werden, kann es weder aktuell noch in ab-
sehbarer Zukunft darum gehen, den produktbezogenen Herstel-
lungscharakter von Preoduktionsarbeit g&nzlich aufzuheben. Ihr
Stoff- und Produktbezug bleibt - entgegen vielen Erwartungen -
in jedem Fall erhalten; in Frage steht aber, in welches Ver-
hdltnis stoff- und prozeBbezogene Operatlonen zueinander ge-
setzt, wie beide Operationsarten miteinander arranaiert
werden. Zweil grundsdtzliche Gestaltungsvarianten sind hier zu-

nidchst hervorzuheben:

1. Produktionsarbeit kann auch unter Bedingungen foritgeschrit-
tener Technisierung weiterhin auf stoff- und produktbhezogene
Operationen begrenzt und als reine Herstellungsarbeit organi-

siert werden,

2. Produktionsarbeit kann aber auch durch gezielte Integra-
tion primdrer und sekunddrer Operationen in eine Gewdhrlei-

stungsarbeit umgeformt werden. Einer solchen Umformung sind

weniger technische oder okonomische als vielmehr soziale

Grenzen gesetzt.

Beide Grundvarianten k&nnen in sich wieder unterschiedlich ge-

staltet sein.
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Zu 1.

(a} Die verbleibenden Primdrarbeiten werden bei mdglichst weit-
gehender Auslagerunyg sekundidrer Operationen aus dem direk-
ten Produktionsbereich entlang einer Logik "einfach versus

komplex" arbeitsteilig aufgeteilt und polarisiert.

(b)) Auf eine extreme Polarisierung primdrer Operationen wird
verzichtet, in die arbeitsteiligen Muster werden Koope-
rationsbeziehungen gezielt eingebaut, sekunddre Opera-
tionen bleiben aber auch hier der Produktionsarbeit weit-~

gehend &duBerlich,.

Zu 2.

(a) Die Trennung "prim&r versus sekunddr" wird aufgehoben,
sekunddre Operationen werden in das Aufgabenprofil gquali-
fizierter Produktionsarbeiter hereingenommen, eng spezia-
lisierte Arbeiter filihren aber weiterhin einfache Primdrauf-

gaben aus.

(b) Sekunddre Aufgaben werden zu einem erheblichen Teil, wenn
nicht ganz in das Aufgabenprofil von Produktionsarbeit in-
tegriert. Primdre und sekunddre Aufgaben werden soweit
wie moglich (etwa in Produktionsteams) miteinander kom-
biniert, ohne daB erneut - zumindest innerhalb des Be-
reiches von Produktionsarbeit - nach der gewohnten Tei-

lungslogik "einfach versus komplex" vorgegangen wird.

Erst bei einer gezielten und umfassenden Integration primdrer
und sekunddrer Operationen sowie bei einer Abkehr von der
Trennungslogik "einfach versus komplex" entsteht tatsdchlich
ein neuer, integrierter Typus von Produktionsarbeit entlang

eines "neuen Produktionskonzeptes".

Grundsdtzlich stehen den Betrieben heute mehrere COptiocnen zur
Verfiigung, ohne daB zundchst zu entscheiden widre, ob es dko-
nomisch eindeutig ilberlegene Varianten gibt. Von tayloristisch-

arbeitsteiligen Produktionskonzepten ist immer angenommen
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worden, daB ihre Durchsetzungskraft letztlich in ihrer Bkonomi-
schen Effizienz und {berlegenheit begriindet sei. Zu Recht ist
in diesem Zusammenhang kritisch auf die "sozialen Kosten" stren-
ger Arbeitsteilung und Dequalifizierung hingewiesern worden und
nicht selten haben sich tayloristische Arbeitseinsatzformen

aus sozialen Grinden als kontraproduktiv erwiesen. Doch selbst
die Kritiker des Taylorismus gingen - von wenigen Ausnahmen
abgesehen (z.B. Marglin 1977) - davon aus, daBl es einen direk-
ten Zusammenhang zwischen dem Arbeitseinsatz von Produktions-
arbeitern und der Produktivitdt eines Betriebes gebe. Flir diese
Betrachtungsweise sprachen Argumente, solange der betriebliche
Produkt=Output mehr oder weniger unmittelbar eine Funktion der
genutzten Arbeit war; lockert sich dieser Zusammenhang jedoch
im Zuge zunehmender Technisierung der Produktionsarbeit, muB
die Beziehung zwischen Arbeitseinsatz und Produkt-output neu
bestimmt werden. Dabeili geht es um mehr als um eine bloBe Neu-
verteilung von Positionen: Der bisherige Zusammenhang von &ko-

nomie und Produktionsarbeit selbst steht zur Disposition.

Der produktive Beitrag sekunddrer Arbeit zum betrieblichen out-
put bzw. zur Betriebsdkonomie ist schwierig zu bestimmen. Di-
rekte Bezilige zum ProdukausstoR sind bei Instandhaltungsarbeilt
und Arbeitsvorbereitung jedenfalls entlang dem traditionellen
Schema nicht mehr herzustellen. Der "Okonomische" Beitrag ver-
schiedener sekunddrer Operationen besteht gemdB ihrem Gewdhr-
leistungscharakter paradoxerweise ja oft gerade darin, die Ak-
tivierung menschlicher Arbeit zu erilibrigen: Technische Prozes-
se werden Uberwacht, damit Stdrungen antizipiert und Arbeits-
eingriffe somit vermieden werden k&nnen; Anlagen werden gewar-
tet, damit sie mdglichst lange reibungslos laufen. Und in der
Tat erwecken die Aufgabenzuschnitte an manchen hochtechnisier-
ten Arbeitspldtzen heute den Eindruck, als handle es sich bei

den dort eingesetzten Arbeitern um "Automationshirten" {Anders 1980).

Den Zusammenhang von Arbeitseinsatz und betrieblicher Okonomie
in Form gednderter Entlohnungsmethoden neu zu arrangieren ist,
wie jlngst wieder am Beispiel der Automobilindustrie gezeigt

werden konnte (Brumlop 1986), ein zentrales Moment der Neuge-
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staltung von Produktionsarbeit. Der Strategie des Festhaltens
am Konzept "Herstellungsarbeit" entspricht auch der Versuch,
den Zusammenhang von Arbeitseinsatz und Produkt-output nach
herkdmmlichen Kriterien meBbar zu halten. Das Konzept "Gewdhr-
leistungsarbeit" ist demgegeniiber mit der Aufgabe befrachtet,
den Zusammenhang von Arbeitseinsatz im Produktionsbereich und
betrieblicher Okonomie neu zu definieren. Unterschiedlichen
Konzeptionen von Produktionsarbeit korrespondieren mithin ver-
schiedene Definitionen betrieblicher Okonomie. Gerade dies
schlieBt aber ein, daB jeder rein Okonomische Vergleich beider
Konzepte - etwa im Stile herkdmmlicher Wirtschaftlichkeitsrech-
nungen - nur einen sehr begrenzten Aussagegehalt haben diirfte
und das eigentliche Problem - die o&konomische Definition und

Bewertung von Gewdhrleistungsarbeit - aus dem Blickfeld riickt.

Die skizzierten Grundkonzepte einer Organisation von Produk-
tionsarbeit unterscheiden sich demnach weniger im Hinblick auf
die okonomische Effizienz, ihnen liegen vielmehr unterschied-
liche Konzeptionen von ProduktionsBkonomie bzw. Arbeitsdkonomie
zugrunde. Deswegen wird eine Strategie der "maximalen Offenhal-
tung" disponibler Arbeitseinsatzkonzepte, wie sie in die Debat-
te um die Bedeutung und den Stellenwert neuer Produktionskon-
zepte eingebracht worden ist (Lutz 1986a) kaum praktikabel
sein. Da die beiden Grundkonzeptionen sich in der Definition
und Bestimmung des produktiven Beitrages wvon Arbeit zur Be-
triebsdkonomie veoneinander unterscheiden, kann nicht erwartet

werden, daf8 sie auf Dauer miteinander vertrdglich sein k&nnen.

Unterschiedliche Arbeitseinsatzkonzeptionen korrespondieren -
wenn auch nicht in enger kausaler Beziehung so doch in einer
lockeren Affinitdt - unterschiedliche Technikeinsatzkonzepte.
Auch hier hat sich die Bandbreite m&glicher Gestaltungsvarian-
ten deutlich erweitert; allein das technische Angebot bietet
Losungsmoglichkeiten und Entwicklungsperspektiven vielfdltig-
ster Art. Es gibt Spielrdume zwischen einer auf Durchtechni-
sierung, informationstechnologische Zentralisierung und Kon-
trolle ausgerichteten Konzeption und einem Konzept, das als

Reaktion auf die keineswegs perfekte Technik den Faktor Arbeit
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in seiner Herstellungs- wie auch Gewdhrleistungsfunktion in
seine Uberlegungen bewuBt mit einbezieht. Technisierung soll
eher behutsam vorangetrieben werden, nicht automatisierte Be-
reiche werden nicht als Indiz technischer Rilickstdndigkeit, son-
dern als ergédnzendes Komplement der Automation begriffen. Inso-
fern zeichnet sich auch hier ein neuer Begriff des Zusammen-
hangs von Technik und Arbeit ab, der in Konkurrenz tritt zur
bislang vorherrschenden Sicht der Technik als Substitutions-
mittel und der Arbeit als Substitutionsobjekt.

Konturen eines erweiterten Forschungszugriffs

Bel einem Trendreport liber Rationalisierung in den Kernsektoren
industrieller Produktion muBl es heute um mehr gehen als um eine
herk&mmliche Folgenabschétzung der Automatisierung fiir die Ar-
beit. Zur Disposition gestellt ist - wie jlingst auch auf dem
Soziclogentag vermerkt worden ist (Bergmann 1986} - die gesell-
schaftliche Funktion und der gesellschaftliche Status der In-
dustriearbeiter als soziale Klasse. Die in diesem Zusammenhang
letztlich interessierende Frage lautet: Werden die Produktions-
arbeiter auch in Zukunft von zentralen Gewdhrleistungsaufgaben
industrieller Produktion ausgeschlossen bleiben und durch vor-
anschreitende Technisierung als soziale Klasse schrittweise
marginalisiert oder wird durch einen Neuzuschnitt des gesamten
Spektrums produkt- und prozeBbezogener Aufgaben eine sozial

neu und zugleich auch breiter zusammengesetze "Klasse" von In-
dustriearbeitern jenseits herkSmmlicher Trennungslinien zwi-
schen Arbeitern und technischen Angestellten mit veré&dnderter

gesellschaftlicher (produktiver) Funktion geschaffen?

Gerade das Aufkommen und die Verbreitung neuer Produktionskon-
zepte verdeutlichen, da8 mit dem allgemeinen Umbruch in den
inneren und &duBeren Bedingungen industrieller Produktion ein
Funktionswandel verbunden ist, der an die Grundlagen des bis-
herigen Verhdltnisses von Produktion und Arbeit rihrt und des-
wegen auch sozialstrukturell von eminenter Bedeutung ist. Dabeil

geht es um durchaus mehr als um das gewiB gewichtige Problem,
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welche neuen Segmentierungen innerhalb der Arbeiterschaft
etwa entlang unterschiedlicher Aufgabenprofile, Belastungen
0.d. sich einspielen. 2Zu kldren ist im Zusammenhang damit
auch die Frage, inwieweit der Produktionsarbeiterschaft (oder
einzelnen ihrer Segmente) unter Bedingungen fortgeschritte-
ner Technisierung eine "produktive" Funktion im Sinne der
Arbeitswertlehre iberhaupt noch oder eben in gednderter

FPorm zukommt.

Die Forschungen der vergangenen Jahre haben gezeigt, daB Ver-
dnderungen der Arbeitsorganisation, wie von Lutz jlingst

noch einmal betont worden ist (Lutz 1986b), aus den techni-
schen und &Skonomischen Erfordernissen industrieller Produk-
tion nicht deduzierbar sind. Dies gilt umso mehr, wenn sich
im funktionellen Zusammenhang veon Produktion und Arbeit
selbst ein Wandel vollzieht, herk&mmliche Verbindungen sich
allméhlich aufldsen, ohne daB neue sich schon fest etabliert
hdtten. In dieser Hinsicht befindet sich die Produktionsar-
beit (und die "Xlasse" der Produktionsarbeiter) heute in
einem Ubergangsstadium, das gleichermaBen durch Elemente
herkSmmlicher wie aber auch neuer funktioneller Beziehungen
geprdgt ist. In einer solchen Situation kommt den konzep-
tionellen Entwiirfen der industriellen Akteure (verschiede-
nen Managementfraktionen, Besch&ftigtengruppen, Betriebs-
ridten, Gewerkschaften) wie auch den zwischen ihnen bestehen-
den sozialen und politischen Krdfteverhdltnissen ein beson-
ders hoher Stellenwert flr Richtung und AusmaB des Wandels

ZUu.

Insgesamt geht es fiir einen Trendreport darum, die funktio-
nellen und strukturellen Verdnderungen des Arbeitseinsatzes
so umfassend zu analysieren, daB ein m&glichst aktuelles und
genaues Bild vom realen Verlauf des Wandels in den drei Un-
tersuchungsbranchen gewonnen werden kann. Zweierlei ist dabei

gefordert:
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1. In intensiven Analysen des Technik- und Arbeitseinsatzes
auf Einzelbetriebs- und Branchenebene wird den funktionellen
Verdnderungen in den Beziehungen von Produktion und Arbeit
méglichst detailliert nachgegangen. Es kommt hierbei daraut
an, typische L&sungsmuster funktioneller Probleme (Produk-
tionskonzepte) in ihren strukturellen Komponenten und in der
Arbeitsfolgendimension zu beschreiben und hierauf beziehbare

branchenorientierte Arbeitstypologien herauszuarbeiten.

2. In Kurzfallrecherchen wird dann die raum—zeitliche Dif-
fusion unterschiedlicher Arbeitstypen auf Branchenebene fort-
laufend mit dem Ziel untersucht, branchentypische Strukturen

des Arbeitseinsatzes in ihrer Entwicklungsdynamik zu erfassen.

Stichhaltige Trendaussagen Uber den technisch-organisatori-
schen Wandel, vor allem aber auch ilber die gualitative Trans-
formation von Produktionsarbeit sind - wie von einigen Autoren
zurecht betont worden ist (s. Jiirgens/Naschold 1983; Malsch/
Seltz 1987) - nur dann zu erwarten, wenn im Rahmen der Inten-
givfallstudien auch Aufschliisse iiber die subjektiven Ver&n-
derungspotentiale, die Interessen und konzeptionellen Ent-
wiirfe der beteiligten industriellen Akteure gewonnen werden
k6nnen. Funktions-, Struktur—- und Konzeptanalyse missen s0
aufeinander abgestimmt sein, daB die Wechselwirkung zwischen
objektiven Problemlagen und subjektiven Handlungspotentialen
durchsichtig und das skizzierte Transformationsproblem auf

diese Weise verstehbar und interpretierbar wird.
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Klaus Peter Wittemann, Volker Wittke

RATTONALISIERUNGSSTRATEGIEN IM UMBRUCH?

Zu den Auswirkungen von CIM und Just-In-Time auf industrielle

Produktionsprozesse®*

Lesarten des Umbruchs: TImplikationen und Konseguenzen neuer

Rationalisierungstendenzen

In der aktuellen Diskussion um die sozialwissenschaftliche
Analyse von Rationalisierungsprozessen in der industriellen
Produktion werden verschiedene neue Entwicklungen hervorge-
hoben, die als Umbruch in der betrieblichen Rationalisierungs-
strategie interpretiert werden. Fiir einen solchen Umbruch
stehen etwa die "Neuen Produktionskonzepte" (Kern/Schumann
1984), der "Neue Rationalisierungstyp" (Altmann u.a. 1986)
oder die "Systemische Rationalisierung" (Baethge/Oberbeck
1986). Ubereinstimmend betonen die genannten Autoren, daB

der jeweils annoncierte Umbruch im Bereich der betrieblichen
Strategie zu verorten ist, also seinen Grund nicht unmittel-
bar in verdnderten Rationalisierungsbedingungen wie etwa

der Marktsituation oder dem technologischen Handlungspotential
hat, sondern im Umgang der Betriebe mit diesen Bedingungen.
Dieser gemeinsame Bezugspunkt wirft die Frage auf, in welchem
Verh&ltnis die in den genannten Beitrdgen hervorgehobenen
neuen Momente zueinander stehen, denn das, was Jeweils den
Umbruch ausmacht, ist keineswegs identisch, ja, unter dem
Blickwinkel der arbeitspolitischen Konseguenzen gerdt die
Differenz zum Gegensatz, wenn Kern/Schumann die neue Wert-
schitzung lebendiger Arbeit hervorheben, wadhrend sich fiir
Altmann u.a. der von ihnen betrachtete Umbruch in einer Unbe-
stimmtheit der Arbeitsfolgen ausdriickt. Diese Frage erfihrt
dadurch noch eine Zuspitzung, dafl die Autoren den jeweils

konstatierten Umbruch nicht an die Spezifitdt der von ihnen

* Dieser Text wird auch im Jahrbuch der Hamburger Hochschule
flir Wirtschaft und Politik (1987) erscheinen.
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untersuchten Verinderungsprozesse gebunden sehen, sondern
auf einen potentiell ausbreitungsfdhigen neuen Typ von Rationa-

lisierungsstrategie der Betriebe abstellen.l)

Um die Differenz und anschlieflend das Verhdltnis von dem
fassen zu kdénnen, was jeweils als Umbruch vorgestellt wird,
ist zundchst zu fragen, worin jeweils das "Alte" in der Ratio-
nalisierungsstrategie besteht, demgegeniiber das "Neue" hervor-
gehoben wird. Nach unserer Sicht ist die Folie, vor der die
"Neuen Produktionskonzepte" konturiert werden, die bislang
dominierende oder doch zumindest als Leitbild fungierende
Rationalisierungsstrategie tayloristischen Typs. In den beiden
Schritten, in denen vom Betrieb eine bestimmte Aufgabe in
einen Produktionsprozel umgesetzt wird, also beim Technikein-
satz- und beim Arbeitskrdfteeinsatzkonzept, werden die "Neuen
Produktionskonzepte" vom tayloristischen Zugriff abgegrenzt.z)
Damit markieren die "Neuen Produktionskonzepte" einen Umbruch
in der Rationalisierungsstrategie, also auch, aber nicht

nur -~ wie in der Rezeption hdufig unterstellt - einen solchen

beim Arbeitskrdfteeinsatzkonzept.

Mit dem, was bisher in vielen Umstellungsfallanalysen als
tayloristische Rationalisierung untersucht worden ist, hat

die von Kern/Schumann analysierte Strategie bei aller inhalt-
licher Differenz eine Gemeinsamkeit, ndmlich die, daB Jjeweils
ein durch die vorgdngige betriebliche Praxis faktisch gesonder-
ter Bereich der Produktion umgestaltet wird. Gegenstand von
Verdnderung ist nicht die Gesamtheit betrieblicher Aktivit&ten

("das System"), sondern ein Bereich dieser Aktivitaten ("das
Subsystem").B) Beispielsweise geht es bei tayloristischer

Rationalisierung wie bei den "Neuen Produktionskonzepten"
"nur" um die Verdnderung des Preflwerkes, nicht aber um die
Neufassung der Gesamtaufgabe Kapitalverwertung gua Automobil-
produktion, wenn auch die Umstellung im Prefwerk im Rahmen

der libergreifenden Zielsetzung erfolgt. So gesehen geht es

bei den "Neuen Produktionskonzepten” um das Wie von Rationali-

sierung eines betrieblichen Subsystems, wdhrend sich das
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neue Moment, das beim "Neuen Rationalisierungstyp" und der
"systemischen Rationalisierung" hervorgehoben wird, gerade

am verdnderten Gegenstand, also dem Was von Rationalisie-

rung festmacht. In der "systemischen Rationalisierung" werden
betriebliche Abldufe nicht mehr "von unten und vom Arbeitsmit-—
tel her" verdndert; statt einzelfunktionsbezogener Umstellung,
die Zusammenhidnge mit angrenzenden Aufgabengebieten nur be-
schridnkt {als Rahmenbedingung) berficksichtigt, durchdringt

die systemische Rationalisierung "von cben'" bestehende Abliufe,
"von der Organisation des gesamten Funktionsprozesses her,

d.h. mit der Perspektive der Verdnderung komplexer Funktionszu-
sammenhdnge" (Baethge/Oberbeck 1986, S. 23). Auch beim "Neuen
Rationalisierungstyp”"wird als ein Moment der "strategische
Bezug auf gesamtbetriebliche Prozesse" hervorgehoben. bas
Charakteristische dieses Typs besteht darin, "daB Rationa-
lisierung zunehmend in der Perspektive einer Reorganisation

des gesamten betrieblichen Ablaufes erfolgt", wdhrend sie

sich traditionellerweise "vorrangig auf Bearbeitungsvorgdnge
selbst" richtet (Altmann u.a., S. 190).4)

Autoren liegt also das entscheidende Neue im aktuellen Rationa-

Aus der Sicht dieser

lisierungsprozef im Ubergang von der "punktuellen" (oder
"subsystemischen”) Raticnalisierung zur "systemischen®. Danach
liegt der Umbruch in der Verdnderung des Gegenstandes wvon
Raticnalisierung, also im Wechsel des Ansatzpunktes vom Sub-
system zum System, wahrend die "Neuen Produktionskonzepte™
einen verdnderten Umgang mit den Aufgabenstellungen eines
Subsystems thematisieren, der Gegenstand von Umgestaltung

also konstant bleibt.

Unter diesem Blickwinkel 148t sich die Kontroverse um die
inhaltliche Bestimmung von Umbruch in der betrieblichen Strate-
gie auf die Frage zuspitzen, in welchem Verhdltnis systemische
und subsystemische Rationalisierung zueinander stehen. Eine
Antwort auf diese Frage ist nicht zuletzt flir die Diskussion
wichtig, die um die Reichweite der "Neuen Produktionskonzepte"
gefiithrt wird. Sieht man nimlich im Ubergang von der punktuellen

zur systemischen Rationalisierung den entscheidenden Umbruch
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in der betrieblichen Strategie, so wiirden die "Neuen Produk-
tionskonzepte" bereits vom Zuschnitt her in ihrer Relevanz
herabgesetzt, da sie wie andere (traditionelle) Rationalisie~-
rungsstrategien noch punktuell oder subsystemisch angelegt

sind.

Wir haben bereits an anderer Stelle gezeigt (Wittemann/Wittke
1986), daB die neuen Momente, die bei Kern/Schumann einerseits
und bei Altmann u.a. und Baethge/Oberbeck andererseits im
Mittelpunkt des Interesses stehen, sich nicht ineinander
auflésen lassen. Aber: Wenn auch nach unserem Verstandnis

die systemische Rationalisierung nicht das gesamte Rationali-
sierungshandeln eines Betriebes fassen kann, da dieses auch
weiterhin aus systematischen Griinden, die in der Art der

von den Subsystemen zu bewdltigenden Aufgaben liegen, Elemente
subsystemischer Verdnderung enthdlt, so ist doch festzuhalten,
dal der ganzheitliche Ansatz den eher punktuellen Umstellungs-
fall tibergreift. Um den Zusammenhang der genannten Dimensionen
von Rationalisierung zu kldren, ist es erforderlich, das
sozialwissenschaftliche Analyse-Instrumentarium, welches

in Untersuchungen von eher punktuellen RationalisierungsmaB-
nahmen entwickelt worden ist, vor dem Hintergrund der zunehmen-
den Bedeutung des systemischen Zugriffs zu ilberpriifen, eine
Forderung, die von Altmann u.a. und Baethge/Oberbeck mit

dem Hinweis erhoben wird, daf sich die Forschungsmethode

der verdnderten Struktur des Forschungsgegenstandes anpassen
muB.S) Wir wollen deshalb im folgenden versuchen, das Verhdlt-
nis von systemischen und subsystemischer Rationalisierung

6)

im Industriebetrieb unter der Fragestellung zu betrachten,
welche Konsequenzen sich daraus flir einen Ansatz sozialwissen-

schaftlicher Rationalisierungsanalyse ergeben.

Unser direkter Bezugspunkt ist dabei nicht die bisher referier-
te Debatte innerhalb der Sozialwissenschaft, sondern die
Diskussion in den Betrieben und in den der Rationalisierungs-
praxis eng zugeordneten Wissenschaftsdisziplinen, in der

das skizzierte Problem des Verhdltnisses von systemischer
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und subsystemischer Rationalisierung unter den Stichworten
"Computer integrated manufacturing” (CIM) und "Just-In-Time"
(JIT) erdrtert wird. Mit CIM und JIT werden inhaltlich wichtige
Dimensionen systemischer Rationalisierung thematisiert: "Die
Steigerung der Produktivitdt und die Reduzierung der Fertigungs-
stlickkosten, die bisher fast ausschlieBflich durch die Optimie-
rung von Abl&dufen an einzelnen Arbeitspldtzen erreicht wurde,
wird sich zukilinftig mehr und mehr auf eine gesamtheitliche
Betrachtungsweise der Produktionsabldufe konzentrieren" (Milberg
1986, S. 18).

Wenn wir im folgenden versuchen, die Bedeutung von CIM und

JIT fiir die sozialwissenschaftliche Rationalisierungsanalyse

zu erfassen, so kdénnen wir dies zum gegenwdrtigen Stand unserer
Projektarbeit (noch) nicht empirisch angehen, d.h. wir beziehen
uns hier nicht auf die Untersuchung von durch CIM und JIT
gepragten betrieblichen Ablaufen, sondern wir halten uns
zundchst an die Konzepte von CIM und JIT, um ihre Implika-
tionen flir Raticnalisierungsstrategie (und damit flr deren

7 Dieser Zugriff begrenzt

Analyse) immanent auszudeuten.
in spezifischer Weise die Aussage unserer Uberlegungen: Es
ist auf diesem Wege nicht mdglich, die Ver&nderungen von
Industriearbeit durch CIM- und JIT-inspirierte MafBnahmen

zu erfassen, denn dies-impliziert, das Verh&ltnis von System
und Subsystem in realen Rationalisierungsverldufen materiell
zu kl8ren. Es geht vielmehr - gewissermafBen in Vorbereitung
empirischer Untersuchung - darum, die durch die Aufnahme

von CIM- und JIT-Konzeptionen bewirkten Verdnderungen in

den betrieblichen Strategien herauszuarbeiten, wobel insbe-
sondere zu fragen ist, welche Konsequenzen sich flir die eher

subsystemischen Momente von Raticnalisierung ergeben.

Diese Fragestellung bewegt sich gewissermafien innerhalb der
Logik von Rationalisierungsstrategie und bleibt damit im
Vorfeld des sozialwissenschaftlichen Erkenntnisinteresses
bei der Analyse der tatsdchlichen Verdnderungen. Ein wesent-

licher Bezugspunkt dieser Analyse ist die Frage nach den
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sozialen Folgen von Rationalisierung. Neben den gesellschaft-
lichen Konsequenzen richtet sich das Interesse auf die Verln-
derung der Situation der Arbeitskrdfte im Betrieb, und aus
diesem Grunde kommt der in den Rationalisierungsstrategien
enthaltenen Methode des Arbeitskrédfteeinsatzes besondere
Bedeutung zu. Genau diese Auswirkungsebene von Rationalisierung
erreichen wir in diesem Beitrag nicht. Aber: Wenn die um

den Arbeitskrédfteeinsatz gruppierten sozialen Folgen wvon
Rationalisierung nicht nur beschrieben werden, sondern in

ihrer Entwicklungsrichtung gefaft werden sollen, ist es erfor-
derlich, den Verursachungszusammenhang, also die zugrundelie-
genden betrieblichen Rationalisierungsstrategien zu untersuchen.
Um deren Verdnderung geht es uns hier fast ausschlieBlich.

Erst in der abschliefienden Reflexion der Konsequenzen des
Verhédltnisses von systemischer und subsystemischer Rationali-
sierung fiir den sozialwissenschaftlichen Analyseansatz kann

die Frage aufgegriffen werden, wie bei verdnderter Rationa-
lisierungsstrategie die damit hervorgebrachte Situation der

Arbeitskrifte zu erfassen ist.

"Computer integrated manufacturing”: Neuer Modus der Integra-

tion von Subsystemen

Die Problemkonstellation, auf die sich das CIM-Konzept
bezieht, entspringt aus der grundlegenden Aufgabe von Strate-
gie, die verschiedenen Bereiche, in die sich der Betrieb
ausdifferenziert, zum System zu integrieren. Die subsystemi-
sche Existenzweise des Ganzen wird durch traditionelle
punktuelle Rationalisierung zwar noch verfestigt, entsteht
aber dadurch nicht, sondern ist filir diesen Zugriff die
praktisch-logische Voraussetzung. Deren Grundlage ist darin
zu sehen, daf die vom Betrieb zu gestaltenden Aktivitaten
von ihren verschiedenen Gegenstadnden her jeweils einer
"Bigenlogik™ unterliegen, die zwar durch die {ibergreifende
Sdkonomische Zielsetzung Uberformt, aber nicht aufgehoben

wird. So wird etwa der ArbeitsprozeB zum blofien Mittel
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des Verwertungsprozesses herabgesetzt, ohne sich damit

aber von den naturwissenschaftlichtechnologischen Voraussetzun-
gen der Naturaneignung losen zu kdnnen. Alle Effektivierung

des Drehens bleibt an die Physik des Zerspanens gebunden

und muB sich deren Imperativen beugen.

Grundlegend sind die Aktionsfelder des Betriebes danach
unterschieden, ob sie sich auf die Gestaltung gesellischaft-
licher Verhédltnisse, etwa die Marktbeziehungen, richten,

oder ob Produktion (im weiten Sinne} im Vordergrund steht.
Unterhalb dieser Teilung differenzieren sich die Aktivititen
entlang der jeweils zu bewdltigenden Aufgabe weiter aus.

Dem tragt der Betrieb durch die Definition von Subsystemen
Rechnung. Unbeschadet der je konkreten Fassung lassen sich

in der industriellen Realitdt etwa im Gesamtfeld der Produk-
tion die verschiedenen der unmittelbaren Stoffbearbeitung
vorgelagerten Einheiten wie Forschung und Entwicklung,
Konstruktion, Arbeitsvorbereitung usw., die unmittelbare
Produktion selbst und die ihr nachgelagerten Bereiche (Ver-
sand, Vor-0Ort-Montage, Wartung usw.} unterscheiden. Dabeil

ist die unmittelbare Produktion in sich vielfdltig unterglie-
dert, wobei die Trennung von Fertigung und Montage keineswegs
den Endpunkt der Ausdifferenzierung darstellt. Definition,
Gestaltung und Integration der Jjeweiligen Subsysteme sind

elementare Aufgaben betrieblicher Strategie.

Die gegeniliber dem komplexen Aufgabenzuschnitt eines Gesamtbe-
triebes erheblich reduzierte Problemstellung fiir die einzelne
Einheit ist dann die Basis dafiir, die im Subsystem zu gestal-
tenden Aufgabe effektiv der lbergreifenden &konomischen
Zielsetzung zu unterwerfen. Auf eine solche dkonomische
Uberformung der technisch-stofflichen Logik der Einzelbereiche
richten sich herkémmliche RationalisierungsmaBnahmen, wie

sie als Umstellungsfdlle in der Dreherei, des Preflwerkes

oder der Endmontage vielfach analysiert worden sind. Abstrakt
gesprochen bildet die Komplexitatsreduktion bei der Zerglie-
derung des Betriebes die Basis flir eine effektive Gestal-
tung der Subsysteme zum Mittel des Systemzwecks, der Kapital-

verwertung.
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Bereits innerhalb des Einzelbereiches, etwa im PrefBwerk,
stellt sich das Integrationsproblem in dem Sinne, daR Koope-
ration die Kehrseite an Arbeitsteilung ist. Durch die ver-
gleichsweise homogenen und iUberschaubaren Aufgabenstellungen
innerhalb des Betriebsteils (etwa Verformen oder Belege
verbuchen)} 148t sich die Integration entlang der &Skonomisch
iberformten Eigenlogik des Subsystems technisch und organisa-
torisch herstellen. Die Effektivierung einzelner im jeweili-
gen Betriebsbereich anfallender Aufgaben und ihrer Zusammen-
fliigung zu einem vergleichsweise geschlossenen Ganzen ist
Gegenstand der traditionellen, eher punktuellen Rationalisie-
rungsstrategie (und Gegenstand sozialwissenschaftlicher

Analyse des Umstellungsfalls).

Ein sclcher Rationalisierungszugriff 1&st aber eben nicht
die Aufgabe, die Subsysteme zum Ganzen zu integrieren,

eine Problemstellung, die inhaltlich in den Bereich systemi-
scher Rationalisierung £a11lt, mag sie auch in der Vergangen-
heit anders etikettiert worden sein. Dabeil geht es zum
einen um die inhaltliche und zeitliche Abstimmung der einzel-
nen Bereiche {etwa: Kapazitdtsabgleichl}aufeinander, zum
anderen darum, die betrieblichen Ziele mdglichst schnell

und ohne Friktionen in die einzelnen Subsysteme umzusetzen.
Dies geschieht in entscheidender Weise {iber Daten verschie-
denster Art, in die diese Zielsetzungen ibersetzt werden.
Mit Hilfe dieser Informationen werden die verschiedenen
Bereiche aktiviert und die materielle Integration (etwa:

MaterialfluB) eingeleitet.

DaB ein wesentlicher Teil der Integration der Einzelbereiche
zum Ganzen {ber Daten geleistet wird, ist der Ansatzpunkt
von CIM; hier wird versucht, das auf die Daten- bzw. Symbol-
verarbeitung gerichtete L&sungspotential des Computers
(incl. der Vernetzung)auf diese "klassische" Problemstellung
anzuwenden und einen neuen Integrationsmodus zu schaffen.S)
Entlang der Art der dabeli aufzugreifenden Daten lassen
sich - soweit unser bisheriger Uberblick reicht - zwei

Momente des CIM-Konzeptes unterscheiden.
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Das eine Moment baut auf solchen Daten auf, auf deren Grund-
lage die einzelnen Subsysteme die ihnen gestellten Aufgaben
lésen. Zu denken ist etwa an die technologischen Daten fiir
die Maschinensteuerung, an Informationen {iber den Status
einzelner Maschinen, die fiir die Produktionsplanung wichtig
sind, oder an Zahlen {iber den aktuellen Lagerzustand, die

flir die Dispositionen des Einkaufs zentral sind. Daten dieser
Art ist gemeinsam, dafl sie flir das Funktionieren der Bereiche
konstitutiv sind und von daher in irgendeiner Form in den
Subsystemen vorhanden sind, d.h. diese Informationen werden
nicht durch oder fiir CIM neu generiert., Die Methode, mit

der das CIMonzept eine verbesserte Integration anstrebt,

ist die Ratiocnalisierung der Verarbeitung, der Verwaltung

und des Transportes dieser Daten qua EDV und Netzwerk. CIM-
spezifisch ist es also nicht, daf fir eine CNC-Drehbank ein
Programm erstellt wird, sondern wie und wo dies geschieht

und auf welchem Wege es zur Maschinensteuerung gelangt.

Die Zielsetzung des CIM-Zugriffs auf diese vorhandenen Daten
liegt darin, diese zu eilnem Datensystem zu verkniipfen. Ein
Mittel dazu ist die Durchsetzung des "Prinzips der einen
Datei", womit Informationen, die einen bestimmten Ausschnitt
betrieblicher Realitidt abbilden, nur einmal veorrdtig gehalten
werden, obwohl mehrere Subsysteme damit arbeiten. Es gibt

dann nur noch eine Datei zum aktuellen Lagerzustand, die

aber vom Lager und vom Einkauf gleichermafien genutzt werden
kann. Der Effekt der "einen Datei" liegt darin, daB die symboli-
sche Abbildung betrieblicher Realitdt eindeutig und zeitnah
wird. Zugleich kann damit die Mehrfacheingabe von Daten vermie-

den werden.

Unter dem Gesichtspunkt des Informationstransportes zielt

CIM darauf ab, den Austausch zwischen den Subsystemen (inner-
betriebliche Kommunikationsprozesse) als elektronische Daten-
verarbeitung zu organisieren, d.h. Papier als Tradgermedium
dieses Datenaustausches liberfllissig zu machen ("papierlose

Fertigung“).g)
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In dem in der CIM-Debatte geldufigen Bild "Inseln bilden -
Briicken schlagen" klingt an, daB der durchaus systemische
CIM-Zugriff an einen bestimmten Entwicklungsgrad der Daten-
seite der Subsysteme gebunden ist. Eine einheitliche Datei,
auf die verschiedene Abteilungen zugreifen kbnnen, ist in

der Regel nur praktikabel, wenn der Bestand und die Verarbei-
tung der Daten in den Subsystemen auf EDV basieren. Ebenso
macht die Substitution von Papier als Trdgermedium nur Sinn,
wenn die Bereiche, deren Kommunikation bisher durch Papier
vermittelt war, die Daten intern bereits computerisiert bearbei-
ten. Anders gesagt: Der Okonomische Effekt, zwel "Zettelwirt-
schaften" mit Glasfaser zu verbinden, dirfte nur beim Herstel-
ler dieser Glasfaser auftreten. Selbst dort, wo die Sub-
systeme bereits mit EDV arbeiten, ist die Vernetzung nicht

nur ein Problem des Kabels; die zentrale Schwierigkeit liegt
vielmehr in der mangelnden Kompatibilitdt der in den verschie-
denen Bereichen angewandten historisch gewachsenen EDV-Einrich-
tungen. Welche Probleme hier noch zu {berwinden sind, zeigen
etwa die internationalen Bemfthungen um einheitliche Kommunika-
tionsstandards wie MAP (Manufacturing Automation Protocol)

und TOP (Technical Office Protocol}: dies deutet darauf hin,
daB zu einer Integration gegenwd&rtig auch noch Probleme des
Mediums zu 1l6sen sind (die wir in diesem Beitrag wie andere

EDV-immanente Schwierigkeiten strdflich vernachlidssigen).

Das bisher skizzierte Moment von CIM, Integration iiber Nutzung
vorhandener Daten voranzutreiben, l&uft - pointiert ausge-
drlickt darauf hipaus, die in ihrer Organisation zurlickgeblie-
benen innerbetrieblichen Kommunikationsprozesse an die gewachse-
nen Potentiale der Datenverarbeitung und der Datenseite der
Subsysteme anzupassen. Der angestrebte Effekt tritt in einzel-

nen Bereichen und zwischen diesen auf.

Das zwelte Moment von CIM zielt demgegeniiber auf die System-
ebene, es geht um eine verbesserte Grundlage flir die Planung
und Steuerung des betrieblichen Gesamtablaufs; hierzu ist

dieser transparent zu machen. Dies meint nicht nur die Blinde-
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lung von Momentaufnahmen, sondern bezieht sich auf die Interde-
pendenz der Teilsysteme und damit auf die zeitliche Entwicklung
des Produktionsgeschehens. Dazu bedarf es eines realititstiich-
tigen Modells des Betriebes auf Datenbasis, was zu allererst
die Aufgabe des Analytikers und nicht so sehr unmittelbar

des Computers ist. Das in ihm enthaltene L&sungspotential

kommt dann zum Tragen, wenn dieses Modell als Datenverarbei-
tungssystem darzustellen ist. Um dieses Modell zu "beleben",
ist es erforderlich, die Aktivitdten der Subsysteme zeitnah
symbolisch zu verdoppeln. Im Unterschied zum zuerst geschil-
derten Moment von CIM erfordert dieser Aspekt auch die Gene-
rierung neuer, d.h. zusdtzlicher Daten. Zwar gibt es auch

vor CIM ein feed-back zwischen den Bereichen, doch ist dieses
nunmehr zeitndher und feinkdrniger zu entwickeln. Auf dieser
erweiterten Datenbasis kann man dann im EDV-Modell potentiell -
die Realisierungsprobleme unterschlagen wir hier - den Gesamt-
zusammenhang des Betriebes in seiner Dynamik einfangen, d.h.
nach dem Subsystem auch das System symbolisch verdoppeln.

Damit wird es etwa mdglich, den Stillstand einer Maschine

in seinen Konsequenzen auf andere Bereiche sehr viel leichter
und vor allem zeitndher abzuschdtzen, als dies chne Computer-

unterstiitzung mdglich wére.lO)

Die damit von CIM an die Subsysteme gestellte Anforderung,
ihre Aktivitat vollsté&ndig und zeitnah in Daten darzustellen,
ist dort vergleichsweise leicht zu erfilillen, wo die Bereiche
von ihrer immanenten Auslegung her in der Lage sind, gewis-—
sermaflien synchron zum materiellen Prozefl und gratis die Daten
zu produzieren, die flir die Integrationsaufgabe bendtigt
werden. Wird etwa das Subsystem bereits durch einen eigenen
Rechner gesteuert, so ist es relativ unaufwendig, die fiir
CIM notwendigen Daten aus den vorhandenen zu selektieren

und zu erganzen.

Die systemische Dimension dieses Momentes drdngt dazu, auch
nicht bereits rechnergestiitzte Einheiten, die im betrieb-

lichen Alltag bisher dominieren, einzubeziehen, also auch
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die oben als negatives Beispiel genannte "Zettelwirtschaft".
Der Preis flir die Einbindung solcher Subsysteme ist aller-
dings die gesonderte EDV-gerechte Datenproduktion, wobei

die Realisierung dieses Vorhabens dann aussichtsreich wird,
wenn man den Kreis der flir CIM relevanten Daten eingrenzen
kann. Es ist ein Unterschied, ob der Meister quasi jeden
Handgriff in seiner Werkstatt melden soll, oder ob es aus-
reicht, filir das angestrebte Maf an Integration {iber Daten

zu verfiigen, die den Zustand der Werkstatt im Tages- oder

gar Wochenrhythmus wiedergeben. Dabei kann die Ubertragung

des materiellen Verlaufs in Daten "manuell" erfolgen, etwa
durch Eingabe in einen Terminal, es spielen aber auch Zwischen-
stufen hin zur "beildufigen" Datengenerierung als Abfallpro-
dukt rechnergestiitzter Teilprozesse eine Rolle, wie sie etwa
mit automatisierter Betriebsdatenerfassung (BDE} zunehmend
realisiert werden. Die fiir diese Seite des CIM-Konzeptes
erforderliche Informationsdichte hé&ngt nicht nur vom Preis

der Datengenerierung, sondern auch vom Charakter der Planungs-
und Steuerungsprozesse ab, die man auf dieser Grundlage
durchfiihren will, d.h. daveon,welches Transparenzniveau ndtig
ist, um den angestrebten planerischen Zugriff auf die betrieb-
lichen Abl&ufe zu realisieren. Anders gesagt: Es muf nicht
"alles" erfaft werden, wenn nicht "alles" geplant und ge-
steuert werden soll. CIM setzt also keineswegs die vollstdn-
dige Determination und Abbildung jeder betrieblichen Aktivitat

voraus!

Die zentrale Variable, von der die notwendige Informations-
dichte Uber Subsystemaktivitdten abhédngt, ist der Grad der
Reagibilitdt, den ein Steuerungszugriff etwa in bezug auf
Unplanmédfiigkeiten im Ablauf (Maschinenausfall) oder ver&nderte
Planungsparameter (Eilauftrag) anstrebt. Ein feingestricktes
Abbild jedes einzelnen Produktionsablaufes kann sich die
Steuerung nur in dem Mafle zunutzen machen, wie aus diesem
Abbild gewonnene Planungsparameter auch in Subsystemaktivitdten
umgesetzt werden konnen. Diese Moglichkeiten finden ihre

Begrenzung im materiellen ProzeB innerhalb der Subsysteme
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selbst: Die Reaktionsfdhigkeit eines entwickelten Produktions-
planungs- und -steuerungssystems auf einen Maschinenstillstand
hingt wesentlich von der materiellen technischen Flexibilitit
des gesamten Maschinenparkes ab, auf den eine Ausweichplanung
zuriickgreifen kann. Allerdings gewinnt die Herstellung von
Transparenz in Management-Informations-Systemen einen Eigenwert,
die {iber die Moglichkeiten unmittelbarer Umsetzung in Planungs-

vorgaben und Steuerungsimpulse hinausgeht.

An dieser Stelle wird deutlich, daB das Problem der Integra-
tion, fiir das mit CIM eine neue L&sung entwickelt wird, idber
das Potential von CIM hinausweist: Bestimmte Dimensiocnen

der Integration schlagen in die Binnenstruktur dessen zurlick,
was zusammengefiigt werden soll, reichen alsoc {iber den Inte-
grations-Modus hinaus. Die bislang erdrterten Seiten von

CIM setzten als Kommunikationsrationalisierung und Herstel-
lung von Transparenz zwischen und oberhalb der Subsysteme

an; die daraus entspringenden Anforderungen bezogen sich

auf deren Datenseite, also auf die "Schnittstellenfunktionen".
Denkt man Jjedoch den mit CIM formulierten - systemischen

- Integrationsanspruch weiter, so zeigt sich, daft damit der
Status quo der materiellen Seite der Subsysteme gesprengt
wird. Wie nun die Tellbereiche rekonstruiert werden, d.h.

die von ihnen zu leistenden Aufgaben durch Technik- und Arbeits-
krifteeinsatzkonzepte neu gefaBt werden, ist durch die Maxime
der Integration fiir sich genommen nicht hinreichend erklérbar.
Hierzu sind Entscheidungen, die die Operationalisierung des
dkonomischen Betriebszieles betreffen, einzubeziehen, also
die Strategien, mit denen gegensdtzliche Anforderungen vom
Betrieb in eine Bewegungsform gebracht werden. So ist etwa
das zu realisierende Ausmaf der Flexibilitdt von Subsystemen
oder einzelnen Maschinen eine solch strategische Entscheidung,

da Flexibilitit mit anderen Entscheidungsparametern konfligiert.

Nach unserer Sicht wird CIM ebenso wie das Just-In-Time-Konzept
durchaus zu recht der systemischen Rationalisierung zugeordnet.

Allerdings ist CIM flir sich genommen nicht so sehr als Rationa-
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lisierungsstrategie, sondern vielmehr als ein bestimmtes

11) Dies erscheint

Rationalisierungsmittel zu beschreiben.
uns deshalb gerechtfertigt, weil CIM aus sich heraus keine
eigenstdndige, immanente &konomische Zielsetzung beinhaltet.
Eine solche Zielsetzung ist aber charakteristisch fiir eine
Rationalisierungsstrategie.12) Im Unterschied zu CIM hat

das Just-In-Time-Konzept eine solche Zielsetzung, auf die

wir unten eingehen werden. Die Just-In-Time-Uberlegungen

bauen vielfach auf den durch CIM erhdhten Zugriffsmdglichkeiten
auf den betrieblichen Gesamtablauf in bestimmter Weise auf,
doch hat CIM seinen Stellenwert auch in Rationalisierungsstra-
tegien mit anderen Zielsetzungen und ist insofern mehr als

ein blofles Moment von JIT-Konzepten.

"Just-In-Time"-Konzept: Strategie der Synchronisation von

Subsystemen

Als "Just-In-Time"-Konzept firmiert in der betrieblichen
Praxis eine Rationalisierungsstrategie, die unterschiedliche
Subsysteme eines Betriebes im Stile von CIM integriert

13) Hierbei

und zugleich einem verdnderten Kalkiil unterwirft.
wird die Einlésung der OJkonomischen Zielsetzung durch eine
Gestaltung der betrieblichen Abldufe anvisiert, die sicherzu-
stellen sucht, daB die Voraussetzungen flir den nichsten
Schritt der Produktion "gerade rechtzeitig" {(und dies heiflt
keineswegs: sofort) geschaffen werden. Die Stofrichtung
solcher Anstrengungen geht dahin, die offen oder versteckt

im bisherigen Ablauf vorhandenen Zwischenlager abzubauen,

die als materieller Ausdruck eines problematisch gewordenen

Rationalisierungskonzeptes gelten.

Just-In-Time-Ansdtze bauen insofern auf einem durch CIM
verdnderten Integrationsmodus auf, als sie gerade den Zusammen-
hang der Subsysteme thematisieren. Die mittels CIM gewonnene
Transparenz ist eine zentrale Voraussetzung, um die Integra-
tion der Einzelbereiche unter der Zielsetzung der "Synchroni-
sation" angehen zu kénnen, d.h. die Aktivitdt der Subsysteme

inhaltlich und zeitlich aufeinander abzustimmen.
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Um die Problemstellung, die mit dem JIT-Konzept einer neuen
Loésung in Form der "lagerlosen Fertigung" zugefiihrt werden
soll, zu verdeutlichen, soll als Ausgangspunkt eine von ihren
Rahmenbedingungen her unproblematische Konstellation skizziert
werden. Zu denken ist dabei an den stilisierten Fall des
Massenproduzenten, d.h. an einen Betrieb, der ein Produkt

mit stabilem Absatz in groBer Stiickzahl herstellt. Der Produk-
tionsablauf kann dann unter dem Gesichtspunkt der Stiickkosten-
minimierung in einzelne Stationen zerlegt werden, die dabei
fliir den dort immer gleichen TeilprozeB zu optimieren sind.
Solange die Proportionalitdt in den Kapazitdten der einzelnen
Stufen gewahrt bleibt, bleibt es unbenommen, diese jeweils

flir sich zu rationalisieren. Um die Durchlaufzeit deutlich
unter die Summe der Bearbeitungszeiten zu driicken, kénnen

die unterschiedlichen Teile und Komponenten parallel gefertigt
werden - die Integration der verschiedenen Teilprozesse muf
erst in der Endphase - etwa in der Endmontage - sichergestellt
werden. Die dazu notwendige Steuerung wird dadurch erleichtert,
daB nicht ein individuelles Teil, sondern nur die Art zu
steuern ist: Es ist gleichgliltig, ob in das 500. Endgerit

die 150. oder die 501. Feder eingebaut wird.

Lager, d.h. Material oder Teile verschiedener Bearbeitungs-
stufen, die nicht aktuell genutzt werden, treten in dieser
Konstellation zun&chst nur an den Schnittstellen zum Markt
auf, wenn Lieferanten oder Abnehmer nicht dem eigenen Produk-
tionsrhythmus angepafit werden kénnen. Betriebsintern entstehen
lediglich Zwischenlager, wenn die Teile zwischen den verschie-

denen Subsystemen transportiert werden miissen.

Eine solche (System-)Konstellation einer fast lagerlosen
Fertigung kann aber nur funktionieren, wenn Jjedes Subsystem
stdrungsfrei arbeitet: Steht ein Bereich, so gerdt binnen
kurzem die ganze Fabrik aus dem Rhythmus, sie kommt zum Still-
stand. Da das Risiko einer Stdrung nicht grundsdtzlich zu
beseitigen ist, besteht die L&sung darin, die Auswirkungen

eines Stdrfalls durch MaBnahmen einzugrenzen, die - fiir eine
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jeweils zu definierende Zeitspanne - den Ausfall eines Betriebs-
bereiches kompensieren konnen. Ist das Vorhalten entsprechender
Ersatz—-Subsysteme wegen der damit verbundenen geringen Kapazi-
tdtsauslastung in der Regel undkonomisch, so bleibt hiufig

nur die Lésung, die unmittelbare Verkniipfung der einzelnen
Stationen durch Zwischenlager, die als Puffer wirken, aufzu-
lockern. Diese "Angstlager", die in der Praxis hdufig mit

dem Transport zwischen den einzelnen Fertigungs— und Montage-
einheiten verschmolzen sind, stellen gewissermaflen eine Versiche-—
rung vor Stdérungsauswirkungen dar. Was der Betrieb in Form

von Angstlagern als Versicherungsprdmie 2u zahlen bereit

ist, hdngt von den Kosten ab, die eine Stbrung fiir das Betriebs-
ganze verursacht. Dabei ist auch mitzukalkulieren, ob das

Risiko durch Mafnahmen zur Verringerung der Stéranfallig-

keit oder zur Verbesserung der Stdrungsbeseitigung gesenkt
werden kann - der Effekt wiAre eine geringere "Versicherungspré-

mie" in Form von Lagern.

Diese "Versicherungs-Lager" sind nicht primdr gemeint, wenn
bei JIT die lagerlose Fertigung angestrebt wird. Die von
JIT-Konzepten anvisierten lLager erschlieflen sich dem analyti-
schen Zugriff am ehesten, wenn wir die produktions&konomische
Idealkonstellation des Einprodukt-Massenproduzenten zundchst
wieder verlassen. Das Programm vieler Betriebe umfafit eben
nicht ein Produkt in grofier Stlickzahl, sondern viele Produkte
und Produktvarianten in kleinen Stlckzahlen, die jeweils
abnehmerspezifisch herzustellen sind. Das Schlagwort ist

die Auftragsgrdfe 1. Uberspitzt gesagt geht es nicht mehr

um 1.000 Stiick eines Produktes pro Schicht, sondern um je

ein Sttick von 1.000 Produkten.

Diese Konstellation erfordert vom Betrieb (System) eine Konzep-
tion der Subsysteme, die die Bewdltigung wechselnder Aufgaben
ermdglicht. Die Bereiche miissen variabel bzw. flexibel sein -
die hochleistungsfahige Einzweckmaschine wird hier problema-
tisch. Die Verknlipfung der Subsysteme zu einem Produktionsab-

lauf hat fiir jedes einzelne Produkt neu zu geschehen, d.h.
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die Auvfgabe der Proportionierung und Synchronisierung der
einzelnen Einheiten stellt sich dauernd neu. Auch das Steue-
rungsproblem verschiebt sich: Jedes Teil mufl individuell
gesteuert werden, da nun zum 500. Endprodukt auch nur die
500. Feder pafit, nicht aber die 150. oder die 501.

Flir die Einprodukt-Massenfertigung 148t sich zugespitzt sagen,
daB die Optimierung des Gesamtablaufs die Summe der Optimie-
rungen der Subsysteme ist. Grundlage daflir ist, dafB eine
homogene Produktionsaufgabe existiert. Im zuletzt betrachteten
Fall gibt es hingegen zahlreiche verschiedene Produktionsauf-
gaben, an deren Erfiillung das Gesamtsystem gemessen wird.

Auf diese Konstellation ist eine schlichte Ubertragung des
Optimierungsschemas der Massenproduktion nicht méglich, wonach
jedes Subsystem isoliert und nur fiir ein bestimmtes Produkt

effektiviert wiirde.

Die "herk&mmliche" Rationalisierungsstrategie, die nunmehr
durch JIT-Uberlegungen in Frage gestellt wird, kann man als

den Versuch charakterisieren, das sperrige Set verschie-

dener Produktionsaufgaben durch innerbetriebliche Mafnahmen
soweit zu homogenisieren, daf es sich den Bedingungen des
"Einprodukt-"Betriebes anndhert. Dies l&uft auf einen spezifi-
schen Umgang mit dem Datum der kleinen Auftragsgrodfie hinaus,
der es m&glich macht, die Flexibilitdtsanforderungen an die
einzelnen Subsysteme zu minimieren. Wichtige Momente sind

dabei die verschiedenen Formen von Baukastensystemen, mit

denen die Varianz des Endproduktes in wenigen Produktionsstufen
konzentriert wird, um so bei den anderen Stufen die Bedingungen
der Massenfertigung zu simulieren. Ein anderer L&sungsweg
besteht darin, die problematischen Marktanforderungen mog-
lichst weit von der Produktion abzudrdngen. Es wird versucht,
die Fertigungslose von den einzelnen Auftridgen abzukoppeln,

um auf diese Weise den Umstellungsbedarf des Gesamtablaufes

und des einzelnen Subsystems zu minimieren; die Losgroife

1 ist fiir dieses Konzept der Alptraum.
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Eine Konsequenz dieser traditionellen Strategie sind Lager,

die nicht mehr die Pramie flir die Stdérfallversicherung darstel-
len, sondern die Resultat des Versuches sind, den betrieblichen
Ablauf von der Logik des einzelnen Auftrages zu lésen. Man

kann etwa durch Zusammenfassung zweler Auftrdge, die "an

sich" zeitlich getrennt abgearbeitet werden k&nnen, das Umrlisten
eines Subsystems verhindern, muB dann aber in Kauf nehmen,

dafl die Teile aus dem vorgezogenen Auftrag bis zu ihrer Weiter-
verarbeitung zwischengelagert werden. Der Versuch, flir das
einzelne Subsystem optimale Bedingungen zu schaffen, d.h.

die Gestaltung des Gesamtprozesses nach der Logik einer produk-
tionsdkonomischen Ausreizung der Subsysteme, wird auf der

Ebene des gesamten Betriebes mit Lagern bezahlt. Diese Lager
markieren den Widerspruch, dafl selbst vollausgelastete und
stérungsfrei funktionierende Subsysteme fiir sich genommen

noch keinen reibungslosen und Okonomisch optimalen Gesamt-
ablauf garantieren. Eine zweite Konsequenz dieser Vorgehens-
weise ist, dafl die Verknlipfung der einzelnen Bereiche zu

einer Linie flir die Erstellung eines Produktes durch die
Zwischenlager als Puffer sehr gelockert wird. Lange Durchlauf-

zeiten sind der Ausdruck dieses aufgelockerten Gesamtablaufes.

Wenn eine solche Rationalisierungsstrategie, die durch systemi-
sche MaBfnahmen den Subsystemen Optimierungsspielrdume verschafft,
neuerdings durch Just-In-Time-Uberlequngen in Frage gestellt
wird, so hidngt das auch mit verdnderten Rahmenbedingungen
betrieblicher Ablaufgestaltung zusammen, die den inneren
Widerspruch anders akzentuieren und neue LOsungen auf die

Tagesordnung setzen:

~ Innerbetrieblich nimmt die Bedeutung der Materialkosten
gegeniiber der Wertschoépfung zu, wodurch sich der Stellen-
wert eines raschen Materialdurchsatzes gegeniilber der Ver-
kirzung unmittelbarer Bearbeitungszeiten erhdht, die im
Mittelpunkt bisher dominierender Rationalisierungsstrategien
stehen. Das Kalki{il der Minimierung der Stickkosten wird
explizit um die Lagerkosten erweitert und bekommt damit

zumindest einen anderen Akzent.l4)
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- Verdnderte Marktanforderungen zwingen die Betriebe, schneller
auf Kundenwlinsche zu reagieren. Durch den damit verbundenen
Druck auf die Durchlaufzeiten grenzen sich die innerbetrieb-
lichen Mdglichkeiten ein, die vorhandenen Auftrdge nach
produktionsdkonomischen Gesichtspunkten zu Losen zusammenzu-
fassen, d.h. die Uberhaupt verfligbaren Spielrdume flir
das, was wir Optimierungslager genannt haben, werden einge-

schrénkt.ls)

- Marktanforderungen wirken auch im Sinne der Ausdifferen-
zierung und Individualisierung der Produkte. Fiir ein homoge-
nes Produkt ist es vergleichsweise unproblematisch, Optimie-
rungslager vorzuhalten. Nehmen die Produktvarianten zu,
so steigen Lagervolumen und lLagerkosten, so daB von hieraus

ein erhdhter Problemdruck nach neuen Losungen entsteht.16)

Wo im Rahmen von JIT-Konzepten versucht wird, diese "Abkoppe-
lungs"Lager abzubauen, bedeutet dies, daB die Anforderungen

des einzelnen Auftrages vergleichsweise ungefiltert in Vorgaben
fiir die aktuelle Produktion {ibersetzt werden. Dies heifdt
keineswegs, daffi jeder Auftrag unmittelbar an die Produktion
weitergegeben wird, sondern meint "nur", daB der zeitliche
Vorlauf zwischen Auftragseingang und Auslieferung nicht -

wie beim alten LOsungsversuch charakteristisch - dazu genutzt
wird, quer zu den Einzelauftridgen produktionsdkonomisch optimale
Fertigungslose zu bilden. So werden etwa die zum Teil erhebli-
chen Lieferfristen in der Automobilindustrie nicht dazu verwen-
det, das Typenmix des Auftragseingangs zu entzerren, sondern

um eine mdglichst verzdgerungsfreie Abarbeitung dieses Typenmix
zu gewdhrleisten. Dem Gesamtablauf der Produktion liegt ein
Steuerungskonzept zugrunde, das die einzelnen Ablaufe auf
Auftrdge hin organisiert und nicht auf die Abarbeitung der
Auftridge nach dem Prinzip der Ausreizung subsystemischer
Optimierungsmdglichkeiten. Die verschiedenen, zur Abarbei-

tung eines Auftrages erforderlichen Teilprozesse (verschiedene
Teilefertigungen und Vormontagen, Endmontage) werden so zeit-

lich aufeinander abgestimmt (synchronisiert), daB ein Produkt
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im Idealfall alle Prozesse der Fertigungsstufe n unmittelbar
{also: "Jjust in time") vor Beginn der Stufe n + 1 durchlaufen
hat; damit wdre ein durchgdngiger Materialfluff vom Rohmaterial
bis zum fertigen Endprodukt ohne innerbetriebliche Lagerhal-

tung gewéhrleistet.l7)

Der Preis zur Vermeidung der "Abkopplungs"-Lager ist die
Erhdhung der Anpassungsfidhigkeit der Subsysteme und gegebe-
nenfalls die Erhohung der Flexibilitdt ihrer Verknipfung.

Die "systemische"Entscheidung zur LosgrdéBe 1 als Ergebnis
eines veradnderten Betriebskonzeptes stellt erhebliche Anfor-
derungen an die Variabilitdt und Flexibilit&t der Subsysteme;
deren Herstellung unterliegt aber der Logik der vom Subsystem

zu bewdltigenden Aufgaben und ist von daher "subsystemisch".

Wenn etwa die Fertigung darauf ausgerichtet war, identische
Leiterplatten mit hoher Stifickzahl zu stanzen, so ist es zwar
prinzipiell mdglich, mit dieser Technik auch kleine Lose
verschiedener Leiterplatten zu bewdltigen, doch ist dies

wenig Okonomisch: Das Verhdltnis von Laufzeit und Umrilistzeit
der Stanze wird sich dramatisch verschlechtern. Die Reduktion
der Losgrd&flie macht es erforderlich, die technologische Struktur
des Subsystems zu verdndern, etwa dadurch, daf die Stanze

durch eine NC-gesteuerte Bohrmaschine abgeldst wird, die

nun ein vergleichsweise groBes Spektrum verschiedener Leiter-
platten durch Auswechslung des Programms mit minimalem Umrist-
aufwand erstellen kann. Die mit JIT angestrebte Integration
erschbpft sich also nicht darin, vom Auftragseingang lber

die Konstruktion der Produktion die Daten fir die Leiterplatten
zur Verfligung zu stellen, sondern schlieft die Aufgabe ein,

das Subsystem in die Lage zu versetzen, die verschiedenen
Vorgaben zu erfillen, ohne oGkonomisch vdllig aus dem Ruder

zu laufen. Mag die Reduktion der Losgrdfie "systemisch" bedingt
und via CIM erleichtert sein, so hat die Einldsung "subsystemi-
sche" Bedingungen. Neue technische Mdglichkeiten verbessern

durch das ihnen inh8rente Flexibilit3tspotential die Chance
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zur Schaffung dieser Voraussetzungen; sie erhShen die Bandbrei-
te der Produkte, die ohne einschneidende Effektivitdtsverluste
auf einer Linie abgearbeitet werden kdnnen. Dennoch ist das
Flexibilitdtspotential moderner Produkticonsanlagen in seiner
Reichweite begrenzt - die automatische Montage von Kofferradios
und Videorecordern kann nicht auf einer Produktionslinie
bewerkstelligt werden. Die Umstellung einer Anlage auf ein
anderes Produkt oder eine andere Variante geht zudem nicht
unbedingt in einem Wechsel des Computer-Programms auf, Umrilstung
hat zumeist auch ihre Hardware-Seite (bspw. Werkzeugwechsel).
Trotz Fortschritten bei der Vereinfachung oder gar Automatisie-
rung von Umrlstvorgdngen gibt es nach wie vor den Typus der
hocheffektiven, aber vergleichsweise inflexiblen Maschinerie,
deren Nutzung aufgrund ihrer produktionsdkonomischen Konkurrenz-
losigkeit auch durch JIT-Konzepte nicht zur Disposition gestellt
wird. JIT beeinfluBt hier lediglich die Frage, wie oft die
Maschine umgeriistet wird - die Gesamtrechnung von Lager-

und Umrlistkosten wird neu kalkuliert.

Die Umsetzung von Anforderungen, die sich aus der Just-In-
TimeStrategie ergeben, berlhrt die Subsysteme nicht nur -

wie im oben genannten Beispiel - in ihrem Inneren, sondern
wirkt sich auch auf ihr Verh&ltnis aus. Dies meint nicht

nur die {iber CIM vermittelte erhbhte Integration auf Datenbasis,
sondern auch einen Riickschlag dieser Integration in das Muster
der materiellen Subsystembildung, etwa wenn Anstrengungen
unternommen werden, die raumliche und organisatorische Gliede-
rung von Maschinen vom Prinzip der Werkstatt hin zur Linie

zu verandern. Gerade in solchen Betrieben mit einem breiten
Spektrum unterschiedlicher Produktionsaufgaben herrscht das
Werkstattprinzip vor, d.h. das Subsystem ist auf die Erfiillung
eines bestimmten Produktionsschrittes (etwa Drehen sdamtlicher
Achsen fliir die verschiedenen Typen von Elektromotoren des
Produktionsprogramms), nicht aber auf ein Produkt ausgerich-
tet. Wenn mit der Werkstatt das Subsystem "quer" zu den einzel-
nen Produkten gebildet wird, dann geschieht dies in der Perspek-

tive, die von Produkt zu Produkt schwankenden Kapazitdtsanfor-
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derungen an die einzelnen Fertigungsschritte aufzufangen.

Im Rahmen der Werkstatt wird es mdglich, durch die parallele
Abarbeitung mehrerer Auftrdge die vorhandene Kapazitdt auszu-
lasten und in diesem Sinne die Okonomische Effektivitdt des
Bereichs zu optimieren. Die Kehrseite dieser L&sung ist,

dal sich der Durchlauf eines Auftrages an den jeweiligen
Subsystemoptimierungen bricht, was sich in einer Verldngerung
der Durchlauf- und Lagerzeiten ausdriickt. Diese Konsequenz
des Werkstattprinzips steht zu den Zielsetzungen von Just-
In-Time im Widerspruch. Fiir Just-In-Time liegt es nahe, die
Abarbeitung eines Produktes in Fertigungslinien zu materiali-
sieren, also die Maschinen nicht mehr nach den von ihnen

zu verrichtenden Operationen, sondern nach dem Produkt {(etwa
Elektromotoren einer bestimmten Leistung und Bauhdhe) zu

ordnen.

Typischerweise werden Werkstdtten nicht komplett aufgeldst,
sondern es werden stickzahltrdchtige Produkte aus dem Gesamt-
set ausgegrenzt, die eine vergleichsweise konstante Propor-
tionalitdt der einzelnen Bearbeitungsstufen aufweisen {(bspw.
alle vVarianten eines bestimmten Motorentyps) - und flir diese
Produkte bildet man Linien. Die avanciertesten Beispiele

im Bereich der mechanischen Bearbeitung stellen in dieser
Hinsicht flexible Fertigungssysteme dar. Allerdings'werden

die Vorteile der Linienbildung (durchgdngiger Materialfluf})

mit den Nachteilen neuer Inflexibilit&ten erkauft. Eine Verin-
derung des Produktspektrums kann eventuell vom Fertigungssystem
grundsédtzlich technisch bewdltigt werden, fihrt aber zu einem
Wechselbad von Kapazitdtsengpdssen und -~unterauslastungen
innerhalb der Anlage, wenn die Verschiebung des Produktspektrums
mit einer Veridnderung der Proporticnalitidt der einzelnen
Bearbeitungsstufen (bspw. zwischen Drehen, Frdsen und Schaben
bei der Zahnradfertigung) einhergeht (vgl. Schultz-wild u.a.
1986, S. 311 f£., S. 448).

Der Trend zur BAufldsung von Werkstdtten in Linien deutet
an, daB Mafinahmen zur Beschleunigung des Materialflusses -

soweit sie sich im Pertigungs-Layout materialisieren - zum
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Einzug von Strukturmerkmalen der Massenproduktion in Bereiche
kleinerer Serien filhren. Die Strategie der Synchronisation
betrieblicher Abldufe hat in diesem Fall einen Integrationsmodus
zur Konseguenz, der {iber CIM hinausgeht. Das CIM-Konzept

sieht via Integration auf Datenbasis lediglich eine Verkniipfung
der Subsysteme auf Zeit vor, die sich nicht in einer bestimmten
Anordnung der Maschinerie materialisiert; die Linienbildung
hingegen bedeutet eine reale Verkettung der Subsysteme in

Stahl und Eisen, also eine flexible Variante der bekannten

TransferstraBen-Konfiguration.

Die innere Logik des Just-In-Time-Konzeptes wurde hier analy-
-tisch an einer Konstellation entwickelt, die den Produk-
tionsbedingungen des Maschinenbaus und strukturverwandter
Bereiche entspricht. Bekanntermafen ist aber die Automobilin-
dustrie der Vorreiter praktischer Anwendung von Just-In-Time-
Strategien. Diese Branche hat auf die zum Teil selbst produzier-
te Differenzierung der Nachfrage in bezug auf Ausstattungsvarian-
ten mit einer Neugestaltung in den Endmontagen reagiert.

Dort ist insofern die LosgrdBe 1 realisiert, als kaum zweil
identische Fahrzeuge eines Typs pro Tag gefertigt werden.

Nach dem JIT-Konzept werden die vorgelagerten Produktionsstufen
darauf ausgerichtet, die richtigen Teile zur richtigen Zeit

an die Endmontage anzuliefern; die sich aus dem Typenmix
ergebenden Variationen bei Baugruppen und Einzelteilen werden
nicht durch Zwischenlager aufgefangen, sondern an die ent-

sprechenden Produktiocnsstufen weitergegeben.

Mit dieser strategischen Reaktion auf Marktverhdltnisse verlidft
auch die Automobilindustrie zunehmend die ehedem produktions-
bkonomische Idealkonstellation des Einprodukt-Massenherstellers
und macht sich Strukturmerkmale (Flexibilitdt, kleine Losgrdfen)
der Kleinserienproduktion zu eigen. Zur gleichen Zeit steigt
allerdings der Automationsgrad in der Automobilproduktion,
werden erstmals in relevanten Bereichen der mit neuen Flexibi-
lititsanforderungen konfrontierten Endmontagen technische

Ldsungen eingesetzt. Montageautomation ist allerdings eine
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subsystemische Raticnalisierungsstrategie, die traditioneller
Logik folgt. Neben der grundsdtzlichen technischen Bew&ltigung
der Montageoperationen erfordert ihre Realisierung - trotz
gesunkener Mindestgréfien - nach wie vor respektable Stickzah-
len, um oOkonomisch zu sein. Montageautomation und JIT-Konzepte,
traditionelle und neue Strategiemomente werden gleichzeitig

in betriebliche Rationalisierungsprozesse umgesetzt.

Dieser doppelte ProzeB geht dabei keineswegs widerspruchsfrei
ineinander auf, wie es der Begriff "flexible Automation"

als label fiir ein erweitertes technisches Handlungspotential

der Betriebe nahelegt. Die Flexibilitdt avancierter Montage-
automation darf nicht {iberschdtzt werden: So wie jedes Kind
trotz eines enorm gestiegenen Variantenreichtums immer noch
einen VW Golf von einem Opel Kadett unterscheiden kann, so
beziehen sich die fertigungstechnisch zu bewdltigenden Differen-
zierungen auf die unterschiedliche Kombination eines begrenzten
Sets an Baugruppen und Einzelteilen. Oberhalb von Golf-Varian-

ten ist die Halle 54 bei VW starr wie eh und je.

Das Beispiel der Automobilindustrie macht deutlich: Zum Teil
dramatisch gesunken sind auch bei traditionellen Massen-
produzenten die Losgrdfen, jedoch nicht unbedingt die Serien-
grofen. Just-In-Time-Konzepte in Verbindung mit einem erweiter-
ten technischen Handlungspotential filhren somit nicht zu

einer Aufldsung der Massenproduktion im Sinne der Herstellung
grofler Serien. Der ProzeB, daf Strukturmerkmale der Kleinse-
rienfertigung in den Bereich der Massenproduktion eingehen,

wie umgekehrt Produktion in kleineren Serien sich Struktur-
merkmale der Grofiserie zu eigen macht, ist daher weder im

Sinne einer perspektivischen Konvergenz industrieller Produk-
tionsprozesse zu deuten,noch in Richtung einer zunehmen-

den Landnahme der aus den Berelichen kleiner Serien bekannten
Strukturen im bisherigen EinfluRbereich der Massenproduktion,
wie es Piore/Sabel mit ihrer Figur der "flexiblen Spezialisie-
rung" (Piore, Sabel 1985, S. 231, 8. 286 ff.) als schlichten
Kontrapunkt zu den &lteren, genau in die Gegenrichtung verweisen-

den Landnahmevorstellungen vor Augen haben.
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Wir halten derart weitreichende Umbruchsvermutungen filir eine
Gesamtentwicklung industrieller Produktionsprozesse féir nicht
sonderlich treffsicher., Dies hi&ngt u.E. auch damit zusammen,

daf durchaus wirksame systemische Verdnderungszugriffe wie

die Umsetzung von Just-In-Time-Strategien mit ihren ja keines-
wegs widerspruchsfreien Anforderungen an die Gestaltung betrieb-
licher Abldufe (Flexibilitdt versus Effektivit&t) bruchlos

als die neue, durchgdngige Rationalisierungslogik interpretiert

werden.

Gegen diese Lesart ist festzuhalten: So sehr auch das systemi-
sche JIT-Konzept Einzelbereiche umformt - die Ursache der
Ausdifferenzierung des Betriebes in Subsysteme, n&mlich die
unterschiedlichen Logiken der zu bewdltigenden Aufgaben,

ist damit nicht beseitigt. Die Optimierung des Zerspanens

sieht weiterhin anders aus als die der Montage oder des Belege-
buchens - und die Verdnderungslogik der Montage im Maschi-
nenbau ist weiterhin eine andere als im Automobilbau. Diese
Verwiesenheit systemischer Rationalisierung auf subsyste-
mische Eigenlogik ist kein Hinderungsgrund fiir die Wirksam-
keit von JIT-Konzepten, in diesem Spannungsverh&ltnis liegen
vielmehr die Realisierungsbedingungen und Durchsetzungs-

formen dieser neuen Rationalisierungsstrategie begriindet.
Dieser Aspekt systemischer Gestaltung findet im bereits zitier-
ten Slogan "Inseln bilden Briicken schlagen" einen in seiner
Symbolik zun&chst verwirrenden Ausdruck, ist doch die "Insel"
als "Inselldsung", d.h. als nur immanent oder gar auf Kosten
anderer Bereiche optimiertes Subsystem, durchaus der Schrecken
fiir jeden Integrationsansatz. Wenn im Bild das "Inseln bilden"
gefordert wird, dann geht es um die "modulare Insel", also

die Insel mit integrationsglinstigen Schnittstellen.

Nach unserer Interpretation werden also bel systemischer
Rationalisierung nicht nur die Subsysteme keineswegs aufge-
16st, man kann sogar davon sprechen, daB dieser Rationalisie-
rungszugriff "von oben" gewissermafien "von unten" realisiert

wird; systemische Rationalisierung gestaltet trotz ihres
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ganzheitlichen Herangehens nicht die Gesamtheit betrieblicher
Abliufe in einem Zug um, sondern modular. Die Module sind

die - sowohl die ilbergreifenden strategischen Orientierungen
als auch die subsystemischen Bedingungen reflektierenden -
Bausteine, in denen sich systemische Rationalisierung betrieb-

lich realisiert.

Struktur des Umbruchs I: Verhdlinis von systemischer und

subsystemischer Rationalisierung

Mit den Konzeptionen von CIM und JIT, die als wichtige Momente

systemischer Rationalisierung interpretierbar sind, zeichnet

sich ein Umbruch betrieblicher Strategie ab. Wie dieser auf
die verschiedenen Einzelbereiche eines Produktionsbetriebes

und auf die weitere Entwicklung punktueller, also subsystemi-

scher Rationalisierung wirkt, 1l4Bt sich als Ergebnis unserer

lberlegungen wie folgt beschreiben:

1. CIM zielt auf den Modus der Integration der verschiedenen
betrieblichen Subsyteme zu einem Gesamtproduktionsprozef,

in dem Ausgangsmaterialien in die durch Auftrdge spezifizierten
Endprodukte verwandelt werden. CIM verdndert damit betriebliche
Ablaufe oberhalb und zwischen den Teilprozessen. Das Medium,

in dem dieser Vermittlungszusammenhang zum Gegenstand von
Rationalisierung wird, ist das von Daten, die generiert,
verwaltet, verarbeitet und transportiert werden. Die Verknipfung
avancierter Automationsinseln bildet hierfiir den Ansatzpunkt,
da hier die Generierung von Daten aus den Anforderungen des
Subsystems heraus erfolgt, so daB der Aufwand zur Beschaffung
der Datenbasis als Voraussetzung flir CIM begrenzt ist. Die
Bereitstellung des Datensatzes, der fiir das Jjeweilige Integra-
tionskonzept erforderlich ist, bildet eine Anforderung von

CIM an die Subsysteme.
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Dieser verdnderte Integrationsmodus umschlieBt nicht nur

eine Effektivierung eines ansonsten unverdnderten Datentrans-
fers, sondern der Kommunikationsprozefl zwischen Subsystemen
wird intensiver, das wechselseitige Einwirken dichter. Dieser
Aspekt systemischer Rationalisierung verkiirzt gleichsam die

zligel, an denen die Subsysteme geflihrt werden.

2, Die datenmdBige Integration hat allerdings eine Gestal-
tung der verschiedenen Produktionsabschnitte zur Voraussetzung,
die diese integrationsfdhig macht. Dies impliziert nicht

nur die Notwendigkeit, innerhalb der Subsysteme Daten zu
generieren und diese ebenso wie von auflen zugefihrte Daten
computergestiitzt verarbeiten zu koénnen, sondern fordert von

den Subsystemen eine erhdhte Flexibilitdt des Jjeweiligen
materiellen Prozesses, da nur auf diesem Wege der angestrebte
engere Gesamtzusammenhang von einem InformationsprozeR in

einen Produktionsprozefi transformiert werden kann. Um im

Bild zu bleiben: Die kurze Ziigelfiihrung bewirkt solange kein
aktionsfédhigeres Gespann, wie ein stdrrischer Esel die fein-
filhligen Steuerimpulse in bewdhrter Weise ignoriert. Die
Flexibilitdt der materiellen Prozesse in den Subsystemen

wird durch den verdnderten Integrationsmodus verlangt und
genutzt, ist aber von den Subsystemen zu erbringen. Entweder
bildet die Konstitution der Bereiche eine Schranke des integra-
tiven Zugriffs via CIM, oder die Abliufe in den Subsystemen
sind unter dem Gesichtspunkt der materiellen Integrationsfdhig-

keit umzugestalten.

3. Inwieweit die Subsysteme dem Integrations-Anspruch

zu unterwerfen sind, hingt mit den durch Integration zu errei-
chenden Rationalisierungszielen zusammen. JIT-Konzepte bringen
neue Kalkfile ins Spiel, die nicht nur den Integrationsmodus

der Subsysteme zum GesamtprozeB, sondern auch die interne
Gestaltung der einzelnen Betriebsbereiche berilihren. Die strate-
gische Aufwertung der Zielgrdfien Materialflufl und Durchlaufzei-
ten hat zur Konsequenz, daffi Flexibilitdt sowohl des gesamten

Prozesses als auch einzelner Produktionsabschnitte in der
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Rationalisierungskonzeption nicht mehr als der durch Marktver-
hdltnisse oktroyierte Widerpart zu einer auf subsystemische
Effektivitdt bedachten Produktionsdkonomie aufgefalt wird;

die Programmatik der Losgrdfie I enthdlt das Element einer
gesamtbetrieblichen Okonomischen Effektivitdt durch Flexibili-

tdt, an der sich auch das Subsystem orientiert.

Mit dieser strategischen Umorientierung werden die herk&mmli-
chen avancierten LOsungen wie starrautomatisierte Transfer-
straflen und damit zugleich ein Integrationsmodus in Frage
gestellt, der die materielle Integration einzelner Abliufe

in Stahl und Beton zu verfestigen tendiert. Der Widerspruch
zwischen Effektivitdt und Flexibilit&t wird auf dem durch

JIT und CIM geebneten Terrain neuer Ldsungsmdglichkeiten
jedoch nicht zu Lasten traditioneller subsystemischer Rationa-
lisierungslogik einplaniert, sondern in eine neue Losungsform
gebracht. Wie die Problemstellung Werkstattprinzip versus
Linienbildung verdeutlicht, bilden Flexibilitdt und - aller-
dings nach verdnderten Kriterien bewertete - Effektivitit
nach wie vor widersprichliche Anforderungen an die Gestal-
tung von Teilprozessen. Diese widerspriichlichen Anforderungen
sind von den subsystemischen Verdnderungskocnzepten zu ver-
mitteln, deren Persistenz gegenliber einem direkten Zugriff
Ubergreifender Rationalisierungsmuster dadurch unterstrichen
wird. Das Grundthema subsystemischer Gestaltung, materielle
Prozesse zum blofien Mittel Sdkonomischer Zielsetzungen herabzu-
setzen, wird durch ilbergreifende Rationalisierungszugriffe

neugefaft, aber nicht aufgehoben.

Struktur des Umbruchs II: Erkenntnisinteresse und Analysein-

strument

Neue, unter den Schlagworten CIM und JIT gehandelte Ansédtze
markieren - nach unserer Sicht = einen Umbruch betrieblicher

Rationalisierungsstrategien. Allerdings geht die damit hdufig
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verbundene Vorstellung fehl, daB dieser Umbruch das gesamte
Rationalisierungsgeschehen in einem GuB umwdlzen und durchgdn-

gig alte Kalkillle durch neue ersetzen wiirde.

Obwohl die neuen Ansdtze ein ganzheitliches Vorgehen anzielen,
werden die "alten", subsystemischen Gegtaltungsmuster und

die ihnen zugrundeliegenden Kalkille durch eine Strategie
systemischer Rationalisierung nicht ersatzlos abgeldst, sondern
darin aufgehoben und bleiben somit weiterhin wirksam. Auch

ein ganzheitliches Kongzept ist auf die Vermittlung von systemi-
scher und subsystemischer Rationalisierung verwiesen. Ein
solcher Zugriff enthdlt neben Elementen, die auf einen verdn-
derten Integrationsmodus abzielen und sich von daher punktuel-
ler Rationalisierung entziehen, in der Regel {(ndmlich immer
dann, wenn die Subsysteme aus sich heraus nicht integrations-

fahig sind) auch Elemente subsystemischer Rationalisierung.

Fragt man nach den Konsequenzen dieses Umbruchs fiir die sozial-
wissenschaftliche Untersuchung von Rationalisierung, so zeigt
sich, daB das bisher entwickelte Instrument der Analyse des
Umstellungsfalls als Ausdruck betrieblicher Strategie zwar

relativiert, aber nicht obsolet ist. Dies hat zwel Grinde.

Zum einen gilt es weiterhin, subsystemische Rationalisierung

zu untersuchen. Bei allen systemisch inspirierten Ver&nderungen
in den Zielsetzungen fir diese Bereichsgestaltungen diirfte

hier das bisher entwickelte Instrumentarium sozialwissenschaft-
licher Rationalisierungsanalyse nach wie vor greifen. Defizite
weist dieses Instrumentarium gegeniliber den Integrationsmomenten
auf. Zwar wurde auch in klassischen Umstellungsfallanalysen
durchaus die Interdependenz der einzelnen Subsysteme reflek-
tiert, etwa wenn Funktionswanderungen zwischen Bereichen
betrachtet wurden, doch wurde die Zergliederung des Betriebes
in Subsysteme zur Voraussetzung der eigenen Untersuchung
gemacht und wenn Ulberhaupt, dann eher beildufig thematisiert.

In dieser Sicht ist also das bisherige, am Umstellungsfall
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erprobte Analyseinstrument in einer Weise zu ergdnzen, daf
die innere Logik der Ausdifferenzierung und Integration von

Subsystemen erfafit werden kann.lB)

Trifft unsere Interpretation der methodischen Konseguenzen

des Umbruchs in der Rationalisierungsstrategie zu, dann heiRt
dies fiir aktuelle Befunde eher punktueller Umstellungen,

daB die Frage nach deren Relevanz durch das explizite Aufkommen
von systemischer Rationalisierung keineswegs negativ entschie-
den ist. Konkreter: Just-in-time-~Konzepte im Automobilwerk
entscheiden nicht, ob im Rohbau weiter taylorisiert wird

oder die "Neuen Produktionskonzepte" praktiziert werden;
letztere widersprechen der JIT-Zielsetzung keineswegs, im

Gegenteil.

Liegt der erste Grund flr die fortdauernde Bedeutung des
"traditionellen" Analyseinstruments in der sachlichen Struktur
von Rationalisierung nach dem Umbruch, so ist der zweite

mit der Einldsung des sczialwissenschaftlichen Erkenntnisin-
teresses bei solchen Untersuchungen verknilipft, nd&mlich mit

der Fihigkeit dieses Instruments, Arbeitssituation als Resultat
von "Rationalisierung aus der Kapitalperspektive" (wvgl. Schumann
un.a. 1982, 5. 23 £., 8. 51 f£f., 8. 114 ff.} zu dechiffrieren.

Dies liegt in der Sache selbst begriindet. Ein traditioneller,
subsystemischer Verdnderungszugriff der Betriebe hat fir
industriesoziologische Analyse, die an den sozialen Auswirkun-
gen von Ratiocnalisierung interessiert ist, den Vorzug, dafg

19) eng an die diesem Zugriff zugrundeliegen-

diese Auswirkungen
den Kalklile gekoppelt sind. Zwar sind die sgozialen Folgen

in der Regel keine ZielgrdBe von Rationalisierungsstrategien,
aber die Bedingungen der Verausgabung wvon Arbeitskraft sind

doch deren Ergebnis.

Dieser Zusammenhang ist dadurch besonders deutlich, daB sub-
systemische Rationalisierung auf die Reduzierung der Stiick-

kosten in einem abgegrenzten Bereich zielt, insofern sie
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ndmlich im Bearbeitungsprozefl entstehen. Die Operationalisie-
rung des so gefaBten Stlickkostenkalklils impliziert einen
Technikeinsatz und einen Arbeitskrédfteeinsatz, die beide
Kostenminimierungen zum Ziel haben. Mechanisierung und Automati-
sierung verschieben die Bewdltigung der Funktionen, die zur
Erfiillung einer Produktionsaufgabe zu erfillen sind, zu Lasten
lebendiger Arbeit in technische Systeme. Das dadurch ohnehin
verkleinerte Aktionsfeld lebendiger Arbeit ist soclange Ziel
eines auf die Minimierung der Lohnkosten ausgerichteten Organi-
sationskonzeptes, wie der BearbeitungsprozeB iiberhaupt noch
nennenswert durch menschliche Arbeitskraft bewerkstelligt

wird. Soweit dies der Fall ist, schlégt sich dieser Zugriff

in der Gestaltung der Arbeitspldtze und damit in den Arbeitsbe-

dingungen nieder,

Dieser Zusammenhang von Rationalisierungszugriff und Arbeits-
folgen verschiebt sich inhaltlich, wenn die Gleichartigkeit
der Kalkiile bei den Konzepten des Technikeinsatzes und der
Arbeitsplatzdefinition durch eine verdnderte Gestalt der
Produktionsabldufe hinfdllig wird. Dies kann eintreten, sobald
Arbeitsaufgaben, die als "Reste"einer unvollstédndigen techni-
schen Loésung der Produktionsaufgabe verbleiben, in ihrer
Bedeutung mehr und mehr hinter solchen zurilicktreten, die
gerade durch die Technisierung neu entstehen. Diese neuen
Arbeitsaufgaben umfassen Funktionen, die nicht mehr unmittel-
bar auf die Erstellung des Produkts, sondern auf das Produk-
tionssystem gerichtet sind, das im "Normalfall" das Produkt
herstellt. Diese "mediatisierte Produktionsarbeit" wird nach
veranderten Kriterien gestaltet. Der Hebel zur Senkung der
Stilickkosten im Subsystem ist gegeniiber der lebendigen Arbeit
nicht mehr unmittelbar die Minimierung der Lohnkosten. Das
entscheidende Kriterium fiir Effektivitat ist die mdglichst
stillstands- und stdrungsfrei operierende Maschinerie, deren

Funktionalitdt durch die mediatisierte Produktionsarbeit
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gewdhrleistet wird {(vgl. hierzu auch Springer 1987, S. 37 f£.);
dem hat die Strategie der Arbeitsplatzdefinition sich unter-
zuordnen: niedrige Lohnkosten sichern nicht als Selbstliufer

das Ziel.

Mediatisierte Produktionsarbeit gewinnt gerade in den Bereichen,
die bei Kern/Schumann im Mittelpunkt der Analyse stehen,

an relativer Bedeutung. Der von den Autoren konstatierte
"andere Umgang mit Arbeitskraft", d.h. die Umsetzung von
Arbeitsaufgaben zu Arbeitsplatzen in Richtung zu einem ver-
gleichsweise ganzheitlichen Aufgabenzuschnitt, beruht nach
unserer Interpretation wesentlich darauf, daB bereits die
Arbeitsaufgaben selbst andere werden. Auf eine Formel gebracht

handelt es sich demnach um "anderen Umgang mit anderer Arbeit".zO)

Die Debatte um die Befunde von Kern/Schumann bezieht ihre
Impulse nicht zuletzt daraus, daffl es den Autoren gelingt,

mit dem konstatierten Umbruch in der Rationalisierungsstrategie
zugleich die erheblichen Verdnderungen der Arbeitsbedingungen
zu erfassen, daB also der analytische Zugriff mit dem Umbruch
auch dessen soziale Folgen umgreift. Dies wird dadurch méglich,
daf die "Neuen Produktionskonzepte"flr eine neue Form subsyste-
mischer Umgestaltung stehen, die wie der Taylorismus, von

dem sie sich durch den Weg zur Stiickkostenminimierung und

das Konzept des Arbeitskrdfteeinsatzes unterscheiden, mit

dem "traditionellen" Instrument abgreifbar ist. Der spezifische
Gegenstand "Subsystemgestaltung" macht es méglich, die Rationa-
lisierungsanalyse bis zur Ebene der Arbeitsfolgen fortzusetzen,
womit wichtige Dimensionen der sozialen Konsequenzen des

Umbruchs erfaflt werden.

Solche Befunde auf der Ebene der Arbeitsbedingungen sind
aber mit einem analytischen Zugriff, der sich auf die systemi-
schen Dimensionen von Rationalisierung konzentriert, gerade

21) Dieses Defizit ist keines der Methode,

nicht erreichbar.
sondern der Sache! Unsere Untersuchung hatte ergeben, daf
Ubergreifende, systemische Rationalisierungsansdtze nicht

unmittelbar auf die subsystemische Funktionsgestaltung und
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damit auf den Gesamtset an Arbeitsaufgaben zugreifen. Fiir

den Aufgabenzuschnitt der Arbeitsplatze bedeutet das: Abgesehen
von den Personengruppen, deren Arbeitspldtze ausschlieBlich

aus Aufgaben der Integration aggregiert sind, also im wesent-
lichen dem Steuerungspersonal, werden die Arbeitsplédtze in

der Produktion aus Arbeitsaufgaben zusammengesetzt, die nur

zu einem Teil aus den Anforderungen von CIM und JIT entstehen,
die aber zum anderen Teil den jeweils gewdhlten technischen
Losungen der Stoffbewdltigung entspringen. Diese Anforderungen
sind aber nur in der Analyse der in den Subsystemen angewandten
Technikeinsatzkonzepte zu erfassen. Der Eigensinn subsystemi-
scher Rationalisierung spiegelt sich hier darin wider, daB
bereits der Gesamtset der von lebendiger Arbeit zu bewdltigen-
den PFunktionen, d.h. das Zustandekommen der “anderen Arbeit",
nur durch eine subsystemisch vermittelte Rationalisierungsstra-
tegie bestimmt wird. Von daher ist die Auffassung von Altmann
u.a., dal der "Neue Rationalisierungstyp" in der Frage der
Auswirkung auf die Arbeitskrdfte unbestimmt sei (Altmann

u.a. 1986, 8. 201), dahingehend zu prdzisieren, daf mit dem
"Neuen Rationalisierungstyp" nur Ausschnitte von Arbeitsaufga-
ben erfafBt werden, die erst im Zusammenhang mit den Aufgaben
aus der Stoffbewdltigung die Basis fir Arbeitsplatzdefinitionen
bilden; lberspitzt gesagt sind die Anforderungen an die Arbejts-
krdfte durch den "Neuen Rationalisierungstyp" nicht so sehr

unbestimmt als vielmehr unvollsté&ndig.

In unserer Sicht bleibt auch bei Rationalisierungsprozessen,
deren neues Moment in ihrer systemischen Dimension liegt,

die Subsystemanalyse unverzichtbar, wenn die Frage nach den
sozialen Folgen im Sinne der Verdnderungen der Arbeitssituation
beantwortet werden soll. Hierfilir bleibt das "traditionelle"
Instrumentarium weiterhin relevant ~ nicht trotz des systemi-

schen Umbruchs, sondern wegen dessen spezifischer Strukur.
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Anmerkungen

1)

Auf zwei Probleme bei dieser impliziten Verallgemeinerung
von Befunden kann hier nur hingewiesen werden. Inhaltlich
liegt ein Problem darin, daB diese Verallgemeinerung

in der Gefahr steht, unter der Hand zur These auszuwachsen,
als sei die Jjeweils vorgestellte Rationalisierungsstrategie
die spezifisch kapitalistische Form von Rationalisierung.
Vgl. dagegen die These von der "Pluralitdt von Produktions-
konzepten" (Schumann/Wittemann 1985, S. 38). - Das zweite
Problem ist methodischer Art und liegt darin, daBf die
zugrundeliegenden empirischen Befunde mit einem Instrument
gewonnen sind, flir das die Kategorie "betriebliche Politik/
betriebliche Strategie" zentral ist. Dieses Konzept,

das in Varianten verschiedenen Studien des ISF und des

SOFI zugrundeliegt, ist in empirischen Rationalisierungs-
studien durchaus erfolgreich ("Analysen des Zusammen-

hangs von technisch-organisatorischen Umstellungen und
Verdnderungen menschlicher Arbeit in der Perspektive
betrieblicher Politik liefern ... wesentlich befriedigen-
dere, d.h. zugleich differenzierte, realistische und

in sich lcogisch stimmige Ergebnisse, als dies Technikfolge-
forschung traditioneller Art k&nnte"}, doch ist - wie

Lutz hervorhebt - fiilr diesen analytischen Fortschritt

ein hoher Preis zu zahlen: "Dieser Preis besteht darin,

daf nunmehr weder die Verallgemeinerbarkeit noch die
gesellschaftspraktische Relevanz von Untersuchungsbefunden
a priori als gegeben gelten kénnen, die notwendigerweise
auf einzelbetrieblicher Ebene gewonnen wurden” ({(Lutz

1983, S. 174 £.).

Mit dem in der "Werft-Studie" (Schumann u.a. 1982) ent-
wickelten Analyseinstrument, das in modifizierter Weise
auch in den Ansatz von Kern/Schumann II eingegangen ist,
sind beide Strategien greif- und abgrenzbar. Auf die
Kategorien dieses Instruments beziehen wir uns im folgenden
dann, wenn es um das geht, was unten als "subsystemische
Rationalisierung" gefafit ist.

Unsere Verwendung der Kategorien System-Subsystem erfolgt
vor dem Hintergrund der Auseinandersetzung mit der These
von der "systemischen Rationalisierung"” und ist von daher
eher darstellungstechnisch motiviert. Damit ist keineswegs
beansprucht, die Kategorien im Sinne von System-Theorie

zu verwenden, zumal unser theoretischer Bezugspunkt weiter-
hin die Kritik der politischen Okonomie ist.

Die ISF-Autoren betonen dariiber hinaus das Moment der
zwischenbetrieblichen Vernetzung, wie es unter dem Stich-
wort "make or buy" gehandelt wird. Dieses Moment lassen
wir an dieser Stelle unberlicksichtigt, obwohl uns bewuBt
ist, daB diese Tendenz in der Praxis stark mit dem "Just-
In-Time"-Konzept verschrdnkt ist. Unter unserer Frage-
stellung lduft die Antwort auf die Frage "make or buy"
darauf hinaus, in welchen Betrieben die verschiedenen
Abschnitte der Gesamtproduktion angesiedelt werden. -~



5)

-81-

Es ist im {Ubrigen an dieser Stelle nur darauf hinzu-
welsen, dall mit diesem Moment der direkteren stofflichen
Vernetzung der Betriebe iliber die dkonomischen Grenzen

des Einzelkapitals hinaus vor den methodischen eine Reihe
thecretischer Fragen aufgeworfen sind, die noch einer
Kl&drung bediirfen.

Nach Altmann u.a. "entwickelt sich ein neuer Rationalisie-
rungstyp, der von den vorliegenden theoretischen und
methodischen Ansdtzen der Industriesoziologie nicht mehr
zureichend erfaflt wird”(Altmann u.a., 1986, S. 191),

da die bisherigen Ansdtze zu sehr auf die Erfassung tech-
nisch-organisatorischer Gestaltung betrieblicher Teil-
prozesse fixiert sind, wdhrend sich die praktische Rationa-
lisierung inzwischen auf gesamtbetriebliche Prozesse

und Uberbetriebliche Zusammenhdnge richtet. Fiir Baethge/
Oberbeck ist es ein Resultat ihrer Forschung, daf "Systemi-
sche Rationalisierung ... wegen ihres Zugriffs auf das
Betriebsganze Analysemethoden (erfordert), die das Ineinan-
dergreifen der verschiedenen betrieblichen Ebenen und
ihrer jeweiligen Veré&nderungen im Rationalisierungsprozef
ebenso erfassen wie die Reorganisation des Verh&ltnisses
von Betrieb und Markt" (Baethge/Oberbeck, 1986, S. 407).
Bisherige Ansitze haben hier Defizite, da bei ihnen "der
Betrieb und das innerbetriebliche Verhdltnis wvon Kapital
und Arbeit"(S. 408) im Zentrum stehen. Ihre Bedenken

gegen eine solchermafien "betriebszentrierte Gesellschafts-
theorie zur Erkldrung von Rationalisierungsprozessen

und der Durchsetzung neuer Technologien"(ebenda) beziehen
die Autoren selbst auf die Entwicklungen im Dienstleistungs-
bereich, fiir den sie die besondere Bedeutung der Marktbe-
ziehungen filir Rationalisierungshandeln herausgearbeitet
haben. Diese Bedenken sind aber durchaus auf die Fassung
von Rationalisierung in der Produktion auszuweiten, wo

es nicht nur (wie bisher schon} thecretisch, sondern

auch forschungspraktisch immer problematischer wird,

die Marktbezlige des Betriebes als blofle Rahmenbedingung
von Raticnalisierung zu verhandeln.

Der implizit dominierende Bezugspunkt sind in unserer
Argumentation Subsysteme der materiellen Produktion,

in denen die innerbetriebliche Operationalisierung der
Okonomischen Zielsetzungen gegeniiber den spezifischen
Anforderungen der stofflichen Seite der Produktion ge-
leistet wird. Subsysteme dieses Typs machen keineswegs

den gesamten Betrieb aus, dazu kommen produktionsvorberei-
tende wie Konstruktion oder AV, oder solche, die Marktbe-
ziehungen des Betriebes gestalten. Gerade fir den letztge-
nannten Subsystem—~Typ haben Baethge/Oberbeck gezeigt,

wie dieser in systemische Rationalisierung einbezogen
wird. Wenn wir uns hier auf Produktions-Subsysteme beschrin-
ken, so hat dies ausschlieBlich pragmatische Griinde.

Fiir die zentrale Frage nach der Entwicklung von Industrie-
arbeit darf man sich keineswegs auf die Tdtigkeitsfelder
in der unmittelbaren Produktion beschrédnken: "Auch quanti-
tativ sind es immer weniger die Industriearbeiter, die

den Charakter der heutigen Industriearbeit bestimmen.



8)

9)

10)

11}

12)

_8 2 -

Zumindest lassen sich Untersuchungen der industriellen
Wirklichkeit heute nicht mehr als Untersuchungen konzipie-
ren, die sich ausschlieRlich auf die Arbeitsbereiche

der Industriearbeiter beschrénken"(Hack/Hack 1985,

S. 389).

Unsere Analyse etwa des CIM-Konzeptes richtet sich auf

die Probleme und inneren Widerspriiche seiner Architektur:
ein solcher Ansatz soll keineswegs unterstellen, als

seien die gegenwdrtig in den Hochglanzbroschliren annoncier-
ten Bausteine eines solchen Kongzeptes wie beispielsweise
CAD oder die CAD/CAM-Koppelung bereits betriebliche Wirk-
lichkeit. Wie wenig realistisch eine solche Annahme wire,
zelgen Manske/Wolf (vgl. Manske/Wolf 1987) am Beispiel

der CAD-Einflhrung im Maschinenbau. Diese in ihrer Relevanz
fliir die Realisierung von CIM-Konzepten nur zu unterstreichen-
de Problemdimension wird von uns allerdings im folgenden
vernachldssigt.

Der Umstand, dafl Integration nicht losgeldst vom zu Inte-
grierenden méglich ist, wird in der betrieblichen Debatte
mit dem Bonmot angesprochen, CIM sei etwas, was man nicht
kaufen kénne!

Um den Stellenwert dieses Ziels zu veranschaulichen,

mag die folgende Ironisierung hilfreich sein: Nachdem
Archdologen in spdterer Zeit ihre Ausgrabungen in Wolfsburg
beendet hatten, deuteten sie ihren Fund als Stédtte der
Papierverarbeitung mit auffdllig grofiem Fuhrpark. ...

So wichtig die systemische Stdérfall-Erfassung ist: Damit
ist die subsystemische Aufgabe der Stdrungs-Beseitigung
noch nicht geldst.

Es ist uns wohl bewufit, daB unsere Charakterisierung

von CIM als Rationalisierungsmittel durchaus im Widerspruch
zu dem steht, was in der betrieblichen Praxis unter diesem
Stichwort diskutiert wird. Hier wird CIM in der Regel

als spezifische Rationalisierungsstrategie gefafit, ist

also mit bestimmten Zielsetzungen verbunden. Dennoch
erscheint es vertretbar, den von uns herausgehobenen

Aspekt der Integration betrieblicher Abldufe auf Daten-
basis, gewissermafien die interne Zielsetzung von CIM,

aus den jeweiligen betrieblichen Zielsetzungen heraus-
zuldsen und gesondert zu erdrtern. Zieht man CIM jeweils
mit diesen spezifischen Zielsetzungen zusammen, dann

gibt es nicht mehr CIM, sondern viele CIM's.

Diese Charakterisierung als Mittel und nicht als Strategie
gilt auch fiir eine Dimension der von Baethge/Oberbeck
vorgestellten "Systemischen Raticnalisierung” in ihren
Untersuchungsfeldern von Banken, Versicherungen, Handel

und Industrieverwaltungen. Sie betonen damit, daf Raticna-
lisierungsabldufe in einzelnen Abteilungen usw. nicht

aus bereichsspezifischen Konstellationen erkldrbar sind,
sondern erst vor dem Hintergrund der gesamten Geschifits-
politik erfaflit werden kdénnen. Was nun die spezifischen
Zielsetzungen dieser Geschdftspolitik sind, ist mit systemi-
scher Rationalisierung selbst noch nicht gesagt: klar

ist nur, daf diese Zielsetzungen nur durch die Neustruk-
turierung des gesamten Unternehmens und nicht durch eine
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isolierte Optimierung einzelner Bereiche realisiert werden
kénnen. Bei Baethge/Oberbeck wird das Systemische der

von ihnen untersuchten Rationalisierungsstrategie sichtbar,
wenn die Neustrukturierung etwa des Versicherungsinnen-
dienstes gerade nicht dessen immanenter Logik folgt,

die in der Konsequenz zum datenverarbeitungsgerechten
Klienten fihren wlirde, sondern daB die Reorganisation

des Innendienstes der Maxime einer verstdrkten Marktorien-—
tierung der gesamten Versicherung unterworfen wird, was

es verbietet, den Klienten durch den Versuch zu verschrecken,
ihm datenverarbeitungsgerechtes Verhalten aufzudriicken.
JIiIT-Konzepte setzen zwar einen verdnderten Integrations-
modus voraus, Jjedoch muB dieser hierfiir nicht notwendiger-
weise rechnergestiitzt reorganisiert werden. Die weitere
Analyse von JIT als einer CIM-gestlitzten Rationalisierungs-
strategie stellt insofern einen - allerdings perspektivisch
relevanten - Ausschnitt dar.

Prdziser formuliert lassen sich in Anlehnung an Brandt

u.a. (Brandt u.a. 1978, S. 24 f.) drei Arten von Stiick--
kosten unterscheiden: Anlagestlickkosten {(deren Hbhe von

der Produktionsgeschwindigkeit und der Auslastung der
Maschinerie abh&ngt), Arbeitsstiickkosten sowie Materialstick-
kosten (deren Hbhe von der Zeitdauer abhingt, die das
Material vom Ankauf bis zum Verkauf des fertigen Produktes
im Betrieb verweilt). Traditionelle Rationalisierungsstra-
tegien konzentrieren sich auf die Verringerung der ersten
beiden Kostenarten; der innere Zusammenhang zwischen

den Kostenarten fand im wesentlichen nur bei der Frage
Berlicksichtigung, ob der Ersatz lebendiger Arbeit (=
Einsparung an Arbeitsstilickkosten) durch Maschinerie (=
gleichzeitige Erhdhung der Anlagestilickkosten) lohnt.

Die Neugewichtung von Lagerkosten und Durchlaufzeiten

im betrieblichen Kalkill bedeutet letztlich die systematische
Einbeziehung der Materialstilickkosten in Rationalisierungs-
strategien.

Bei sehr kurzen vom Markt geforderten Lieferzeiten, die
erheblich unter den auch durch eine Reorganisation erreich-
baren Durchlaufzeiten liegen, sind auch Just-In-Time-
Varianten vorzufinden, bei denen der Betrieb ab Lager
liefert, wobei die Just-In-Time~Zielsetzung sich auf

die Aufrechterhaltung eines optimalen Lagerbestandes
richtet.

Wie wichtig die Variantenvielfalt fir Just~In-Time ist,
zeigt sich daran, daB gerade die Automobilindustrie mit
ihren vergleichsweise langen Lieferzeiten praktischer
Vorreiter filir diese Strategie ist.

Das Just-In-Time-Konzept bezieht sich tendenziell auf

die Gesamtheit der Bearbeitungsstufen, unabhangig von

der Frage, in welchem Betrieb bzw. Unternehmen sie statt-
finden; d.h. die Just-In-Time-Strategie wird auf die
Beziehung zu den Zulieferern ausgedehnt, die produktions-
synchrone Beschaffung erspart dem Unternehmen das Warenein-
gangslager. In der Offentlichen Diskussion ~ besonders

im Zusammenhang mit dem § 116 AFG - hat gerade dieses
Moment von Just-In-Time-Konzepten die grdBte Aufmerksamkeit
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erlangt. Wenn sich allerdings die neue Qualitat des Zulie-
ferer/Abnehmer-Verhdltnisses nicht darauf reduziert,

daB Jjetzt der Zulieferer das Lager bezahlt, muB diesem
gednderten Verhdltnis auch eine Reorganisation der Abl&ufe
beim Zulieferer zugrundeliegen. Auf die dariiber hinausgehen-
de Tendenz einer materiellen Vergesellschaftung als Konse-
quenz dieser liberbetrieblichen Synchronisationsstrategie
haben bereits Altmann u.a. hingewiesen (Altmann u.a.

1986, S. 192 f£., S. 205 f.).

Die Notwendigkeit, die Untersuchungsinstrumente weiterzu-
entwickeln, wird noch durch von uns hier vernachldssigte
Momente unterstrichen, insbesondere die in der "Make

or buy"-Debatte enthaltene Tendenz zur {berbetrieblichen
Vernetzung.

Wenn wir hier den Zusammenhang von Rationalisierung und
Arbeitsfolgen betonen, dann heift dies keineswegs, dani
damit auch erfaft wdre, was diese Folgen fliir die Arbeits-
krdfte in deren Interessenperspektive implizieren. Wir
halten also an Unterscheidung von Rationalisierung aus

der "Kapiltalperspektive"und der "Arbeiterperspektive"

fest. Vgl. dazu die Werft-Studie (Schumann u.a. 1982,

S. 25 £f., S. 195 £f.).

Wenn wir hier die unserer Interpretation nach wichtige
Rolle des gestiegenen Anteils von mediatisierter Produk-
tionsarbeit am Gesamtset der Aktionsfelder lebendiger
Arbeit fiir die Herausbildung eines Arbeitskridfteeinsatzkon-
zeptes, wie es Bestandteil der "Neuen Produktionskonzepte”
ist, hervorheben, so impliziert dies keineswegs, daB
mediatisierte Arbeit nur in dieser Form arbeitsorganisa-
torisch umgesetzt werden kann, d.h. wie mit "anderer
Arbeit" umgegangen wird, ist mit deren Aufkommen keineswegs
entschieden. Gerade die Befunde von Kern/Schumann II

zeigen sehr deutlich, daB die Betriebe bel einem gegebenen
Set von Arbeitsaufgaben Uber durchaus unterschiedliche
M&glichkeiten der Arbeitsplatzdefinition verfiigen und

diese Mdglichkeiten auch nutzen.

Die Differenzen zwischen einem mehr systemisch (vgl.
Altmann u.a.) und einem eher subsystemischen Zugriff

(vgl. Kern/Schumann 1984) werden deutlich, wenn die Jjeweils
betonten Verdnderungsmomente mit gleichen Worten annonciert
werden, aber unterschiedliche Inhalte transportieren,

weil diese Momente auf verschiedenen Ebenen des betrieb-
lichen Gesamtprozesses angesiedelt sind. So beziehen

sich "Integration" und "gesamtheitliche Betrachtungs-
weise" auf der Ebene der CIM-Konzeptionen nicht auf die
technisch-organisatorische Ldsung der Stoffbearbeitung,
sondern auf die Einordnung dieser einzelnen Bearbeitungsvor-
gdnge in einen betrieblichen Gesamtprozeli. Da diese Inte-
gration sich technisch vermittelt und rechnergestiitzt
vollzieht, wird hier das Elastizitdtspotential der Technik
genutzt. "Integration"und "ganzheitlicher Aufgabenzu-
schnitt" auf der Ebene von Arbeitseinsatzkonzepten beziehen
sich auf die konkrete Gestaltung der Stoffbearbeitung,

die Organisation des Binnenverhdltnisses der "Inseln”

des CIM-Konzeptes. Bei weitgehend automatisierten Produk-
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tionsabldufen - den "Automationsinseln” des CIM-Konzeptes

- beruhen die Spielmasse und die Reichweite der Integration
verschiedener Bufgaben zu vergleichsweise ganzheitlich
geschnittenen Arbeitspldtzen im wesentlichen auf der
Einbeziehung der Instandhaltung. Integration dient hier

der Nutzung des Elastizitdtspotentials lebendiger Arbeit.
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Herbert Oberbeck, Rainer Oppermann, Ernst-Wilhelm Osthues

ZUR ENTWICKLUNG DES TECHNIKEINSATZES IM DIENSTLEISTUNGSSEKTOR:
EDV-NUTZUNG BEI VERSICHERUNGSVERMITTLERN UND NIEDERGELASSENEN
ARZTEN

Der folgende Artikel entstand im Rahmen der Arbeiten an dem
Projekt "Die Verdnderung von Dienstleistungsqualitdt durch

den Einsatz von Informations- und Kommunikationstechnik", das
im Auftrag der Deutschen Forschungsgemeinschaft (DFG} als
Kooperationsprojekt der Forschungsgruppe Verwaltungsautomation
an der Gesamthochschule Kassel (GhK) und des SOFI durchgefiihrt
wird. Als Untersuchungsfelder wurden die BlUros und Praxen fol-
gender Berufsgruppen gewidhlt:

~ Steuerberatung (GhK)

- Architektur und Planung {GhK)

- Versicherungsvermittlung (SOFI)

- Ambulante Gesundheitsversorgung (SOFI)

Die im folgenden vorgestellten Zwischenergebnisse beziehen
sich allein auf die vom SOFI bearbeiteten Untersuchungsfelder.

Um sich zu vergegenwdrtigen, dal es in der Debatte iiber die
Perspektiven moderner "Dienstleistungsgesellschaften” wvon An-
fang an um mehr ging als blof um den Nachweis struktureller Ver-
dnderungen im Verhdltnis der einzelnen volkswirtschaftlichen
Sektoren zueinander, geniigt es, einen der &dltesten Beitrige

zu dieser Debatte zur Hand zu nehmen, ohne das Buch auch nur
aufzuschlagen: "Die grofBe Hoffnung des 20. Jahrhunderts" hatte
Jean Fourastié seine Studie zur Expansion der tertidren Sek-
toren Uberschrieben. Fiir die Hoffnungen Fourasties auf gesell-
schaftlichen Fortschritt, wie auch in der Debatte insgesamt,
spielte die Technik zundchst nur eine negative Rolle. Einer-
seits in der Weise, daf sie als der mafigebliche Faktor ange-
gsehen wird, der dazu fihrt, daf die gliterproduzierenden Sek-
toren ihre beschdftigungsmdfig dominierende Position an die

Dienstleistungssektoren verlieren. Dies bedeutet aus der Sicht
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der Protagonisten der Dienstleistungsgesellschaft, daB fiir das
gewlinschte reichhaltige und breite Angebot an Dienstleistungen
die notwendige Zahl von Arbeitskr&ften freigesetzt wird, was
im Ergebnis zu einer substanziellen Steigerung der Lebens-

qualitédt im Reproduktionsbereich flhren soll.

Hoffnungen hielten die Theoretiker der Dienstleistungsgesell-
schaft fir den Einzelnen jedoch nicht nur in seiner Rolle als
Konsument bereit, auch bezogen auf die Arbeitssituation der
Produzenten wurde Anlaf zum Optimismus gesehen, wobei die
Technik wiederum eine negative Rolle spielte: Wegen der spezi-
fischen Gegenstdnde von Dienstleistungsarbeit (in vielen Be-
reichen: die Person des Kunden/Klienten) und der entsprechen-
den Formen der Arbeit (z.B. hohe Anteile von Kommunikation)
wurde angenommen, dafl der tertidre Sektor von negativen Ar-

beitsfolgen der Technisierung verschont bleibe.

Durch die Entwicklung neuer Informations- und Kommunikations-
technik {IuK-Technik) hat sich die Grundlage fiir die Beurtei-
lung der Technikeinsatzmdglichkeiten gravierend verédndert.
Die These von der Technik- bzw. Rationalisierungsresistenzl)
wird in der wissenschaftlichen Debatte heute kaum noch ver-
treten. Selbst fiir die personenbezogenen Dienstleistungen -
also dem Teil des Dienstleistungssektors, bei dem die These
von der Technikresistenz am leichtesten plausibel zu machen
war - wird inzwischen von einer breiten Technisierung ausge-
gangen. Unmittelbare Voraussetzung dafiir, daB auch fir kleine
Bliros und Praxen der EDV-Einsatz langerfristig zum Regelfall
werden soll, sind die Verdnderungen im EDV-Markt selbst:
Verfligharkeit leistungsfihiger Kleinrechner, Preisverfall,
Mbglichkeiten zur Vernetzung/Datenfernlibertragung. Die Ent-
wicklung, die den Biiros und Praxen den Einsatz von EDV ermdg-
lichen soll, wird unter demselben Begriff diskutiert, der auch
in den anderen Sektoren die Diskussion um zuklnftige Konturen
der EDV-Nutzung dominiert: Dezentralisierung des Technikein-
satzes. Bezogen auf unser Untersuchungsfeld personenbezogener

Dienstleistungen heifit das, daB die Bliros und Praxen technisch



—-80-~

"nachziehen" gegenilber den grofen Verwaltungen, mit denen sie
kooperieren, den Versicherungshauptverwaltungen, Krankenkassen
und kassendrztlichen Vereinigungen. Verbunden mit dieser "De-
zentralisierung” des Technikeinsatzes werden eine Reihe von
weitreichenden, teilweise widerspriichlichen Fntwicklungsperspek-
tiven diskutiert, bei denen wir folgende einzelne Dimensionen

unterscheiden:

- Der Technikeinsatz scll die Qualitdt personenbezogener
Dienstleistungen unterstiitzen, indem beispielsweise die
Dienstleister von Routinearbeiten entlastet werden, fiir Be-
ratungsleistungen zusatzliche Informationen - aus zentralen
Datenbanken, aus Grofverwaltungen - verfiigbar werden, Hand-
lungs- und Entscheidungsalternativen fiir Klienten besser

darstellbar und damit transparenter gemacht werden usw, ;

- neue Marktpotentiale in Form von erweiterten Leistungsan-
geboten und neuen Klientengruppen sollen vom Dienstleister
mit Hilfe der Technik erschlossen werden kénnen, bestehen-
de Marktpositionen socllen auch unter veranderten Rahmenbe-
dingungen und gegen neue Formen der Konkurrenz behauptet

werden konnen;

- der Technikeinsatz bei klientennahen Dienstleistern soll
gewdhrleisten, daBl die Technikentwicklung permanent an die
Anforderungen der Praktiker "vor Ort" bzw. den Bedarf und
die Akzeptanz von Klienten rilickgebunden bleibt, d.h. an die
Stelle zuvor eher schematischer und ungewollt vereinheit-
lichender Bearbeitung durch GroBrechner soll eine Vielfalt
individueller Techniknutzung treten, in die die Praxiser-
fahrung, die Fachkompetenz und die Kreativitdt der Dienst-

leister eingehen;

- der EinfluB der grofBlen Verwaltungsinstitutionen und Dienst-
leistungsunternehmen, der steuernd oder kontreollierend in
das Zusammenwirken von Dienstleister und Klient eingreift,

soll zurilckgedrangt bzw. neutralisiert werden.
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Jenseilts dieser Perspektiven, deren Realisierung eine Stdr-
kung der Position von Bilros und Praxen bedeuten wiirde, fin-
det sich in der Diskussion schliefilich die entgegengesetzte,
gleichsam radikalisierte Variante dezentraler Technikautono-
mie: Flr die Klienten soll in verschiedenen Leistungsbereichen
zunehmend Selbstbedienung mdglich werden, indem sie sich mit
Hilfe der Technik direkt an entsprechende Dienstleistungsun-
ternehmen wenden k&nnen. Der laienstatus, in dem sich der
Klient gegeniiber dem Dienstleister befindet, wdre aufgehoben,
womit das tendenziell den Bedarf manipulierende Erwerbsin-
teresse des Dienstleisters ausgeschaltet ware und die ent-

sprechenden Honorare oder Provisionen entfallen wiirden.

Allen diesen Perspektiven ist, wenn auch in unterschied-
lichem Ausmafl, gemein, dafl das Angebot an Dienstleistungen,
auf das in modernen Gesellschaften praktisch Jeder ange-
wiesen ist, durch die Nutzung neuer Techniken optimiert
werden wlrde. Damit reproduziert sich, auch wenn die Be-
urteilung des Technikeinsatzes sich umgekehrt hat, die Be-
wertung, die schon Fourastie filir die Entwicklung des Dienst-
leistungssektors vorgegeben hatte: Sah dieser in der Er-
weiterung des Dienstleistungsangebotes per se eine Verbes-
serung von Lebensqualitdt im Reproduktionsbereich, so
scheint der Einsatz neuer Techniken hier ein neues Niveau

in der Qualitdt dieser Leistungen zu versprechen.

Wir wollen in den folgenden Abschnitten versuchen, auf

Basis unserer Recherchen zum Technikeinsatz bei zwei voll-
kommen verschiedenen Berufsgruppen aus dem Feld personen-—
bezogener Dienstleistungen - niedergelassenen Arzten und
Versicherungsvermittlern -~ zu den hier stichwortartig um-
rissenen, sehr weitreichenden Entwicklungsperspektiven erste

Einschdtzungen zu prasentieren.
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II.

/

Betrachtet man vor dem Hintergrund der angesprochenen weit-
reichenden Entwicklungsperspektiven fir die Technisierung
der Dienstleistungsbereiche den status quo der Technik-
nutzung in den von uns recherchierten Feldern, so bietet
die Empirie ein zundchst eher erniichterndes Bild: Ledig-
lich in etwa jeder filinfzigsten Arzitpraxis ist derzeit ein
Praxiscomputer installiert, und von den AuBendiensten der
rund 100 bundesweit agierenden Versicherungsunternehmen ar-

3)

beitet nur eine Minderheit mit den sogenannten Agentur-

informationssystemen (AIS). Der Eindruck, daB die Praxis
der Theorie gegeniiber noch arg im Hintertreffen ist, ver-
stdrkt sich, wenn man die qualitative Seite der Technik-
nutzung betrachtet. Die Techniksysteme werden bisher in den
meisten Fdllen flir vergleichsweise einfache Funkticnen der
Datenarchivierung, der Kontenbuchung, der Standardberech-

nung und der Textverarbeitung genutzt.

Praxiscomputersysteme basieren technisch auf Personalcom-
putern (mit einem oder mehreren Bildschirmen), seltener

auf Anlagen mittlerer Datentechnik (MDT). Die Systeme
werden derzeit in erster Linie filir die Praxisverwaltung
genutzt. Daneben finden sich in Arztpraxen EDV-Gerdte,

die nur fir isolierte Funktionen genutzt werden, beispiels-
weise Btx-Anschliisse fiir den Zugang zu speziellen Medizini-
schen Datenbkanken, Homecomputer, mit denen ausschlieBlich
die Privatliquidation erledigt wird, Speicherschreibmaschi-
nen u.d. {Wenn wir im folgenden vom Technikeinsatz in Arzt-
praxen sprechen, werden damit ausschlieBlich die Praxis-
computersysteme angesprochen. Der Bereich medizintechni-
scher Gerdte bleibt hier ausgeklammert.)

Fiir Agenturinformationssysteme werden meist Personalcom-
puter genutzt, die teilweise durch Datenferniibertragung

an die Rechner der Filialdirektionen/Hauptverwaltungen
angeschlossen sind. Bei den Betriebsformen der Rechner
finden sich alle Varianten {(reiner on-line-, off-line- und
Mischbetrieb. Zumindest der reine off-line-Betrieb drifte
l8ngerfristig kaum als wirkliche Konezptvariante anzusehen
sein, sondern als Ubergangsldsung beim derzeitigen Stand
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der Implementation)}. Einige Gesellschaften bieten ihren

Vermittlern Btx-Anschliisse innerhalb einer geschlossenen
Benutzergruppe. Zum Einsatz kommen schlieBlich tragbare

Kleincomputer, die auch direkt beim Kundenbesuch genutzt
werden kénnen. Als Agenturinformationssystem kdnnen die

zuletzt genannten Gerdte nicht bezeichnet werden.

Grundsdtzlich sehen wir in dem bisher eher verhaltenen Ein-
stieg beider Berufsgruppen in die EDV, wie ihn die genannten
Zahlen andeuten, keineswegs einen Beleg fiir die dltere
Position, daB Technik fiir personenbezogene Dienstleistun-
gen letztlich nicht nutzbar ist. Unseren Recherchen zufolge
spiegeln die relativ geringen Installationszahlen vor allem
die Erfahrung wider, daf die fiir die Techniknutzung notwen-
digen Vorleistungen bisher teilweise stark unterschitzt
worden sind und teilweise vom einzelnen Versicherungsver-
mittler bzw. Arzt auch aus strukturellen Grinden gar nicht
erbracht werden kénnen. Sind diese Vorleistungen - von deren
Organisierung in folgendem hauptsdchlich die Rede sein

wird - erst einmal erbracht, was in absehbarer Zeit der

Fall sein diirfte, dann ist auch mit einer Verbreiterung

des Technikeinsatzes zu rechnen.

Ohne solche Vorleistungen, d.h. vor allem ohne branchenspezi-
fische software und ohne eine EDV-gerechte Infrastruktur im
Umfeld der Biiros, dlirfte der EDV-Einsatz auf ganz wenige peri-
phere Arbeitsbereiche von Biliros und Praxen beschrénkt bleiben.
Wlirde man die Rechner allein in den Funktionsbereichen markt-
gdngiger Universalsoftware nutzen - z.B. fir Textverarbeitung,
Finanzbuchhaltung - dann bliebe die Technik auch nach dem Preis-
verfall bei der hardware zu teuer bzw. unrentabel. Bezogen auf
die Entwicklung von Konzepten bzw. die Schaffung von Rahmenbe-
dingungen, die eine umfassende Nutzung der technischen Poten-
tiale erst erlauben, hat sich gezeigt, daR Blircs und Praxen
weder allein noch in Kooperation mit Technikanbieterfirmen die

notwendigen Voraussetzungen schaffen bzw. durchsetzen kdnnen.
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Als Kooperationspartner, der die fachliche Kompetenz und auch
die finanzielle Potenz hat, die Technikentwicklung entschei-
dend voranzutreiben, der gleichzeitig in der Lage ist, die fiir
die volle Nutzung technischer Potentiale notwendigen infra-
strukturellen Voraussetzungen zu schaffen, und der drittens
die Gewdhr daflir bietet, auch langfristig als Kooperations-
partner bereit zu stehen, (weil er gar keine Mdglichkeit zum
Riickzug hat)}, bieten sich allein die GroBorganisationen der je-
weiligen Felder an, d.h. die kassendrztlichen Vereinigungen
(KVen) bzw. die Hauptverwaltungen der Versicherungsunternehmen.
Wenn aber die Dezentralisierung der Technik nur dann funktio-
niert, wenn sie zentral gesteuert wird, dann ergeben sich er-
.hebliche Konsequenzen fiir alle Vorstellungen von vielfdltig-
individueller Techniknutzung und von Positionsverbesserungen
der BlUros und Praxen gegeniiber den filir sie jeweils relevanten
Bezugsinstitutionen. Wir wollen im folgenden Abschnitt zeigen,
dal® sowohl Versicherungsvermittler wie Arzte, trotz aller
sonstigen unterschiedlichen Ausgangsbedingungen, gleicher-
mafen nicht in der Lage sind, den Technikeinsatz in den Buros

und Praxen autonom zu gestalten.

In dem mit Abstand groéiten Bereich der Versicherungsvermitt-

lung, bei den sogenannten Ein-Firmen-Vertretern, waren die
Chancen fiir eine "Technisierung von unten” von vornherein
denkbar schlecht, und daran wird sich aus den nachfolgend ge-
schilderten Griinden auch zukinftig kaum etwas dndern. 4)So—
genannte Individualldsungen, bei denen das Bliro die Entwick-
lung bedarfsgerechter software selbst organisiert, sind Rari-
tdten geblieben, und auch die Technikfirmen haben nur wenig
Interesse an individueller Kooperation mit einzelnen Agenten
jenseits ihrer Muttergesellschaften gezeigt. Die Anbieter ver-
suchen vielmehr in aller Regel, Uber die Gesellschaften in
das Geschéft mit den Agenturen einzusteigen - was ihnen, wenn
es gelingt, praktisch eine Monopolstellung gegeniiber dem je-

weiligen Firmen-AuBendienst einbringt. Die Vermittler warten
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ihrerseits hdufig ab, bis "ihre" Gesellschaften mit einem ent-
sprechenden Angebot an sie herantreten. In dieser Konstella-
tion ist flir die jeweilige Unternehmenszentrale von vornherein
gesichert, daB in der Technikentwicklung nichts gegen ihre
eigenen Interessen lduft und daB die Techniknutzung in den
Agenturen nicht zur Neutralisierung der sogenannten AufBlen-
dienststeuerung fllhrt, wie sie die Vertriebsabteilungen gegen-

iber den Agenturen praktizieren.

Dal Versuche der Agenturen, Techniksysteme oder Federflihrung
durch die Hauptverwaltungen und deren EDV-Abteilung aufzu-
bauen, weitgehend ausgeblieben sind, hdngt nicht allein mit
dem fehlenden Technik-know-how der Biiros und mangelnder An-
gebote vom Herstellermarkt zusammen. Ausschlaggebend scheint
vielmehr zu sein, daB bestimmte, flir die Interessen der Agen-
turen relevante Informationsbestdnde chne aktive Kooperation
der Hauptverwaltungen in die Technisierungskonzepte gar nicht
hd3tten mit einbezogen werden konnen: Nur die Verbundlésung
Agentur-Hauptverwaltung (bzw. Filialdirektion) ermdglicht dem
Vermittler den tagesaktuellen Einblick in den Stand des In-—
kasso oder ggf. der Schadensbearbeitung, spart ihm entsprechen-
de Telefonkosten usw. Weiterhin ist die Verbundlésung auch
erheblich billiger, da die software-Entwicklung mehrheitlich
von den zentralen EDV-Abteilungen vorgenommen wird, die wie-
derum ihre Kosten auf eine gréBere Zahl von Anwenderagenturen
umlegen kdnnen, als wenn das Bliro selbst entwickeln 143t oder
bei einer Herstellerfirma einkauft, die die passende Varian-
te nur bei wenigen Kunden absetzen kann., SchlieRlich droht
der Vorreiter-Agentur die Gefahr, daB sich individuelle In-
vestitionen radikal entwerten, wenn die Gesellschaften friher
oder spdter selbst mit einem Technikpaket an ihre Vermittler-
schaft herantreten, da nur bei einer firmenweit einheitlichen
Konzeption die Synergie-Effekte der verzahnten Innendienst-
AuBendienst-EDV anfallen, an denen die Gesellschaften ebenso

interessiert sind wie am Wiedereinspielen der eigenen Entwick-
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lungskosten: Ist das System einmal entwickelt, wird mehr oder
weniger sanfter Druck auf die Vermittlerschaft ausgeilibt, die-

ses auch zu kaufen und einzusetzen.

Die einzige harte Begrenzung fir die Mdglichkeiten der Ge-
sellschaften, den Technikeinsatz in ihrem Sinne zu forcieren
und zu steuern, dirfte in der Jjeweiligen Vermittlerschaft in
der Kostenfrage liegen. So ist nach unseren Recherchen zu
erwarten, daf nur etwa die Hdlfte der heute tdtigen AuBen-
dienstler den TechnisierungsprozeB mit vollziehen wird. Der
Hauptgrund filir diese Trendeinschdtzung liegt in den relativ
hohen Kosten, die dem selbstdndigen Auflendienstbiirc bei Nutzung
von IuK-Technik entstehen. Eine Amortisation der Kosten zeich-
net sich gegenwdrtig nur dann ab, wenn die Assekuranzgesell-
schaften groBe Teile der Ausstattung mit hardware und der
Kosten fiir Programmentwicklung ibernehmen. Dies ist jedoch in
der Mehrzahl der von uns untersuchten Fdlle keineswegs iibliche
Praxis. Branchenweit hat sich vielmehr als Hauptprinzip duxch-
gesetzt, dal die Vermittler fiilr die hardware-Ausstattung und
fiir die laufende Wartung der Anlagen selbst aufkommen miissen.
Die Unternehmen Ubernehmen dagegen zundchst die gesamte Auf-
wendungen flir die Entwicklung von software-Paketen. Eine

Reihe von Versicherern stellt diese Programmpakete zumindest
flir eine Startphase den Vermittlern kostenlos zur Verfligung,

wihrend andere Unternehmen einzelne Programmpakete nur gegen

Bezahlung abgeben.

Unsere Recherchen zeigen bisher, daﬁ'ein greofer Teil der Ver-
mittler allenfalls eine ausgeglichene oder sogar eine nega-
tive Rentabilitdtsrechnung aufmacht. In den Vermittlerbetrie-
ben wird die EDV deshalb auch primir als Zukunftsinvestition
gesehen, die bei schwierigeren Konditionen der Markterschlie-
fung und der Kundenbetreuung Konkurrenzvorteile gegeniiber
Nichtnutzern bringen soll. Die Entscheidungen flir Technikin-

vestitionen wurden gleichsam als Wechsel auf die Zukunft ge~
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zeichnet, wobel vor allem fiir mittlere und kleinere Biuros bis-
her {iberhaupt noch nicht ausmachbar ist, ob sich das Zeichnen

eines solchen Wechsels jemals auszahlen wird.

Bei den niedergelassenen Arzten verlduft die Entwicklung der

Technisierung gleichsam spiegelverkehrt zu dem Muster, das wir
flir die Versicherungsvermittler beschrieben haben. Die meisten
der 18 standeseigenen kassendrztlichen Vereinigungen ({(KVen),
die die Clearingstelle der Kassendrzte bei der Abrechnung mit
den Krankenkassen bilden und gleichzeitig die Interessenver-
tretung bzw. Verhandlungspartner gegeniiber den Kassen sind,
haben sich bisher geweigert, die Rolle des Regisseurs bei der
anstehenden EDV-Nutzung der Praxisverwaltung zu ﬁbernehmen.S)
Mangels entsprechender zentraler Steuerung kamen in kilirzester
Zeit sowohl zahlreiche Firmen, die groBes Interesse an dem
scheinbar lukrativen Geschaft mit der finanziell potentesten
und zahlenmédfig gréfiten Freiberuflergruppe hatten, auf den
Markt wie auch eine Vielzahl von Individualldsungen, die nun-
mehr kommerziell vertrieben werden sollten. Dieser ungeregelte

Freiverkehr hat inzwischen fast bizarre Formen angenommen:

Ende 1986 verteilten sich die bis dahin rund 950 Installatio-
nen auf Uber 380 Anbieterfirmen. Diese Situation auf dem Markt

scheint flir die Interessen der Arzte auf den ersten Blick viel-
versprechend: Einerseits sollen die angebotenen Komplettl&sun-

gen mit geringstem Qualifizierungsaufwand installierbar sein,
andererseits verspricht die groBe Zahl der Angebote, dafi die
fiir die individuellen Anforderungen optimal aufsitzende L&sung
zu finden sein miiBte. Die Resultate sind demgegeniiber viel-
fach eher desillusionierend. Zum einen milssen Arzte zunehmend
feststellen, daf den kommerziellen Anbieterfirmen bei der Kon-
zeptionierung ihrer Systeme oftmals das spezifische Branchen-

know-how fehlt: Die Speicherkapazitdten sind oft unterdimen-
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sioniert, die Rechengeschwindigkeiten zu langsam {nicht selten
legen Rechnerausfédlle ganze Praxen lahm), der Formulardruck
nicht normgerecht, die Auswertungsstatistiken fiir den Praxis-
alltag bedeutungslos usw. (Diese Erfahrung, daf die Technik-
anbieter die spezifischen Anforderungen der jeweiligen Branche
nicht im Griff haben, haben bekanntlich schon eine ganze Reihe
von Grofverwaltungen gemacht. Nur kann sich die einzelne Arzt-
praxis keine eigene EDV~Stabsabteilung zur L&sung der ent-
sprechenden Probleme aufbauen.) Zum anderen bekommen die Arzt-
praxen die enorme Abhdngigkeit vom Anbieter zu spliren, wenn
die technische Qualifikation allein bei der Anbieterfirma
liegt: Firmenkonkurse oder Rickzlige vom Markt fiilhren zur Ent-
wertung teurer Komplett-Systeme, weil die notwendige Aktuali-

sierung der software nicht mehr gewdhrleistet werden kann.

Neben den Funktionsproblemen und der Abhédngigkeit zeigen sich
auch auf der Kostenseite keineswegs die Entwicklungen, die man
von einem KiAufermarkt eigentlich erwartet: Zundchst i1st hier
der Preis flir die "Dezentralitdt" und Vielfalt der Technikent-
wicklung zu entrichten: Die 90 Anbieter mufiten ihre - vom
Konzept her durchaus vergleichbaren - Systeme jeweils ab oveo
entwickeln und die dabei angefallenen Keosten lber geringste

Absatzzahlen wieder einspielen.

Hinzu kommt wvielfach die Erfahrung, daf mit sogenannten Ein-
Platz-Anlagen kaum grdéfiere Rationalisierungseffekte zu er-
zielen sind. Bei Mehr-Platz~Anlagen mit synchronem Zugriff auf
die Hauptdateien fallen die Hardware-Kosten entscheidend ins
Gewicht. Investitionskosten von 50 bis 100 TDM fiir solche
Systeme stellen auch fir Arzte eine erhebliche Schwelle auf
dem Weg zur Techniknutzung dar. Bezogen auf die Rentabilitat
zeigen sich schlieBflich auch die Folgen jener Entscheidung
von Pilotanwendern, die Technisierung der Abrechnung ohne
Kooperation mit den kassenirztlichen Vereinigungen anzugehen:

Ohne technische Schnittstelle zu der Abrechnungsinstanz ist
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man gezwungen, die vom Rechner fertiggestellten Datensitze
einzeln auf Haftettiketten auszudrucken, auf die Krankenschein-
rlickseiten zu kleben und das ganze Paket manuell den Richt-
linien entsprechend zu sortieren. Diese Arbeiten kassieren
einen groflen Teil des Zeitgewinns bei der Quartalsabrechnung,
ohne dafi dadurch flir irgendeinen der Beteiligten ein Informa-
tionsgewinn entsteht: In der KV-Stelle werden vielmehr die aus-

gedruckten Daten erneut in die EDV eingegeben.

DaBR wvor dem Hintergrund der hier blcf angedeuteten Probleme
der von Anbieterseite erhoffte Absatzboom bislang ausblieb,
dlirfte kaum verwundern. Dies wiederum geht ebenfalls zu Lasten
der Arzte: Viele Anbieterfirmen sind ihrerseits mangels kon-
kreter Absatzperspektiven an neuen Investitionen in weitere
Programmoptimierung nicht mehr interessiert, so daBl im Ergeb-
nis der Mangel an zentraler Steuerung zur wechselseitigen
Blockierung von Anbietern und Anwendern filhrt. Diese Situation
wird sich allerdings mdéglicherweise in naher Zukunft verdn-
dern, denn die kassendrztlichen Vereinigungen sind inzwischen
dabei, ihre bisherigen Positionen zu revidieren und sich zum

Promotor und Regisseur des Technikeinsatzes zu entwickeln.

Im Ergebnis bleibt somit, bezogen auf die Perspektive dezen-
traler, autonomer Techniknutzung, trotz der sehr unterschied-
lichen objektiven Voraussetzungen und der zundchst entgegen-
gesetzten ProzeBdynamik, fidr beide Untersuchungsbereiche das
gleiche Dilemma festzuhalten: Wenn die Technik Uberhaupt in
breitem Umfang fiir die kleinen Biiros und Praxen nutzbar ge-
macht werden soll, dann setzt dies eine zentrale, betriebs-

ibergreifende Koordination der Technikentwicklung und die
einheitliche Durchsetzung entsprechend normierter Schnitt-

stellen bei den kooperierenden Grofiorganisationen voraus. Beil
solchen Trends zur zentralen Steuerung des Technisierungs-
prozesses wird die Basis flir eine individuelle Vielfalt der
Anwendungen uné eine ausschlieflich an den Interessen der Je-

weiligen Biiros und Praxen orientierte Techniknutzung zerstdrt.
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Sicher widerspricht die skizzierte Szenerie landl&dufigen Vor-
stellungen Uber die Dynamik des Technisierungsprozesses in
kleinbetrieblichen Bliros und Praxen: Weder ist die Kosten-
frage als ein zunehmend irrelevanter Faktor fiir die Prozef-
dynamik einzustufen, noch ist davon auszugehen, dal der Her-
stellermarkt fiber unbegrenzte Kapagitédten zur Entwicklung be-
darfsgerechter Nutzungskonzepte in den vorgestellten Dienst-
leistungsbereichen verfligt. Gerade die bisherige Entwicklung
bei der Einfilhrung von Praxiscomputern in den Arztpraxen zeigt
deutlich, daB der Herstellermarkt in seiner Gesamtheit spezi-
fische Nutzungsinteressen fast {iberhaupt nicht aufzunehmen ver-
mag. Offenkundig ist das Leistungsspektrum der gr&fieren An-
bieterfirmen fiir IuK-Technik vor allem auf die Standardisie-
rung und Schematisierung grofier Massenvorfdlle in Mittel- und
GroBbetrieben ausgerichtet, so daB sie als "Garant" flr die
Realisierung autonomer, dezentraler Technikkonzepte weitgehend
ausfallen. Die kleinen, in dieser Hinsicht wesentlich flexible-
ren Software-HAiuser haben weder die wirtschaftlichen noch ver-
triebsmédfigen Voraussetzungen, ihre Angebote im groBen Stil zu

vermarkten.

ITI.

Von einem generellen Aufbruch in ein neues, technisch unter-
stitztes oder auch technisch dominiertes Zeitalter der Dienst-

leistungsqualitdt kann nach der bisher zu ziehenden Bilanz der

Techniknutzung in ausgewdhlten Dienstleistungsfeldern sicher
nicht gesprochen werden. Was heute an neuen Informations- und
Kommunikationstechniken in Dienstleistungsfeldern, in denen

es u.a. um Kundenberatung und komplexere Leistungen geht, mehr-
heitlich eingesetzt wird, ist kaum dazu angetan, Hoffnungen

auf eine Ausweitung individueller und kleinbetrieblicher Hand-
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lungsspielraume sowie auf grélere Vielfalt von Leistungsan-
geboten und ProblemlOsungsvarianten zu ndhren. Deutlich wird
zudem: Nicht nur fiir die "Dienstleister" (Versicherungs- und
Finanzvermittler und -berater, Arzte usw.) sondern auch fiir
"Dienstleistungsnehmer" (Xunden, Klienten) gilt, daR die der-
zeit dominierenden Anwendungsformen neuer IuK-Technik kaum dazu
beitragen, den jeweils individuellen Handlungsspielraum in dem
Sinn zu erweitern, daB sie ihre diversen Interessen in den
Dienstleistungserstellungsprozessen eigenstdndiger realisieren
kénnen. Kunden und Klienten bleiben augenscheinlich auch wei-
terhin auf die Experten in den Dienstleistungserstellungspro-
zessen sowie auf deren fachspezifisches know how angewiesen,
d.h. der Einsatz neuer IuK-Techniken filihrt keineswegs in ein
neues Zeitalter der Selbstregulation von Dienstleistungsin-

teressen.

Bis heute setzen einige Dienstleistungsexperten immer noch
darauf, dal der Technisierungsprozefl in diesem Bereich ge-
sellschaftlicher Arbeit und Verkehrsformen zu gesellschaft-
lichem Fortschritt in dem Sinne flhren wird, daB mit Hilfe
der neuen Technik die Kunden und Klienten aus ihrem Laien-
status entlassen werden koénnen, auf den sie derzeit ohne Zwei-
fel sowohl in Arztpraxen als auch in den Beratungs- und Ver-
kaufsgesprachen mit Finanzdienstleistungsexperten festge-
schrieben sind. Zwar gibt es Anwendungsfelder fiir neue IuK-
Techniken bei sogenannten Standardprodukten, wozu beispiels~
weise die Vermittlung von Reisegepidckversicherungen oder von
einfachen Haftpflichtversicherungen zu z&hlen ist, die auf
eine Selbstbedienung der XKunden am Verkaufsautomaten hinaus-
laufen. Gleichwohl rechtfertigen diese neuen Potentiale fiir
Technikeinsatz die Annahme eines verstdrkten Trends zur Kun-
denselbstbedienung nicht. Unsere Recherchen zeigen vielmehr,
dafl die bisher zum Einsatz kommenden Technikanwendungen weder
die fachspezifische Erfahrung von Kundenberatern noch die
professionelle Kompetenz von Arzten ersetzen kdnnen. Kunden
und Klienten werden auch weiterhin auf den Zugang zu und auf

die Unterstilitzung durch Fachexperten angewiesen sein, wenn es
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um die Realisierung von Interessen in den durch vielfidltige
gesetzliche Regelungen und Ausfihrungsbestimmungen geprigten
Feldern der Risikovorscrge, der Finanz- und Steuerberatung

und der Gesundheit geht.

Vor allem dort, wo personenbezogene Dienstleistungen intensi-
ve Beratungsprozesse umfassen, kommt die Selbstbedienungsper-
spektive schnell an technische Grenzen (im Grunde sind es
dieselben Faktoren, die schon der Substituierung persdnlicher
Qualifikation noch beim Dienstleister selbst entgegenstehen,

und entsprechend fiilr die Kunden allemal gelten): Die bisher
entwickelten automatisierten Diagnosesysteme in der Medigzin
sind beispielsweise auf ganz enge Indikationsgruppen beschrinkt,
und auch sie werden allein mit der Perspektive der Unterstiitzung
des Arztes entwickelt. Zudem tr&fen entsprechende Ansatze in
diesem Feld auf enorme rechtliche Probleme (Sozialrecht, Haf-
tungsrecht usw.). Unter dem Stichwort "Selbstbedienung" sind
hier andere Entwicklungstendenzen von Bedeutung, die mit
Technikeinsatz nichts zu tun haben, wie beispielsweise die
Selbstmedikation im Bereich nicht abrechenbarer Bagatellarz-
neien, der Verzicht auf bestimmte Medikamente bei Einsatz

von naturheilkundlichen Behandlungsformen usw.

Im Bereich der Finanzdienstleistungen ist die Begrenzung der
Chancen zur Selbstbedienung anders zu begriinden. Formalisie-
rungsprozesse in der Akgquisition kOnnen auf lange Sicht zwar
Mediatisierungsprozesse in diesem Sektor anstofen. Es bleibt
aber fraglich, ob damit nicht verkaufspolitisch eine Sackgasse
angesteuert wilirde. Offenkundig gewinnen personengebundene
Service~ und Beratungsinstitutionen fiir Unternehmensstrate-
gien eher an Bedeutung, weil angesichts einer zunehmenden Viel-
falt von Produkten der Assekuranz und der Kreditwirtschaft und
einer in aller Regel pro Haushalt vorhandenen Grundausstattung
an Basisversicherungen {(incl. Zwangsversicherungen) der Ausbau
von Kundenbeziehungen nur noch auf der Basis einer Analyse

und Bewertung von Kundenbeziehungen und Bedarfslagen bei Kunden

"vor Ort" m&glich erscheint. Flir das Aufbringen solcher Infor-
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mationen, die zur Planung und Steuerung von Marktexpansion un-
erlidRlich sind, bleibt fiir die meisten Versicherungsunterneh-
men ein personengebundener Auflendienst unerl&flich. Der inten-
sive und regelmdfiige Kontakt zum Kunden gilt als ganz wesent-
liches Mittel, diesen von den Angeboten der Konkurrenz abzu-
schirmen, und er bietet zugleich eine gute Chance, mit anders
nicht erreichbaren Informationen {iber die sich verdnderenden
Lebensumstidnde des Kunden Kontinuierlich Folgegeschidfte zu
lancieren: Pilnktlich zur Taufe kommt das Angebot zur Ausbil-
dungsversicherung, die entsprechend gewlrdigte neue Wohn-
zimmereinrichtung gibt dringenden AnlaB, die Hausratversiche-
rung zu erhdhen, und wenn der Gedanke an die eigenen vier Wande
sich einstellt, steht der Vermittler mit dem Angebot zu einer

Zweitlebensversicherung fir die Hypothek bereit.

Die bisherigen empirischen Erfahrungen zeigen zudem, dafi der
Ausbau von personenbezogener Beratung und Kundenbetreuung im
privaten Versicherungsgewerbe mit verdnderten Bedarfslagen auf
Kundenseite einhergeht. Kunden sehen sich im gesamten Bereich
der Finanzdienstleistungen (Versicherungen und Kreditinstitute)
einer stdndig zunehmenden Breite an Leistungsangeboten gegen-
iber, die zudem mit einer Informationsflut verbunden ist, da
fortwdhrend Verdnderungen im Versicherungsrecht und den Vor-
gaben der Versicherungsaufsicht, zusammen mit Weiterentwick-
lungen im Steuerrecht und den Verdnderungen in den sozialstaat-
lichen Rahmenbedingungen bestdndige Produktanpassungen und Pro-
duktneugestaltung mit sich bringen. Als relativ neue Entwick-
lung fiir breite BevOlkerungskreise mufl weiter gewertet wer-
den, daB eine Reihe der Anlageméglichkeiten mit staatlichen
Forderprogrammen zur Vermdgensbildung und zur privaten Vorsorge
kombiniert werden koénnen. Auch wenn diese Entwicklungen nicht
alle Bevdlkerungskreise in gleicher Weise betreffen, so 1laft
sich dennoch als Trend generell festhalten, daf sowohl die Kom-
plexitdt der Regulationsbedingungen von privater Vorsorge
{Risikoschutz und Ersparnisbildung) als auch die Wahlmdglich-
keiten zwischen unterschiedlichen Regulationsformen (Dienst-

leistungsproddkten) zugenommen haben.
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Da die Verfligbarkeit der neuen IuK-Techniken angesichts der
Komplexitdt der zu regulierenden Dienstleistungsinteressen

die fachlichen Kompetenzen der Dienstleister, die wir als
Fadhigkeit zur Analyse kundenspezifischer Interessen und Be-
darfslagen sowie zur Darstellung alternativer Regelungsvarian-
ten und Verhaltensoptionen definieren wollen, kaum zu substi-
tuieren vermag, sondern im Gegenteil ein hoher Leistungsstan-
dard am ehesten durch die Kombination von Technik und breit an-
gelegter professioneller Kompetenz zu erwarten ist, liegt ein
zentraler Schllissel fiir die Dynamik von Dienstleistungsquali-
tdt in den Handlungsoptionen der Dienstleister flir die Gestal-
tung der Kundenberatung und der Kundenbetreuung begrindet.
Diese Handlungsoptionen werden sowchl durch Steuerung und Kon-
trollzugriffe von Groforganisationen als auch durch Interessen
der eigenen wirtschaftlichen Existenzsicherung und Einkommens-
maximierung bestimmt. Wieweit sich dabei alte und neue Formen
der Vermarktung privater Dienstleistungsinteressen durchsetzen
bzw. perpetuieren, soll in der noch anstehenden Projektarbeit

empirisch weiter ausgelotet werden.

Iv.

Unterschiedliche Nutzungsmdglichkeiten der verfiigbaren IuK-
Techniken k&énnen zur Verdnderung der Wettbewerbsbedingungen
gerade fir die in aller Regel kleinbetrieblich organisierten
Dienstleistungspraxen und -bliros beitragen. Dies wird nach un-
seren bisherigen Erfahrungen nicht sc sehr durch die derzeit
dominierenden Nutzungsformen von IuK-Technik geschehen, die
sich weitgehend auf ein schmales Spektrum traditioneller Biiro-
rationalisierung konzentrieren. In Ansétzen sind wir Jedoch
auch auf Nutzungsformen der Praxiscomputer und der Agentur-
informationssysteme gestcofen, die durchaus geeignet sind, den
jeweiligen Berufsgruppen neue Optionen fiir die qualitative Ge-

staltung der Dienstleistungserstellungsprozesse zu er6ffnen.
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Der Technikeinsatz im Arztbereich legte lange Zeit die Ver-
mutung nahe, daB er mit den zentralen gesellschaftlichen Pro-
blemlagen des Gesundheitswesens allerhdchstens am Rande zu
tun hat. Das Funktionsspektrum der Anlagen bzw. die Programm-—
entwicklung konzentriert sich weitgehend auf den Bereich der
"ldstigen" Praxisverwaltungsarbeiten, Zeitersparnis und Be-
triebskostensenkung sind immer noch die zentralen Argumente
der Anbieter. DaB Computereinsatz und "Medizin" in Zusammen-
hang geraten k&nnten, gilt nicht nur als Problem mangelnder
Leistungsfdhigkeit der Technik, sondern zugleich als zu ver-
hindernde Gefdhrdung, d.h. als drohende Computerisierung des
sensiblen Arzt~Patient-Verhdltnisses. FErst in jlingster Zeit
O0ffnet sich die Diskussion dahingehend, daB auf Basis einer
technisierten Praxisverwaltung die Gesundheltsversorgung

selber verdndert werden kann.

Ein Strang von Ansdtzen dieser Richtung zielt auf eine effek-
tivere Verzahnung zwischen wirtschaftlichen und medizinischen
Anforderungen an die Arbeit von Arzten, also darauf, auch bei
zunehmend enger werdenden Finanzierungsspielr&dumen und har-
teren Konkurrenzbedingungen die Qualitdt medizinischer Ver-
sorgung 2u sichern. Unmittelbar aus Sicht des einzelnen Arztes
geht es darum, die eigenen Entscheidungsspielrdume angesichts
einer intensivierten Abrechnungskontrolle der Kassen zu sichern.
Beispiel dafilir, wie aus einer urspriinglich rationalisierungs-—
bezogenen Initiative eine systematische Selbstkontrolle heraus-
wachst, ist die Verordnungspraxis bei Medikamenten: Das Aus-
schreiben der Rezepte Uber individuelle Arzneimitteldatenbanken
und Rezeptdrucker wurde urspriinglich als Rationalisierung von
Schreibarbeit angegangen: Ist nun aber die Rezeptschreibung
erst einmal in die EDV eingebunden, bieten einfache Pro-
grammodule dem Arzt die Mdéglichkeit, die er bei manueller
Arbeit wegen des entsprechenden Aufwandes praktisch bisher
kaum hatte: Er kann seine Verschreibungspraxis systematisch
unter medizinischen und Kostengesichtspunkten auswerten. Arzte
berichten sowohl von AnstdBen zum Uberdenken der eigenen Diag-
noseerstellung, wenn die Ergebnisse der Auswertungsstatistik

eine enorm hohe Ausprdgung bestimmter Prdparatgruppen zeigen,
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wie auch von nennenswerten Einsparungen, wenn beispielsweise
im Anschlufl an solche Auswertungen der Arzt sich fiir die gquan-
titativ bedeutsamen Préaparate auf kostenglinstige Alternativen
umstellt. Arztefunktionidre sehen hier wichtige Ansatzpunkte,
anderen Kostenddmpfungsstrategien der Kassen-Ausgrenzung von
Leistungen wie schon im Bereich der "Bagatellerkrankungen",
Honorarminderungen z.B. durch Pauschalisierung anstelle der

Einzelleistungsabrechnung - entgegenzuwirken.

Ansdtze, die auf gleichsam innermedizinische Techniknutzung
als Qualitdtssicherung zielen, sind zwar bisher ebenfalls noch
kaum entwickelt, gleichwohl gibt es inzwischen erste Versuche
auch in dieser Richtung. Es gibt im Angebot an niedergelasse-
ne Arzte neuerdings Programme, die dies flir einzelnen Indi-
kationsgruppen, etwa Hypertoniker (Bluthochdruckpatienten)
versuchen. Anhand der Differenzentwicklung zwischen Soll- und
Ist-Werten kann der Arzt das Gesamtergebnis seiner Therapie-
anstrengungen filr die betreffenden Indikationsgruppen iber-
prifen. Er kann scgar, in anonymisierter Form, Uber ein Daten-
pool seine Ergebnisse mit denen von Fachkollegen direkt ver-
gleichen - eine Form der Kooperation, die wvollkommen neu sein
dlirfte. Neu sind ebenfalls Ansdtze, die die Unterstiitzung
drztlicher Arbeitsbedingungen durch eine Optimierung der Ver-
fligharkeit von Informationen versuchen. Uber zentrale Daten-
banken kann der Arzt durch Datenfernilibertragung tagesaktuell
iiber die Resultate der Medikamenteniiberwachung des Bundesge-
sundheitsamtes (Auftreten unerwilnschter Nebenwirkungen,
Stornierungen von Prdparaten usw.) informiert werden, Litera-
turrecherchen zu speziellen medizinischen Problemen und Exzerp=-
te einschlidgiger Fachpublikationen kénnen zeitlich relativ

unaufwendig und kurzfristig abgerufen werden.

Auch im Bereich der Finanzdienstleistungen lassen sich einige
Ansdtze zur Techniknutzung beobachten, die nicht allein auf
interne Verwaltungsrationalisierung und Akguisitionssteuerung
abzielen. So kann Beratungstechnik zu gréBerer Transparenz iber

die Angebotsberechnung, die Angebotserstellung und iiber Produkt-
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alternativen in komplexeren Produktbereichen der Assekuranz
beitragen. Im Bereich der Lebensversicherungen kénnen mit Be-
ratungstechnik Versorgungsanalysen erstellt werden, die das
Renten- und Pensionsniveau der Kunden in verschiedenen Mo-
dellrechnungen darstellen. Auch kann Beratungstechnik zur
Kalkulation und Illustration von Anlage~ und Finanzierungs-
programmen eingesetzt werden, die auf Produkten der Lebens-
versicherung aufbauen (Formen von Vermdgensanlage, Kapital-

bildung oder Kreditfinanzierung).

Der heute vorfindliche "Normalfall" des Einsatzes von Bera-
tungstechnik beschrdnkt sich allerdings weitgehend auf Ver-
sorgungsanalysen zur Fdrderung des Geschdfts mit Lebensver-
sicherungen und auf Programme zur Angebotserstellung fiir Kre-
ditfinanzierungen mit Hilfe von Lebensversicherungen. Anders
verhdlt es sich im Mehrfachagenten- und Maklerbereich, wo
schon heute breiter angelegte Beratungsprogramme filr Finanz-
dienstleistungen im umfassenderen Sinne eingesetzt werden,

und wo wir diese Auswelitungskonzeption als prdgende geschdfts-
politische Strategie der eigenen Marktbehauptung feststellen
konnten: Technikunterstiitzung soll hier zum Motor der Aus-
weitung von Dienstleistungsspektren iiber den unmittelbaren
Versicherungsbereich hinaus dienen, wobei vor allem Steuer-
probleme leichter zugdnglich gemacht und Analysen individuel-
ler Versorgungslagen im Hinblick auf Unter- und Uberversicherun-
gen sowie Leistungsalternativen transparent gemacht werden
sollen. Sicherlich geht es auch den Maklern und Mehrfachagen-
ten um die Steigerung der Verkaufserfolge auf der Basis der
Kundenberatung; offenbar wird dabei die Chance gesehen, Technik-
nutzungsformen, die Produktvielfalt und Problemlagen fir
Kunden transparenter werden lassen, werbewirksam einzu-
setzen, was sich letztlich auch fiir die Kunden in Mark und

Pfennig auszahlen kann.

Solchermaflen qualitativ breiter ausgelegte Techniknutzungs-
konzepte kosten erfahrungsgemdf sehr viel mehr Geld als re-

lativ einfache Agenturinformationssysteme. Insofern finden
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sich solche Nutzungskonzepte bisher in erster Linie bei finan-
ziell leistungsstarken Versicherungsmaklern und Mehrfachagen-
ten. BekanntermaBen bieten diese Finanzdienstleistungsbiiros

jedoch nur einem relativ kleinen Kreis exclusiver Kunden ihre
"Dienste" an. Die bisherigen Erfahrungen zeigen, daf sich die
leistungsstarken Biiros von dem Technikeinsatz eine nachhaltige
Verbesserung ihrer Marktposition versprechen, wobei sie davon
ausgehen, daB ihre Kundengruppenspezialisierung dadurch eben-

falls untermauert wird.

Mehr denn je erweist es sich vor diesem Hintergrund als zen-
trale Aufgabe wissenschaftlicher Forschung, die tatsdchliche
Rolle der Dienstleistungsanbieter in dem Prozefl der Dienst-
leistungserstellung sowie zentrale Differenzierungslinien fir
Beratungskompetenz und fir Kundengruppenselektion herauszuar-
beiten. Solche Differenzierungslinien hat es auch vor dem
Technisierungsprozefl gegeben, sie kénnen allerdings durch un-
terschiedliche Prioritdten in der Techniknutzung neu gezogen
werden. Die beteiligten Akteure k&nnen damit nicht mehr an
der Fortexistenz der oft {ber Jahrzehnte ausgepradgten Bewer-
tungsmaBstdbe der Qualitdt von Dienstleistungsarbeitern, die
qua gesetzlicher Bestimmung keine Selbstdarstellung ihrer An-
gebotspolitik und ihres Leistungsvermdgens betreiben diirfen
(Werbeverbot rsp. Diskriminierungsverbot von Mitbewerbern},

festhalten.

Fiir Kunden heifit dies alles, daB es in den letzten Jahren sehr
viel schwieriger geworden ist, Markttransparenz im Sinne eines
Uberblicks {iber unterschiedliche Formen von Beratungskompetenz
sowie iber die Auswahl der Dienstleister Zugang zu fachkom-
petenter Beratung zu erhalten. Auch Technikeinsatz erweist
sich als problematischer Indikator fiir erwartbare Dienstlei-
stungsqualitdt. Technische Ausstattung als solche 1aBt noch
keinen Schluf zu auf das fachliche Leistungsvermégen der pro-
fessionellen Akteure innerhalb des komplexen Dienstleistungs-
erstellungsprozesses. SchlieBlich kann der Klient auch an der
duBeren Form des Arbeitsproduktes immer weniger ablesen, mit
welchem Mafl an Arbeitsaufwand, Sorgfalt und fachlicher Quali-

fikation es erstellt wurde.
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Anmerkungen

1)

2)

-3}

4)

5)

Zur Frage der Technisierbarkeit und Rationalisierbarkeit
von Verwaltungsarbeit haben wir auf Basis von Untersuchun-
gen in Banken, Versicherungen, Kleinindustrieverwaltun-
gen, im Einzelhandel und in Kommunalverwaltungen bereits
mehrfach Untersuchungsergebnisse publiziert, vgl. etwa:

M. Baethge/H. Oberbeck, Die Zukunft der Angestellten.

Neue Technologien und berufliche Perspektiven in Biliro

und Verwaltung, Frankfurt/Main 1986.

Auf die kritischen Beitrdge der sozialwissenschaftlichen
Diskussion um die Expansion der Dienstleistungssektoren,
die im Vordringen professionalisierter Dienstleistungen
vor allem eine Uberformung und Vergesellschaftung privater
Lebenssphdren bzw. verinstitutioneller Hilfs- und Unter-
stlitzungssysteme, verbunden mit Tendenzen zur Vermarktung
und Blrokratisierung, sehen, gehen wir hier nicht ndher
ein. Vgl. zusammenfassend: Gross 1983, S. 39 ff.

Genaue Zahlen liegen fiir diesen Bereich nicht vor. Der
Bundesverband selbstidndiger Versicherungskaufleute (BVK)
kommt in der Strukturerhebung 1986 fdr seine Mitglieder
auf eine Technikanwenderquote von 25,6 % (1984: 15,7 %). -
Da nach unseren Erfahrungen im BVEK vor allem die bestands-
starken Agenturen organisiert sind, in denen die Verwal-
tungsarbeit einen grofieren Umfang erreicht hat und deren
finanzielle Mdglichkeiten liber dem Durchschnitt liegen,
wird man fir den gesamten Bereich die Anwenderguote nach
unten korrigieren miissen. Wir gehen davon aus, dafB weniger
als 20 % der Agenturen mit EDV-technischer Unterstiitzung
arbeiten.

Diese per Ausschliefilichkeitsvertrag an ein einzelnes
Versicherungsunternehmen gebundenen Agenturen stellen

ca. 90 3 der Vermittlerbetriebe.

Der Grund hierflir lag bisher offensichtlich in der Be-
flirchtung, daB die techniknutzenden Arzte mit Hilfe des
Praxiscomputers die von den KVen selbst und den Kranken-
kassen ebenfalls mit EDV durchgefilhrten Wirtschaftlich-
keits- und Abrechnungspriifungen aushebeln kdnnten. Ange-
sichts der spektakuldren Abrechnungsmanipulationen ein-
zelner Arzte und den Finanzierungsproblemen der Kassen
hdtte eine kleine Gruppe "unkontrolliert" liquidierender
Techniknutzer einen Flurschaden filir die ganze Profession
bedeutet, ndmlich zusédtzliche Argumente fir die Kassen,
die Kontrolle der Arzte weiter zu intensivieren.
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-~ NEUERSCHEINUNGEN

Fred Manske: Produktionsplanungs- und Steuerungssysteme in
Klein- und Mittelbetrieben. Gestaltungshinweise fiir
Technik, Organisation und Arbeit. Forschungsbericht
KEfXK-PFT 128. Kernforschungszentrum Xarlsruhe 1987.

Der Bericht schliefit an die SQFI-Studie Uber den
Einsatz rechnerunterstiitzter Systeme der Fertigungs-
steuerung in der Kleinserienfertigung an (vgl. KfK-
PFT Bericht Bd. 90).

In XKlein- und Mittelbetrieben des Maschinenbaus wird
die EBEinfihrung von PPS-Systemen zum Ansatzpunkt einer
systematischen Analyse der Produkt- und Produktions-
strukturen. Dies 18st gravierende Verdnderungen der
Organisations- und Leitungsstrukturen aus. Neue bzw.
gestédrkte zentrale Arbeitsvorbereitungs- und EDV-
Instanzen iUbernehmen direkt oder indirekt Funkticnen
der Planung und Steuerung der Fertigung. Die Position
gines "klassischen" Betriebsleiters wird als Folge
davon geschwdcht, mdglicherweise zur Disposition
gestellt.

Die Untersuchung zeigt, daR es groBe Spielrdume beil
der Gestaltung von PPS-Systemen gibt. Die Gestal-
tung ist dabkei in erster Linie eine Frage der Organisa-
tion und nicht der Hard- und Softwaretechnik. Die
Studie kommt zu dem Ergebnis, daB zentralistische
PPS-Konzeptionen der falsche Ansatz zur Organisation
der Steuerung der Produktion im Maschinenbau sind.

Manfred Schltsser, Claus Drewes, Ernst Wilhelm Osthues, unter
Mitarbeit von Martin Baethge und Michael Schumann: Insti-
tutionalisierung und Professionalisierung betrieblicher
Ausbildertdtigkeit. G&ttingen/Bonn 1987.

Das betriebliche Ausbildungspersonal, dem entscheiden-
de Bedeutung fiir die persdnliche und berufliche Ent-
faltung der Mehrheit der Jugendlichen und flir das Ge-
lingen qualifikatorischer Anpassungsprozesse an den
technischen Wandel der Betriebe zukommt, wurde bisher
sowohl in der bildungspolitischen Diskussion als auch
in der wissenschaftlichen Forschung zumeist nur am
Rande berlicksichtigt. Diesem Mangel abzuhelfen, soll
die hier in der Rurzfassung vorgelegte Studie beitra-
gen. Sie konzentriert sich auf die Herausarbeitung
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verschiedener Formen der Institutionalisierung von
Ausbildertdtigkeiten; fragt nach deren Auswirkungen
auf das Arbeitshandeln der Beschidftigten und deren
Arbeitswahrnehmung; schlieflich befaffit sie sich mit
dem Stand der Professionalisierung des Ausbildungs-
personals und verfolgt unter diesem Gesichtspunkt
sowohl die Rekrutierungspolitik der Betriebe als
auch die Berufswege der Ausbilder und ihr Berufs-
bewuBtsein.



