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A. Vorbemerkung 

(1) Das em p i r i s c h e Vorgehen i n d i e s e r Untersuchung i s t charakterisiert durch d i e Kombination von B e t r i e b s f a l l s t u d i e n (bezogen auf 
eine Veränderungsmaßnahme von A r b e i t s g e s t a l t u n g / A r b e i t s o r g a n i s a ­
t i o n ) m it e i n e r mündlichen Befragung von A r b e i t e r n , d i e von d i e ­
sen Veränderungsmaßnahmen b e t r o f f e n werden. Das M a t e r i a l aus den 
B e t r i e b s f a l l s t u d i e n i s t q u a l i t a t i v e r A r t und e n t z i e h t s i c h w e i t ­
gehend e i n e r Q u a n t i f i z i e r u n g ; d i e F a l l s t u d i e n s e l b s t s t e l l e n typische Veränderungsmaßnahmen mit Humanisierungsbezug e x e m p l a r i s c h 
dar. Die Er g e b n i s s e der A r b e i t e r b e f r a g u n g s i n d q u a n t i t a t i v ausge­
w e r t e t ; i h r e E r g e b n i s s e s i n d i n diesem B e r i c h t primär auf d i e Be­
t r i e b e bzw. Maßnahmen bezogen und i n s o f e r n gültig nur für d i e s e 
abgegrenzten Fälle. 

(2) Das Un t e r s u c h u n g s i n t e r e s s e r i c h t e t e s i c h n i c h t auf d i e Ver­
t e i l u n g von b e t r i e b l i c h e n Maßnahmen, Vorgehensweisen e t c . Dement­
sprechend war d i e S t u d i e von v o r n h e r e i n n i c h t auf Repräsentanz 
i h r e r E r g e b n i s s e i n s t a t i s t i s c h e r P e r s p e k t i v e a n g e l e g t . Die Kom­
plexität der F r a g e s t e l l u n g e r f o r d e r t e einen komplexen Zugang zum 
Untersuchungsgegenstand: Zum ein e n mußten t y p i s c h e Maßnahmen identifiziert werden; zum anderen mußte das Vorgehen o f f e n s e i n für 
di e E r f a s s u n g e i n e s b r e i t e n und ex ante n i c h t s p e z i f i s c h operationalisierbaren Spektrums von Einflußgrößen sowie eines ex ante 
n i c h t s i n n v o l l endgültig bestimmbaren A d r e s s a t e n k r e i s e s . F a l l ­
s t u d i e n b i e t e n u n t e r d i e s e n Bedingungen das angemessene Bündel 
von Instrumenten, im F a l l d i e s e r Untersuchung ergänzt durch d i e 
obengenannte s y s t e m a t i s c h e Kombination mit e i n e r mündlichen Be­
fragung der B e t r o f f e n e n . Diese Form der Befragung (ergänzt durch 
Gruppendiskussionen) war h i e r n i c h t nur wegen der A u s w e r t b a r k e i t 
der a n f a l l e n d e n Daten e r f o r d e r l i c h , sondern auch - i n Anbetracht 
der Anzahl der j e F a l l s t u d i e B e f r a g t e n - aus pragmatischen Grün­
den der Erheb u n g s a r b e i t im B e t r i e b . 

(3) Die S t u d i e s t e l l t g l e i c h w o h l den Anspruch, u n t e r bestimmten 
Bedingungen übertragbare Ergeb n i s s e e r b r a c h t zu haben. D i e s e r An­
spruch l e i t e t s i c h nach dem Gesagten n i c h t aus dem empirisch-me­
t h o d i s c h e n Vorgehen ab. Er gründet s i c h v i e l m e h r auf z w e i e r l e i : 
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Zum e i n e n s i n d T e i l e r g e b n i s s e schon prima v i s t a v e r g l e i c h b a r m i t 
v o r l i e g e n d e n E r k e n n t n i s s e n aus anderen Untersuchungen, d i e i h r e r ­
s e i t s i n bestimmten T e i l a s p e k t e n a l s g e n e r e l l gültig (zum T e i l 
auch s t a t i s t i s c h a b g e s i c h e r t ) a k z e p t i e r t s i n d (z.B. g r u p p e n s p e z i ­
f i s c h e L o h n z u f r i e d e n h e i t ; s p e z i e l l e b e t r i e b l i c h e Flexibilitäts­
probleme und S t r a t e g i e n i h r e r Lösung). Komplexität der F r a g e s t e l ­
l u n g und entsprechendes methodisches Vorgehen ermöglichen e i n e 
entsprechende G e n e r a l i s i e r u n g a u f s t a t i s t i s c h e r Ebene n i c h t , e r ­
lauben aber d i e Annahme, t y p i s c h e Zusammenhänge erfaßt zu haben. 
Zum anderen s i n d unsere Befunde " b e d i n g t " übertragbar, w e i l d i e 
w e s e n t l i c h e n Bedingungen i h r e r G e l t u n g n a c h v o l l z i e h b a r angegeben 
s i n d und damit a uf andere B e d i n g u n g s k o n s t e l l a t i o n e n bezogen wer­
den können. A l l e r d i n g s b l e i b t , daß d i e Plausibilität der erfaßten 
Dimensionen b e t r i e b l i c h e r Maßnahmen, d e r I n t e r p r e t a t i o n der Daten 
und der daraus e n t w i c k e l t e n F o l g e r u n g e n v o r a u s s e t z t , daß e i n i g e 
h y p o t h e t i s c h e Grundannahmen d i e s e r S t u d i e a k z e p t i e r t werden ( z . B . 
d i e notwendige Ambivalenz der E f f e k t e oder d i e R e l e v a n z bestimm­
t e r i n d i v i d u e l l e r R e p r o d u k t i o n s e b e n e n ) . 

B. Zum E r h e b u n g s i n s t r u m e n t a r i u m 

1. E x p e r t e n i n t e r v i e w s i n der e x p l o r a t i v e n Phase 

I n der e r s t e n Untersuchungsphase wurden i n e x p l o r a t i v e r A b s i c h t 
Gespräche mit E x p e r t e n für den B e r e i c h h u m a n i s i e r u n g s o r i e n t i e r t e r 
A r b e i t s g e s t a l t u n g geführt. Z i e l war e s , t y p i s c h e S t r u k t u r e n und 
r e l e v a n t e Schwerpunkte von b e t r i e b l i c h e n h u m a n i s i e r u n g s o r i e n t i e r -
t e n Maßnahmen h e r a u s z u f i n d e n und e v e n t u e l l e H i n w e i s e auf B e t r i e b e 
zu e r h a l t e n , i n denen s o l c h e Maßnahmen durchgeführt werden. D i e s e 
Gespräche s o l l t e n d i e S i c h t u n g von L i t e r a t u r und anderem M a t e r i a l 
i n e x p l o r a t i v e r P e r s p e k t i v e ergänzen. 

Di e A d r e s s a t e n d i e s e r Gespräche waren 

o E x p e r t e n aus dem b e t r i e b l i c h e n Management; 
o E x p e r t e n aus Betriebsräten und Gewerkschaften; 
o E x p e r t e n aus Arbeitgeberverbänden und öffentlichen I n s t i t u t i o n e n 

( z . B . BMA, BAU, BMFT). 
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Experten aus d i e s e n B e r e i c h e n wurden ohne s y s t e m a t i s c h e s Vorgehen 
nach vorläufiger Kenntnis ausgewählt. Die Gespräche erfüllten p r i ­
mär d i e F u n k t i o n e i n e r a l l g e m e i n e n O r i e n t i e r u n g für d i e F r a g e s t e l ­
l u n g und e i n e r e r s t e n Verortung für d i e Bestimmung der empiri s c h e n 
Fälle. A l s Instrument d i e n t e e i n g e n e r e l l e r F r a g e l e i t f a d e n (FL 03) 
und zwei auf b e t r i e b l i c h e Experten o r i e n t i e r t e Leitfäden (FL 01 
und 02). Es wurden i n der Vorphase insgesamt 30 E x p e r t e n i n t e r v i e w s 
mit 4 3 Personen geführt sowie 3 Gruppendiskussionen mit insgesamt 
24 Personen (Betriebsräte) durchgeführt. 

2. F a l l s t u d i e n 

In F a l l s t u d i e n werden mehrere und u n t e r s c h i e d l i c h e Erhebungsfor­
men, d i e i n i h r e r K o o r d i n a t i o n der Komplexität von Forschungsob­
j e k t und F r a g e s t e l l u n g entsprechen, nebeneinander, aber a u f e i n a n ­
der bezogen, angewendet. 

a) Gegenstand 

Gegenstand der F a l l s t u d i e n waren z e i t l i c h , s a c h l i c h , räumlich und 
1) 

p e r s o n e l l abgrenzbare b e t r i e b l i c h e Maßnahmen , d i e - neben ande­
r e n , im b e t r i e b l i c h e n I n t e r e s s e l i e g e n d e n E f f e k t e n - p o s i t i v e 
Auswirkungen auf d i e i n d i v i d u e l l e und k o l l e k t i v e Reproduktion 
von Arbeitskräften haben s o l l e n . 
I n s o f e r n waren d i e b e t r i e b l i c h e n Maßnahmen der e i g e n t l i c h e Unter­
suchungsgegenstand. Die F r a g e s t e l l u n g der S t u d i e r i c h t e t e s i c h 
jedoch auf so l c h e Maßnahmen i n i h r e r Abhängigkeit von b e t r i e b l i ­
chen Bedingungen, Problemen und I n t e r e s s e n . Dies e r f o r d e r t e b e i 

1 ) Z e i t l i c h e Abgrenzung: Die Veränderungsmaßnahme mußte a l s so l c h e 
i n der Z e i t bestimmbar s e i n ; d i e von uns un t e r s u c h t e n Maßnahmen 
h a t t e n a l l e s a m t e i n e n d e f i n i e r b a r e n A n f a n g s z e i t p u n k t und waren 
zum Z e i t p u n k t der S t u d i e gerade abgeschlossen oder wurden wäh­
rend der S t u d i e abgeschlossen. S a c h l i c h e Abgrenzung: Die zu un­
tersuchende Veränderungsmaßnahme mußte s i c h a l s Arbeitsprozeß 
( s . Prozeßbeschreibung) f u n k t i o n a l abgrenzen l a s s e n . Räumliche 
Abgrenzung: Die Maßnahme mußte a l s Arbeitsprozeß b e t r i e b l i c h ­
i n s t i t u t i o n e l l faßbar s e i n . P e r s o n e l l e Abgrenzung: A l s B e t r o f ­
fene g a l t e n jene Personen, d i e zum Z e i t p u n k t der Erhebung i n n e r ­
h a l b des A r b e i t s p r o z e s s e s e i n g e s e t z t waren. 
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der A n a l y s e s o l c h e r Maßnahmen,die b e t r i e b l i c h e n Rahmenbedingungen 
zunächst e x t e n s i v , und dann, im V e r l a u f d e r A n a l y s e s e l b s t , r e d u ­
z i e r t auf d i e für d i e Maßnahme r e l e v a n t e n Rahmenbedingungen e i n -
z u b e z i e h e n . I n s o f e r n muß a l s o a l s Gegenstand u n s e r e r F a l l s t u d i e n 
d i e Maßnahme im Rahmen ausgewählter b e t r i e b l i c h e r Bedingungen be­
t r a c h t e t werden. Das heißt k o n k r e t , daß B e t r i e b e und Maßnahmen 
Gegenstand d e r Auswahl, ausgewählte b e t r i e b l i c h e Bedingungen i n 
bezug a uf e i n e Maßnahme und d i e s e s e l b e r Gegenstand d e r A n a l y s e 
waren. 

Anmerkung: Wir benutzen bewußt den B e g r i f f B e t r i e b und n i c h t Un­
ternehmen. W ir meinen damit a uf t h e o r e t i s c h e r Ebene den b e r e i t s 
i n der P e r s p e k t i v e d e r K a p i t a l v e r w e r t u n g m a t e r i a l i s i e r t e n Zusam­
menhang von P r o d u k t i o n s p r o z e s s e n , i n denen A r b e i t s k r a f t g e n u t z t 
w i r d . W i r meinen damit z u g l e i c h i n e m p i r i s c h - p r a k t i s c h e r Perspek­
t i v e d i e k o n k r e t e i n s t i t u t i o n e l l e E i n h e i t , i n d er P r o d u k t i o n s p r o ­
zesse v o r f i n d b a r s i n d . Auf d i e s e r Ebene s t e l l e n Merkmale von Un­
ternehmen, d i e für d i e G e s t a l t u n g von P r o d u k t i o n s p r o z e s s e n r e l e ­
vant s i n d , auch e m p i r i s c h faßbare Rahmenbedingungen b e t r i e b l i c h e n 
Vorgehens d a r . 

In f a s t a l l e n ausgewählten B e t r i e b e n wurden mehrere Maßnahmen un­
t e r s u c h t . D i e s e s Vorgehen war ursprünglich n i c h t vorgesehen. Es 
bot s i c h aus i n t e r p r e t a t i v e n Gründen an, da v i e l f a c h neben d e r 
Veränderungsmaßnahme auch A r b e i t s p r o z e s s e v o r z u f i n d e n waren, d i e 
der A u s g a n g s s i t u a t i o n s o l c h e r Veränderungsmaßnahmen oder Zwischen­
s t u f e n e n t s p r a c h e n . D i e s e A r b e i t s p r o z e s s e wurden a l s V e r g l e i c h s ­
maßnahmen p a r a l l e l zu den e i g e n t l i c h e n Veränderungsmaßnahmen e i n -
bezogen. D i e s p e z i f i s c h e D i f f e r e n z l i e g t d a r i n , daß d i e l e t z t g e ­
nannten Maßnahmen i n der P e r s p e k t i v e d e r Veränderung, i h r e r V e r ­
ursachung und i h r e r E f f e k t e a n a l y s i e r t wurden, d i e Vergleichsmaß­
nahmen dagegen e i n e r s e i t s a l s A b b i l d e r d e r v o r h e r i g e n S i t u a t i o n , 
a n d e r e r s e i t s h i n s i c h t l i c h der Gründe, d i e für e i n e Nichtverände-
rung d i e s e r A r b e i t s p r o z e s s e s p r a c h e n . D i e s e r V e r g l e i c h ermöglicht 
e i n e verschärfte H e r a u s a r b e i t u n g der Ursachen und Bedingungen d e r 
Veränderungsmaßnahmen. 

Es wurden 9 B e t r i e b s f a l l s t u d i e n durchgeführt, d a r i n 26 Einzelmaß­
nahmen, davon 17 Veränderungsmaßnahmen und 9 Vergleichsmaßnahmen. 
I n den F a l l a n a l y s e n wurden 20 Maßnahmen, davon 14 Veränderungs­
maßnahmen und 6 Vergleichsmaßnahmen, berücksichtigt. D i e ausge-
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schiedenen Maßnahmen wurden - aus Gründen der Ähnlichkeit, aber 
begrenzten Umfangs - h i n s i c h t l i c h der A r b e i t s s i t u a t i o n und der 
b e f r a g t e n A r b e i t e r den a n a l y s i e r t e n Maßnahmen zugeordnet. 

b) Adressaten 

In B e t r i e b s f a l l s t u d i e n l a s s e n s i c h d i e Adressaten (für Gespräche, 
für Zusammenstellung von M a t e r i a l e t c . ) nur begrenzt ex ante f e s t ­
l e g e n . Nach F i x i e r e n der e i n z e l n e n T e i l f r a g e s t e l l u n g e n wurden 
grob d i e b e t r i e b l i c h e n Funktionen bzw. Funktionsträger benannt, 
d i e b e i der Durchführung der em p i r i s c h e n A r b e i t anzusprechen wa­
r e n . E i n e endgültige Festl e g u n g e r f o l g t e e r s t nach den Vorkontak­
ten und eigenen Sondierungen im B e t r i e b . Dabei mußte e r s t e n s e i n 
gewisses I n t e r e s s e der B e t r i e b s l e i t u n g e n , den Zugang zu bestimm­
te n Funktionsträgern oder Personen zu s t e u e r n , i n Kauf genommen 
werden. Diese S c h w i e r i g k e i t konnte aber im allgemeinen im V e r l a u f 
der F a l l s t u d i e n behoben werden. Zweitens ergab s i c h v i e l f a c h 
e r s t im V e r l a u f der F e l d a r b e i t i n den B e t r i e b e n , welche F u n k t i o ­
nen bzw. Personen für bestimmte T e i l a s p e k t e f o r m a l und i n h a l t l i c h 
kompetent waren; auch h i e r mußte e i n o f f e n e s Vorgehen s i c h e r g e ­
s t e l l t s e i n . D r i t t e n s wurde s t r i k t darauf g e a c h t e t , daß d i e e i n ­
zelnen Adressaten auch auf Sachgebieten b e f r a g t wurden, für d i e 
s i e f o r m a l n i c h t zuständig waren, wenn es s i c h h e r a u s s t e l l t e , daß 
s i e dazu aus i h r e r P e r s p e k t i v e e i n e n i n h a l t l i c h e n B e i t r a g l i e f e r n 
konnten bzw. wenn es d i e t h e o r e t i s c h e n Grundlagen der F r a g e s t e l ­
lung v e r l a n g t e n , i h r e besondere I n t e r e s s e n p e r s p e k t i v e gegenüber 
anderen T e i l a s p e k t e n zu berücksichtigen. 

Die j e w e i l i g e n S a c h g e b i e t s - oder interessenbezogenen Aussagen 
wurden auf verschiedenen h i e r a r c h i s c h e n und f u n k t i o n a l e n Ebenen 
erfaßt. Die Ergeb n i s s e wurden u.U. zu Nachfragen b e i den j e w e i l s 
anderen Adressaten g e n u t z t . Dieses G e f l e c h t von Rückkoppelungen 
i s t a l s e i n w e s e n t l i c h e s Element des E i n s a t z e s von Expertenge­
sprächen i n B e t r i e b s f a l l s t u d i e n zu b e t r a c h t e n . 

Es wurden folgende Adressatengruppen b e f r a g t (zahlenmäßige Ver­
t e i l u n g s i e h e A b s c h n i t t V, Tab. 4 ) : 
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o Vorstand/Betriebsleitung/Geschäftsleitung 
o F e r t i g u n g s l e i t e r / O b e r m e i s t e r / M e i s t e r 
o V o r a r b e i t e r 
o A r b e i t s v o r b e r e i t u n g / F e r t i g u n g s s t e u e r u n g 
o T e c h n i s c h e Stäbe/Qualitätskontrolle 
o P e r s o n a l w e s e n / A u s b i l d u n g / S i c h e r h e i t s w e s e n 
o L o h n a b t e i l u n g 
o Betriebsräte 

c) Das e i n g e s e t z t e I n s t r u m e n t a r i u m 

(1) E x p e r t e n i n t e r v i e w s 

Z e n t r a l e s Instrument d e r F a l l s t u d i e n war das E x p e r t e n i n t e r v i e w . 
Es wurde anhand von Frageleitfäden von den w i s s e n s c h a f t l i c h e n 
M i t a r b e i t e r n d e r S t u d i e durchgeführt. D i e s i e b e n Frageleitfäden 
waren nach S a c h g e b i e t e n g e g l i e d e r t , d i e den a n a l y t i s c h bestimm­
t e n Schwerpunkten d e r S t u d i e und g r o s s o modo z u g l e i c h b e t r i e b l i ­
chen F u n k t i o n e n e n t s p r a c h e n . S i e waren i n s i c h nach den a n a l y ­
t i s c h für d i e F r a g e s t e l l u n g r e l e v a n t e n Dimensionen s e h r d i f f e ­
r e n z i e r t g e g l i e d e r t . D i e F r a g e a s p e k t e und i h r e K a t e g o r i e n waren 
so g e n e r e l l g e h a l t e n , daß s i e j e w e i l s im Gespräch s e l b e r auf 
d i e s p e z i f i s c h e S i t u a t i o n h i n f o r m u l i e r t werden konnten. D i e s e 
O f f e n h e i t i s t b e i d i f f e r e n z i e r t e n F a l l s t u d i e n e r f o r d e r l i c h , um 
den v o r h e r n i c h t endgültig f i x i e r t e n A d r e s s a t e n und den Beson­
d e r h e i t e n e i n e s F a l l e s g e r e c h t werden zu können. Es s e t z t e v o r ­
aus, daß nur d i e m i t dem P r o j e k t t h e o r e t i s c h und e m p i r i s c h i n s ­
gesamt v e r t r a u t e n w i s s e n s c h a f t l i c h e n M i t a r b e i t e r , d i e z u g l e i c h 
den Überblick über a l l e Fälle h a t t e n , a l s I n t e r v i e w e r a u f t r a t e n . 

Häufig wurden E x p e r t e n z w e i - oder auch mehrmals i n t e r v i e w t , 
t e i l s z u r Klärung von S a c h f r a g e n , t e i l s um I n f o r m a t i o n e n aus an­
deren Expertengesprächen oder anderen Erhebungen rückzukoppeln 
und neue I n f o r m a t i o n e n und R e a k t i o n e n zu e r l a n g e n . D i e e i n z e l n e n 
Gespräche da u e r t e n von e i n e r b i s zu d r e i Stunden. 
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Folgende Frageleitfäden lagen vor: 

o LF I I Probleme und Bedingungen des Umstellungsprozesses; 
o LF I I I Verfügung über A r b e i t s k r a f t (Arbeitskräftestruktur, Ar­

b e i t s m a r k t s i t u a t i o n ) ; 
o LF IV Anpassung ( Q u a l i f i z i e r u n g und Umsetzung); 
o LF V Entlohnung und nichtmonetäre G r a t i f i k a t i o n e n ; 
o LF VI I n t e r e s s e n v e r t r e t u n g ( s p e z i e l l für Betriebsräte); 
o LF VII E f f e k t e von Veränderungsmaßnahmen für d i e b e t r o f f e n e n 

A r b e i t e r (Einschätzung durch d i e verschiedenen h i e r a r ­
c h i s c h und f u n k t i o n a l bestimmten E x p e r t e n ) . 

(Zur G l i e d e r u n g der Frageleitfäden s i e h e unten, A b s c h n i t t F) 

Ferner wurden, wenn e r f o r d e r l i c h , ergänzend betriebs-/maßnahme­
s p e z i f i s c h e Frageleitfäden (für d i e j e w e i l s zweite Befragungs­
phase) e r s t e l l t , und zwar für g e n e r e l l e Fragen, s o f e r n s i e im 
B e t r i e b a u f t r a t e n (etwa System vorbestimmter Z e i t e n , Gruppenspre­
cher u.a.) oder für b e t r i e b l i c h s p e z i e l l e Probleme (etwa e i n e be­
stimmte Lohnberechnungsform, e i n besonderes Problem, wie etwa der 
E i n s a t z von älteren A r b e i t e r n u.a.). 

In den 9 B e t r i e b s f a l l s t u d i e n fanden insgesamt 193 Expertengesprä­
che (Management und B e t r i e b s r a t ) mit 2 51 Gesprächspartnern s t a t t . 

Anzumerken i s t , daß manche Expertengespräche auch g l e i c h z e i t i g 
mit zwei b i s d r e i Gesprächspartnern s t a t t f a n d e n . Dies war t e i l ­
weise b e a b s i c h t i g t , um Probleme und Meinungen h e r a u s z u a r b e i t e n 
(z.B. P r o d u k t i o n s l e i t e r / P e r s o n a l l e i t e r / M e i s t e r ) , t e i l s aufgrund 
b e t r i e b l i c h e r Wünsche n i c h t zu vermeiden. - Betriebsräte wurden 
immer ge t r e n n t von anderen Experten i n t e r v i e w t . A l l e r d i n g s f a n ­
den d i e s e Gespräche durchweg mit zwei P a r t n e r n z u g l e i c h s t a t t . 

(2) Material-Dokumentensammlung 

Materialsammlungen für mehrere zu v e r g l e i c h e n d e Fälle l a s s e n s i c h 
grundsätzlich n i c h t s y s t e m a t i s c h durchführen, da b e t r i e b l i c h e Un­
t e r l a g e n i n u n t e r s c h i e d l i c h e r Form und D i f f e r e n z i e r t h e i t v o r l i e ­
gen und u n t e r s c h i e d l i c h zugänglich s i n d . Aus wohlüberlegten Grün­
den wurde i n der S t u d i e vor a l l e m darauf v e r z i c h t e t , s y s t e m a t i s c h 
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M a t e r i a l zu E n t s c h e i d u n g s p r o z e s s e n , d i e der Veränderungsmaßnahme 
zugrunde l a g e n , zu erheben. Abgesehen vom Aufwand messen w i r solchen U n t e r l a g e n im a l l g e m e i n e n e i n e zu große i n n e r b e t r i e b l i c h e 
t a k t i s c h e F u n k t i o n z u , a l s daß s i e s i n n v o l l für unsere Fragestellungen a u s w e r t b a r wären. 

G e n e r e l l wurden i n jedem B e t r i e b anhand e i n e r s y s t e m a t i s c h e n Ma­
t e r i a l - W u n s c h l i s t e , d i e - o f t i n z e i t r a u b e n d e r A r b e i t - von be­
t r i e b l i c h e n E x p e r t e n eingelöst wurde, erfaßt: 

o Daten z u r P e r s o n a l - und L o h n g r u p p e n s t r u k t u r ( B e t r i e b und Maß­
nahme ); 

o Daten z u r A r b e i t s m a r k t s i t u a t i o n , s o w e i t i n B e t r i e b e n dazu Un­
t e r l a g e n v o r l a g e n . 

Soweit vorhanden, wurden des w e i t e r e n erfaßt: 

o a l l g e m e i n e U n t e r l a g e n über B e t r i e b , P r o d u k t , Markt; 
o w i r t s c h a f t l i c h e Daten ( s o w e i t möglich); 
o b e t r i e b l i c h e Führungsrichtlinien, f o r m u l i e r t e Humanisierungs-

" p o l i t i k e n " , P e r s o n a l p o l i t i k e n , Ausbildungsgrundsätze u.a.; 
o Ve r e i n b a r u n g e n nach dem B e t r i e b s v e r f a s s u n g s r e c h t ( s o w e i t e i n ­

schlägig und zugänglich); 
o einschlägige Veröffentlichungen von b e f r a g t e n E x p e r t e n ; 
o A r b e i t s a b l a u f b e s c h r e i b u n g e n , A r b e i t s p l a t z k a r t e n u.a. für d i e 

b e t r o f f e n e n Maßnahmen. 

Z w e i e r l e i Formen zusätzlicher M a t e r i a l e r h e b u n g e n , d i e ursprüng­
l i c h i n s Auge gefaßt waren, wurden n i c h t durchgeführt: Gesprä­
che und Materialsammlungen b e i örtlichen Arbeitsverwaltungen 
und b e i l o k a l e n Gewerkschaftsvertretungen. Nach den Vorerhebun­
gen e r w i e s s i c h d i e F r u c h t b a r k e i t d i e s e r Erhebungen zu g e r i n g 
im Verhältnis zum notwendigen Aufwand; d i e den B e t r i e b e n zuge­
s a g t e Anonymität wäre v e r l e t z t worden; d i e notwendige Atmosphäre 
b e i den B e t r i e b s f a l l s t u d i e n wäre gestört worden. 
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(3) Prozeßbeschreibungen 

Es wurden ke i n e A r b e i t s p l a t z b e o b a c h t u n g e n im engeren Sinne durch­
geführt. Dies hat zum einen t h e o r e t i s c h e Gründe: B e i der Verän­
derung von A r b e i t s p r o z e s s e n i s t e i n e V e r g l e i c h b a r k e i t von Ar­
beitsplätzen (vorher/nachher) im allg e m e i n e n n i c h t mehr gegeben; 
z e n t r a l e Veränderungen an Arbeitsplätzen l a s s e n s i c h nur i n D i ­
mensionen des umfassenden A r b e i t s p r o z e s s e s erheben; e i n e Analyse 
der Arbeitsplätze nach o b j e k t i v e n Merkmalen stand n i c h t im Zen­
trum unserer F r a g e s t e l l u n g . Zum anderen s e t z e n v e r a n t w o r t l i c h e 
A r b e i t s p l a t z b e o b a c h t u n g e n sehr großen z e i t l i c h e n Aufwand voraus, 

1) 
der m d i e s e r S t u d i e forschungsökonomisch n i c h t vorgesehen war. 

Dagegen wurden sy s t e m a t i s c h e D e s k r i p t i o n e n a l l e r A r b e i t s p r o z e s s e 
e r s t e l l t , d i e a l s Veränderungs- oder Vergleichsmaßnahmen i n d i e 
Untersuchung einbezogen wurden ( v g l . d i e D e s k r i p t i o n der Maßnah­
men im Anhang). H i e r z u wurde e i n s y s t e m a t i s c h e r L e i t f a d e n be­
n u t z t (LF I und I a , s i e h e unten, A b s c h n i t t F ) . 

Nach e i n e r e r s t e n Begehung wurde d i e s e r L e i t f a d e n grob im a l l g e ­
meinen mit dem B e t r i e b s - oder P r o d u k t i o n s l e i t e r durchgesprochen. 
Anschließend wurde e r zusammen m i t einem B e t r i e b s v o r g e s e t z t e n , 
im a l l g e m e i n e n M e i s t e r / O b e r m e i s t e r , u n m i t t e l b a r im B e t r i e b e i n 
zwei t e s Mal durchgegangen, indem der gesamte ausgegrenzte Ar­
beitsprozeß von Anfang b i s Ende, zumeist nach Anlagen-/Maschi-
nengruppen oder Funktions-/Arbeitskräftegruppen g e g l i e d e r t , e r ­
hoben wurde (Zeitaufwand 3 - 6 Stunden, im a l l g e m e i n e n ergänzt 
durch e i n e n kürzeren zweiten Durchgang zu einem späteren Z e i t ­
p u n k t ) . Ergänzende Gespräche wurden bezüglich der v o r - und nach­
g e l a g e r t e n B e r e i c h e geführt. Soweit möglich wurden darüber h i n ­
aus A r b e i t s b e s c h r e i b u n g e n , Arbeitsablaufbögen und A r b e i t s p l a t z ­
k a r t e n erfaßt. - Für jeden Prozeß wurden D e s k r i p t i o n e n e r s t e l l t . 

Zum t h e o r e t i s c h e n Problem der Analyse von Arbeitsplätzen bzw. 
A r b e i t s p r o z e s s e n s i e h e Altmann/Bechtle/Lutz 1978, S. 45 f f . 
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(4) Gruppen- und Einzelgespräche m i t dem b e t r i e b l i c h e n Manage­
ment ("Präsentationen") 

Die "Präsentationen" s i n d n i c h t e i g e n t l i c h e i n E r h e b u n g s i n s t r u ­
ment, s p i e l t e n aber für d i e Erhebung von zusätzlichen Informationen, insb e s o n d e r e E i n s t e l l u n g e n von l e i t e n d e n Funktionsträgern, 
und für d i e I n t e r p r e t a t i o n der E r g e b n i s s e e i n e n i c h t u n w e s e n t l i ­
che R o l l e . Nach Abschluß der e i n z e l n e n F a l l s t u d i e n wurden d i e 
E r g e b n i s s e d e r Grundauszählung der A r b e i t e r b e f r a g u n g und e r s t e 
i n t e r p r e t a t i v e Hypothesen zum B e t r i e b s f a l l , u.U. m i t Bezügen zu 
v e r g l e i c h b a r e n Fällen, im a l l g e m e i n e n i n Form e i n e s Gruppenge­
sprächs m i t dem Management ( i n e i n z e l n e n Fällen m i t dem B e t r i e b s 
l e i t e r ) i n den B e t r i e b zurückgespielt. D i e s e Gespräche waren u r ­
sprünglich n i c h t vorgesehen und kamen im a l l g e m e i n e n a u f Wunsch 
de r B e t r i e b s l e i t u n g zustande. D i e häufig s e h r langen und s e h r 
e m o t i o n i e r t e n Gespräche e r l a u b t e n e i n e präzisierende Ergänzung 
de r I n t e n t i o n e n des Managements sowie w e s e n t l i c h e H i n w e i s e a u f 
d i e Einschätzung von bestimmten b e t r i e b l i c h e n Rahmenbedingungen 
durch das Management und w e s e n t l i c h e E i n s i c h t e n i n den Informa­
t i o n s s t a n d des Managements über b e t r i e b l i c h e Maßnahmen. 

So l c h e Gespräche fanden i n acht von neun B e t r i e b e n s t a t t ; s i e 
dau e r t e n z w i s c h e n 3 und 5 Stunden. Die Anonymität d e r B e f r a ­
g u n g s e r g e b n i s s e wurde selbstverständlich auch gegenüber der Be­
t r i e b s l e i t u n g gewahrt. - D i e Gesprächsergebnisse wurden i n P r o ­
t o k o l l e n n i e d e r g e l e g t . 

3. A r b e i t e r b e f r a g u n g 

E r f o l g e oder Mißerfolge b e t r i e b l i c h i n i t i i e r t e r H u manisierungs-
maßnahmen l a s s e n s i c h i n s b e s o n d e r e an den R e a k t i o n e n d e r A r b e i ­
t e r a b l e s e n . D e s h a l b wurden im Rahmen d e r B e t r i e b s f a l l s t u d i e n 
zusätzlich I n t e r v i e w s m i t den A r b e i t e r n geführt. Zu u n t e r s u c h e n 
war, i n w e l c h e r Weise s i e i h r e A r b e i t s s i t u a t i o n b e u r t e i l e n und 
welche Erwartungen s i e bezüglich w e i t e r e r Verbesserungen/Ver­
änderungen b e s i t z e n . I h r e Aussagen wurden d a b e i i n engem Zusam­
menhang m i t den A b s i c h t e n und Aktivitäten der B e t r i e b e und Be­
triebsräte b e h a n d e l t . 
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a) Adressaten 

Die Befragung k o n z e n t r i e r t e s i c h auf d i e A r b e i t e r , d i e i n den un­
t e r s u c h t e n Veränderungs- und Vergleichsmaßnahmen zum Z e i t p u n k t 
der zweiten Erhebungsphase ( s i e h e unten 4. b) beschäftigt waren. 
Durch d i e enge Verknüpfung der Befunde aus der Arbeitsprozeßana­
l y s e und den U r t e i l e n der A r b e i t e r war es von v o r n h e r e i n ausge­
s c h l o s s e n , Beschäftigte aus anderen b e t r i e b l i c h e n A b t e i l u n g e n zu­
sätzlich zu befragen, um b e i s p i e l s w e i s e - zu r e i n mathematisch­
s t a t i s t i s c h e n Zwecken - e i n e möglichst große Gesamtpopulation zu 
e r h a l t e n . 

Die A n z a h l der von e i n e r b e t r i e b l i c h e n Maßnahme b e t r o f f e n e n A r ­
b e i t e r bestimmte das Auswahlverfahren: B e i Maßnahmen mit g e r i n ­
gen Besetzungszahlen führten w i r e i n e Vollerhebung durch. B e i 
größeren A r b e i t s g r u p p e n war e i n e V o l l e r h e b u n g im P r i n z i p eben­
f a l l s a n g e s t r e b t , jedoch wurde d i e s i n e i n i g e n Fällen aus be­
t r i e b l i c h e n und o r g a n i s a t o r i s c h e n Gründen n i c h t immer r e a l i s i e r ­
bar (z.B. wegen Krankenstand, Störungen im Produktionsfluß, Man­
g e l an S p r i n g e r n ) . Deshalb wurden i n s o l c h e n Fällen d i e Adressa­
ten der I n t e r v i e w s anhand e i n e s Samples ausgewählt d e r g e s t a l t , 
daß sämtliche Tätigkeitsgruppen des j e w e i l i g e n A r b e i t s p r o z e s s e s 
angemessen i n der Befragung v e r t r e t e n waren. E i n e Untersuchung 
über d i e Reaktionen der I n d u s t r i e a r b e i t e r gegenüber den A r b e i t s ­
bedingungen mußte d i e Befragung von ausländischen A r b e i t e r n e i n ­
schließen. Zumeist w i r d aus s p r a c h l i c h e n , s a c h l i c h e n und i n ge­
ringem Umfang aus methodischen Gründen i h r e B e t e i l i g u n g ausge-

1) 
s c h l o s s e n . Gegen d i e s e n Ausschluß sprechen n i c h t z u l e t z t quan-

2) 
t i t a t i v e und g e s e l l s c h a f t s p o l i t i s c h e Gründe. Deshalb bezogen 
w i r d i e Ausländer i n den K r e i s der B e f r a g t e n e i n . 

Siehe h i e r z u d i e Argumente b e i Lappe, L o t h a r ; Schöll-Schwing­
hammer: Arbeitsbedingungen und Arbeitsbewußtsein erwerbstäti­
ger Frauen, Göttingen 19 78, S. 14. 

2) ' 
Nur i n 2 der untersuchten B e t r i e b e bzw. B e t r i e b s t e i l e l a g der 
Ausländeranteil un t e r 10% ( B e t r i e b C = 7%, E I I = 4%); i n den 
anderen zwischen 37% und 68% (z.B. B e t r i e b A = 68%, B = 67%, 
D = 37%, E I = 66%, G = 43%). In den unt e r s u c h t e n A r b e i t s p r o z e s ­
sen l a g der Ausländeranteil zumeist noch höher. Dazu e i n i g e B e i ­
s p i e l e : Maßnahme Nr. 11 = 75%; Nr. 12 = 72%; Nr. 32 = 75%; 
Nr. 41 = 74%; Nr. 72 = 82% Ausländer. 
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b) Das e i n g e s e t z t e I n s t r u m e n t a r i u m 

(1) E i n z e l i n t e r v i e w s : D ie mündliche Befragung der A r b e i t e r wurde 
anhand e i n e s s t a n d a r d i s i e r t e n Fragebogens durchgeführt. A l s Sach­
g e b i e t e umfaßte e r s o l c h e Aspekte von A r b e i t , d i e d i r e k t oder i n ­
d i r e k t von b e t r i e b l i c h e n Maßnahmen b e t r o f f e n s i n d ( L o h n / L e i s t u n g , 
A r b e i t s i n h a l t e , A r b e i t s e i n s a t z , A n l e r n u n g u.a.) und von denen we­
s e n t l i c h e Einflüsse auf d i e i n d i v i d u e l l e (und k o l l e k t i v e ) Repro­
d u k t i o n ausgehen; ergänzend wurden s o z i a l - s t a t i s t i s c h e Merkmale 
und b e r u f s b i o g r a p h i s c h e Daten erfaßt. 

B e i d e r G e s t a l t u n g des Fragebogens wurde d i e g e s c h l o s s e n e und d i e 
o f f e n e Frageform angewandt (im Verhältnis 60% zu 40 % ) . D i e s e Kom­
b i n a t i o n war w i c h t i g , um den Fragebogen i n den u n t e r s c h i e d l i c h ­
s t e n b e t r i e b l i c h e n A r b e i t s p r o z e s s e n anwenden zu können. B e i der 
Wahl zwischen d i e s e n b e i d e n Frageformen für bestimmte Sachgebie­
t e mußten außerdem d i e g e s e t z t e n Auswertungsmöglichkeiten und 
Z i e l s e t z u n g e n d e r Untersuchung berücksichtigt werden.' 

I n a l l e n u n t e r s u c h t e n Fällen e r w i e s es s i c h a l s s i n n v o l l , nach 
Abschluß der e r s t e n Erhebungsphase ( a l s o Expertengespräche, P r o ­
zeßanalyse e t c . ) s p e z i f i s c h e Z u s a t z f r a g e n für d i e Befragung der 
A r b e i t e r zu f o r m u l i e r e n . D i e s e Z u s a t z f r a g e n wurden an den metho­
d i s c h g e e i g n e t e n S t e l l e n des s t a n d a r d i s i e r t e n Fragebogens e i n g e ­
b a u t . D i e Z u s a t z f r a g e n b e t r a f e n etwa b e t r i e b s s p e z i f i s c h e E n t l o h ­
nungsformen, Probleme d e r B e t r i e b s m i t t e l n u t z u n g , b e a b s i c h t i g t e 
Veränderung des A r b e i t s p r o z e s s e s und v i e l e s mehr. Im D u r c h s c h n i t t 
wurden pro Maßnahme 6 - 1 2 Z u s a t z f r a g e n g e s t e l l t . 

D ie deutsche Fassung des s t a n d a r d i s i e r t e n Fragebogens, der Zu­
s a t z f r a g e n und der Kartensätze wurde i n d r e i Landessprachen über­
s e t z t (türkisch, g r i e c h i s c h und s e r b o - k r o a t i s c h ) und maschinen-

1 ) 
s c h r i f t l i c h f e s t g e h a l t e n 

1) D i e s e s V e r f a h r e n wurde gegenüber e i n e r Übersetzung "vor O r t " 
vorgezogen, um s y s t e m a t i s c h e oder zufällige F o r m u l i e r u n g s a b ­
weichungen zu v e r h i n d e r n . 
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Vor Beginn der Erhebungsphase waren d i e e r f o r d e r l i c h e n Landes­
sprachen noch n i c h t absehbar. Dies konnte e r s t nach den sukzes­
s i v e n Kontaktaufnahmen und den dabei gewonnenen Informationen 
über d i e n a t i o n a l e Zusammensetzung der B e l e g s c h a f t e n i n den un­
t e r s u c h t e n A r b e i t s p r o z e s s e n e i n g e l e i t e t werden. Damit wurde s i ­
c h e r g e s t e l l t , daß der Fragebogen nur i n d i e w i c h t i g s t e n Landes­
sprachen übertragen wurde. Die K o n z e n t r a t i o n auf dominierende 
Sprachgruppen h a t t e nur i n geringem Umfang zur F o l g e , daß e i n ­
z e lne A r b e i t e r n i c h t b e f r a g t werden konnten (z.B. P o r t u g i e s e n , 
S p a n i e r ) . 

E i n e w i c h t i g e v o r b e r e i t e n d e A r b e i t war d i e Auswahl der Überset­
ze r . K r i t e r i u m war n i c h t nur d i e Beherrschung der landesüblichen 
Umgangssprache, sondern auch I n d u s t r i e e r f a h r u n g und k u r z f r i s t i g e 

1) 
z e i t l i c h e Verfügbarkeit. Der Fragebogen wurde von zwei Perso­
nen übersetzt. Eine Person e r s t e l l t e d i e Rohfassung der Überset­
zung, d i e andere h a t t e k o r r i g i e r e n d e und ergänzende Angaben zu 
machen. Die K o r r e k t u r e n waren besonders notwendig, wenn s i c h i n 
den P r e t e s t s Verständigungsschwierigkeiten ergaben. Auch h i e r wa 
ren d i e Erfahrungen der Übersetzer im Umgang mit I n d u s t r i e a r b e i ­
t e r n von Bedeutung, da manche deutsche B e g r i f f e für d i e ausländischen Arbeitnehmer geläufiger waren a l s d i e ungenaue Übersetzung 

. . 2) 
i n d i e j e w e i l i g e Landessprache. 
A l l e I n t e r v i e w s wurden ausschließlich von den Teammitgliedern 
mündlich durchgeführt. Aufgrund i h r e r Teilnahme an den Experten­
gesprächen, der Beschreibung der Arbeitsabläufe e t c . konnten s i e 
i n den E i n z e l i n t e r v i e w s d i e f o r m u l i e r t e n Fragen k o n k r e t i s i e r e n 
und durch Nachfragen d i e Antwort präziser e r f a s s e n . B e i der Kon-
z e p t u a l i s i e r u n g des Fragebogens und der I n t e r v i e w e r s c h u l u n g wur­
de jedoch f e s t g e l e g t , b e i welcher Frage K o n k r e t i s i e r u n g e n und 
das Nachfragen möglich, geboten oder n i c h t e r l a u b t s i n d . 

1) Diese Anforderungen s c h l o s s e n e i n e r s e i t s z e i t l i c h zwar verfüg­
bare, aber mit i n d u s t r i e l l e n Bedingungen unerfahrene Studen­
t e n , a n d e r e r s e i t s kommerzielle Übersetzungsbüros aus. Wir ent­
schieden uns für Ausländer mit I n d u s t r i e e r f a h r u n g , d i e den 
Fragebogen i n i h r e Muttersprache übertrugen. 

2) Dies h a t t e für d i e Endfassung zur F o l g e , daß t e i l w e i s e sowohl 
d i e d e u t s c h s p r a c h i g e n a l s auch d i e übersetzten B e g r i f f e zusam­
men a u f t a u c h t e n . So waren etwa d i e deutschen B e g r i f f e wie Mei­
s t e r , V o r a r b e i t e r , Akkord, F a c h a r b e i t e r u.a. oder deren be­
t r i e b s s p e z i f i s c h e Abwandlung wie Kolonnenführer, Gruppenprä-
mienlohn e t c . verständlicher a l s d i e sinngemäße Übersetzung 
i n d i e j e w e i l i g e Landessprache. 
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Der Übersetzer des Fragebogens wurde auch a l s Dolmetscher i n der 
B e f r a g u n g s a k t i o n e i n g e s e t z t . Wir v e r z i c h t e t e n aus methodischen 
und vor a l l e m k l i m a t i s c h e n Gründen auf den E i n s a t z b e t r i e b s e i g e ­
ner Dolmetscher. D i e Dolmetscher und T e a m m i t g l i e d e r führten d i e 
E i n z e l i n t e r v i e w s gemeinsam durch. D i e s war d e s h a l b notwendig, w e i l 
dadurch e i n e r s e i t s d i e Gefahr des F e h l v e r h a l t e n s des I n t e r v i e w e r s , 
d.h. Dolmetschers (z.B. s y s t e m a t i s c h e s , bewußtes oder zufälliges 
F e h l v e r h a l t e n ) weitgehend k o r r i g i e r t oder v e r h i n d e r t , a n d e r e r ­
s e i t s d i e Sachkompetenz der T e a m m i t g l i e d e r z u r Klärung bestimm­
t e r Fragen stärker e i n g e b r a c h t werden konnte. D i e E i n z e l i n t e r ­
views wurden i n der R e g e l während der A r b e i t s z e i t d e r B e f r a g t e n 
und i n n e r h a l b des Werksgeländes ( i n Sozialräumen, Werkbüros e t c . ) 
a b g e h a l t e n . Häufig wurden d i e A r b e i t e r der Früh- und Spätschicht 
h i n t e r e i n a n d e r b e f r a g t , um Personaleinsatzstörungen zu m i n i m i e r e n . 
L e d i g l i c h i n einem F a l l war es n i c h t möglich, d i e I n t e r v i e w s wäh­
re n d der A r b e i t s z e i t durchzuführen. I n diesem F a l l mußte i n einem 
z e i t r a u b e n d e n V e r f a h r e n j e w e i l s v o r S c h i c h t b e g i n n und nach S c h i c h t 
ende d i e Befragung a b g e h a l t e n werden. 

I n den m e i s t e n Fällen mußten Ausfallvergütungen b e r e i t g e s t e l l t 
werden. D i e Zahlungsmodalitäten und d i e Höhe d e r Vergütungen wa­
r e n i n e r s t e r L i n i e von der b e t r i e b l i c h e n E n t l o h n u n g s f o r m bestimmt 
D i e I n t e r v i e w s d a u e r t e n zwischen 50 und 90 Minuten. Insgesamt f a n ­
den 373 E i n z e l i n t e r v i e w s s t a t t . Verweigerungen t r a t e n n i c h t a u f . 
Ausfälle ergaben s i c h d u r ch K r a n k h e i t oder s o n s t i g e Abwesenheit; 
das Sample wurde i n d i e s e n Fällen e n t s p r e c h e n d ergänzt. 

(2) G r u p p e n d i s k u s s i o n e n : Von v o r n h e r e i n war damit zu r e c h n e n , daß 
d i e r e l a t i v s t a n d a r d i s i e r t e Form der Befragungen, t r o t z der genau­
en K e n n t n i s der S i t u a t i o n i n den A r b e i t s p r o z e s s e n und B e t r i e b e n , 
noch I n t e r p r e t a t i o n s - und D a r s t e l l u n g s p r o b l e m e a u f w e r f e n würde. 
Deshalb wurden d i e E i n z e l i n t e r v i e w s durch G r u p p e n d i s k u s s i o n e n m i t 
A r b e i t e r n ergänzt, um i n s b e s o n d e r e A k z e n t u i e r u n g e n und K o n k r e t i ­
s i e r u n g e n der E r g e b n i s s e der s t a n d a r d i s i e r t e n Erhebung zu ermögli­
chen. 

I n d i e G r u p p e n d i s k u s s i o n e n wurden' i n d e r Re g e l s o l c h e A r b e i t e r 
e i n b e z o g e n , d i e n i c h t b e r e i t s mündlich b e f r a g t worden waren. Die 

Altmann/Binkelmann/Düll/Mendolia/Stück (1981): Forschungsbericht Humanisierung des Arbeitslebens. 
Bedingungen und Probleme betrieblich initiierter Humanisierungsmaßnahmen. Band IV. 
URN: http://nbn-resolving.de/urn:nbn:de:0168-ssoar-100903 



Auswahl der Teilnehmer war nur f u n k t i o n a l , d.h. nach Arbeitsplät­
zen bzw. Funktionen durch uns s t e u e r b a r , da d i e Gru p p e n d i s k u s s i o ­
nen während der A r b e i t s z e i t , u n m i t t e l b a r vor oder u n m i t t e l b a r 
nach der S c h i c h t , s t a t t f a n d e n und b e t r i e b l i c h e E i n s a t z p r o b l e m e 
und V e r k e h r s m i t t e l berücksichtigt werden mußten. I n s o f e r n war d i e 
Besetzung auch von den V o r g e s e t z t e n nur begrenzt beeinflußbar. 
Nach Möglichkeit wurden b e t r i e b s s p e z i f i s c h r e l e v a n t e Kombinatio­
nen von A r b e i t s g r u p p e n zusammengestellt (z.B. Montage - K o n t r o l ­
l e ) , d i e d i f f e r e n t i e l l e P e r s p e k t i v e n v e r t r a t e n ; jedoch wurde ver­
s u c h t , heterogene Gruppen (d.h. mehrere verschiedene Funktionen) 
zu vermeiden. 

Es wurde k e i n G r u n d r e i z vorgegeben, sondern nur ganz a l l g e m e i n 
gesagt, daß man über " i n t e r e s s i e r e n d e Fragen und Probleme b e i 
der A r b e i t " (im untersuchten Prozeß) gemeinsam sprechen w o l l e . 
Die durchweg sehr l e b h a f t e n , spontanen D i s k u s s i o n e n wurden ge­
gen Ende nur dann durch Nachfragen ergänzt, wenn e i n nach Mei­
nung des D i s k u s s i o n s l e i t e r s b e t r i e b s s p e z i f i s c h r e l e v a n t e s Thema 
n i c h t aufgetaucht war. 

Die Gruppen bestanden aus 6 - 1 0 Personen; wenn Ausländer b e t e i ­
l i g t waren, wurden d i e Dolmetscher hinzugezogen. Die D i s k u s s i o ­
nen wurden im al l g e m e i n e n i n Besprechungszimmern, Sozialräumen 
o.a. durchgeführt und dauerten e i n e i n h a l b b i s zwei Stunden. Die 
Gespräche wurden n i c h t auf Tonband aufgenommen, sondern von Pro­
t o k o l l a n t e n (Team-Mitgliedern) abwechselnd p r o t o k o l l i e r t und so­
f o r t anschließend, zusammen mit dem D i s k u s s i o n s l e i t e r , d i k t i e r t . 
(Die Mikrophonschwelle wäre b e i der j e w e i l i g nur kurzen Informa­
t i o n s z e i t und i n Anbetracht der Durchführung im B e t r i e b schwer 
zu bewältigen gewesen.) 

Insgesamt wurden i n 7 von 9 B e t r i e b e n 14 Gruppendiskussionen mit 
insgesamt 101 A r b e i t e r n durchgeführt. 
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C. Auswahl von B e t r i e b e n und Maßnahmen 

1. Zur Auswahl 

a) B e t r i e b s a u s w a h l 

Es s o l l k e i n Z w e i f e l daran g e l a s s e n werden, daß es s i c h b e i der 
F e s t l e g u n g d e r zu untersuchenden B e t r i e b e und Maßnahmen um e i n e 
nur an wenigen K r i t e r i e n o r i e n t i e r t e " g e z i e l t e Auswahl" h a n d e l t e , 
d.h. um e i n e s o l c h e , b e i der aus u n s e r e r K e n n t n i s d e r S i t u a t i o n 
im B e r e i c h d e r HdA und den E r g e b n i s s e n d e r e x p l o r a t i v e n Phase 
s o l c h e Fälle, d i e w i r a l s t y p i s c h b e t r a c h t e t e n , ausgewählt wur­
den . 

Von v o r n h e r e i n haben w i r d i e Untersuchung a u f den B e r e i c h der 
M e t a l l i n d u s t r i e ( K r i t e r i u m 1) im Sinne des O r g a n i s a t i o n s b e r e i c h s 
der I G - M e t a l l e i n g e g r e n z t . H i e r l a g e n d i e m e i s t e n I n f o r m a t i o n e n 
über entsprechende b e t r i e b l i c h e Maßnahmen i n der L i t e r a t u r , i n 
u n s e r e r e i g e n e n K e n n t n i s und aus den e x p l o r a t i v e n Expertengesprä­
chen v o r ; z u g l e i c h k o n z e n t r i e r t e s i c h h i e r auch d e r E r f a h r u n g s ­
h i n t e r g r u n d d e r T e a m - M i t g l i e d e r . 

Des w e i t e r e n s o l l t e n l a u t U n t e r s u c h u n g s a n t r a g n ur der g e w e r b l i c h e 
B e r e i c h ( K r i t e r i u m 2) einbezogen werden. E i n e Begrenzung a u f Fäl­
l e m i t ausschließlich " a n g e l e r n t e n " A r b e i t e r n s c h i e n j e d o c h n i c h t 
s i n n v o l l , da damit das w e i t e r e Spektrum p e r s o n e l l e r und s a c h l i ­
c h e r V oraussetzungen und Auswirkungen s o l c h e r Maßnahmen v e r l o r e n ­
gegangen wäre. 

H i n s i c h t l i c h d e r Betriebsgröße ( K r i t e r i u m 3) s o l l t e a n g e s i c h t s 
des V e r f a h r e n s " F a l l s t u d i e " e i n e überschaubare Größenordnung an­
v i s i e r t und darüber h i n a u s s o l c h e B e t r i e b e i n s B l i c k f e l d gerückt 
werden, d i e t y p i s c h e r w e i s e n i c h t an d er s t a a t l i c h e n Projektför­
derung im HdA-Bereich t e i l h a b e n . Vorgesehen waren " m i t t l e r e Groß­
b e t r i e b e " m i t c a . 600 - 2000 Beschäftigten (durchaus auch e i g e n ­
ständige B e t r i e b e größerer Unternehmen). D i e s e s K r i t e r i u m konnte 
n i c h t vollständig d u r c h g e h a l t e n werden. B e i 3 von 9 B e t r i e b e n 
g e r i e t e n w i r über d i e s e Größenordnung h i n a u s . 
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Schließlich war d i e "Güte" des B e t r i e b s Zugangs ( K r i t e r i u m 4 ) , 
d.h. d i e absehbaren Möglichkeiten und Probleme, an r e l e v a n t e be­
t r i e b l i c h e Experten und ausreichendes M a t e r i a l heranzukommen, 
von w e s e n t l i c h e r Bedeutung - unter den Bedingungen h e u t i g e r i n ­
d u s t r i e s o z i o l o g i s c h e r Forschung e i n u n v e r z i c h t b a r e s , wenn auch 
a b s o l u t q u a l i t a t i v e s und s u b j e k t i v e s K r i t e r i u m . 

(Zu den ausgewählten B e t r i e b e n im e i n z e l n e n siehe A b s c h n i t t V.) 

b) Bestimmung der Maßnahmen 
(1) In der e r s t e n e x p l o r a t i v e n Phase und i n der V o r b e r e i t u n g s ­
phase für d i e E m p i r i e wurden A r t und Bedeutung der i n den l e t z ­
t e n Jahren durchgeführten Maßnahmen im obengenannten Sinne zu 
i d e n t i f i z i e r e n v e r s u c h t . Dies e r f o l g t e auf zwei Wegen: 

o Eine Überprüfung der vom Projektträger HdA im Rahmen des Re­
gierungsprogramms geförderten P r o j e k t e , i h r e r A r t und Z i e l e 
sowie ein e D u r c h s i c h t der L i t e r a t u r , insbesondere auch der i n 
der Z e i t s c h r i f t e n l i t e r a t u r r e f e r i e r t e n Maßnahmen. 

o Eine S e r i e von Expertengesprächen mit V e r t r e t e r n von B e t r i e ­
ben, Arbeitgeberverbänden, Gewerkschaften und Wissenschaft zu 
Schwerpunkten h u m a n i s i e r u n g s o r i e n t i e r t e r Maßnahmen, sowie der 
Besuch und d i e Auswertung von Tagungen und Tagungsberichten 

1) 
zu diesem Thema 

(2) Aus Gründen, d i e im B e r i c h t d a r g e l e g t wurden ( v g l . Maßnahme­
ty p e n ) , kam eine formale Zuordnung zu den gängigen A r b e i t s s t r u k -
t u r i e r u n g s t y p e n n i c h t i n Frage; ei n e Eingrenzung auf ergonomi­
sche oder t e c h n o l o g i s c h e Maßnahmen o.a. war a n g e s i c h t s der F r a ­
g e s t e l l u n g n i c h t opportun. Nach der Vo r i n f o r m a t i o n s p h a s e wurden 

1) Diese A r b e i t e n im e i n z e l n e n zu erläutern, würde den Rahmen 
d i e s e r S k i z z e unserer Vorgehensweise sprengen. E r g e b n i s s e der 
beiden genannten A r b e i t e n , d i e h i e r nur Z w i s c h e n s c h r i t t e wa­
r e n , s i n d m i t t l e r w e i l e von zwei Team-Mitgliedern i n umfassen­
derem Zusammenhang s y s t e m a t i s c h zusammengefaßt und d a r g e s t e l l t 
worden: V g l . Altmann/Düll, Neue Formen der A r b e i t s g e s t a l t u n g 
und A r b e i t s o r g a n i s a t i o n i n der BRD, 197 9 (Manuskript 1978), 
insbesondere Kap. VI. 
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5 Formen von Veränderungsmaßnahmen a l s t y p i s c h , d.h. v e r b r e i t e t 
i n ausgewählten B e t r i e b s b e r e i c h e n und für e i n e große Z a h l von 
I n d u s t r i e a r b e i t e r n r e l e v a n t , bestimmt: 

o G r u p p e n a r b e i t 
o M o d i f i z i e r u n g von Fließarbeit durch veränderten A r b e i t s e i n s a t z 
o M o d i f i z i e r u n g von Fließarbeit durch E n t k o p p e l u n g 
o Auflösung von Fließarbeit durch Überführung i n E i n z e l a r b e i t 
o T e c h n i s c h e Lösungen z u r Aufhebung r e s t r i k t i v e r A r b e i t 

Es wurde v e r s u c h t , i n den V o r k o n t a k t e n Maßnahmen d i e s e r A r t zu 
i d e n t i f i z i e r e n und Zugang zu B e t r i e b e n zu gewinnen, d i e s o l c h e 
Maßnahmen durchführen. 

(3) B e t r i e b s k o n t a k t e : Nachdem d i e A r t d e r B e t r i e b e und Maßnahmen, 
d i e für e i n e Erhebung grundsätzlich i n Frage kamen, f e s t l a g ( ex-
p l o r a t i v e P h a s e ) , mußten entsprechende Betriebe/Maßnahmen gefun­
den und d i e B e t r i e b e um M i t a r b e i t gebeten werden ( v o r b e r e i t e n d e 
Phase für d i e E m p i r i e ) . H i e r b e i wurden zwei Wege b e s c h r i t t e n : 

o I n Zusammenarbeit m i t einem r e g i o n a l e n A r b e i t g e b e r v e r b a n d wur­
den aus dessen M i t g l i e d e r l i s t e 13 p o t e n t i e l l i n t e r e s s a n t e Be­
t r i e b e ausgewählt und a n g e s c h r i e b e n . Aufgrund des minimalen 
Antwortrücklaufes wurden sämtliche a n g e s c h r i e b e n e n B e t r i e b e 
bzw. Personen ( i m a l l g e m e i n e n B e t r i e b s l e i t e r oder P e r s o n a l l e i ­
t e r ) t e l e f o n i s c h k o n t a k t i e r t und über e v e n t u e l l durchgeführte 
Maßnahmen b e f r a g t . Der E r f o l g war g e r i n g : Nur wenige B e t r i e b e 
führten entsprechende Maßnahmen durch oder waren zu e i n e r Zu­
sammenarbeit b e r e i t . Aus d i e s e r A k t i o n e n t s t a n d e n e i n e F a l l ­
s t u d i e und e i n i g e K u r z f a l l s t u d i e n . Es war der V e r s u c h , r e l a t i v 
s y s t e m a t i s c h vorzugehen und z u g l e i c h i n p r a g m a t i s c h e r A b s i c h t 
d i e S t u d i e r e g i o n a l zu z e n t r i e r e n . 

o G l e i c h l a u f e n d wurden a uf der B a s i s von L i t e r a t u r h i n w e i s e n und 
i n s t i t u t s i n t e r n v o r l i e g e n d e n U n t e r l a g e n über B e t r i e b e s c h r i f t ­
l i c h e K o n t a k t e m i t e i n e r großen Z a h l von Unternehmen aufgenom­
men. Den K r i t e r i e n e n t s p r e c h e n d wurden nur B e t r i e b e aus der 
M e t a l l i n d u s t r i e und i n d e r vorgesehenen Größenordnung, und 
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d i e s e n ur i n Bayern und i n N o r d r h e i n - W e s t f a l e n , a n g e s c h r i e b e n . 
( D i e r e g i o n a l e Zuordnung war r e i n f o r s c h u n g s p r a g m a t i s c h . ) Zu 
d i e s e n K o n t a k t e n v e r h a l f e n w e i t e r h i n bestehende Verbindungen 
zu E x p e r t e n v e r s c h i e d e n e r P r o v e n i e n z und d i e Expertengespräche 
aus d e r V o r i n f o r m a t i o n s p h a s e . Auf d i e s e Weise konnten z a h l r e i ­
che vorläufige K o n t a k t e h e r g e s t e l l t werden. Aus d i e s e r A k t i o n 
ergaben s i c h 8 B e t r i e b e für F a l l s t u d i e n und e i n i g e K u r z f a l l ­
s t u d i e n . 

D. Vorgehen b e i d e r Erhebung ( e m p i r i s c h e Phase) 

1.__ Kontaktaufnahme 

Nach d e r v o r b e r e i t e n d e n Kontaktaufnahme ( B r i e f m i t I n f o r m a t i o n e n 
über d i e S t u d i e , B i t t e um Gespräch) wurden z a h l r e i c h e B e t r i e b s ­
besuche durchgeführt. Dabei wurden Gespräche im a l l g e m e i n e n m i t 
den B e t r i e b s - / W e r k s l e i t e r n und/oder den P e r s o n a l l e i t e r n geführt. 
A l s B a s i s d e r Gespräche d i e n t e der L e i t f a d e n LF 01, H e r s t e l l u n g 
von B e t r i e b s k o n t a k t e n ( s i e h e unten, A b s c h n i t t F ) . E r d i e n t e zu 
e i n e r e r s t e n E r f a s s u n g b e t r i e b l i c h e r Maßnahmen. E r e r b r a c h t e 

o e i n e n gewünschten F a l l und d i e Zusage für e i n e F a l l s t u d i e oder 
o e i n e n gewünschten F a l l , a b er nur d i e Zusage für e i n e K u r z f a l l ­

s t u d i e oder 
o den gewünschten F a l l , a b er k e i n e Zusage oder 
o d e r F a l l war anders g e l a g e r t . 

I n den b e i d e n l e t z t g e n a n n t e n Fällen konnten d i e Gespräche im a l l ­
gemeinen a l s Expertengespräche z u r G e s a m t s i t u a t i o n i n F o r t s e t z u n g 
der V o r i n f o r m a t i o n s p h a s e g e n u t z t werden. 

D i e Zusage war durchweg m i t der B i t t e um Anonymität s e i t e n s d e r 
B e t r i e b e verbunden und m i t u n s e r e r entsprechenden Zusage. Auf e i n e 
f o r m a l e Bestätigung der Zusage drängten w i r n i c h t , um mögliche 
K o m p l i k a t i o n e n i n den B e t r i e b e n zu v e r h i n d e r n . Grundsätzlich kon­
t a k t i e r t e n w i r aber b e i vorläufiger Zusage umgehend den B e t r i e b s ­
r a t und e r b a t e n auch dessen Zustimmung. ( D i e vom Projektträger 
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HdA ursprünglich er b e t e n e L i s t e der B e t r i e b e und deren s c h r i f t l i ­
che Zusage hätte i n jedem F a l l d i e Durchführung der F a l l s t u d i e n 
gefährdet.) Die Anonymitätszusage e r s c h w e r t d i e D a r s t e l l u n g d e r 
Befunde e r h e b l i c h , i s t uns aber z e n t r a l e V e r p f l i c h t u n g . I n s i d e r 
werden a l l e r d i n g s " i h r e n " F a l l immer erkennen können, obwohl w i r 
e i n e F a l l d a r s t e l l u n g - a l l e r d i n g aus s a c h l i c h e n Erwägungen - v e r ­
mieden haben. 

8 von 9 B e t r i e b e n e r b a t e n e i n e " G e g e n l e i s t u n g " i n Form e i n e s Ab­
schlußgesprächs. D i e s e r B i t t e kamen w i r immer nach. 

2. P r e t e s t 

Zwei B e t r i e b e wurden für e i n e n P r e t e s t ausgewählt, i n denen d i e 
Ins t r u m e n t e g e t e s t e t wurden. Z e n t r a l e s E r g e b n i s war d i e S i c h e r ­
s t e l l u n g e i n e r b r e i t e n Anlage d e r Frageleitfäden. Der P r e t e s t für 
d i e A r b e i t e r b e f r a g u n g wurde m i t Arbeitskräften außerhalb d e r F a l l ­
s t u d i e n b e t r i e b e i n München durchgeführt (22 P r e t e s t - I n t e r v i e w s ) . 

3. Vorgehen b e i den K u r z f a l l s t u d i e n 

D i e K u r z f a l l s t u d i e n bestanden i n e i n - b i s zweitägigen B e t r i e b s b e ­
suchen, b e i denen m i t zwei b i s d r e i b e t r i e b l i c h e n E x p e r t e n , z u ­
m e i s t dem P e r s o n a l l e i t e r und dem P r o d u k t i o n s l e i t e r , i n e i n i g e n 
Fällen auch m i t dem B e t r i e b s r a t , gesprochen und d e r B e t r i e b be­
gangen wurde. E i n g e s e t z t wurden h i e r verkürzte Fassungen d e r F r a ­
geleitfäden I b i s V I I . Zu d i e s e n Fällen wurden zusammenfassende 
P r o t o k o l l e e r s t e l l t . 

H. Vorgehen i n den F a l l s t u d i e n 

a) O r g a n i s a t i o n des A b l a u f e s 

Nach den e r s t e n Kontaktgesprächen e r b a t e n w i r d i e Benennung e i n e s 
b e t r i e b l i c h e n Kontaktmannes, was durchweg e r f o l g t e ( i m a l l g e m e i ­
nen der P e r s o n a l l e i t e r ) . M i t ihm wurde d e r o r g a n i s a t o r i s c h e Ab­
l a u f im D e t a i l g e p l a n t und v e r e i n b a r t . 
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b) A b l a u f d e r F a l l s t u d i e n (Phasen) 

D i e F a l l s t u d i e n waren z w e i p h a s i g a n g e l e g t : 

Phase I : 

E r s t e s , einführendes E x p e r t e n i n t e r v i e w im a l l g e m e i n e n m i t einem 
oder mehreren M i t g l i e d e r n des Top-Managements zum a l l g e m e i n e n Über­
b l i c k . F e s t l e g u n g d e r für D e t a i l s a c h g e b i e t e zuständigen E x p e r t e n , 
Befragung m i t den Frageleitfäden LF I I - V I I . Eigene K o n t a k t a u f ­
nahme m i t w e i t e r e n E x p e r t e n ; E x p e r t e n i n t e r v i e w s m i t dem B e t r i e b s ­
r a t ; Prozeßbeschreibungen; Materialsammlungen; H i n t e r l a s s e n d e r 
M a t e r i a l w u n s c h l i s t e ; Klärung e v e n t u e l l zusätzlicher M a t e r i a l z u ­
sammenstellungen; F e s t l e g u n g des Vorgehens i n der Phase I I . 

D i e Phase I d a u e r t e planmäßig d u r c h s c h n i t t l i c h e i n e Woche (5 Tage) 
pro B e t r i e b b e i E i n s a t z von 4 - 5 w i s s e n s c h a f t l i c h e n M i t a r b e i t e r n 
v o r O r t . 

Zwischenphase: 

I n der Zwischenphase e r f o l g t e e i n e Vorauswertung d e r E x p e r t e n g e ­
spräche und M a t e r i a l i e n , d i e F e s t s t e l l u n g von Lücken, d i e Formu­
l i e r u n g von Z u s a t z f r a g e n für d i e A r b e i t e r b e f r a g u n g sowie d i e end­
gültige O r g a n i s a t i o n d e r Phase I I . D i e Zwischenphase s o l l t e maxi­
mal 6 - 1 2 Wochen dauern ( i n deren V e r l a u f i n anderen B e t r i e b e n 
d i e Phasen I a n l a u f e n s o l l t e n ) . D i e s e A b s i c h t konnte n i c h t d u r c h ­
gehend e i n g e h a l t e n werden. Es t r a t e n aus v e r s c h i e d e n s t e n Gründen 
Spannen b i s zu 6 Monaten a u f . 

Phase I I : 

Durchführung r e s t l i c h e r Expertengespräche, Nacherhebungen i n s b e ­
sondere auch h i n s i c h t l i c h der Prozeßbeschreibungen. M a t e r i a l e r ­
gänzungen; Durchführung der E i n z e l i n t e r v i e w s und Gruppendiskus­
s i o n e n . - Wiederum 4 - 5 Tage für 4 - 5 w i s s e n s c h a f t l i c h e M i t a r ­
b e i t e r , zuzüglich Dolmetscher für I n t e r v i e w s m i t Ausländern. 
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c) Abschlußgespräche ("Präsentationen") 

Nach e i n e r e r s t e n F a l l a n a l y s e ( E n t w i c k l u n g von Hypothesen, P r o ­
b l e m d e f i n i t i o n e n , Grundauszählung der E i n z e l i n t e r v i e w s , A n a l y s e 
d e r G r u p p e n d i s k u s s i o n e n ) e r f o l g t e i n 8 von 9 Fällen e i n Abschluß­
gespräch ( s i e h e oben) m i t dem Top-Management. Vom Untersuchungs­
team wurde immer um d i e Teilnahme des B e t r i e b s r a t e s gebeten. D i e ­
se e r f o l g t e nur i n einem F a l l e , t e i l s w e i l s e i t e n s der B e t r i e b s ­
l e i t u n g k e i n e E i n l a d u n g e r f o l g t e , t e i l s aus unbekannten Gründen. 

5. M a t e r i a l a u f b e r e i t u n g 

a) Q u a l i t a t i v e s M a t e r i a l 

Das M a t e r i a l aus den Expertengesprächen l i e g t i n Form von P r o t o ­
k o l l e n v o r , d i e i n s i c h nach T e i l f r a g e s t e l l u n g e n geordnet s i n d 
(10 - 30 S c h r e i b m a s c h i n e n s e i t e n j e P r o t o k o l l ) . D i e s e r l a u b t den 
Z u g r i f f b e i der Auswertung von T e i l f r a g e n . P r o t o k o l l e und Mate­
r i a l wurden i n e i n e r Zwischenauswertung zu s y s t e m a t i s c h e n S t i c h ­
wort-Monographien für jede Maßnahme v e r d i c h t e t , um r a s c h e r e n Zu­
g r i f f zu E i n z e l f a k t e n b e i V e r g l e i c h e n möglich zu machen. - D i e 
P r o t o k o l l e d e r G r u p p e n d i s k u s s i o n e n (Gesprächsablauf) wurden nach 
Themenbereichen g e g l i e d e r t . 

b) Q u a n t i t a t i v e s M a t e r i a l 

(1) D i e B e t r i e b s s t a t i s t i k e n ( F e h l z e i t e n , F l u k t u a t i o n , P e r s o n a l -
und L o h n g r u p p e n s t r u k t u r e t c . ) wurden nach Abschluß der E x p e r t e n ­
gespräche s y s t e m a t i s c h a u f b e r e i t e t . D i e Rohdaten mußten t e i l w e i ­
se - aus Vergleichsgründen - nach bestimmten Merkmalen und K l a s ­
sen zusammengefaßt werden ( b e i s p i e l s w e i s e A l t e r s k l a s s e n , Dauer 
de r Betriebszugehörigkeit und v i e l e s mehr). 

(2) Nach den E r h e b u n g s a r b e i t e n d e r z w e i t e n Untersuchungsphase e r ­
f o l g t e d i e Übertragung des M a t e r i a l s d e r s t a n d a r d i s i e r t e n F r a g e ­
bögen auf Code-sheets. Für d i e Vercodung der o f f e n e n Fragen wurde 
e i n Codeplan e n t w o r f e n (das Codebuch umfaßt c a . 100 S e i t e n ) . D i e 
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w e i t e r e n programmierungstechnischen Aufgaben (Ablochung, E r s t e l ­
l u n g der S t e u e r - und L o c h k a r t e n , A b s p e i c h e r n des M a t e r i a l s auf 
Magnetband, E i n s a t z von Programmpaketen e t c . ) wurden dann im Re­
chenzentrum der FU B e r l i n durchgeführt. Pro E i n z e l i n t e r v i e w wur­
den für d i e g e s c h l o s s e n e n Fragen zwei und für d i e o f f e n e n Fragen 
fünf L o c h k a r t e n benötigt. Auf e i n e r w e i t e r e n L o c h k a r t e wurden be­
t r i e b s s p e z i f i s c h e und a r b e i t s p l a t z s p e z i f i s c h e Merkmale ( z . B . Be­
triebsgröße, S i t u a t i o n des B e t r i e b s a u f dem A r b e i t s m a r k t , F l u k t u a ­
t i o n s z i f f e r n , A r b e i t s z y k l u s pro A r b e i t s p l a t z , Umgebungsbelastun­
gen) v e r c o d e t . 1 ^ 

Für d i e oben b e r e i t s genannten "Präsentationen" wurden d i e w i c h ­
t i g s t e n E r g e b n i s s e aus den Computerausdrucken übernommen und pro 
B e t r i e b (und d i f f e r e n z i e r t nach Maßnahmen) i n einem Band zusammen­
gefaßt. D i e b e t r i e b s s p e z i f i s c h e n Z u s a t z f r a g e n wurden m a n u e l l a u f ­
b e r e i t e t ; a u f g r u n d der g e r i n g e n A n z a h l an Merkmalen (und Merkmals­
kombin a t i o n e n ) r e i c h t e e i n m o d i f i z i e r t e s L i s t e n v e r f a h r e n aus, um 
d i e Z u s a t z f r a g e n a u f z u b e r e i t e n . 

D i e m a s c h i n e l l e Auswertung des v e r c o d e t e n M a t e r i a l s e r f o l g t e 
m i t H i l f e des SPSS ( S t a t i s t i c a l Package f o r the S o c i a l S c i e n c e s ) . 
D i e s e s D a t e n a n a l y s e p a k e t h a t t e für d i e S t u d i e zwei besondere 
V o r t e i l e : Zum e i n e n i s t das SPSS s p e z i e l l für d i e B e a r b e i t u n g 
s o z i a l w i s s e n s c h a f t l i c h e r F r a g e s t e l l u n g e n und Probleme e r s t e l l t 
worden; zum anderen b r i n g t s e i n e Anwendung arbeitsökonomische 
V o r t e i l e , da das SPSS mehrere Programme m i t e i n a n d e r v e r f l e c h ­
t e t und dadurch aufwendige, zusätzliche Programmierungsaufga­
ben ( z . B . d i e I n t e g r a t i o n oder g e g e n s e i t i g e Abstimmung u n t e r ­
s c h i e d l i c h e r Programme) w e g f a l l e n . 
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E. Übersichten z u r Erhebung 

T a b e l l e 1: F a l l s t u d i e n b e t r i e b e (9 B e t r i e b e ) 

I n d u s t r i e - B e t r i e b s - Z a h l der Beschäftigte 
zweig code B e t r i e b e 400 - 1000 über 1000 

E l e k t r o t e c h n . 
I n d u s t r i e 

Straßenfahr­
zeugbau 

F , G , H 3 x x 

Feinmech.-opt. g ^ 
I n d u s t r i e 

EBM-Waren A, D 2 x x 

E I,E I I 2 x x 

Maschinenbau C 1 
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T a b e l l e 2: U n t e r s u c h t e Maßnahmen 
(20 i n d i e B e s c h r e i b u n g aufgenommene Maßnahmen) 
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T a b e l l e 3: Gespräche und Gesprächspartner i n den F a l l s t u d i e n -
betrieben"*" ̂  

1) B e i den Expertengesprächen m i t Management und B e t r i e b s r a t wur­
den a l s Gesprächspartner d i e T e i l n e h m e r an Gesprächen gezählt, 
n i c h t d i e k o n k r e t e n Personen (zum T e i l wurde m i t den s e l b e n 
Personen mehr a l s e i n Gespräch geführt, so daß mehr Gesprächs­
p a r t n e r a l s Personen i n d i e A u f s t e l l u n g e i n g e h e n ) . 

Zusätzlich 1 G r u p p e n d i s k u s s i o n m it 8 M e i s t e r n 
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F. Grobgliederung von Leitfäden und Fragebogen 

1. Exploration, Vorinformation und Betriebskontakte 

Für die erste explorative Phase lagen zwei verschiedene Leitfaden 
formen vor: 

Ein Leitfaden (LF 0 3 ric h t e t e s i c h an Experten, die nicht aus Be­
trieben kamen; er war sehr generell gehalten und umfaßte folgende 
Schwerpunkte: 

LF 03: Allgemeine Problemexploration 

1. Verhältnis Rationalisierung - Humanisierung 
(Zusammenhang der betrieblichen Interessen, Stoßrichtung der 
Maßnahmen, Anstöße und Bedingungen, g e s e l l s c h a f t s p o l i t i s c h e 
Bedeutung) 

2. Spezielle Bedingungen (für Anstöße, Nachfragen zu 1.) 

3. Effekte (für den Betrieb, für die Arbeiter) 

4. Spezielle Fragen (Elastizität, Konjunktur, s t a a t l i c h e Regelun­
gen und Auflagen, t a r i f l i c h e Regelungen, neue G r a t i f i k a t i o n s ­
formen, Qu a l i f i k a t i o n s - und Qualifizierungsprobleme) 

Zur Vorinformation bei den Betriebsvertretern sowie zur Aufnahme 
von Betriebskontakten (vorbereitende Phase) dienten zwei weitere 
Leitfäden (LF 01 und LF 02). Diese sind i n i h r e r Struktur g l e i c h , 
der LF 01 i s t d i f f e r e n z i e r t e r und ausführlicher. Er wurde benutzt 
wenn ausreichende Kenntnisse über den Betrieb vorlagen, die den 
Versuch s i n n v o l l erscheinen ließen, die Zusage zu einer F a l l s t u ­
die anzustreben. Je nach E r f o l g gingen die Ergebnisse i n die F a l l 
Studie oder i n die allgemeine Vorinformation ein. 

LF 01 für die Herstellung von Betriebskontakten (bzw.) 
LF 02 zur allgemeinen Information über eine b e t r i e b l i c h e Maßnahme 

1. Generelle Kennzeichnung des Betriebs 

2. Betriebliche, humanisierungsorientierte Maßnahmen 

3. Z i e l e , die sich mit der Maßnahme verbanden 

4. Anlässe/Bedingungen/Probleme 
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5. Stand/Effekte 

6. Mit der Maßnahme verbundene neue Probleme 

7. Vorläufige Beurteilung von Effekten und Problemen 

8. Weitere Vorhaben, Zielvorstellungen, Planungen 

2. Leitfäden für die Expertengespräche i n den Bet r i e b s f a l l s t u d i e n 

(Die Leitfäden für die Expertengespräche i n den Fa l l s t u d i e n um­
fassen ohne a l l e Erläuterungen über 60 Seiten und werden deshalb 
hie r nur nach ihren Themenbereichen wiedergegeben.) 

LF I I : Probleme und Bedingungen des Umstellungsprozesses 

1. Probleme und Anstöße für die Maßnahmen (aus technischen und 
arbeitsorganisatorischen Strukturen, aus Verhalten/Einstel­
lungen/Erwartungen der Beschäftigten, aus Produktivitätszie­
len, aus Bedingungen und Einflüssen des Produktionsmittel-
markts etc.) 

2. Anstöße aus dem Absatzmarkt (Quantität und Qualität der Pro­
dukte, z e i t l i c h e Schwankungen im Absatz, Stellung des Be­
tr i e b s auf dem Absatzmarkt etc.) 

3. Anstöße aus anderen Märkten 

4. Anstöße aus dem Bereich der Belegschaft (aus der vorhandenen 
Arbeitskräftestruktur, aus der Arbeitsmarktstellung des Be­
t r i e b s , aus arbeitsmotivationalen Problemen, aus b e t r i e b l i ­
chen Einsatzpolitiken) 

5. Einschätzung der Erwartungsstrukturen der Belegschaft (Wahr­
nehmung und Einschätzung der Erwartungen, Einflußnahme auf 
die Erwartungen) 

6. Probleme im Zusammenhang mit der monetären/nichtmonetären 
G r a t i f i k a t i o n 

7. Probleme im Zusammenhang mit dem hierarchischen Aufbau 

8. Probleme aus öffentlich-normativen Regelungen und t a r i f v e r ­
traglichen Rahmenbedingungen 

9. Interessenvertretung (Aktivitäten des Betriebsrats, Reaktio­
nen der Unternehmensleitung) 

10. Formalisierung und Explizität der Maßnahme 
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11. Ablauf des Umstellungsprozesses ( I n i t i a t i v e , Planung, Ent­
scheidung, Durchführung, Absicherung) 

12. Einschätzung und Gewichtung von betrieblichen Problemen und 
Bedingungen als Anstöße eines Umstellungsprozesses 

LF III; Verfügung über Arbeitskraft 

1. Struktur der Arbeitskräfte im Betrieb 

2. Struktur der Arbeitskräfte im untersuchten Prozeß 

3. Beurteilung der Arbeitskräftestruktur (Veränderungen, 
Qua l i f i k a t i o n , Vorgesetzte etc.) 

4. Arbeitsmarkt i n b e t r i e b l i c h e r Perspektive 

5. D e f i n i t i o n des betrieblichen Arbeitskräftebedarfs 

6. Beschaffungsprozeß 

7. Auswahlverfahren 

8. Personalreduzierungen und Entlassungen (Betroffene, Ursachen 
Instrumente) 

LF IV: Anpassung 

A: Qualifizierung 

1. Erforderliche Eingangsqualifikation 

2. Betriebliche Ausbildungsmaßnahmen 

3. Personelle, pädagogisch-didaktische und z e i t l i c h e Aspekte 
der Ausbildung 

B: Umsetzung von Personal 

1. Merkmale der umgesetzten Arbeitskräfte 

2. I n i t i a t i v e n bei Umsetzungen 

3. Qualifizierungsmaßnahmen bei Umsetzungen 

4. Umsetzung als Disziplinierungsmaßnahme 

5. Effekte der Umsetzung (für Betrieb, Belegschaft) 
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LF V; Entlohnung/Gratifikation 

A: Lohn 

1. Entlohnungsformen/Lohnstruktur 

2. Grundlage und Instrumente der Lohnfindung 

3. Lohn in Zusammenhang mit dem Arbeitsprozeß (z.B. bei Umset­
zungen) 

4. Einschätzung des Entlohnungssystems durch die Experten 
(Leistungserbringung, Produktionsergebnis, Arbeitskräfte­
einsatz, K o n f l i k t p o t e n t i a l etc.) 

B: Nichtmonetäre Gratifikationen 

LF VI; Interessenvertretung im Betrieb/Betriebsrat 

1. Einschätzung der Belastungen/Verbesserungen durch die Verände­
rungen für die Belegschaft (physisch, psychisch, Lohn-/Leistungsverhältnis, Qu a l i f i k a t i o n , Stellung im Betrieb, Stellung 
auf dem Arbeitsmarkt, Auswirkungen über die Arbeit hinaus, 
Reaktionen der Belegschaft auf Veränderungen, Auswirkungen auf 
die gesamte A r b e i t s s i t u a t i o n im Betrieb) 

2. Lohn-/Leistungsverhältnis (Lohnformen, Lohnfindung, Verände­
rungen durch die Maßnahme) 

3. Probleme und Anlässe für die Veränderungen ( i n Anlehnung an 
den LF II) 

4. Einschaltung bei Veränderungen (Zeitpunkt, hierarchische 
Ebene, I n i t i a t i v e n , Verhandlungspunkte, Absicherungen etc.) 

5. Generelle Probleme der Humanisierung (Probleme, mögliche An­
satzpunkte von Effekten etc.) 

6. I n s t i t u t i o n e l l e und normative Voraussetzungen der Betriebs­
r a t s a r b e i t 

LF VII; Einschätzung der Effekte für die Arbeiter 

A: Effekte für die betroffenen Arbeiter 

1. In der unmittelbaren A r b e i t s s i t u a t i o n (Arbeitsplatz, Arbeits­
einsatz) 

2. Für die Stellung der Arbeiter im Betrieb (Qualifizierungs­
chancen, Hierarchie, Lohngefüge etc.) 
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3. Für die Stellung der Arbeiter auf dem Arbeitsmarkt 
(intern, extern) 

4. Interessenvertretung der Belegschaft (nach Arbeitskräfte­
gruppen, nach Konfliktbereitschaft, nach Arbeitsplatzsicher­
h e i t etc.) 

B: Effekte für den Betrieb 

1. Beschaffung von Arbeitskraft (extern, intern) 

2. Anpassung von Arbeitskraft (Qualifizierungen, Neurekrutierungen) 

3. Nutzung von Arbeitskraft (Arbeitskräfteeinsatz, Prozeßgestal­
tung, Auswirkungen auf vor- und nachgelagerte Prozesse) 

4. Entgeltprobleme/Kostenprobleme 

5. Kooperation 

6. Produktivitätsentwicklung 

7. Produktqualität/Reaktionsfähigkeit auf dem Absatzmarkt etc. 

3. Leitfaden zur Beschreibung des Arbeitsprozesses 

LF I; Prozeßbeschreibung 

1. Funktion des ausgewählten Prozesses 

2. Produkt- bzw. Prozeßergebnis 

3. Prozeßabschnitte 

4. Funktionen innerhalb des Prozesses (arbeitsvorbereitende, 
produzierende, kontrollierende etc.) 

5. Technische Autonomie/menschliche E i n g r i f f e 

6. Organisatorische Struktur 

7. Z e i t l i c h e Struktur 

8. Räumliche Struktur 

9. Kooperative Struktur 

10. Exogene, prozeßbezogene, vor- und nachgelagerte Funktionen 

11. Stellung des Prozesses i n der Produktionsstruktur des Betriebs 

12. Arbeitsvorbereitende Prozesse 
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13. Hierarchischer Aufbau im Prozeß 

14. Zusammenfassende Fragen 

15. Arbeitsplätze nach Arbeitsinhalten (arbeitsplanende, produzierende, kontrollierende etc.) 

16. Unterschiedliche Anforderungen an verschiedenen Arbeitsplatz­
typen nach Einschätzung der Experten 

17. Belastungen an verschiedenen Arbeitsplätzen nach Einschätzung 
der Experten 

18. Zusammenfassende Beurteilung der Arbeitsplätze 

19. Personalstruktur des ausgewählten Prozesses 

20. Anforderungen an Einsatzelastizität 

21. Probleme beim Arbeitskräfteeinsatz ( Q u a l i f i k a t i o n , normative 
Auflagen etc.) 

22. Einsatzformen 

Anmerkung: Der LF Ia entspricht dieser Struktur; er i s t für be­
t r i e b l i c h e Vorgesetzte als Adressaten Operationen gefaßt. 

4. M a t e r i a l l i s t e 

Die M a t e r i a l l i s t e wurde entwickelt anhand der Erfahrungen, die 
über typischerweise i n den Betrieben existierendes Material vor­
lagen. Die M a t e r i a l l i s t e hat 4 Schwerpunkte: 

1. Daten zur Personalstruktur und -entwicklung ( i n c l . Fluktuation 
Krankenstand etc.) 

2. Daten über den regionalen Arbeitsmarkt 

3. Material zum untersuchten Arbeitsprozeß (Arbeitsplatz- und 
Arbeitsablaufbeschreibungen) 

4. Material zur Entgeltfindung und zur Entlohnungsform 
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5. Der standardisierte Fragebogen zur Befragung der Arbeiter 

Der standardisierte Fragebogen umfaßt folgende T e i l k a p i t e l : 

A) Ausbildung und Tätigkeit 

Berufliche Ausbildung und Werdegang, Gründe für B e t r i e b s e i n t r i t t , 
Einschätzung der Personalauswahl der Vorgesetzten, Dauer der Be­
triebszugehörigkeit, Tätigkeiten innerhalb des Betriebs etc. 

B) Anlernung und Einarbeitung 

Anlernform, Anlernpersonal, Anlernort, Zeitdauer der Anlernung, 
Schwierigkeiten beim Anlernen, Einarbeitungsprobleme etc. 

C) Arbeitsaufgaben 

Allgemeine Einschätzung des jetzigen Arbeitsplatzes, Ausmaß von 
Nebenarbeiten, Kooperationsanforderungen, Verantwortung und Kon­
t r o l l e am Arbeitsplatz etc. 

D) Arbeitsanforderungen und Arbeitsbedingungen 

Physische Anforderungen, Arbeitsumweltbedingungen, Betriebsmittel, 
Arbeits- und Unfallschutz, z e i t l i c h e Dispositionen, A r b e i t s p l a t z ­
r o t a t i o n etc. 

E) Arbeitszeiten 

Überstunden, Schichtarbeit, Arbeitspausen etc. 

F) Sicherheit des Arbeitsplatzes 

Sicherheit des eigenen und der Arbeitsplätze im Betrieb insgesamt, 
Einfluß von Rationalisierungsmaßnahmen auf Arb e i t s p l a t z s i c h e r h e i t . 

G) Lohnfragen 

Entlohnungsform, Lohngruppenverbesserung, Vorgabezeiten, Lohn­
transparenz, Einkommenszufriedenheit, Beurteilung der Lohnbe­
standteile etc. 

H) Information und Interessenvertretung 

Betriebliches Informationswesen, Kooperation und Interessenver­
tretung durch Vorgesetzte, Rolle des Betriebsrats im Betrieb, Beurteilung der Aktivitäten des Betriebsrats etc. 
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I) Arbeitsmarkt und privater Bereich 

Zugehörigkeit zur Stamm- oder Randbelegschaft, Transfer der Qualifikation auf dem Arbeitsmarkt, Weiterbildung, physische und psy­
chische B e f i n d l i c h k e i t nach der Arbeit, p o l i t i s c h e s Interesse etc 

K) Zusammenfassung 

Erwartungen gegenüber zukünftigen Veränderungen, Humanisierung 
der Arbeit etc. 

L) S t a t i s t i k 

A l t e r , Geschlecht, Familienstand, Nationalität, Gewerkschaftsmit­
gliedschaft, Einkommen etc. 
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Kurzübersichten über d i e U n t e r s u c h u n g s b e t r i e b e 
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Vorbemerkung 

(1) Im f o l g e n d e n s i n d s c h e m a t i s c h e i n i g e Angaben zu den u n t e r s u c h ­
t e n B e t r i e b e n z u s a m m e n g e s t e l l t . S i e s o l l e n dem L e s e r d e r E r g e b n i s ­
t e i l e ermöglichen, e i n e n k u r z e n H i n w e i s zu bekommen auf jene Be­
t r i e b e , i n denen d i e Veränderungsmaßnahmen - unsere e i g e n t l i c h e 
U n t e r s u c h u n g s e i n h e i t - a n a l y s i e r t wurden. 

(2) D i e Angaben zu den B e t r i e b e n s i n d auch aus An o n y m i s i e r u n g s -
gründen s e h r g e n e r e l l . D i e Daten für d i e B e t r i e b e können auch 
n i c h t auf d i e B e r e i c h e und B e t r i e b s t e i l e d e r Maßnahmen ( s . I I D 
übertragen werden. I n d i e s e n h e r r s c h e n häufig besondere Verhält­
n i s s e . Die b e i den Veränderungsmaßnahmen wirksam werdenden a l l g e ­
meinen b e t r i e b l i c h e n Bedingungen s i n d i n den A n a l y s e n und Ergeb­
n i s d a r s t e l l u n g e n dann g e s o n d e r t d a r g e l e g t . 

(3) D i e Angaben b e z i e h e n s i c h a l l e a u f das j e w e i l i g e Untersuchungs­
j a h r oder das entsprechende V o r j a h r ( U n t e r s u c h u n g s z e i t r a u m 1977/78). 
- Die Q u a l i f i k a t i o n s a n g a b e n können s i c h a u f d i e A u s b i l d u n g der Be­
schäftigten b e z i e h e n oder a u f i h r e n b e t r i e b l i c h e n E i n s a t z bzw. d i e 
b e t r i e b l i c h e n Q u a l i f i k a t i o n s d e f i n i t i o n e n ; l e t z t e r e s i s t dann s t e t s 
v e r m e r k t . - D i e Krankenstandsangaben s o l l t e n nur a l s Größenordnung 
b e t r a c h t e t werden, i h n e n l i e g e n zum T e i l u n t e r s c h i e d l i c h e b e t r i e b ­
l i c h e Berechnungsformen zugrunde. A l l e Angaben b e z i e h e n s i c h nur 
au f den g e w e r b l i c h e n B e r e i c h . 

D i e F l u k t u a t i o n s q u o t e ( J a h r e s k e n n z a h l ) wurde nach d e r f o l g e n d e n 
Formel b e r e c h n e t : Abgänge x 100 d i v i d i e r t durch A n f a n g s b e s t a n d + 
Zugänge ( v g l . Handwörterbuch des Pe r s o n a l w e s e n s , h r s g . von E. 
G a u g i e r , S t u t t g a r t 1975, S. 846). - D i e Aussagen zu den Z i f f e r n 
a) 5. und a) 6. b a s i e r e n a u f Angaben der B e t r i e b s e x p e r t e n . 
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a) A l l g e m e i n e s 

1• I n d u s t r i e z w e i g / B r a n c h e : EBM-Waren 
2. R e c h t s f o r m / S t e l l u n g des B e t r i e b e s ; AG; T e i l e i n e s Konzerns 

3. G e w e r b l i c h e Beschäftigte: 1500 

4. P r o d u k t / P r o d u k t i o n s p r o z e s s e : B l e c h v e r a r b e i t u n g , große Form­
t e i l e , Behälter u.a.; hohe P r o d u k t v i e l f a l t ; E i n z e l f e r t i g u n g 
b i s Großserien; B e a r b e i t u n g s - , F e r t i g u n g s - und Montageprozes­
se großer T i e f e ; h e t e r o g e n e , zum T e i l auch überaltete Techno­
l o g i e bzw. A u s s t a t t u n g 

5. A b s a t z m a r k t : Im B e r e i c h der S e r i e n f e r t i g u n g bzw. Montage über 
wiegend Z u l i e f e r e r mit hoher Abhängigkeit von e i n z e l n e n Groß­
kunden; hohe Konjunkturanfälligkeit 

6. A r b e i t s m a r k t : S t a n d o r t am Rande e i n e r mittelgroßen I n d u s t r i e ­
s t a d t . R e k r u t i e r u n g q u a n t i t a t i v und ( v o r a l l e m ) q u a l i t a t i v 
s t a r k angespannt. Z a h l r e i c h e ähnliche B e t r i e b e m i t V e r g l e i c h s 
w eise höherer Attraktivität bezüglich A r b e i t s b e d i n g u n g e n wie 
Überstunden, S c h i c h t a r b e i t 

b) Beschäftigtenstruktur (nur g e w e r b l i c h e Beschäftigte) • 

1. Q u a l i f i k a t i o n s s t r u k t u r : Etwa j e e i n D r i t t e l F a c h a r b e i t e r , An­
g e l e r n t e , U n g e l e r n t e (nach A r b e i t s e i n s a t z bzw. b e t r i e b l i c h e r 
D e f i n i t i o n ) 

2. A n t e i l der männl./weibl. Beschäftigten: F a s t ausschließlich 
männliche Beschäftigte 

3. A n t e i l d e r deutschen/ausländ. Beschäftigten: 50:50 

4. Krankenstand: d u r c h s c h n i t t l i c h 9% 

5. F l u k t u a t i o n : d u r c h s c h n i t t l . rund 20% 

6. Lohnformen: F a c h a r b e i t e r b e r e i c h e Z e i t l o h n ; Übergang von v e r ­
s c h i e d e n e n L e i s t u n g s l o h n s y s t e m e n zu Gruppenprämienlohn 

7. Lohngruppen (Schwerpunkte): 11 - 16 ( b e i 20 b e t r i e b l i c h e n 
Lohngruppen 

8. Betriebszugehörigkeit (Schwerpunkte): j e r d . e i n D r i t t e l 
u n t e r 2, b i s 10, über 10 J a h r e 
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a) A l l g e m e i n e s 

1. I n d u s t r i e z w e i g / B r a n c h e : Feinmechan.-opt. I n d u s t r i e 

2. R e c h t s f o r m / S t e l l u n g des B e t r i e b e s : AG; T e i l e i n e s Konzerns 

3. G e w e r b l i c h e Beschäftigte: r d . 600 

4. P r o d u k t / P r o d u k t i o n s p r o z e s s e : Feinmechan.-opt. Geräte, z e i t ­
l i c h s t r u k t u r i e r t e r P r o d u k t w e c h s e l , m i t t l e r e S e r i e n ( i n d e r 
Montage); überwiegend Montageprozesse (sowie F e r t i g u n g von 
K l e i n t e i l e n ; ausgebaute P r o d u k t - K o n t r o l l - P r o z e s s e ) 

5. A b s a t z m a r k t : Häufiger P r o d u k t w e c h s e l ; s t a r k e s a i s o n a l e und 
k o n j u n k t u r e l l e Schwankungen; P r o d u k t e n t w i c k l u n g , M a r k t p l a n u n g 
und V e r t r i e b durch Konzern. S t a r k e i n - und ausländische Kon­
k u r r e n z 

6. A r b e i t s m a r k t : S t a n d o r t i n V o r o r t e i n e r großen I n d u s t r i e s t a d t . 
Engpässe b e i der R e k r u t i e r u n g v o r a l l e m u n g e l e r n t e r d e u t s c h e r 
Frauen. N e g a t i v e Attraktivität durch häufigen Wechsel z w i s c h e n 
E n t l a s s u n g e n und E i n s t e l l u n g e n . Z a h l r e i c h e A r b e i t s p l a t z a l t e r ­
n a t i v e n im E i n z u g s b e r e i c h 

b) Beschäftigtenstruktur ( n u r g e w e r b l . Beschäftigte) 

1. Q u a l i f i k a t i o n s s t r u k t u r : j e r d . 15% F a c h a r b e i t e r und q u a l i f i z . 
A n g e l e r n t e ; r d . 70% k u r z z e i t i g A n g e l e r n t e 

2. A n t e i l d e r männl./weibl. Beschäftigten: 30:70 

3. A n t e i l d e r deutschen/ausländ. Beschäftigten: 30:70 

4. Kr a n k e n s t a n d : d u r c h s c h n i t t l i c h r d . 14% 

5. F l u k t u a t i o n : d u r c h s c h n i t t l i c h r d . 30% 

6. Lohnformen: überwiegend G r u p p e n l e i s t u n g s l o h n 

7. Lohngruppen (Schwerpunkte): r d . zwei D r i t t e l i n L g r . 2 - 4 
(14 b e t r i e b l . Lohngruppen) 

8. Betriebszugehörigkeit (Schwerpunkte): r d . 50% b i s 2 J a h r e ; 
w e i t e r e 30% b i s 5 J a h r e 
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a) A l l g e m e i n e s 

1. I n d u s t r i e z w e i g / B r a n c h e : Maschinenbau 

2. R e c h t s f o r m / S t e l l u n g des B e t r i e b e s ; GmbH 

3. G e w e r b l i c h e Beschäftigte: r d . 2 50 

4. P r o d u k t / P r o d u k t i o n s p r o z e s s e : T r a n s p o r t a n l a g e n und -maschinen 
hoher Komplexität für s p e z i e l l e E i n s a t z b e r e i c h e ; große V a r i a ­
t i o n s b r e i t e ; E i n z e l - bzw. K l e i n s e r i e n f e r t i g u n g ; komplexe Mon­
t a g e p r o z e s s e ( E i n z e l m a s c h , bzw. -anlagen) l a n g e r Dauer ( b i s 2 
Monate), s t a r k e Verknüpfung m i t F e r t i g u n g s - und R e p a r a t u r p r o ­
zessen 

5. A b s a t z m a r k t : Hohe Kundenabhängigkeit, s t a r k e r Druck a uf Spe­
z i a l f e r t i g u n g e n und P r o d u k t i n n o v a t i o n . I n - und ausländische 
Abnehmer, k e i n e k o n j u n k t u r e l l e n Einflüsse, aber Abhängigkeit 
von eigenen t e c h n i s c h e n E n t w i c k l u n g e n / I n n o v a t i o n e n , Umdispo-
s i t i o n e n und Eilaufträgen 

6. A r b e i t s m a r k t : S t a n d o r t am Rande e i n e r mittelgroßen I n d u s t r i e ­
s t a d t , m i t ländl. E i n z u g s g e b i e t . Begrenzte Rekrutierungsmög­
l i c h k e i t für F a c h a r b e i t e r , d e s h a l b vorwiegend B i n n e n r e k r u t i e ­
rung d u r c h ausgebaute G r u n d a u s b i l d u n g 

b) Beschäftigtenstruktur (nur gew e r b l . Beschäftigte) 

1. Q u a l i f i k a t i o n s s t r u k t u r : r d . 80% F a c h a r b e i t e r ( A u s b i l d u n g ) 

2. A n t e i l der männl./weibl. Beschäftigten: f a s t 100% männl. Besch 

3. A n t e i l der deutschen/ausländ. Besch.: über 90% deutsche Besch. 

^• Krankenstand: 5% 

5. F l u k t u a t i o n : 17% 

6. Lohnformen: überwiegend E i n z e l - und Gruppenakkord, im übrigen 
Z e i t l o h n 

7. Lohngruppen (Schwerpunkte): f a s t 60% i n L g r . 7 und 8 
( b e i 10 Lohngruppen) 
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a) A l l g e m e i n e s 

1• I n d u s t r i e z w e i g / B r a n c h e : EBM-Waren 

2. R e c h t s f o r m / S t e l l u n g des B e t r i e b e s : P e r s o n a l g e s e l l s c h . , i n Fa­
m i l i e n b e s i t z (mehrere k l e i n e r e , unabhängige B e t r i e b e ) 

3. G e w e r b l i c h e Beschäftigte: r d . 400 

4. P r o d u k t / P r o d u k t i o n s p r o z e s s e : V e r s c h i e d e n e Zuliefer-/Zubehör-
t e i l e für Z w e i r a d f a h r z e u g e ; v e r s c h i e d e n e herkömmliche F e r t i ­
gungsprozesse ( S t a n z e n , P r e s s e n e t c . ) , e i n f a c h e Montageprozes­
se und entsprechende H i l f s p r o z e s s e ( G a l v a n i k , Härterei e t c . ) . 

5. A b s a t z m a r k t : Sehr s t a r k e ausländische Ko n k u r r e n z ; s t a r k e x p o r t ­
abhängig; hoch konjunkturabhängig 

6. A r b e i t s m a r k t : S t a n d o r t i n e i n e r K l e i n s t a d t m i t ländlichem E i n -
z u g s g e b i e t ; Konkurrenz e i n i g e r a n d e r e r ( K l e i n - ) B e t r i e b e ; Re­
k r u t i e r u n g s p r o b l e m e durch S c h i c h t a r b e i t und mangelnde A t t r a k ­
tivität der Arbeitsplätze, besonders für männliche q u a l i f i z . 
A n g e l e r n t e ; F a c h a r b e i t e r r e k r u t i e r u n g n u r du r c h eigene A u s b i l ­
dung. T e i l z e i t a r b e i t , G l e i t z e i t , H a u s f r a u e n s c h i c h t e n , g e z i e l t e 
Ausländerrekrutierung 

b) Beschäftigtenstruktur (nur gew e r b l . Beschäftigte) 

1. Q u a l i f i k a t i o n s s t r u k t u r : c a . 10% F a c h a r b e i t e r , f a s t 90% An- und 
U n g e l e r n t e ( M a s c h i n e n b e d i e n e r und k u r z z e i t i g A n g e l e r n t e ) 

2. A n t e i l der männl•/weibl. Besch.: etwa 45:55 

3. A n t e i l der deutschen/ausländ. Besch.: 60:40 

4. Kra n k e n s t a n d : 7% 

5. F l u k t u a t i o n : über 20% 

6. Lohnformen: Überwiegend E i n z e l - und Gruppenakkord, im übrigen 
Prämienlöhne und Z e i t l o h n 

7. Lohngruppen (Schwerpunkte): 60% (Frauen: f a s t 100%) i n Lgr . 2 
und 3 (10 Lohngruppen) 
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B e t r i e b E I 

a) A l l g e m e i n e s 

1. I n d u s t r i e z w e i g / B r a n c h e : Straßenfahrzeugbau 

2. R e c h t s f o r m / S t e l l u n g des B e t r i e b e s : AG; T e i l e i n e s Konzerns 

3. G e w e r b l i c h e Beschäftigte: über 10 000 

4. P r o d u k t / P r o d u k t i o n s p r o z e s s e : ( T e i l b e t r i e b : ) T e i l e für Straßen 
f a h r z e u g e ; im u n t e r s u c h t e n T e i l b e t r i e b h o c h a r b e i t s t e i l i g e / 
h o c h m e c h a n i s i e r t e / a u t o m a t i s i e r t e Montageprozesse 

5. A b s a t z m a r k t : (Unternehmen:) K r a f t f a h r z e u g e ; zum Untersuchungszeitpunkt exp a n d i e r e n d 

6. A r b e i t s m a r k t : S t a n d o r t i n Industrie-Großstadt. ( T e i l b e t r i e b : ) 
R e k r u t i e r u n g s p r o b l e m e i n s b e s o n d e r e für männliche A n g e l e r n t e 
( g e r i n g e Attraktivität der Tätigkeiten) 

b) Beschäftigtenstruktur (nur g e w e r b l . Beschäftigte) 

1. Q u a l i f i k a t i o n s s t r u k t u r : (Gesamtwerk:) F a c h a r b e i t e r 10%; 
A n g e l e r n t e 90% 

2. A n t e i l d e r männl./weibl. Besch.: r d . 90:10 

3. A n t e i l der deutschen/ausländ. Besch.: r d . 40:60 

4. Kran k e n s t a n d : c a . 9% 

5. F l u k t u a t i o n : c a. 12% 

6. Lohnformen: ( T e i l b e t r i e b : ) E i n z e l - und Gruppenakkord 

7. Lohngruppen (Schwerpunkte): 4 - 5 (8 b e t r i e b l . Lohngruppen) 

8. B e t r i e b s Zugehörigkeit (Schwerpunkte): ( T e i l b e t r i e b k e i n e 
Angaben, s. Maßn.) 
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a) A l l g e m e i n e s 

1. I n d u s t r i e z w e i g / B r a n c h e : Straßenfahrzeugbau 

2. R e c h t s f o r m / S t e l l u n g des B e t r i e b e s : AG; T e i l e i n e s Konzerns 

3. G e w e r b l i c h e Beschäftigte: über 10 000 

4. P r o d u k t / P r o d u k t i o n s p r o z e s s e : ( T e i l b e t r i e b : ) T e i l e für Straßen­
f a h r z e u g e ; im u n t e r s u c h t e n B e r e i c h h o c h a r b e i t s t e i l i g e / h o c h ­
m e c h a n i s i e r t e / a u t o m a t i s i e r t e Montageprozesse 

5. A b s a t z m a r k t : (Unternehmen:) K r a f t f a h r z e u g e ; zum Untersuchungs­
z e i t p u n k t s t a r k e x p a n d i e r e n d 

6. A r b e i t s m a r k t : S t a n d o r t mittelgroße S t a d t m i t großem ländli­
chen E i n z u g s b e r e i c h ; k e i n e K o n k u r r e n z b e t r i e b e ; k e i n e Rekru­
t i e r u n g s p r o b l e m e (Ausnahme T e i l b e r e i c h : b e s t i m m t e F a c h a r b e i ­
t e r g r u p p e n ) . S t a r k e r P e r s o n a l a u s b a u i n den l e t z t e n J a h r e n . 
Ausgebaute G r u n d a u s b i l d u n g 

b) Beschäftigtenstruktur ( n u r g e w e r b l . Besch.) 

1. Q u a l i f i k a t i o n s s t r u k t u r : F a c h a r b e i t e r (branchenfremde, auch 
han d w e r k l . A u s b i l d u n g ) r d . 40%, An- und U n g e l e r n t e r d . 60% 

2. A n t e i l d e r männl./weibl. Besch.: 90:10 

3. A n t e i l d e r deutschen/ausländ. Besch.: f a s t ausschließlich 
deutsche Beschäftigte 

4. Kr a n k e n s t a n d : durchschn. 11% 

5. F l u k t u a t i o n : 7% 

6. Lohnformen: überwiegend L e i s t u n g s l o h n 

7. Lohngruppen (Schwerpunkte): w e i t überwiegend 4 - 5 (8 b e t r i e b l . 
Lohngruppen) 
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a) A l l g e m e i n e s 

1. I n d u s t r i e z w e i g / B r a n c h e : E l e k t r o t e c h n i s c h e I n d u s t r i e 

2. R e c h t s f o r m / S t e l l u n g des B e t r i e b e s : GmbH & Co. KG; h i e r Haupt­
werk (mehrere Zweigwerke) 

3. G e w e r b l i c h e Beschäftigte: knapp 1000 

4. P r o d u k t / P r o d u k t i o n s p r o z e s s e : E l e k t r o t e c h n . Geräte der U n t e r -
h a l t u n g s e l e k t r o n i k ; herkömmliche F e r t i g u n g s p r o z e s s e ( K l e i n ­
t e i l e ) , a u t o m a t i s i e r t e und manuelle Montageprozesse 

5. Absatzmarkt: Hohe Abhängigkeit von Großkunden, hoher E x p o r t ­
a n t e i l ; s t a r k e i n - und ausländische Konkurrenz; Probleme b e i 
der Gewinnung neuer Absatzmärkte 

6. A r b e i t s m a r k t : S t a n d o r t ländliche Gemeinde m i t großem E i n z u g s ­
b e r e i c h . M o n o p o l s t e l l u n g . Wechsel zwischen E i n s t e l l u n g und 
E n t l a s s u n g , i n den l e t z t e n J a h r e n regelmäßige P e r s o n a l r e d u k ­
t i o n 

b) Beschäftigtenstruktur (nur gew e r b l . Besch.) 

1. Q u a l i f i k a t i o n s s t r u k t u r : F a c h a r b e i t e r knapp 30%, A n g e l e r n t e / U n ­
g e l e r n t e r d . 70% (nach A r b e i t s e i n s a t z und b e t r i e b l . D e f i n i t i o n ) 

2. A n t e i l der männl./weibl. Besch.: c a . 50:50 

3. A n t e i l der deutschen/ausländ. Besch.:70:30 

4. Krankenstand: durchschn. 7% 

5. F l u k t u a t i o n : 15% 

6. Lohnformen: überwiegend E i n z e l - und Gruppenakkord 

7. Lohngruppen (Schwerpunkte): Leistungslöhner: 85% i n L g r . 2 - 3 
(10 Lohngr.) 
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a) A l l g e m e i n e s 

1. I n d u s t r i e z w e i g / B r a n c h e : E l e k t r o t e c h n i s c h e I n d u s t r i e 

2. R e c h t s f o r m / S t e l l u n g des B e t r i e b e s : AG; T e i l e i n e s Konzerns 

3. G e w e r b l i c h e Beschäftigte: knapp 2000 

4. P r o d u k t / P r o d u k t i o n s p r o z e s s e : E l e k t r o m e c h a n i s c h e und e l e k t r o n i ­
sche Nachrichtenüber- und -Vermittlungsgeräte und B a u t e i l e , 
z a h l r e i c h e P r o d u k t v a r i a n t e n ; F e r t i g u n g s p r o z e s s e für K l e i n -
und Zubehörteile, (vorwiegend m a n u e l l e ) Montageprozesse 

5. A b s a t z m a r k t : O l i g o p o l i s t i s c h e S t e l l u n g a u f dem Mar k t , Abhängig­
k e i t von Großkunden, I n n o v a t i o n s d r u c k 

6. A r b e i t s m a r k t : S t a n d o r t Industrie-Großstadt. S t a r k e Konkurrenz 
durch Großbetriebe m i t g l e i c h a r t i g e n Tätigkeiten; R e k r u t i e ­
rungsengpässe i n s b e s o n d e r e für deutsche w e i b l . A n g e l e r n t e ; 
v e r g l e i c h s w e i s e hohes Lohnniveau, G l e i t z e i t ; g e r i n g e A t t r a k ­
tivität du r c h hohe L e i s t u n g s a n f o r d e r u n g e n 

b) Beschäftigtenstruktur (nur ge w e r b l . Besch.) 

1. Q u a l i f i k a t i o n s s t r u k t u r : F a c h a r b e i t e r r d . 10%, An- / U n g e l e r n t e 
r d . 90% 

2. A n t e i l d e r männl./weibl. Besch.: r d . 30:70 

3. A n t e i l d e r deutschen/ausländ. Besch.: r d . 40:60 

4. Kran k e n s t a n d : durchschn. 20% 

5. F l u k t u a t i o n : 30% 

6. Lohnformen: Frauen L e i s t u n g s l o h n ; Männer überwiegend Z e i t l o h n 

7. Lohngruppen (Schwerpunkte): Leistungslöhner ausschließlich 
Lgr. 1 und 2, Zeitlöhner 50% i n 1 - 4, 50% i n 5 - 8 (8 L g r . ) 

8. Betriebszugehörigkeit (Schwerpunkte): r d . 50% u n t e r 2 J a h r e 
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a) A l l g e m e i n e s 

1. I n d u s t r i e z w e i g / B r a n c h e : E l e k t r o t e c h n i s c h e I n d u s t r i e 

2. R e c h t s f o r m / S t e l l u n g des B e t r i e b e s : AG; T e i l e i n e s Konzerns 

3. G e w e r b l i c h e Beschäftigte: r d . 7 50 

4. P r o d u k t / P r o d u k t i o n s p r o z e s s e : Elektrogeräte, mehrere Typen i n 
v i e l e n V a r i a n t e n ; m i t t l e r e und k l e i n e S e r i e n ; häufiger Produkt 
Wechsel. Überwiegend Montageprozesse a l l e r A r t . Auch (hoch­
a u t o m a t i s i e r t e ) F e r t i g u n g von K u n s t s t o f f t e i l e n . Umfangreiche 
P r o d u k t - K o n t r o l l - A r b e i t e n 

5. A b s a t z m a r k t : S t a r k e K o n k u r r e n z ; gute S t e l l u n g durch l a n g e i n g e ­
führte und q u a l i t a t i v h o c h w e r t i g e P r o d u k t e ; Planung und Ver­
t r i e b durch Konzern. Lager- und A u f t r a g s p r o d u k t i o n möglich 

6. A r b e i t s m a r k t : S t a n d o r t K l e i n s t a d t mit großem ländl. E i n z u g s ­
g e b i e t . Q u a s i - M o n o p o l s t e l l u n g des B e t r i e b e s 

b) Beschäftigtenstruktur (nur gew e r b l . Besch.) 

1. Q u a l i f i k a t i o n s s t r u k t u r : F a c h a r b e i t e r und q u a l i f i z i e r t A n g e l e r n 
t e u n t e r 15%; 85% U n g e l e r n t e bzw. k u r z z e i t i g A n g e l e r n t e 
( b e t r i e b l . D e f i n . ) 

2. A n t e i l der männl./weibl. Besch.: r d . 30:70 

3. A n t e i l d e r deutschen/ausländ. Besch.: r d . 90:10 

4. Kra n k e n s t a n d : durchschn. 9% 

5. F l u k t u a t i o n : 18% 

6. Lohnformen: Z e i t l o h n , i n d er Montage E i n z e l - und G r u p p e n l e i ­
s t u n g s l o h n 

7. Lohngruppen (Schwerpunkte): r d . 70%, i n der Montage f a s t 100% 
i n L g r . 2 b e i 10 Lohngruppen 
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I I I . K u r z b e s c h r e i b u n g e n der u n t e r s u c h t e n Maßnahmen 
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(1) Im f o l g e n d e n f i n d e n s i c h k u r z e D e s k r i p t i o n e n der u n t e r s u c h ­
t e n Maßnahmen. E i n e s c h e m a t i s c h aufgebaute Übersicht g i b t z u­
nächst d i e w i c h t i g s t e n Daten für jed e Maßnahme w i e d e r , a n s c h l i e ­
ßend f o l g t e i n e k u r z e B e s c h r e i b u n g . H i e r geht es darum, dem Le­
s e r zu ermöglichen, s i c h e i n e n Überblick über d i e i n den A n a l y ­
sen b e h a n d e l t e n Maßnahmen zu v e r s c h a f f e n . 

(2) Von insgesamt 2 6 u n t e r s u c h t e n Einzelmaßnahmen wurden nur 20 
i n d i e B e s c h r e i b u n g aufgenommen, d a r u n t e r 14 Veränderungs- und 
6 Vergleichsmaßnahmen. D i e r e s t l i c h e n 6 Maßnahmen standen im en­
gen Zusammenhang m i t den Veränderungsmaßnahmen, zum B e i s p i e l a l s 
v o r - oder n a c h g e l a g e r t e P r o z e s s e . D i e s e 6 Maßnahmen wurden i n 
d i e f o l g e n d e B e s c h r e i b u n g zwar n i c h t aufgenommen; s i e werden j e ­
doch b e i der I n t e r p r e t a t i o n d e r Fälle sowie der A r b e i t e r b e f r a ­
gung berücksichtigt. 
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B e i dem Produkt h a n d e l t es s i c h um e i n e Baugruppe für Fahrwerk­
k o n s t r u k t i o n e n des Fahrzeugbaus. D i e Abnehmerfirma - e i n Großun­
ternehmen des Straßenfahrzeugbaus - kann das A u f t r a g s v o l u m e n k u r z ­
f r i s t i g ändern; damit v a r i i e r t auch das tägliche P r o d u k t i o n s v o l u ­
men. D i e maximale tägliche Produktionskapazität l i e g t b e i 1500 
Stück ( v e r t e i l t auf zwei S c h i c h t e n ) . Es w i r d nur e i n Typ ( i n zwei 
Ausformungen) g e f e r t i g t . D i e Abnehmerfirma v e r l a n g t vom B e t r i e b 
e i n e Qualitätsgarantie von 100%. 

(2) A r b e i t s o r g a n i s a t i o n und A b l a u f s t r u k t u r 

Der A r b e i t s a b l a u f i s t a l s Fließarbeit o r g a n i s i e r t (Fließband). 
V o r g e l a g e r t i s t dem Arbeitsprozeß d i e T e i l e f e r t i g u n g ; h i e r wer­
den d i e G r u n d b a u t e i l e der Baugruppe ( j e zwei Preßteile für l i n k e 
und r e c h t e S e i t e ) und e i n z e l n e A n b a u t e i l e sowie K l e i n m a t e r i a l ge­
f e r t i g t ; E i n k a u f s t e i l e werden aus dem Lager b e r e i t g e s t e l l t . 

Der Arbeitsprozeß i s t m i t der T e i l e f e r t i g u n g ( h i e r : v i e r S t u f e n ­
p r e s s e n für d i e G r u n d b a u t e i l e ) über e i n Hängefördersystem verbun­
den, das z u g l e i c h a l s Z w i s c h e n l a g e r d i e n t . N a c h g e l a g e r t s i n d End­
k o n t r o l l e und F i n i s h i n g - P r o z e s s e ( G r u n d i e r e n ) ; auch h i e r b e s t e h t 
e i n Z w i s c h e n l a g e r i n Form e i n e s Hängefördersystems. D i e K o n t r o l l e 
i s t i n den Arbeitsprozeß e i n b e z o g e n . 

Das Band i s t so a u s g e l e g t , daß das Werkstück - a l s " l i n k e s " und 
a l s " r e c h t e s " T e i l - zwei M o n t a g e l i n i e n durchläuft, d i e i n d e r 
M i t t e des Bandes an manuellen Arbeitsplätzen zusammengefaßt wer­
den. Nach d i e s e n Arbeitsplätzen t e i l t d i e M o n t a g e l i n i e s i c h w i e ­
der und durchläuft v e r s c h i e d e n e Kontrollarbeitsplätze. Der Tr a n s ­
p o r t des Werkstücks e r f o l g t m a n u e l l d u r c h Schieben über e i n R o l ­
lenband. Zwischen den Arbeitsplätzen bestehen zum T e i l k l e i n e 
P u f f e r z o n e n von d r e i b i s sechs Werkstücken, was e i n e r P u f f e r u n g s ­
z e i t von 2 - 3 min. e n t s p r i c h t . 

An den e r s t e n B e a r b e i t u n g s s t a t i o n e n des Bandes werden V o r b e r e i -
t u n g s - und Vo r m o n t a g e a r b e i t e n ausgeführt. Anschließend werden d i e 
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beiden G r u n d b a u t e i l e an j e einem Schweißautomaten geschweißt; an 
d i e s e n A r b e i t s p l a t z schließt s i c h j e e i n K o n t r o l l - und Nacharbeitplatz an. An den j e zwei f o l g e n d e n Arbeitsplätzen werden Tätig­
k e i t e n der Oberflächenbehandlung durchgeführt. An den sechs manu­
e l l e n Montageplätzen, wo b e i d e M o n t a g e l i n i e n zusammenlaufen (Rund­
t i s c h ) , werden e i n z e l n e A n b a u t e i l e angeschweißt. An d i e manuelle 
Montage schließt s i c h ( j e w e i l s für l i n k e und r e c h t e S e i t e ) e i n e 
w e i t e r e M o n t a g e o p e r a t i o n an, d i e an Schweißautomaten v o l l z o g e n 
w i r d . Danach durchläuft das Werkstück - auf j e d e r S e i t e - e i n e n 
K o n t r o l l - und e i n e n N a c h a r b e i t s p l a t z und schließlich j e w e i l s v i e r 
w e i t e r e Kontrollarbeitsplätze, an denen m i t e i n f a c h e n Instrumen­
t e n ( L e h r e n , L a s t t e s t m a s c h i n e n , Rißprüfungen m i t u l t r a v i o l e t ­
tem L i c h t ) K o n t r o l l e n bzw. Messungen vorgenommen werden. 

Der h i e r b e s c h r i e b e n e Montageablauf wurde gegen Ende des U n t e r s u ­
c h u n g s z e i t r a u m s (insgesamt 1 1/2 J a h r e ) verändert. So wurde der 
R u n d t i s c h m i t den manuellen Schweißarbeitsplätzen aufgelöst und 
den M o n t a g e l i n i e n zugeordnet. Durch d i e s e Maßnahme und e i n e Reihe 
von Verbesserungen an den V o r r i c h t u n g e n wurde d i e S o l l b e s e t z u n g 
der M o n t a g e l i n i e von ursprünglich H2 auf 36 Arbeitskräfte v e r r i n ­
g e r t . 

(3) A r b e i t s e i n s a t z s t r u k t u r 

Durch den A r b e i t s e i n s a t z s o l l s i c h e r g e s t e l l t werden, daß d i e Z a h l 
der Arbeitskräfte im Arbeitsprozeß dem - m i t dem A u f t r a g s v o l u m e n 
v a r i i e r e n d e n - täglichen P r o d u k t i o n s s o l l angepaßt werden kann. 
Zu diesem Zweck wurde e i n T e i l d e r Arbeitskräfte p o l y v a l e n t ange­
l e r n t ; d i e Arbeitskräfte b e h e r r s c h e n d r e i und mehr Arbeitsplätze 
i n d e r M o n t a g e l i n i e . D i e s g i l t i n s b e s o n d e r e für d i e K o n t r o l l a r ­
beitsplätze am Ende der M o n t a g e l i n i e und d i e Handschweißer, d i e 
an der Me h r z a h l der übrigen Arbeitsplätze im Arbeitsprozeß e i n ­
g e s e t z t werden können. Die Arbeitskräfte an den Vormontage- und 
an den Vorbereitungsplätzen am Anfang d e r M o n t a g e l i n i e , d i e Ma-
s c h i n e n b e d i e n e r ( m i t Ausnahme der B e d i e n e r des Schweißautomaten 
für d i e Montage der G r u n d b a u t e i l e ) und d i e Nacharbeitskräfte 
können d i e p a r a l l e l e n Arbeitsplätze der b e i d e n M o n t a g e l i n i e n ( j e ­
w e i l s l i n k e s oder r e c h t e s T e i l ) übernehmen. 
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Wird d i e Besatzung der M o n t a g e l i n i e b e i v e r r i n g e r t e r Stückzahl r e ­
d u z i e r t (vorwiegend im F a l l e s c h l e c h t e r A u f t r a g s l a g e ) , übernehmen 
d i e im Arbeitsprozeß v e r b l e i b e n d e n Arbeitskräfte zusätzlich d i e 
benachbarten Arbeitsplätze der M o n t a g e l i n i e (bzw. d i e e n t s p r e c h e n 
den p a r a l l e l e n Arbeitsplätze der anderen M o n t a g e l i n i e ) ; d i e Maschinen werden e n t s p r e c h e n d langsamer e i n g e s t e l l t . Die abgezogenen A r ­
beitskräfte werden i n andere B e t r i e b s b e r e i c h e umgesetzt (z.B. H e l ­
f e r an P r e s s e n ) . Umsetzungen von anderen A r b e i t s b e r e i c h e n i n den 
Arbeitsprozeß s i n d nur b e g r e n z t möglich; s i e l a s s e n s i c h nur b e i 
Arbeitsplätzen v o l l z i e h e n , an denen l e d i g l i c h g e r i n g e A n l e r n q u a l i ­
f i k a t i o n e n e r f o r d e r l i c h s i n d ( B e s c h i c k u n g s p l a t z , V o r b e r e i t u n g s ­
plätze, Oberflächenbehandlung). 

Zum A u s g l e i c h von b e g r e n z t e n Personalausfällen s i n d d r e i S p r i n g e r 
vorhanden, d i e n o r m a l e r w e i s e an Nacharbeitsplätzen e i n g e s e t z t s i n d 
Zusätzlich i s t e i n sogenannter " e r s t e r Mann" vorhanden, der zwar 
e i n e n f e s t e n A r b e i t s p l a t z i n n e r h a l b d e r M o n t a g e l i n i e i n n e h a t , aber 
f a s t a l l e Arbeitsplätze im A r b e i t s b e r e i c h b e h e r r s c h t und somit 
n o t f a l l s auch S p r i n g e r f u n k t i o n e n ausüben kann. Können b e i höheren 
F e h l z e i t e n d i e Personallücken weder über den S p r i n g e r e i n s a t z noch 
über Umsetzungen g e s c h l o s s e n werden, w i r d d i e M o n t a g e l i n i e m i t r e ­
d u z i e r t e r Besetzung (und e n t s p r e c h e n d v e r r i n g e r t e r Stückzahl) 
nach dem oben b e s c h r i e b e n e n E i n s a t z s c h e m a g e f a h r e n . 

Über den A r b e i t s e i n s a t z bestimmen d i e u n t e r e n V o r g e s e t z t e n und i n 
deren V e r t r e t u n g der e r s t e S p r i n g e r . Autonomen Einfluß auf den A r ­
b e i t s e i n s a t z haben d i e Arbeitskräfte nur i n s o w e i t , a l s s i e gegen 
S c h i c h t e n d e durch f r e i w i l l i g e s M i t h e l f e n an den m i t t l e r e n und h i n ­
t e r e n Arbeitsplätzen der M o n t a g e l i n i e i n Grenzen d i e Höhe der täg­
l i c h e n Stückzahl b e e i n f l u s s e n können. Auch d i e k o n k r e t e E n t s c h e i ­
dung über Nutzung und z e i t l i c h e Lage des Pausenregimes kann von 
de r A r b e i t s g r u p p e g e t r o f f e n werden. 
Das Pausenregime s i e h t zwei Pausen zu j e 15 min. v o r . 

D i e wöchentliche A r b e i t s z e i t b e t r u g zum Z e i t p u n k t d e r Untersuchung 
51 Stunden (9 S t d . täglich und e i n e S o n d e r s c h i c h t von 6 S t d . am 
Samstag). E i n i g e Monate v o r dem Z e i t p u n k t der Untersuchung wurde 
dagegen d i e gesamte M o n t a g e l i n i e nur m i t h a l b e r Besetzung ( 4 0 - S t d . 
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Woche) g e f a h r e n . D i e V a r i a t i o n im E i n s a t z von A r b e i t s k r a f t und Arbeitszeit e r f o l g t i n d i r e k t e r Abhängigkeit vom A u f t r a g s v o l u m e n . 

D i e F e h l z e i t e n b e t r u g e n zum Z e i t p u n k t der Untersuchung 8 b i s 12 % 
Die F l u k t u a t i o n , d i e i n den vorangegangenen J a h r e n a l s s e h r hoch 
eingeschätzt wurde (über 20 % ) , h a t t e s i c h am Ende des U n t e r s u ­
c h u n g s z e i t r a u m s a u f e i n e n d u r c h s c h n i t t l i c h e n Wert e i n g e p e n d e l t . 

(4) A r b e i t s i n h a l t und A r b e i t s a n f o r d e r u n g e n 

D i e Arbeitsplätze weisen sowohl h i n s i c h t l i c h des A r b e i t s u m f a n g s 
wie auch d e r A r t und Komplexität der Tätigkeiten g e r i n g e A r b e i t s ­
i n h a l t e a u f ; d i e Tätigkeiten bestehen i n Maschinenbedienung, manu 
e l l e r Oberflächenbehandlung ( S c h l e i f e n ) , manuellem Schweißen und 
e i n f a c h e n Prüf- und Kontrolltätigkeiten. A l l e Tätigkeiten s i n d 
dem Typ k u r z z y k l i s c h e r , r e p e t i t i v e r T e i l a r b e i t zuzurechnen. Lediglich an e i n i g e n wenigen Arbeitsplätzen s i n d außer u n m i t t e l b a r produzierenden Aufgaben (Maschinenbedienung) auch b e g r e n z t e Wartungs 
und I n s t a n d h a l t u n g s a u f g a b e n ( z . B . R e i n i g e n der Schweißpistolen) 
gegeben. I n d i v i d u e l l e z e i t l i c h e und s a c h l i c h e D i s p o s i t i o n s c h a n c e n 
bestehen i n nennenswertem Umfang an keinem der Arbeitsplätze 
(Ausnahme: S p r i n g e r ) . Soweit d e r Gruppe b e g r e n z t e E n t s c h e i d u n g s ­
spielräume über z e i t l i c h e A s p e k t e des A r b e i t s e i n s a t z e s (Pausen­
regime) und über d i e Stückzahl eingeräumt werden, können s i e n u r 
k o l l e k t i v wahrgenommen werden. 

Dennoch weisen d i e A n f o r d e r u n g s p r o f i l e an den Arbeitsplätzen he­
terogene S t r u k t u r e n auf. Arbeitsplätzen, an denen ausschließlich 
" J e d e r m a n n s q u a l i f i k a t i o n e n " a b v e r l a n g t werden ( B e s c h i c k u n g s p l a t z , 
Vorbereitungsplätze, Oberflächenbehandlung), stehen Arbeitsplät­
ze gegenüber, an denen t e i l s höhere A n l e r n q u a l i f i k a t i o n e n (Ma­
sc h i n e n b e d i e n u n g am Schweißautomaten, K o n t r o l l e ) , t e i l s b e r u f s ­
f a c h l i c h e K e n n t n i s s e und Fähigkeiten (Handschweißen) g e f o r d e r t 
werden. A l s a l l g e m e i n e Anforderungen an a l l e Arbeitskräfte wur­
den von den E x p e r t e n G e w i s s e n h a f t i g k e i t und G e n a u i g k e i t ( N u l l -
F e h l e r - G a r a n t i e ) hervorgehoben. An a l l e Arbeitskräfte werden An­
fo r d e r u n g e n an Flexibilität ( U m s e t z u n g s b e r e i t s c h a f t ) und Koopera­
t i o n g e s t e l l t . 
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(5) A r b e i t s p l a t z g e s t a l t u n g und Arbeitsumgebung 

Auch von der t e c h n i s c h e n A u s s t a t t u n g h e r weisen d i e Arbeitsplätze 
e i n e heterogene S t r u k t u r auf. An den m e i s t e n Arbeitsplätzen s t e ­
hen e i n f a c h e Maschinen und Werkzeuge ( v o r a l l e m Schweißpistolen) 
z u r Verfügung; jedoch s i n d auch E i n z e l a u t o m a t e n i n d i e M o n t a g e l i ­
n i e i n t e g r i e r t . Die manuellen Schweißarbeitsplätze und e i n Kon­
t r o l l p l a t z (Rißprüfung m i t u l t r a v i o l e t t e m L i c h t ) s i n d durch Leder­
wände a b g e t r e n n t ; d i e s e r K o n t r o l l p l a t z wurde von den E x p e r t e n a l s 
besonders b e l a s t e n d eingeschätzt. Die A r b e i t muß grundsätzlich im 
Stehen v e r r i c h t e t werden. An e i n i g e n Arbeitsplätzen i s t e i n hoher 
A n t e i l s t a t i s c h e r H a l t e a r b e i t zu v e r z e i c h n e n . 

A l s hauptsächliche Umweltbelastung wurde von den E x p e r t e n Lärm ge­
nannt; d i e s e r Umwelteinfluß i s t auch i n der a n a l y t i s c h e n A r b e i t s ­
p l a t z b e w e r t u n g m it "hoch" b e w e r t e t . Die b e f r a g t e n Arbeitskräfte 
fühlen s i c h v o r a l l e m durch Staub und Blendung b e l a s t e t . 

(6) Q u a l i f i k a t i o n s s t r u k t u r und Q u a l i f i z i e r u n g 

Überwiegend s i n d im Arbeitsprozeß un- und a n g e l e r n t e Kräfte e i n g e ­
s e t z t . Etwa e i n V i e r t e l der Arbeitskräfte verfügt über e i n e b r a n ­
cheneinschlägige b e r u f s f a c h l i c h e Q u a l i f i k a t i o n . Jedoch h a t nur e i n 
k l e i n e r T e i l d i e s e r Gruppe e i n e F a c h a r b e i t e r a u s b i l d u n g für M e t a l l ­
b e r u f e ; überwiegend wurde d i e b e r u f s f a c h l i c h e Q u a l i f i k a t i o n über 
e i n e i n n e r b e t r i e b l i c h e A u s b i l d u n g a l s Schweißer (Schweißerpaß) e r ­
worben. 

D i e A n l e r n u n g e r f o l g t v o r O r t durch l e a r n i n g by d o i n g . Dabei w i r d 
d i e Unterweisung von den u n m i t t e l b a r e n V o r g e s e t z t e n vorgenommen. 
D i e E i n a r b e i t u n g dagegen o b l i e g t den A r b e i t s k o l l e g e n . Die Grenzen 
zwischen A n l e r n u n g und E i n a r b e i t u n g s i n d fließend. 
Je nach Anforderungen an den Arbeitsplätzen dauert d i e An l e r n u n g 
e i n i g e Stunden b i s d r e i Wochen (Bedienung der Schweißautomaten, 
manuelle Schweißplätze und Kontrollarbeitsplätze). Grundsätzlich 
werden d i e Arbeitskräfte für mehrere, mindestens aber für zwei 
Arbeitsplätze ( l i n k e und r e c h t e S e i t e ) a n g e l e r n t . 
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(7) L o h n s t r u k t u r im Prozeß 

A l l e Arbeitskräfte im Prozeß werden nach Gruppenprämienlohn be­
z a h l t . Für d i e Lohnabrechnung h a t der B e t r i e b e i n besonderes Verfahren e n t w i c k e l t ( z u r d e t a i l l i e r t e n B e s c h r e i b u n g d i e s e s Lohnab­
r e c h n u n g s v e r f a h r e n s v g l . Maßnahme 12, B e t r i e b A ) . I n d i e Abre c h ­
nung des Gruppenprämienlohns s i n d a l l e Arbeitskräfte, einschließlich En d k o n t r o l l e und S p r i n g e r , einbezogen. B e i der Berechnung 
der tatsächlich g e f e r t i g t e n Stückzahl werden nur d i e Stücke ge­
zählt, d i e d i e E n d k o n t r o l l e p a s s i e r t haben; für N a c h a r b e i t w i r d 
e i n Z u s c h l a g von 2,95 % gewährt. Der d u r c h s c h n i t t l i c h e Z e i t ­
grad l a g zum Z e i t p u n k t der Untersuchung b e i 90-100 min. ( e n t ­
s p r i c h t 150 - 160 % ) . 

Im Arbeitsprozeß s t e h t e i n e von a l l e n Arbeitsplätzen h e r e i n s e h ­
bare A n z e i g e über d i e tatsächlich g e f e r t i g t e Stückzahl pro S c h i c 
z u r Verfügung. Dies ermöglicht den Arbeitskräften während der Arbeit e i n e n Überblick über den von der Gruppe e r r e i c h t e n Ausstoß. 

Die E i n g r u p p i e r u n g der Arbeitsplätze im Arbeitsprozeß s t r e u t zwi 
sehen den b e t r i e b l i c h e n Lohngruppen 10 und 18 ( e n t s p r i c h t T a r i f ­
lohngruppen 5 - 9 ) . Die Arbeitsplätze, an denen nur g e r i n g e An­
l e r n q u a l i f i k a t i o n e n v e r l a n g t werden, s i n d i n den b e t r i e b l i c h e n 
Lohngruppen 10, 11 und 12 ( T a r i f l o h n g r u p p e n 5 und 6) e i n g e s t u f t ; 
d i e m anuellen Schweißarbeitsplätze i n der Lohngruppe 14 ( T a r i f ­
lohngruppe 7 ) , d i e Kontrollarbeitsplätze i n den Lohngruppen 13 
und 14. Die S p r i n g e r b e f i n d e n s i c h i n den Lohngruppen 16, 17 und 
18 ( T a r i f l o h n g r u p p e n 8 und 9 ) . 

Jede A r b e i t s k r a f t i s t einem S t a m m a r b e i t s p l a t z zugeordnet. Wird 
s i e an e i n e n höher b e w e r t e t e n A r b e i t s p l a t z umgesetzt, e r f o l g t d i 
Bezahlung für d i e Dauer der Tätigkeit nach der höheren Lohngrupp 
w i r d s i e auf e i n e n n i e d r i g e r b e w e r t e t e n A r b e i t s p l a t z umgesetzt, 
erhält s i e e i n e L o h n g a r a n t i e von 90 Stunden. 
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Die i n diesem Arbeitsprozeß g e f e r t i g t e n Preßteile s i n d Z u l i e f e r ­
t e i l e für den Straßenfahrzeugbau. Das Produktionsprogramm umfaßt 
ca. 30 P r o d u k t t y p e n , d i e regelmäßig i n S e r i e n m it v a r i i e r e n d e n 
Losgrößen g e f e r t i g t werden. Die Losgrößen s t r e u e n zwischen 150 
und 3000 Stück; häufig müssen jedoch auch K l e i n s e r i e n m i t e i n e r 
w e s e n t l i c h g e r i n g e r e n Stückzahl e i n g e l e g t werden. 

(2) A r b e i t s o r g a n i s a t i o n und A b l a u f s t r u k t u r 

Der A r b e i t s b e r e i c h umfaßt mehrere Fertigungsstraßen mit schweren 
und m i t t e l s c h w e r e n P r e s s e n , schwere E i n z e l p r e s s e n ( S t u f e n p r e s s e n ) , 
e i n e S t a n z e r e i sowie Wasch- und G r u n d i e r a n l a g e n . I n d er u n t e r s u c h ­
t e n Fertigungsstraße können fünf m i t t e l s c h w e r e P r e s s e n (400-1300 Mp 
j e nach P r o d u k t t y p und Losgröße v a r i a b e l m i t e i n a n d e r v e r k e t t e t 
werden. 

V o r g e l a g e r t s i n d dem Arbeitsprozeß M a t e r i a l b e r e i t s t e l l u n g und e i n ­
z e l n e V o r b e r e i t u n g s s c h r i t t e wie A b c o i l e n , Ablängen, Ziehen e t c . 
Für d i e s e V o r b e r e i t u n g s s c h r i t t e stehen im A r b e i t s b e r e i c h e i gene 
Maschinen und Anlagen z u r Verfügung ( C o i l a n l a g e , K u r v e n s c h e r e , 
Z i e h p r e s s e n ) . Der T r a n s p o r t des M a t e r i a l s ( C o i l s ) zu den Vorbe­
reitungsabläufen und von d o r t zum Arbeitsprozeß e r f o l g t über den 
H a l l e n k r a n bzw. G a b e l s t a p l e r . D i e K o n t r o l l e i s t i n den A r b e i t s ­
prozeß ein b e z o g e n ; s i e w i r d s t i c h p r o b e n w e i s e von einem K o n t r o l l e u r 
nach Prüflisten v o l l z o g e n . B e i manchen P r o d u k t t y p e n s i n d außerdem 
F i n i s h i n g p r o z e s s e ( V e r p u t z e n , G rundieren) n a c h g e l a g e r t . 

Wegen häufigen S e r i e n w e c h s e l s und v a r i i e r e n d e r Losgrößen sowie we­
gen häufiger Eilaufträge wurde e i n ausgebautes System der F e r t i ­
gungssteuerung e i n g e r i c h t e t . Grundlage der Steuerung b i l d e t e i n 
EDV-Produktionsprogramm für den gesamten A r b e i t s b e r e i c h , das a u f ­
grund der Daten d e r V e r k a u f s a b t e i l u n g m i t einem V o r l a u f von sechs 
Wochen gegenüber der P r o d u k t i o n e r s t e l l t w i r d . Auf der Grundlage 
d i e s e s Produktionsprogramms werden wöchentlich d i e Aufträge für 
d i e F e r t i g u n g ( L a u f k a r t e m i t a l l e n Arbeitsgängen, T e r m i n k a r t e , 
Lohnscheine) a u s g e d r u c k t . D i e F e i n s t e u e r u n g e r f o l g t v o r Ort -
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t e i l s wöchentlich, t e i l s täglich - durch Abstimmungen zwischen 
F e r t i g u n g s s t e u e r u n g , B e r e i c h s l e i t e r und M e i s t e r und schließlich 
täglich zwischen B e r e i c h s l e i t e r und F e r t i g u n g s s t e u e r u n g . B e i d i e ­
s e r F e i n s t e u e r u n g werden d i e Aufträge an d i e r e a l e n Gegebenheiten 
(Maschinenbelegung, vorhandene Arbeitskräfte, Materialengpässe) 
angepaßt und gegenüber dem Produktionsprogramm - mit e n t s p r e c h e n ­
der Rückmeldung an d i e EDV - abgewandelt. Um e i n e enge Rückkoppe-
l u n g zwischen F e r t i g u n g und F e r t i g u n g s s t e u e r u n g zu s i c h e r n , s i n d 
im Arbeitsprozeß u n t e r h a l b des V o r a r b e i t e r s sogenannte F e r t i g u n g s ­
v o r b e r e i t e r ( j e w e i l s e i n e r pro Fertigungsstraße und S c h i c h t ) e i n ­
g e s e t z t , d i e k o o r d i n i e r e n d e F u n k t i o n e n b e i der A b w i c k l u n g d e r Auf­
träge wahrnehmen. A l s s o l c h e F e r t i g u n g s v o r b e r e i t e r s i n d ehemalige 
Maschinenführer e i n g e s e t z t , d i e im Arbeitsprozeß z u g l e i c h d i e Funk­
t i o n von T e i l s p r i n g e r n ausüben. 

Der A r b e i t s a b l a u f v a r i i e r t nach Produkt und Losgröße. D i e F e r t i ­
gungsstraße kann über e i n f a c h e t e c h n i s c h e H i l f s m i t t e l auf u n t e r ­
s c h i e d l i c h e Fertigungsabläufe umgerüstet werden. D i e P r e s s e n kön­
nen über Rollengänge, sowohl nach Z a h l wie nach R e i h e n f o l g e , be­
l i e b i g m i t e i n a n d e r v e r k e t t e t werden. Je nach Produkt und Produk­
t i o n s a b l a u f werden a l l e oder nur e i n i g e P r e s s e n v e r k e t t e t . 

Das E i n l e g e n der P l a t i n e n i n d i e P r e s s e n e r f o l g t t e i l s m a n u e l l , 
t e i l s mechanisch über Handhabungsmittel (sogenannte " e i s e r n e Hände") 
Der T r a n s p o r t d e r g e f e r t i g t e n Werkstücke z u r W e i t e r v e r a r b e i t u n g 
oder zum Lager e r f o l g t über den H a l l e n k r a n oder G a b e l s t a p l e r . 

Nach j e d e r S e r i e müssen d i e P r e s s e n und d i e Auslegung der F e r t i ­
gungsstraße für d i e nächste S e r i e umgerüstet werden. S o l c h e Umrüst­
a r b e i t e n f a l l e n i n d er Regel nach j e d e r z w e i t e n b i s d r i t t e n S c h i c h t 
an; s i e dauern im D u r c h s c h n i t t 2 - 3 Stunden. D i e Umrüstarbeiten 
werden grundsätzlich von der Straßenbesatzung durchgeführt; l e d i g ­
l i c h beim E i n b a u k o m p l i z i e r t e r Werkzeuge (auch b e i Schäden an i h ­
nen) werden F a c h a r b e i t e r von der W e r k z e u g a b t e i l u n g e i n g e s c h a l t e t . 
K l e i n e r e Störungen während des F e r t i g u n g s v o r g a n g s können von den 
Maschinenführern behoben werden. Ihnen o b l i e g e n auch b e g r e n z t e 
W a r t u n g s a r b e i t e n . B e i größeren R e p a r a t u r e n w i r d d i e R e p a r a t u r ­
bzw, d i e W e r k z e u g a b t e i l u n g e i n g e s c h a l t e t . D i e e l e k t r i s c h e n Funk-
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t i o n e n d e r Maschinen s i n d v e r r i e g e l t , so daß d i e Arbeitskräfte 
grundsätzlich n i c h t e i n g r e i f e n können. D i e täglich g e f e r t i g t e 
Stückzahl sowie Umrüst- und Störzeiten werden über P r o d u k t o g r a -
phen a u f g e z e i c h n e t , d i e i n den Meisterbüros v i s u a l i s i e r t werden. 

(3) A r b e i t s e i n s a t z s t r u k t u r 

D i e Arbeitskräfte s i n d i h r e n Arbeitsplätzen im P r i n z i p f e s t z u­
geor d n e t . Jede P r e s s e i s t m i t einem Maschinenführer ( e r s t e r Mann) 
und 2 - 4 H e l f e r n b e s e t z t . E i n i g e der H e l f e r s i n d den Maschinen­
führern f e s t zugeordnet und können d i e s e n o t f a l l s v e r t r e t e n ( s o ­
genannte z w e i t e L e u t e ) . 

D i e Besetzung d e r P r e s s e n v a r i i e r t - p r o d u k t s p e z i f i s c h - m i t der 
Auslegung der Straße und d e r Komplexität der e i n g e b a u t e n Werkzeu­
ge. E i n e r s e i t s b l e i b e n b e i manchen Fertigungsabläufen e i n b i s 
zwei P r e s s e n u n b e s e t z t , a n d e r e r s e i t s können e i n z e l n e P r e s s e n m i t 
fünf s t a t t d r e i Leuten b e s e t z t werden ( e i n e d e r P r e s s e n kann m i t 
zwei Werkzeugen g e f a h r e n werden). 

Auch b e i den Umrüstarbeiten übernehmen d i e e r s t e n Leute d i e Füh­
r u n g ; s i e weisen den H e l f e r n d i e Z u a r b e i t e n beim E i n b a u z u , wäh­
rend s i e s e l b s t d i e s c h w i e r i g e r e n E i n b a u a r b e i t e n ausführen. Beim 
E i n b a u der Werkzeuge i n d i e größeren P r e s s e n oder beim E i n b a u 
k o m p l i z i e r t e r Werkzeuge werden Arbeitskräfte von den anderen 
P r e s s e n abgezogen. 

Nahezu jede U m s t e l l u n g d e r Straße auf e i n e andere P r o d u k t s e r i e 
i s t m i t Umsetzungen im Arbeitsprozeß verbunden. Von den Umsetzun­
gen s i n d vor a l l e m d i e H e l f e r b e t r o f f e n ; s i e können an a l l e n A r ­
beitsplätzen d e r Straße e i n g e s e t z t werden, an denen Z u a r b e i t e n 
a n f a l l e n . Die Maschinenführer und d i e sogenannten z w e i t e n Leute 
wechseln i h r e Arbeitsplätze nur dann, wenn d i e j e w e i l i g e P r e s s e 
n i c h t i n den Fertigungsprozeß einbezogen i s t ; i n diesem F a l l 
übernehmen d i e Maschinenführer den A r b e i t s p l a t z des z w e i t e n Man­
nes an anderen P r e s s e n . 
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S i n d Arbeitskräfte - j e nach Auslegung der Fertigungsstraße bzw. 
A u s l a s t u n g der Fertigungskapazität - im Arbeitsprozeß überflüssig, 
werden s i e an andere Arbeitsplätze des B e r e i c h s umgesetzt; auch 
von s o l c h e n Umsetzungen s i n d i n e r s t e r L i n i e d i e H e l f e r b e t r o f f e n . 
M e i s t e n s werden d i e s e Arbeitskräfte i n e i n e " k l e i n e " Pressenstraße 
( d r e i P r e s s e n , S o l l b e s a t z u n g : 5 Arbeitskräfte) umgesetzt, d i e s i c h 
i n u n m i t t e l b a r e r räumlicher Nähe z u r u n t e r s u c h t e n Fertigungsstraße 
b e f i n d e t und dem g l e i c h e n M e i s t e r u n t e r s t e h t . D i e s e " k l e i n e " S t r a ­
ße , i n der vorwiegend B a u t e i l e für d i e W e i t e r v e r a r b e i t u n g i n ande­
r e n B e t r i e b s b e r e i c h e n g e f e r t i g t werden, s t e l l t z u g l e i c h den w i c h ­
t i g s t e n "Elastizitätspuffer" für den A r b e i t s e i n s a t z i n der u n t e r ­
s u c h t e n Fertigungsstraße dar. B e i p e r s o n e l l e n Engpässen werden v o r 
a l l e m aus diesem Arbeitsprozeß Arbeitskräfte abgezogen. B e i größe­
re n Engpässen f i n d e n auch Umsetzungen aus anderen F e r t i g u n g s s t r a ­
ßen des A r b e i t s b e r e i c h s s t a t t , d i e n i c h t dem M e i s t e r u n t e r s t e h e n . 
S o l c h e Umsetzungen werden dann grundsätzlich n i c h t vom M e i s t e r , 
sondern vom F e r t i g u n g s s t e u e r e r veranlaßt. 

Zu Beginn des U n t e r s u c h u n g s z e i t r a u m s ( c a . 1 1/2 J a h r e ) waren Um­
se t z u n g e n , sowohl i n n e r h a l b wie auch außerhalb des M e i s t e r b e r e i c h s , 
s e h r häufig; gegen Ende des U n t e r s u c h u n g s z e i t r a u m s h a t t e s i c h der 
A r b e i t s e i n s a t z s t a b i l i s i e r t , da wegen der v e r b e s s e r t e n A u f t r a g s ­
l a g e a l l e Fertigungsstraßen im B e r e i c h v o l l a u s g e l a s t e t waren. 

D i e Frühschicht beginnt 6.00 Uhr und d a u e r t b i s 15.30 Uhr; d i e 
Spätschicht (15.30 h) endet 01.00 Uhr. Das Pausenregime s i e h t 
zweimal 1/4- Stunde (Frühstücks- und M i t t a g s p a u s e ) v o r . 

Di e F e h l z e i t e n wurden von den E x p e r t e n im V e r g l e i c h zu den du r c h ­
s c h n i t t l i c h e n F e h l z e i t e n r a t e n im A r b e i t s b e r e i c h a l s r e l a t i v n i e d ­
r i g angegeben ( u n t e r 8 % ) ; d i e F l u k t u a t i o n wurde b e i den Stammar­
beitskräften ( e r s t e und z w e i t e Leute) a l s äußerst g e r i n g e i n g e ­
schätzt; b e i den H e l f e r n war s i e zu Beginn der Untersuchung r e l a ­
t i v hoch (15 - 20 % ) , h a t t e s i c h a ber gegen Ende des Untersuchungs­
z e i t r a u m s nach Expertenaussagen auf e i n e n d u r c h s c h n i t t l i c h e n Wert 
e i n g e p e n d e l t . 
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(4) A r b e i t s i n h a l t und A r b e i t s a n f o r d e r u n g e n 

D i e Arbeitsplätze weisen sowohl vom A r b e i t s i n h a l t wie von den A r ­
b e i t s a n f o r d e r u n g e n h e r e i n e heterogene S t r u k t u r auf. B e i den Tä­
t i g k e i t e n der H e l f e r h a n d e l t es s i c h um e i n f a c h e Z u a r b e i t e n , wie 
vor a l l e m manuelles B e s c h i c k e n der P r e s s e n ; d i e g e s t e l l t e n A n f o r ­
derungen s e t z e n k e i n e f a c h l i c h e n Q u a l i f i k a t i o n e n voraus. D i e Zy­
k l u s z e i t i s t an den M a s c h i n e n t a k t gebunden und l i e g t u n t e r 0,5 min 
Es bestehen k e i n e s a c h l i c h e n und z e i t l i c h e n Dispositionsmöglichkeiten. Dagegen führen d i e Maschinenführer und t e i l w e i s e auch d i e 
" z w e i t e n Leute" komplexere Aufgaben d e r Maschinenbedienung d u r c h ; 
neben der e i g e n t l i c h e n B e d i e n u n g s a r b e i t l i e g t das Schwergewicht 
der Tätigkeiten i n der ständigen K o n t r o l l e der M a s c h i n e n f u n k t i o ­
nen, Beobachtung des F e r t i g u n g s a b l a u f s , B e s e i t i g u n g von Störungen 
sowie i n b e g r e n z t e n R e p a r a t u r - und I n s t a n d h a l t u n g s a u f g a b e n . Dabei 
bestehen i n s b e s o n d e r e s a c h l i c h e und b e g r e n z t auch z e i t l i c h e D i s ­
p o s i t i o n s c h a n c e n . 

Besonders d e u t l i c h t r e t e n d i e s e U n t e r s c h i e d e beim Umrüsten der 
Straße h e r v o r ; h i e r übernehmen d i e Maschinenführer d i e R o l l e von 
Kolonnenführern, verfügen (im Rahmen der V o r g a b e z e i t e n ) über r e l a ­
t i v große s a c h l i c h e und z e i t l i c h e Dispositionsmöglichkeiten und 
üben d i s p o s i t i v e F u n k t i o n e n b e i der k o n k r e t e n A r b e i t s z u w e i s u n g 
aus. 

An d i e Maschinenführer werden zwar im engeren Sinne k e i n e b e r u f s ­
f a c h l i c h e n Anforderungen g e s t e l l t ; j e d o c h bestehen A n f o r d e r u n g e n 
an komplexere A n l e r n q u a l i f i k a t i o n e n , an d i e A u s b i l d u n g von E r f a h ­
rungswerten ( K e n n t n i s s e der M a s c h i n e n f u n k t i o n e n , M a t e r i a l k e n n t ­
n i s s e und "Materialgefühl") sowie an t e c h n i s c h e s Verständnis. S i e 
s i n d außerdem für d i e Funktionstüchtigkeit " i h r e r " Maschine und 
für den f a c h g e r e c h t e n E i n b a u der Werkzeuge v e r a n t w o r t l i c h und t r a ­
gen damit vor a l l e m Verantwortung für Produktqualität und Q u a l i ­
tät der B e t r i e b s m i t t e l . A l s a l l g e m e i n e Anforderungen an a l l e A r ­
beitskräfte wurden von den E x p e r t e n v o r a l l e m Flexibilität (Um­
s e t z u n g s b e r e i t s c h a f t ) und K o o p e r a t i o n s b e r e i t s c h a f t hervorgehoben. 
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(5) A r b e i t s p l a t z g e s t a l t u n g und Arbeitsumgebung 

B e i den i n der Fertigungsstraße zusammengestellten P r e s s e n h a n d e l t 
es s i c h um Maschinen m e i s t älterer B a u a r t , d i e von u n t e r s c h i e d l i ­
chen H e r s t e l l e r n stammen und auf dem Gebrauchtmaschinenmarkt e r ­
worben wurden. Sowohl Bedienungskomfort wie Handhabbarkeit - i n s ­
besondere beim E i n b a u der Werkstücke - s i n d daher s e h r u n t e r s c h i e d 
l i e h . Durch u n t e r s c h i e d l i c h e Arbeitshöhen e n t s t e h e n t e c h n i s c h e Pro 
bleme b e i der V e r k e t t u n g , d i e u.a. dazu führen, daß Handhabungsmittel j e nach F e r t i g u n g s a b l a u f nur p a r t i e l l e i n g e s e t z t werden können 
dadurch bestehen b e i den Z u a r b e i t e n ( E i n l e g e n der P l a t i n e n ) nach 
wie v o r i n r e l a t i v großem Umfang körperliche B e l a s t u n g e n . D i e Ar­
b e i t w i r d grundsätzlich im Stehen v e r r i c h t e t . Ungünstige A r b e i t s ­
h a l t u n g e n s i n d s e h r o f t e r f o r d e r l i c h ( i n s b e s o n d e r e beim E i n b a u d e r 
Werkzeuge), s i n d aber m e i s t nur von b e g r e n z t e r Dauer. 

A l s vorwiegende Umweltbelastung wurde von den E x p e r t e n und den A r ­
beitskräften übereinstimmend Lärm genannt. D i e s e r Umwelteinfluß 
i s t auch i n der b e t r i e b l i c h e n A r b e i t s b e w e r t u n g a l s "hoch" e i n g e ­
s e t z t . Nach Expertenaussagen haben e i n z e l n e Lärmmessungen S p i t z e n ­
werte von über 100 dB(A) ergeben. Außerdem wurden von den b e f r a g ­
t e n Arbeitskräften a l s n e g a t i v e Umwelteinflüsse Schmutz, F e u c h t i g ­
k e i t , Z u g l u f t und Gerüche genannt. 

Obwohl der A r b e i t s b e r e i c h a l s Lärmbereich gek e n n z e i c h n e t i s t , t r a ­
gen d i e Arbeitskräfte nur zum T e i l i n d i v i d u e l l e n Gehörschutz -
s i e fühlen s i c h dadurch i n der K o o p e r a t i o n beeinträchtigt. V e r s u ­
che, d i e P r e s s e n z u r Lärmdämpfung e i n z u k a p s e l n , haben nach Aussa­
gen der E x p e r t e n b i s h e r n i c h t zu b e f r i e d i g e n d e n E r g e b n i s s e n ge­
führt; d i e e r r e i c h t e Lärmdämmung s e i r e l a t i v g e r i n g , außerdem 
würde d i e Zugänglichkeit der P r e s s e n b e i der Maschinenführung e r ­
schwert . 

T r o t z e i n e r Reihe von t e c h n i s c h e n Sicherheitsvorkehrungen ( z . B . 
L i c h t s c h r a n k e n beim E i n l e g e n der P l a t i n e n ) g i l t der Arbeitsprozeß 
- wie der gesamte A r b e i t s b e r e i c h - a l s besonders unfallträchtig. 
Wie aus b e t r i e b l i c h e n U n t e r l a g e n h e r v o r g e h t , i s t v o r a l l e m d e r 
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A n t e i l von S c h n i t t v e r l e t z u n g e n hoch. D i e Arbeitskräfte s i n d be-
t r i e b l i c h e r s e i t s zum Tragen von Schutzhandschuhen und S i c h e r h e i t s ­
schuhwerk v e r p f l i c h t e t . 

(6) Q u a l i f i k a t i o n s s t r u k t u r und Q u a l i f i z i e r u n g 

Die Arbeitskräfte verfügen i n der M e h r h e i t über k e i n e branchen­
einschlägige b e r u f l i c h e G r u n d a u s b i l d u n g . E i n i g e der e r s t e n und 
z w e i t e n Leute haben e i n e A u s b i l d u n g i n branchenfremden B e r u f e n 
(Schmied, Koch). D i e A n l e r n u n g e r f o l g t grundsätzlich v o r Ort durch 
l e a r n i n g by d o i n g . 

B e i den H e l f e r n b e s t e h t d i e An l e r n u n g i n e i n e r k u r z e n Unterweisung 
durch den V o r a r b e i t e r . Den Arbeitskräften werden f a k t i s c h nur d i e 
b e i den Z u a r b e i t e n a n f a l l e n d e n H a n d g r i f f e g e z e i g t . D i e E i n a r b e i ­
tung w i r d von den im Arbeitsprozeß b e r e i t s e i n g e s e t z t e n A r b e i t s ­
kräften m i t übernommen. D i e An l e r n u n g der Pressenführer d a u e r t , 
j e nach b e r u f l i c h e r G r u n d q u a l i f i k a t i o n bzw. V o r e r f a h r u n g , 4 - 8 
Wochen, d i e E i n a r b e i t u n g b i s zu zwei J a h r e n . Auch h i e r e r f o l g t d i e 
An l e r n u n g v o r Ort durch l e a r n i n g by d o i n g , d.h. d i e Maschinenführer müssen d i e entsprechenden E r f a h r u n g s w e r t e u n t e r A n l e i t u n g des 
V o r a r b e i t e r s s u k z e s s i v e s e l b s t a u s b i l d e n . Während der B e t r i e b frü­
her d i e Maschinenführer von außen r e k r u t i e r t e ( Z i e l g r u p p e n : Fach­
a r b e i t e r bzw. A n g e l e r n t e m i t e n t s p r e c h e n d e r E r f a h r u n g i n der Ma­
schinenbedienung) , geht man nunmehr verstärkt z u r B i n n e n r e k r u t i e ­
rung über. Die Arbeitsplätze der Maschinenführer werden i n n e r b e ­
t r i e b l i c h a l s A u f s t i e g s p o s i t i o n e n angesehen ( u n t e r den Maschinen­
führern b e f i n d e n s i c h zwei Ausländer, d i e ursprünglich a l s H e l f e r 
im Arbeitsprozeß e i n g e s e t z t waren). B e i der B i n n e n r e k r u t i e r u n g 
e n t s c h e i d e t der B e r e i c h s l e i t e r nach Absprache m i t M e i s t e r und V o r ­
a r b e i t e r ; l e t z t l i c h i s t das U r t e i l des V o r a r b e i t e r s a u s s c h l a g g e ­
bend. 

( 7 ) L o h n s t r u k t u r im Prozeß 

A l l e Arbeitskräfte werden im Gruppenprämienlohn b e z a h l t . Für d i e 
Lohnabrechnung h at der B e t r i e b e i n besonderes V e r f a h r e n e n t w i c k e l t . 
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Dabei werden d i e V o r g a b e z e i t e n a l l e r Arbeitsplätze im Prozeß ad­
d i e r t ; d i e s e r Wert g i l t a l s S o l l - Z e i t für den D u r c h l a u f e i n e s 
Werkstücks durch den Arbeitsprozeß. Die E i n z e l z e i t e n s i n d t e i l s 
nach R E F A - Z e i t s t u d i e n , t e i l s nach T a b e l l e n w e r t e n e r m i t t e l t . D ie 
S o l l - Z e i t w i r d mit der I s t - Z e i t des D u r c h l a u f s des Werkstücks 
( e r r e c h n e t aus der täglichen Stückzahl) und der tatsächlichen 
Besetzung der Straße v e r g l i c h e n ; d a b e i w i r d f o l g e n d e Berechnungs­
f o r m e l angewandt: 

L e i s t u n g s p u n k t e = 

Z a h l der g e f e r t i g t e n Stücke/Monat x Soll-Zeit/Stück x 100 
_____ . 100 

V e r f a h r e n e Stunden/Monat x 60 min./Stunde 

I n d i e S o l l - Z e i t s i n d auch der " F e r t i g u n g s v o r b e r e i t e r " , der Kon­
t r o l l e u r sowie d i e v o r g e l a g e r t e n Vorbereitungsplätze, t e i l w e i s e 
auch d i e n a c h g e l a g e r t e n Finishing-Arbeitsplätze ( V e r p u t z e n , n i c h t 
aber G r u n d i e r e n ) m i t a n t e i l i g e n Z e i t e n e i n b e z o g e n . D i e s e s Abrech­
n u n g s v e r f a h r e n i s t i n mehreren B e t r i e b s v e r e i n b a r u n g e n f e s t g e l e g t . 

Die Abrechnung der Prämien e r f o l g t e i n m a l im Monat. Dabei w i r d 
b e i der Berechnung d e r i n d i v i d u e l l e n Prämien der von der Gruppe 
e r r e i c h t e Z e i t g r a d m i t einem Prämienfaktor m u l t i p l i z i e r t , 
der p r o g r e s s i v m i t der E i n g r u p p i e r u n g i n d i e b e t r i e b l i c h e Lohn­
gruppe s t e i g t . D u r c h s c h n i t t l i c h l i e g t der Z e i t g r a d b e i 
90 min. ( e n t s p r i c h t 150 % ) . 

D i e Arbeitsplätze werden i n b e t r i e b l i c h e Lohngruppen e i n g e s t u f t . 
D i e s e s i n d aus der H a l b i e r u n g der T a r i f l o h n g r u p p e n gewonnen und 
l i e g e n geringfügig über den Tariflöhnen; 10 T a r i f l o h n g r u p p e n s t e ­
hen somit 20 b e t r i e b l i c h e Lohngruppen gegenüber. Es b e s t e h t e i n 
a n a l y t i s c h e s Bewertungssystem für d i e Arbeitsplätze; das System 
i s t so au f g e b a u t , daß d i e Summe der A r b e i t s w e r t e d i e E i n g r u p p i e ­
rung i n d i e b e t r i e b l i c h e Lohngruppe e r g i b t . Über d i e Zuordnung 
d e r Arbeitsplätze zu den b e t r i e b l i c h e n Lohngruppen e n t s c h e i d e t 
e i n e paritätisch b e s e t z t e Lohnkommission. 

Altmann/Binkelmann/Düll/Mendolia/Stück (1981): Forschungsbericht Humanisierung des Arbeitslebens. 
Bedingungen und Probleme betrieblich initiierter Humanisierungsmaßnahmen. Band IV. 
URN: http://nbn-resolving.de/urn:nbn:de:0168-ssoar-100903 



Die Maschinenführer s i n d i n Lohngruppe 18 ( T a r i f l o h n g r u p p e 9 ) , 
d i e " z w e i t e n Leute" i n Lohngruppe 16 ( T a r i f l o h n g r u p p e 8 ) , d i e 
H e l f e r i n Lohngruppen 12 und 13 ( T a r i f l o h n g r u p p e 6) e i n g e s t u f t . 
Während der E i n a r b e i t u n g werden d i e H e l f e r nach Lohngruppe 10 
( T a r i f l o h n g r u p p e 5) b e z a h l t . 

Jede A r b e i t s k r a f t i s t einem S t a m m a r b e i t s p l a t z und damit e i n e r 
Stammlohngruppe zugeordnet. Wird s i e auf e i n e n höher b e w e r t e t e n 
A r b e i t s p l a t z umgesetzt, w i r d s i e für d i e Dauer der Tätigkeit 
auch nach d i e s e r Lohngruppe b e z a h l t ; w i r d s i e auf e i n e n n i e d r i g e 
b e w e r t e t e n A r b e i t s p l a t z umgesetzt, erhält s i e e i n e L o h n g a r a n t i e 
von 90 Stunden. 
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Im u n t e r s u c h t e n B e r e i c h werden zwei Typen von f o t o t e c h n i s c h e n Geräten m i t mehreren V a r i a n t e n m o n t i e r t . Der Gerätetyp I i s t e i n 
neues P r o d u k t (2000 E i n z e l t e i l e ) , der Gerätetyp I I (1200 E i n z e l ­
t e i l e ) w i r d schon s e i t längerer Z e i t h e r g e s t e l l t . D i e Baugruppen 
e n t h a l t e n f e i n m e c h a n i s c h e , o p t i s c h e und e l e k t r o n i s c h e F u n k t i o n e n 
Beide Gerätetypen werden für den Konsumgütermarkt h e r g e s t e l l t . 
Vom Gerätetyp I werden täglich 100, vom Gerätetyp I I täglich 160 
Stück m o n t i e r t . 

(2) A r b e i t s o r g a n i s a t i o n und A b l a u f s t r u k t u r 

V o r g e l a g e r t s i n d dem Arbeitsprozeß v e r s c h i e d e n e B e r e i c h e d e r Teilefertigung (mechanische F e r t i g u n g , G a l v a n i k usw.) sowie d i e Vormontage e i n z e l n e r Baugruppen (Bestückung von L e i t e r p l a t t e n usw.) 
Die M a t e r i a l b e r e i t s t e l l u n g für d i e Endmontage der b e i d e n Geräte­
typ e n e r f o l g t aus dem z e n t r a l e n T e i l e l a g e r und w i r d von der F e r ­
t i g u n g s s t e u e r u n g nach den Angaben d e r F e r t i g u n g s p l a n u n g o r g a n i ­
s i e r t . 

N a c h g e l a g e r t s i n d d e r Endmontage der Geräte d i e eigenständige 
E n d k o n t r o l l e , d i e der b e t r i e b l i c h e n Qualitätsstelle u n t e r s t e l l t 
i s t , sowie d i e Verpackung der Geräte. Anschließend e r f o l g t e i n e 
S t i c h p r o b e n k o n t r o l l e d u r c h e i n e dem Konzern d i r e k t u n t e r s t e l l t e 
K o n t r o l l s t e l l e . 

D i e Endmontage (ohne E n d k o n t r o l l e ) g l i e d e r t s i c h i n 8 A r b e i t s ­
gruppen, d i e zumeist j e w e i l s 8 Arbeitsplätze a u f w e i s e n . D i e A r ­
b e i t s g r u p p e n s i n d gemäß Montageablauf n a c h e i n a n d e r angeordnet. 
Durch P u f f e r z o n e n werden d i e e i n z e l n e n A r b e i t s g r u p p e n v o n e i n a n ­
der g e t r e n n t . Der T r a n s p o r t der Geräte e r f o l g t z w i s chen den A r ­
b e i t s g r u p p e n m i t f a h r b a r e n P u f f e r r e g a l e n . D i e Arbeitskräfte 
e i n e r A r b e i t s g r u p p e s i t z e n j e w e i l s an einem r e c h t e c k i g e n A r b e i t s 
t i s c h . Der A r b e i t s a b l a u f i n n e r h a l b e i n e r A r b e i t s g r u p p e i s t nach 
dem Fließprinzip a u s g e l e g t . D i e Arbeitskräfte s c h i e b e n das Gerät 
i n n e r h a l b e i n e r A r b e i t s g r u p p e von Hand auf dem T i s c h w e i t e r . 
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D i e A r b e i t s o r g a n i s a t i o n w e i s t mehr Arbeitsplätze a l s Arbeitskräf­
t e a u f . Zum Untersuchungszeitpunkt waren i n den 8 A r b e i t s g r u p p e n 
52 Arbeitskräfte ( S o l l b e s e t z u n g ) e i n g e s e t z t ; e i n i g e Arbeitsplätze 
waren n i c h t b e s e t z t (Reserveplätze). M i t der zusätzlichen Repara­
t u r g r u p p e für den Gerätetyp I sowie den V o r g e s e t z t e n ( e i n M e i s t e r , 
d r e i V o r a r b e i t e r ) s i n d i n dem Endmontagebereich insgesamt 64 A r ­
beitskräfte beschäftigt. 

D i e A b f o l g e d e r A r b e i t s s c h r i t t e und damit d i e Besetzung d e r A r ­
beitsplätze i n den e i n z e l n e n A r b e i t s g r u p p e n w e i s t für d i e Montage­
p r o z e s s e d e r b e i d e n Gerätetypen e r h e b l i c h e U n t e r s c h i e d e a u f . Ge­
meinsam s i n d b e i d e n Montageprozessen d i e F u n k t i o n e n : M o n t i e r e n , 
K o n t r o l l i e r e n , J u s t i e r e n , R e p a r i e r e n . 

A r b e i t s a b l a u f : Gerätetyp I 

Vom Gerätetyp I werden täglich 100 Stück m i t einem A r b e i t s z y k l u s 
von 6 min. p r o A r b e i t s g a n g m o n t i e r t . ( D i e Planung für d i e s e s neu 
e n t w i c k e l t e P r o d u k t sah zunächst 200 Stück/Tag m i t einem A r b e i t s ­
z y k l u s von 3 min. pro A r b e i t s g a n g v o r . ) 

Der A r b e i t s a b l a u f i n den A r b e i t s g r u p p e n i s t nach dem Fließprinzip 
o r g a n i s i e r t . Zwischen den e i n z e l n e n Arbeitsplätzen e i n e r A r b e i t s ­
gruppe können j e w e i l s 2 - 3 B a u t e i l e g e p u f f e r t werden ( P u f f e r z e i t : 
max. 15 m i n . ) . I n n e r h a l b e i n e r A r b e i t s g r u p p e muß e i n gleichmäßiger 
Arbeitsfluß e r r e i c h t werden. 

I n den e i n z e l n e n Montagegruppen (manu e l l e Montage von mechani­
schen, o p t i s c h e n und e l e k t r o n i s c h e n B a u t e i l e n ) s i n d i n u n t e r s c h i e d ­
l i c h e r A n z a h l K o n t r o l l - , J u s t a g e - und Reparaturplätze e n t h a l t e n . 
D i e J u s t a g e - und Reparaturplätze k o n z e n t r i e r e n s i c h i n den l e t z t e n 
A r b e i t s g r u p p e n . 

Nach den 8 A r b e i t s g r u p p e n b e s t a n d zum Z e i t p u n k t der Erhebung e i n e 
neunte A r b e i t s g r u p p e von 8 R e p a r a t u r m e c h a n i k e r n , d i e wegen p r o -
du k t - und f e r t i g u n g s t e c h n i s c h e r S c h w i e r i g k e i t e n b e i d e r Aufnahme 
des neuen Gerätetyps I zusätzlich z u r R e p a r a t u r des f o t o t e c h n i ­
schen Gerätes (hohe Rückweisungsquote) benötigt wurde. A n s c h l i e s -
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send f o l g t d i e e i g e n t l i c h e E n d k o n t r o l l e (Qualitätsstelle) m i t 12 
K o n t r o l l e u r e n . 

A r b e i t s a b l a u f : Gerätetyp I I 

Vom Gerätetyp I I werden täglich 160 Stück m i t einem A r b e i t s z y k l u s 
von 3,75 min. p r o A r b e i t s g a n g m o n t i e r t . Der Gerätetyp I I w i r d i n 
v i e r V a r i a n t e n h e r g e s t e l l t . 

Der A r b e i t s a b l a u f i n den 8 A r b e i t s g r u p p e n i s t g l e i c h f a l l s nach 
dem Fließprinzip o r g a n i s i e r t und enthält d i e s e l b e n Puffermöglich­
k e i t e n . D i e A b f o l g e der A r b e i t s s c h r i t t e (Montage, K o n t r o l l e , J u ­
s t a g e , R e p a r a t u r ) i s t beim Gerätetyp I I j e d o c h anders a l s beim 
Gerätetyp I a u s g e l e g t , so daß e i n e andere Zuordnung der A r b e i t s ­
kräfte zu den Arbeitsplätzen der e i n z e l n e n A r b e i t s g r u p p e n e r f o l g t . 
Auch h i e r s i n d i n den e i n z e l n e n A r b e i t s g r u p p e n j e w e i l s K o n t r o l l ­
plätze e n t h a l t e n , k o n z e n t r i e r e n s i c h g l e i c h f a l l s d i e R e p a r a t u r ­
plätze i n den l e t z t e n A r b e i t s g r u p p e n . 

(3) A r b e i t s e i n s a t z s t r u k t u r 

Nach den m o n a t l i c h e n Fertigungsplänen der Fertigungssteuerung, 
d i e i h r e r s e i t s a u f jährlichen Fertigungsprogrammen d e r M a r k e t i n g -
A b t e i l u n g beruhen, bestimmen M o n t a g e l e i t e r und M e i s t e r den A r ­
b e i t s e i n s a t z im M o n t a g e b e r e i c h . B e i einem von der M o n t a g e l e i t u n g 
a n g e z i e l t e n d u r c h s c h n i t t l i c h e n L e i s t u n g s g r a d (12 5 %) e r g i b t s i c h 
e i n e mehr oder minder f e s t e Stückzahl p r o Tag für das j e w e i l i g e 
P r o d u k t . D i e d u r c h s c h n i t t l i c h e Stückzahl muß n i c h t u n b e d i n g t täg­
l i c h , a b e r doch im wöchentlichen D u r c h s c h n i t t e r r e i c h t werden. 

D i e w i c h t i g s t e Aufgabe d e r F e r t i g u n g s s t e u e r u n g im Mo n t a g e b e r e i c h 
b e s t e h t i n der K o o r d i n a t i o n von T e i l e f e r t i g u n g , Vormontage und 
Endmontage. Materialengpässe w i r k e n s i c h häufig a l s Störungen a u f 
d i e Endmontage aus. B e i s o l c h e n Engpässen g r e i f t d e r M e i s t e r s e l ­
b e r i n d i e O r g a n i s a t i o n der M a t e r i a l v e r s o r g u n g e i n . E i n k u r z f r i ­
s t i g e r P r o d u k t w e c h s e l zwischen b e i d e n Gerätetypen i s t i n s o l c h e n 
Fällen n i c h t möglich. 
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S y s t e m a t i s c h e r A r b e i t s p l a t z w e c h s e l w i r d zwar a n g e s t r e b t , f i n d e t 
j e d o c h nur s t a t t , um F e h l z e i t e n a u s z u g l e i c h e n . I n der R e g e l l i e g t 
e i n e f e s t e Bindung d e r e i n z e l n e n Arbeitskräfte an d i e u n t e r s c h i e d 
l i e h e n Arbeitsplätze (Montage, K o n t r o l l e , J u s t a g e , R e p a r a t u r ) vor 
Umsetzungen s i n d nur i n n e r h a l b d e r j e w e i l i g e n F u n k t i o n s g r u p p e n 
möglich. 

Für den A u s g l e i c h von F e h l z e i t e n s i n d 3 Arbeitskräfte m i t S p r i n ­
g e r q u a l i f i k a t i o n vorhanden, d i e no r m a l e r w e i s e i n der Vormontage 
e i n g e s e t z t werden. D i e Arbeitskräfte i n den Gruppen können j e ­
w e i l s e i n e n P u f f e r von max. 15 min. aufbauen. F e h l t e i n e A r b e i t s ­
k r a f t länger a l s 15 min., w i r d der E i n s a t z e i n e r A r b e i t s k r a f t m i t 
S p r i n g e r q u a l i f i k a t i o n aus der Vormontage notwendig. Da d i e A n z a h l 
von Arbeitskräften m i t S p r i n g e r q u a l i f i k a t i o n häufig für den Aus­
g l e i c h d e r d u r c h s c h n i t t l i c h e n F e h l z e i t e n (15 %) n i c h t a u s r e i c h t , 
werden Arbeitskräfte aus anderen M o n t a g e l i n i e n abgezogen und an 
den Arbeitsplätzen m i t e i n f a c h e n Montagetätigkeiten e i n g e s e t z t . 
D i e 3 Arbeitskräfte m i t S p r i n g e r q u a l i f i k a t i o n übernehmen dann d i e 
k o m p l i z i e r t e r e n Tätigkeiten. Sol c h e Umsetzungen f o l g e n dem Muster 
e i n e r " K e t t e n r e a k t i o n " . 

B e i dem Wechsel zwischen den b e i d e n Gerätetypen, der i n u n t e r ­
s c h i e d l i c h e n z e i t l i c h e n Abständen ( z u m e i s t mehrere Wochen) s t a t t ­
f i n d e t , werden d i e A r b e i t s g r u p p e n aufgelöst und neu zusammenge­
s e t z t . H i e r m i t i s t für d i e m e i s t e n Arbeitskräfte e i n e Umsetzung 
an e i n e n anderen A r b e i t s p l a t z verbunden, d i e a b e r a uf d i e j e w e i ­
l i g e F u n k t i o n s g r u p p e (Montage, K o n t r o l l e , J u s t a g e , R e p a r a t u r ) be­
schränkt b l e i b t . D i e Zuweisung der Arbeitskräfte zu den v e r s c h i e ­
denen Arbeitsplätzen e r f o l g t d u r c h den M e i s t e r . 

Das Pausenregime umfaßt 2 Pausen zu j e 15 min. sowie e i n e Pause 
von 30 min. Es b e s t e h t k e i n e Möglichkeit, den U r l a u b i n d i v i d u e l l 
zu nehmen ( B e t r i e b s u r l a u b ) . 

M i t der U n t e r g l i e d e r u n g der M o n t a g e l i n i e i n A r b e i t s g r u p p e n i s t 
e i n e besondere O r g a n i s a t i o n s s t r u k t u r verbunden: D i e Arbeitskräfte 
(vorwiegend a n g e l e r n t e Frauen) wählen j e w e i l s e i n e K o l l e g i n a l s 
" G r u p p e n s p r e c h e r i n " e i n e r A r b e i t s g r u p p e . M i t d i e s e r E i n r i c h t u n g 
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v e r b i n d e t der B e t r i e b d i e A b s i c h t , F u n k t i o n e n der K o o r d i n a t i o n des 
A r b e i t s a b l a u f s , der M a t e r i a l b e r e i t s t e l l u n g sowie der A r b e i t s u n t e r ­
weisung von den M e i s t e r n auf d i e " G r u p p e n s p r e c h e r i n " zu v e r l a g e r n 
und d i e A r b e i t s m o t i v a t i o n i n den A r b e i t s g r u p p e n zu v e r b e s s e r n . 
D i e s e G r u p p e n s p r e c h e r i n n e n s o l l e n zudem zwischen den A r b e i t s g r u p ­
pen und den M e i s t e r n b e i a u f t r e t e n d e n A r b e i t s p r o b l e m e n oder i n d i ­
v i d u e l l e n Problemen e i n z e l n e r Arbeitskräfte v e r m i t t e l n . 

(4) A r b e i t s i n h a l t und A r b e i t s a n f o r d e r u n g e n 

An a l l e n Arbeitsplätzen b e s t e h t d e r s e l b e A r b e i t s z y k l u s . B e i einem 
V i e l f a c h e n d i e s e s Z y k l u s werden d i e Arbeitsplätze en t s p r e c h e n d 
v i e l f a c h a u s g e l e g t . 

D i e Montagetätigkeiten werden m i t e i n f a c h e n Werkzeugen nach Mon­
tageplänen (MTM) vorgenommen. D i e K o n t r o l l f u n k t i o n e n werden m i t 
Prüfgeräten, d i e von Fachkräften gewartet werden, ausgeführt. War­
t u n g s f u n k t i o n e n und T r a n s p o r t f u n k t i o n e n werden von den A r b e i t s ­
kräften n i c h t wahrgenommen. Neben i h r e n j e w e i l i g e n Tätigkeiten 
(Montage, K o n t r o l l e , J u s t a g e , R e p a r a t u r ) s i n d den e i n z e l n e n A r ­
beitskräften a l s o k e i n e zusätzlichen F u n k t i o n e n übertragen. 

A l s z e n t r a l e f a c h l i c h e A n forderungen werden hervorgehoben: E i n h a l ­
t u n g d e r R e i h e n f o l g e der M o n t a g e s c h r i t t e , G e n a u i g k e i t und Sorgfäl­
t i g k e i t b e i a l l e n u n t e r s c h i e d l i c h e n F u n k t i o n s g r u p p e n . An das P r o ­
dukt werden hohe Qualitätsanforderungen g e s t e l l t . Zum Z e i t p u n k t 
der Erhebung bestand b e i d e r Montage des neuen Gerätetyps (I) e i n e 
sehr hohe F e h l e r q u o t e , d i e zum E i n s a t z e i n e r zusätzlichen Repara­
t u r g r u p p e führte. 

(5) A r b e i t s p l a t z g e s t a l t u n g und Arbeitsumgebung 

Der u n t e r s u c h t e A r b e i t s b e r e i c h b e f i n d e t s i c h zusammen m i t anderen 
M o n t a g e l i n i e n i n e i n e r modernen F a b r i k h a l l e . D i e Arbeitsplätze 
wurden nach MTM-Gesichtspunkten g e s t a l t e t . An den Arbeitsplätzen 
b e f i n d e n s i c h MTM-Tafeln m i t Angaben zur A b f o l g e der Montagetätig­
k e i t e n . D i e Anordnung d e r Arbeitsplätze am A r b e i t s t i s c h e i n e r A r ­
b e i t s g r u p p e b i e t e t a l l e n Arbeitskräften d i e Möglichkeit zu S i c h t -

Altmann/Binkelmann/Düll/Mendolia/Stück (1981): Forschungsbericht Humanisierung des Arbeitslebens. 
Bedingungen und Probleme betrieblich initiierter Humanisierungsmaßnahmen. Band IV. 
URN: http://nbn-resolving.de/urn:nbn:de:0168-ssoar-100903 



k o n t a k t und Gespräch. A l s stärkste Umweltbelastungen werden von 
den Arbeitskräften Z u g l u f t und Temperatur (im Sommer n i c h t funk­
t i o n i e r e n d e K l i m a a n l a g e ) genannt. 

(6) Q u a l i f i k a t i o n s s t r u k t u r und Q u a l i f i z i e r u n g 

A l l e Montage-, K o n t r o l l - und Justagekräfte s i n d w e i b l i c h e Ange­
l e r n t e ; d i e Reparaturkräfte s i n d männliche F a c h a r b e i t e r . Nach der 
R e k r u t i e r u n g (Auswahl m i t E i g n u n g s t e s t s ) werden d i e Montagekräfte 
für d i e MTM-Arbeitsplätze d r e i Tage im Methodenraum a n g e l e r n t . 
( B e i den n i c h t nach MTM g e s t a l t e t e n Arbeitsplätzen werden d i e A r ­
beitskräfte u n m i t t e l b a r am A r b e i t s p l a t z durch den M e i s t e r e i n g e ­
wiesen.) Nach d e r An l e r n u n g im Methodenraum kommen d i e s e Montage­
kräfte i n d i e M o n t a g e l i n i e , wo s i e von den V o r a r b e i t e r n u n t e r w i e ­
sen werden. D i e A n l e r n u n g der Montagekräfte f i n d e t zumeist nur 
für e i n e n A r b e i t s p l a t z s t a t t . Nach d r e i b i s v i e r Wochen e r r e i c h e n 
d i e Montagekräfte den d u r c h s c h n i t t l i c h e n L e i s t u n g s g r a d i h r e r A r ­
b e i t s g r u p p e . D i e F a c h a r b e i t e r , d i e a l s Reparaturkräfte e i n g e s e t z t 
werden, s i n d von außen r e k r u t i e r t worden. 

Im A r b e i t s b e r e i c h b e f i n d e n s i c h 42 k u r z f r i s t i g A n g e l e r n t e , 12 l a n 
f r i s t i g A n g e l e r n t e und 10 F a c h a r b e i t e r ( F e i n m e c h a n i k e r , Elektroniker, z.T. Leihkräfte). 

(7) L o h n s t r u k t u r im Prozeß 

A l l e i n A r b e i t s g r u p p e n zusammengefaßten Arbeitskräfte b e f i n d e n 
s i c h im Gruppenakkord. Der d u r c h s c h n i t t l i c h e V e r d i e n s t g r a d (125%) 
i s t p r a k t i s c h " e i n g e f r o r e n " . 
Die V o r g a b e z e i t e n werden nach R E F A - Z e i t s t u d i u m e r m i t t e l t . D ie 
E i n g r u p p i e r u n g d e r Arbeitskräfte r i c h t e t s i c h nach dem A r b e i t s ­
wert d e r j e w e i l i g e n Tätigkeiten ( a n a l y t i s c h e A r b e i t s b e w e r t u n g ) . 
E i n f a c h e Montagetätigkeiten s i n d i n der A r b e i t s w e r t g r u p p e 2, 
k o m p l i z i e r t e r e Montagetätigkeiten und e i n f a c h e Kontrolltätigkei­
t e n i n der A r b e i t s w e r t g r u p p e 3, Justagetätigkeiten weitgehend i n 
der A r b e i t s w e r t g r u p p e 4, Reparaturtätigkeiten i n der A r b e i t s w e r t ­
gruppe 8 sowie ( e i n i g e wenige) k o m p l i z i e r t e Justagetätigkeiten 
i n der A r b e i t s w e r t g r u p p e 9. 
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Im Arbeitsprozeß werden M a t e r i a l i e n ( B a u t e i l e und R o h l i n g e ) für 
d i e n a c h g e l a g e r t e n B e r e i c h e d e r mechanischen B e a r b e i t u n g und der 
v e r s c h i e d e n e n Montagebereiche des B e t r i e b e s b e a r b e i t e t . Im Monat 
werden 3000 - 3500 Tonnen B l e c h v e r a r b e i t e t (1000 - 1500 Aufträge). 
Pro Tag werden etwa 40 - 60 Aufträge im Arbeitsprozeß ausgeführt. 
D i e Losgrößen für d i e e i n z e l n e n Aufträge u n t e r l i e g e n s t a r k e n 
Schwankungen. 

(2) A r b e i t s o r g a n i s a t i o n und A b l a u f s t r u k t u r 

B e i den A r b e i t e n im Z u s c h n i t t h a n d e l t es s i c h v o r a l l e m um M a s c h i ­
nenbedienung (Einzelarbeitsplätze). Im A r b e i t s b e r e i c h s i n d an Ma­
s c h i n e n vorhanden: Sägen, Brennmaschinen, P r o f i l s c h e r e , S t a n z e , 
Schleifböcke. An 11 Maschinen a r b e i t e n 11 Arbeitskräfte i n Normal­
s c h i c h t (sowie 1 T r a n s p o r t e u r ) , 6 Arbeitskräfte i n Spätschicht. 

V o r g e l a g e r t i s t d e r T e i l e f e r t i g u n g d i e M a t e r i a l b e r e i t s t e l l u n g . 
D i e Aufträge kommen von der F e r t i g u n g s s t e u e r u n g m i t den Zeichnu n ­
gen und Terminen b e r e i t s s o r t i e r t für d i e e i n z e l n e n Maschinen 
(Belegungspläne). D i e e i n z e l n e A r b e i t s k r a f t bekommt A r b e i t s k a r t e , 
Z e i c h n u n g , M a t e r i a l und L o h n s c h e i n für den e i n z e l n e n A u f t r a g . Für 
je d e n A u f t r a g w i r d das M a t e r i a l b e r e i t g e s t e l l t ( O r g a n i s a t i o n d u rch 
d i e F e r t i g u n g s s t e u e r u n g ) . Nach Ausführung der Arbeitsgänge werden 
d i e K a r t e n des A u f t r a g s a b g e l e g t , d i e A r b e i t s z e i t p r o A u f t r a g w i r d 
von d e r A r b e i t s k r a f t a u f e i n e r L o c h k a r t e v e r m e r k t , und d i e F e r t i ­
g u ngssteuerung w i r d über d i e E r l e d i g u n g des A u f t r a g s verständigt. 
Manchmal e n t h a l t e n d i e Aufträge mehrere Arbeitsgänge ( z . B . Sägen, 
Sta n z e n , Brennen). I n s o l c h e n Fällen v e r t e i l t der V o r a r b e i t e r d i e 
e i n z e l n e n Arbeitsgänge des A u f t r a g s a u f d i e e i n z e l n e n Maschinen. 
( B e i s o l c h e n Aufträgen s t e h t für a n f a l l e n d e T r a n s p o r t a r b e i t e n 
e i n e A r b e i t s k r a f t z ur Verfügung.) 

N a c h g e l a g e r t i s t d i e s e n A r b e i t e n d e r T r a n s p o r t d e r M e t a l l t e i l e 
z ur mechanischen B e a r b e i t u n g sowie zum Lager. D i e E i g e n k o n t r o l l e 
im Arbeitsprozeß beschränkt s i c h a u f d i e K o n t r o l l e d e r Stückzahl 
pro A u f t r a g (Losgröße). Qualitätskontrollen werden außerhalb des 
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A r b e i t s p r o z e s s e s von K o n t r o l l e u r e n vorgenommen (Qualitätsstelle). 

(3) A r b e i t s e i n s a t z s t r u k t u r 

D i e Arbeitskräfte a r b e i t e n im P r i n z i p immer an d e n s e l b e n M a s c h i ­
nen ( E i n z e l a r b e i t ) ; s i e werden nur s e l t e n umgesetzt. Da d i e A r ­
beitskräfte a l s U n g e l e r n t e an den Schleifböcken beginnen und spä­
t e r zum Säger "aufrücken", können d i e m e i s t e n Arbeitskräfte zwei 
u n t e r s c h i e d l i c h e Maschinentypen bedienen. I n der R e g e l l i e g t j e ­
doch e i n e f e s t e Zuordnung der e i n z e l n e n Arbeitskräfte zu den e i n ­
z e l n e n Maschinen v o r . 

Im A r b e i t s b e r e i c h g i b t es zwei S p r i n g e r , d i e a l l e A r b e i t e n b e h e r r ­
schen. Beide S p r i n g e r s i n d an i h r e n Maschinen f e s t e i n g e s e t z t und 
d o r t etwa z u r Hälfte i h r e r A r b e i t s z e i t a u s g e l a s t e t . 

I n d e r A r b e i t s g r u p p e s i n d i n der normalen S c h i c h t 12 Arbeitskräf­
t e beschäftigt, von denen im D u r c h s c h n i t t e i n e f e h l t . Insgesamt 
s i n d z w e i Arbeitskräfte mehr vorhanden a l s z u r normalen Produk­
t i o n notwendig, um F e h l z e i t e n a u s g l e i c h e n zu können. B e i zusätz­
l i c h e m A r b e i t s v o l u m e n werden Überstunden a n g e s e t z t . W e i t e r h i n a r ­
b e i t e n 4 - 6 Arbeitskräfte i n W e c h s e l s c h i c h t . ( D i e B e r e i t s c h a f t 
z u r S c h i c h t a r b e i t w i r d b e i der E i n s t e l l u n g z ur Bedingung gemacht.) 
B e i T e r m i n s c h w i e r i g k e i t e n o r d n e t d i e B e t r i e b s l e i t u n g S o n d e r s c h i c h ­
t e n und Überstunden an. 

D i e F l u k t u a t i o n i n der A r b e i t s g r u p p e i s t g e r i n g . Pausen: 10 min. 
Frühstückspause, 20 min. M i t t a g s p a u s e (Frühschicht); Spätschicht: 
30 min. Pause. 

(4) A r b e i t s i n h a l t und A r b e i t s a n f o r d e r u n g e n 

Für d i e e i n z e l n e n Arbeitskräfte f a l l e n d i e f o l g e n d e n A r b e i t e n an: 
Sägen, Brennen, E n t g r a t e n , S c h e r e n , S t a n z e n . D i e m e i s t e n A r b e i t s ­
kräfte bedienen nur e i n e Maschine. D i e Maschinen werden durch d i e 
Arbeitskräfte s e l b s t e i n g e r i c h t e t und umgerüstet. K l e i n e r e Repa­
r a t u r e n ( z . B . Auswechseln e i n e s Sägeblattes) und gewisse Wartungs­
aufgaben ( M a s c h i n e n p f l e g e ) werden von den Ma s c h i n e n b e d i e n e r n s e i -
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ber vorgenommen. Größere R e p a r a t u r e n d e r Maschinen werden dagegen 
von B e t r i e b s s c h l o s s e r n durchgeführt. 

Die A n f o r d e r u n g e n , d i e an d i e s e A n g e l e r n t e n g e s t e l l t werden, r i c h ­
t e n s i c h auf: Maßgenauigkeit beim Z u s c h n i t t , R a u m v o r s t e l l u n g und 
R a u m a u f t e i l u n g . Um beim Z u s c h n i t t m i t möglichst wenig V e r s c h n i t t 
zu a r b e i t e n , i s t e i n e gewisse G e s c h i c k l i c h k e i t notwendig. D i e A r ­
b e i t s p a p i e r e ( A u f t r a g , Stückzahl, Zeichnung usw.) müssen zudem 
r i c h t i g g e l e s e n werden. 

D i s p o s i t i o n s c h a n c e n b e i der Maschinenbedienung ergeben s i c h für 
d i e Arbeitskräfte an den Säge- und Brennmaschinen a l l e i n d a d u rch, 
daß jede e i n z e l n e A r b e i t s k r a f t an " i h r e r " Maschine s i c h den v o r ­
l i e g e n d e n A u f t r a g i n n e r h a l b der vorgegebenen Z e i t s e l b s t e i n t e i ­
l e n kann, a l s o das A r b e i t s t e m p o i n n e r h a l b e i n e r bestimmten Band­
b r e i t e verändern kann. 

(5) A r b e i t s p l a t z g e s t a l t u n g und Arbeitsumgebung 

Durch A n s c h a f f u n g von Hebewerkzeugen und Schwenkarmen b e i den 
Brennmaschinen wurden vom B e t r i e b Anstrengungen unternommen, d i e 
körperlich schwere A r b e i t zu v e r r i n g e r n . Die B r e n n t e i l e können 
mit e i n e r Maschine abgenommen werden; i n der P r a x i s werden s i e 
häufig von Hand abgenommen. Beim S t a p e l n der Bleche nach dem Sä­
gen und Brennen t r e t e n körperliche B e l a s t u n g e n (Heben von schwe­
r e n M e t a l l t e i l e n ) auf. Körperlich schwere A r b e i t b i l d e t für d i e 
Arbeitskräfte nach wie v o r e i n e z e n t r a l e B e l a s t u n g . Vor a l l e m 
d i e A r b e i t e r an den Brennmaschinen s i n d hohen Temperaturschwan­
kungen und Staub a u s g e s e t z t . W e i t e r h i n werden Lärm und Z u g l u f t 
a l s Umweltbelastungen i n diesem A r b e i t s b e r e i c h hervorgehoben. 
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(6) Q u a l i f i k a t i o n s s t r u k t u r und Q u a l i f i z i e r u n g 

Nur d i e b e i d e n S p r i n g e r wurden für a l l e Arbeitsplätze d i e s e s Be­
r e i c h e s a n g e l e r n t . D i e m e i s t e n Arbeitskräfte s i n d Un- und Ange­
l e r n t e (zum T e i l Ausländer und A u s s i e d l e r ) , d i e im Arbeitsprozeß 
weitgehend d i r e k t am A r b e i t s p l a t z a n g e l e r n t wurden ( d i e A u s s i e d ­
l e r zum T e i l auch i n d e r L e h r w e r k s t a t t ) . Der A n l e r n u n g im A r b e i t s ­
prozeß u n t e r l i e g t das P r i n z i p : "vom L e i c h t e n zum Schweren" (von 
den Schleifböcken zu den Sägemaschinen). P r i n z i p i e l l b e s t e h t auch 
für d i e A n g e l e r n t e n d i e s e s A r b e i t s b e r e i c h e s d i e Möglichkeit, s i c h 
im B e t r i e b zum Schweißer a u s b i l d e n zu l a s s e n . 

(7) L o h n s t r u k t u r im Prozeß 

A l l e Arbeitskräfte e i n e r j e w e i l i g e n Maschinengruppe b e f i n d e n s i c h 
i n der g l e i c h e n Stammlohngruppe: S c h l e i f e r ( 5 ) , Brenner ( 6 ) , Sä­
ger ( 6 ) , S p r i n g e r ( 7 ) . D i e Brenner und S c h l e i f e r e r h a l t e n e i n e E r ­
s c h w e r n i s z u l a g e von 6 % auf den Gesamtlohn. Der V e r d i e n s t g r a d im 
E i n z e l a k k o r d i s t " e i n g e f r o r e n " (130 % ) . 
D i e V o r g a b e z e i t e n für d i e e i n z e l n e n Arbeitsgänge werden von der 
A r b e i t s v o r b e r e i t u n g i n Anlehnung an e i n e n R i c h t w e r t k a t a l o g f e s t ­
g e s e t z t . Auf V e r a n l a s s u n g des B e t r i e b s r a t s werden neue Z e i t e r m i t t ­
lungen nach REFA a n g e s t e l l t . B e i Eilaufträgen und k l e i n e n S e r i e n ­
größen haben d i e Arbeitskräfte an den Sägemaschinen S c h w i e r i g k e i ­
t e n , den d u r c h s c h n i t t l i c h e n V e r d i e n s t g r a d zu e r r e i c h e n , da d i e 
Rüstzeiten unabhängig von der Seriengröße k o n s t a n t b l e i b e n . D i e ­
j e n i g e n E i n r i c h t - und R e p a r a t u r a r b e i t e n , d i e von den Arbeitskräf­
t e n s e l b s t durchgeführt werden, werden nach dem A k k o r d d u r c h s c h n i t t 
b e z a h l t . 
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Es w i r d e i n Bremsaggregat für e i n schienengebundenes T r a n s p o r t g e ­
rät m o n t i e r t , das im Un t e r t a g e - B e r g b a u e i n g e s e t z t w i r d . Das P r o ­
dukt s e t z t s i c h aus v e r s c h i e d e n e n Baugruppen zusammen (35 - 40 
E i n z e l t e i l e ) . Von der A r b e i t s g r u p p e werden im Monat d u r c h s c h n i t t ­
l i c h 20 Bremsaggregate m o n t i e r t . 

(2) A r b e i t s o r g a n i s a t i o n und A b l a u f s t r u k t u r 

Im u n t e r s u c h t e n A r b e i t s b e r e i c h e r f o l g t d i e Montage e i n z e l n e r ( n i c h t 
a l l e r ) Baugruppen und d i e anschließende Montage a l l e r Baugruppen 
zum f e r t i g e n P r o d u k t . Neben der M o n t a g e a r b e i t werden auch Repara­
t u r a r b e i t e n an d i e s e n Bremsaggregaten, d i e von den Kunden a l s Re­
p a r a t u r a u f t r a g an den H e r s t e l l e r zurückkommen, vorgenommen. 

V o r g e l a g e r t s i n d a l s F e r t i g u n g s p r o z e s s e : M a t e r i a l z u s c h n i t t und Her­
s t e l l u n g von D r e h t e i l e n sowie d i e F e r t i g u n g e i n e r Baugruppe des 
Pr o d u k t s i n d e r mechanischen F e r t i g u n g . L e d i g l i c h e i n e Baugruppe 
i s t e i n E i n k a u f s t e i l . D i e s e E i g e n - und F r e m d t e i l e werden von Trans­
p o r t a r b e i t e r n aus dem Magazin zur A r b e i t s g r u p p e g e b r a c h t . Nachge­
l a g e r t i s t d i e Qualitätskontrolle. 

Der A r b e i t s a b l a u f enthält für d i e m e i s t e n Baugruppen des P r o d u k t s 
d i e f o l g e n d e n S c h r i t t e : H e f t e n d e r T e i l e , Schweißen (Schweißkabi­
nen) , Bohren von T e i l e n an Bohrmaschinen, Montage d e r v e r s c h i e d e ­
nen T e i l e . Schweiß- und B o h r a r b e i t e n werden zum T e i l a l s U n t e r a u f ­
träge an andere A r b e i t s g r u p p e n vergeben, zum T e i l werden d i e s e A r ­
b e i t e n von der Montagegruppe s e l b s t vorgenommen. 

Außer e i n z e l n e n i n der Gruppe v e r b l i e b e n e n K o n t r o l l a u f g a b e n (Kon­
t r o l l e d e r Bohrungen und Schweißarbeiten) nimmt d i e A r b e i t s g r u p p e 
k e i n e K o n t r o l l f u n k t i o n e n wahr: D i e K o n t r o l l e des f e r t i g m o n t i e r ­
t e n Bremsaggregats w i r d von K o n t r o l l e u r e n vorgenommen, d i e d i r e k t 
d e r B e t r i e b s l e i t u n g u n t e r s t e l l t s i n d (Qualitätsstelle). 

I n s t a n d h a l t u n g und Wartung der von d e r A r b e i t s g r u p p e b e n u t z t e n Ma­
s c h i n e n o b l i e g t d e r B e t r i e b s s c h l o s s e r e i . 
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(3) A r b e i t s e i n s a t z s t r u k t u r 

D i e a n f a l l e n d e n F e r t i g u n g s - und M o n t a g e a r b e i t e n s i n d von d e r A r ­
b e i t s v o r b e r e i t u n g nach Baugruppen und E i n z e l t e i l e n z e r g l i e d e r t . 
Die A r b e i t s s c h r i t t e ( i n c l . V o r g a b e z e i t e n ) s i n d i n sogenannten 
Stammkarten ausgewiesen. Der A u f t r a g zur H e r s t e l l u n g e i n e s Brems­
ag g r e g a t s enthält sämtliche A r b e i t s p a p i e r e m i t a l l e n e i n z e l n e n 
F e r t i g u n g s p r o z e s s e n ( M a t e r i a l z u s c h n i t t , H e r s t e l l u n g von D r e h t e i ­
l e n usw.) über d i e Vormontage e i n z e l n e r Baugruppen b i s z u r End­
montage des P r o d u k t s . Die F e r t i g u n g s s t e u e r u n g v e r t e i l t den Auf­
t r a g an d i e b e t r o f f e n e n A r b e i t s b e r e i c h e . D i e s e Teilaufträge des 
gesamten A u f t r a g s werden i h r e r s e i t s von den M e i s t e r n der e i n z e l ­
nen A r b e i t s b e r e i c h e w e i t e r u n t e r t e i l t und den Gruppenführern der 
e i n z e l n e n A r b e i t s g r u p p e n z u r Ausführung übergeben. 

D i e von d e r A r b e i t s v o r b e r e i t u n g vorgenommene produktbezogene Auf­
g l i e d e r u n g d e r e i n z e l n e n A r b e i t s s c h r i t t e l e g t für d i e u n t e r s u c h t e 
A r b e i t s g r u p p e zwar f e s t , welche M o n t a g e s c h r i t t e an welchen Arbeitsplätzen m i t welchen Werkzeugen i n e i n e r bestimmten Z e i t zu e r l e d i ­
gen s i n d ; s i e bestimmt jedoc h n i c h t , welche e i n z e l n e A r b e i t s k r a f t 
i n n e r h a l b d e r A r b e i t s g r u p p e j e w e i l s den e i n z e l n e n A r b e i t s s c h r i t t 
auszuführen h a t . An d i e s e r S t e l l e s e t z t d i e D i s p o s i t i o n d e r A r ­
b e i t s g r u p p e an: Der Gruppenführer, d e r n i c h t nur a r b e i t s o r g a n i s a ­
t o r i s c h e Aufgaben ausübt, sondern s e l b s t p r o d u k t i v m i t a r b e i t e t , 
v e r t e i l t i n Absprache m i t den M i t g l i e d e r n s e i n e r A r b e i t s g r u p p e 
d i e e i n z e l n e n Aufgaben des T e i l a u f t r a g s an d i e e i n z e l n e n A r b e i t s ­
kräfte. 

W e i t e r h i n kann d i e A r b e i t s g r u p p e darüber d i s p o n i e r e n , ob bestimmte 
A r b e i t s s c h r i t t e (Schweißen und B o h r e n ) , d i e b e i d e r Montage e i n ­
z e l n e r Baugruppen des Bremsaggregats a n f a l l e n , von i h r s e l b s t aus­
geführt oder a l s U n t e r a u f t r a g an d i e Schweißer und Bohrer i n dem 
M e i s t e r b e r e i c h m i t e i n e r sogenannten L a u f k a r t e w e i t e r g e g e b e n wer­
den. ( V e r t e i l u n g und Ausführung s o l c h e r Tätigkeiten werden entsprechend a u f den A r b e i t s p a p i e r e n und Lohnscheinen f e s t g e h a l t e n . ) 

Zwischen d e r A r b e i t s g r u p p e , d i e d i e Bremsaggregate m o n t i e r t , und 
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anderen Montagegruppen f i n d e n k e i n e Umsetzungen s t a t t . I n n e r h a l b 
der A r b e i t s g r u p p e werden d i e Arbeitskräfte nach Bedarf an u n t e r ­
s c h i e d l i c h e n Arbeitsplätzen e i n g e s e t z t . D i e F a c h a r b e i t e r s i n d von 
i h r e r Q u a l i f i k a t i o n h e r i n der Lage, jeden A r b e i t s p l a t z e i n z u n e h ­
men, d.h. a l l e heterogenen Tätigkeiten auszuüben (Ausnahme: be­
stimmte V o r a r b e i t e n sowie d i e Montage e i n e r s p e z i e l l e n Baugruppe). 
B e i der V e r t e i l u n g der A r b e i t s a u f g a b e n werden d i e j e w e i l i g e n F e r ­
t i g k e i t e n und K e n n t n i s s e d e r e i n z e l n e n F a c h a r b e i t e r berücksichtigt 
B e i t e c h n i s c h b e d i n g t e n Störungen wie auch b e i außenbedingten Stokkungen des A r b e i t s a b l a u f s durch Materialengpässe können d i e Fach­
a r b e i t e r a u f andere A r b e i t s s c h r i t t e a u s w e i c h e n , da mehrere A u f t r a g 
g l e i c h z e i t i g i n n e r h a l b d e r A r b e i t s g r u p p e durchgeführt werden ( d a r ­
u n t e r auch Reparaturaufträge). 

B e i Abwesenheit werden d i e b e t r e f f e n d e n Arbeitskräfte n i c h t d u r c h 
Arbeitskräfte aus anderen A r b e i t s g r u p p e n e r s e t z t . Entweder werden 
s o l c h e F e h l z e i t e n d u r c h d i e A r b e i t s g r u p p e m i t Überstunden ausge­
g l i c h e n (wenn der Termin e i n g e h a l t e n werden muß) oder d i e A r b e i t s ­
gruppe s e t z t e i n e Verlängerung des A u f t r a g s t e r m i n s d u r c h . Auch b e i 
der Übernahme von Eilaufträgen oder Reparaturaufträgen werden k e i ­
ne Arbeitskräfte aus anderen A r b e i t s g r u p p e n a l s A u s h i l f e herange­
zogen . 
F e h l z e i t e n und F l u k t u a t i o n s i n d i n d er A r b e i t s g r u p p e g e r i n g . Pau­
sen: 10 min. Frühstückspause, 2 0 min. M i t t a g s p a u s e . 

(4) A r b e i t s i n h a l t und A r b e i t s a n f o r d e r u n g e n 

B e i der Montage des Bremsaggregats f a l l e n u n t e r s c h i e d l i c h e Tätig­
k e i t e n m i t v e r s c h i e d e n e n Anforderungen an: Anreißen und Körnen, 
H e f t e n und Schweißen, Bohren, R i c h t e n und M o n t i e r e n . Da s i c h meh­
r e r e Aufträge z u g l e i c h i n P r o d u k t i o n b e f i n d e n und d i e e i n z e l n e n 
Baugruppen u n t e r s c h i e d l i c h e Tätigkeiten e r f o r d e r n , werden d i e e i n ­
z e l n e n Tätigkeiten v a r i a b e l den e i n z e l n e n Arbeitskräften zugeord­
net . 

D i e M o n t a g e a r b e i t e n s e t z e n e i n e F a c h a r b e i t e r a u s b i l d u n g a l s S c h l o s ­
s e r v o r a u s . A l s z e n t r a l e A n f o r d e r u n g e n g e l t e n : Präzision, Sor g ­
f a l t , Qualität. Besondere A n f o r d e r u n g e n werden b e i der Montage 
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e i n e r s p e z i e l l e n Baugruppe g e s t e l l t , d i e nur von der Hälfte d e r 
Arbeitskräfte b e h e r r s c h t w i r d . D i e F a c h a r b e i t e r müssen d i e Funk­
t i o n s w e i s e des ganzen P r o d u k t s v e r s t e h e n und den Montageplan m i t 
s e i n e n e i n z e l n e n A r b e i t s a n w e i s u n g e n l e s e n können. 

(5) A r b e i t s p l a t z g e s t a l t u n g und Arbeitsumgebung 

B e i der M o n t a g e a r b e i t werden v e r s c h i e d e n e S c h l o s s e r w e r k z e u g e be­
n u t z t . Für bestimmte A r b e i t e n (Schweißen, Bohren) s i n d e n t s p r e c h e n 
de Maschinen und Werkzeuge vorhanden. Für d i e Bewegung schwerer 
T e i l e s t e h e n Kräne und Hebegeräte z u r Verfügung. 

A l s z e n t r a l e B e l a s t u n g e n der Arbeitsumgebung werden Lärm ( R i c h t e n ) 
und Staub ( S c h l e i f e n , Schweißen) angesehen. 

(6) Q u a l i f i k a t i o n s s t r u k t u r und Q u a l i f i z i e r u n g 

Im A r b e i t s b e r e i c h wurden mehr F a c h a r b e i t e r von außen r e k r u t i e r t 
a l s vom B e t r i e b a u s g e b i l d e t ( v e r s c h i e d e n e S c h l o s s e r b e r u f e aus der 
I n d u s t r i e sowie K f z - M e c h a n i k e r und K f z - S c h l o s s e r aus dem Handwerk) 
D i e p r o d u k t s p e z i f i s c h e Q u a l i f i z i e r u n g d i e s e r F a c h a r b e i t e r f i n d e t 
zumeist a l s E i n a r b e i t u n g im Arbeitsprozeß (vorwiegend E i n w e i s u n g 
d u r c h A r b e i t s k o l l e g e n ) s t a t t . I n der R e g e l brauchen d i e F a c h a r b e i ­
t e r 2 - 3 Monate, b i s s i e d i e Montage des Bremsaggregats b e h e r r ­
schen . 

(7) L o h n s t r u k t u r im Prozeß 

Die F a c h a r b e i t e r s i n d f a s t a l l e i n der Stammlohngruppe 8 e i n g e ­
s t u f t ( H e f t e r i n 7, Gruppenführer i n 9 ) . A l l e Arbeitskräfte a r ­
b e i t e n im E i n z e l a k k o r d . Der V e r d i e n s t g r a d (130 %) i s t " e i n g e f r o ­
r e n " . D i e b e i der Montage des Bremsaggregats a n f a l l e n d e n Tätig­
k e i t e n s i n d u n t e r s c h i e d l i c h e n Lohngruppen zugeordnet. Die Auf g a ­
be des Gruppenführers b e s t e h t d a r i n , e i n e V e r t e i l u n g der u n t e r ­
s c h i e d l i c h b e w e r t e t e n Tätigkeiten zu e r r e i c h e n , ohne daß e i n z e l ­
ne Arbeitskräfte durch d i e Übernahme n i e d r i g e r b e w e r t e t e r Tätig­
k e i t e n ( i m V e r g l e i c h zu i h r e r Stammlohngruppe) Lohneinbußen h i n -
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nehmen müssen. Di e s e s w i r d dadurch e r r e i c h t , daß der Gruppenfüh­
r e r i n Abweichung von der tatsächlichen A r b e i t s v e r t e i l u n g e i n e 
s o l c h e A u f s c h r e i b u n g der u n t e r s c h i e d l i c h bewerteten Tätigkeiten 
au f den Lohnscheinen der e i n z e l n e n Arbeitskräfte vornimmt, d i e 
zu einem g l e i c h e n A k k o r d s a t z für a l l e Arbeitskräfte der Gruppe 
führt. V e r t e i l u n g s - und A b r e c h n u n g s p r a x i s s i n d a l s o n i c h t i d e n ­
t i s c h . W e i t e r h i n b e s i t z t d i e A r b e i t s g r u p p e s a c h l i c h e und z e i t l i ­
che D i s p o s i t i o n s c h a n c e n , d i e e b e n f a l l s d i e B i l d u n g d i e s e s Durch­
s c h n i t t s v e r d i e n s t e s ermöglichen: Die häufig a n f a l l e n d e n Repara­
turaufträge e n t h a l t e n nur p a u s c h a l e Z e i t v o r g a b e n , so daß d i e Re­
p a r a t u r a r b e i t e n von der A r b e i t s g r u p p e a l s " Z e i t p o l s t e r " für d i e 
Mo n t a g e a r b e i t e n g e n u t z t werden können. 
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Das Produkt i s t e i n e vom B e t r i e b s e l b s t e n t w i c k e l t e Zugmaschine 
für e i n T r a n s p o r t s y s t e m im Unte r t a g e - B e r g b a u . Das komplexe P r o d u k t 
s e t z t s i c h aus e i n e r V i e l f a l t von Baugruppen zusammen (Fremd- und 
E i g e n t e i l e ) und w i r d i n v i e l e n V a r i a n t e n g e f e r t i g t (Sonderwünsche 
der Kunden, S i c h e r h e i t s b e s t i m m u n g e n v e r s c h i e d e n e r Länder). 

(2) A r b e i t s o r g a n i s a t i o n und A b l a u f s t r u k t u r 

Der A r b e i t s b e r e i c h umfaßt 16 Beschäftigte: 1 M e i s t e r , 1 V o r a r b e i ­
t e r und 14 F a c h a r b e i t e r . J e w e i l s e i n e A r b e i t s g r u p p e von zwei Fach­
a r b e i t e r n (Maschinen- und K f z - S c h l o s s e r ) nimmt d i e k o m p l e t t e End­
montage e i n e r Zugmaschine v o r . Wegen des w e i t e n A r b e i t s u m f a n g s 
w i r d den A r b e i t s g r u p p e n nur e i n e p a u s c h a l e Z e i t v o r g a b e g e s t e l l t 
(320 Stunden/1 Stück). 

V o r g e l a g e r t s i n d a l s F e r t i g u n g s - und Montageprozesse: d i e B a u t e i ­
l e f e r t i g u n g und d i e Baugruppen-Montage. Dem Arbeitsprozeß i s t z u ­
dem d i e M a t e r i a l b e r e i t s t e l l u n g ( E i g e n - und F r e m d t e i l e ) v o r g e s c h a l ­
t e t . 

N a c h g e l a g e r t s i n d : E i n s t e l l u n g d e r Maschine, w e r k s i n t e r n e K o n t r o l ­
l e , Abnahme d e r Maschine durch den TÜV und d i e Bergbehörde, T r a n s ­
p o r t zum Kunden, K o n t r o l l e d u r c h den Kunden ( B e r g b a u b e t r i e b ) . 

E i n e F e s t l e g u n g d e r e i n z e l n e n Montageprozesse durch V o r g a b e z e i t e n 
e r f o l g t n i c h t . Den A r b e i t s g r u p p e n w i r d l e d i g l i c h e i n Termin p r o 
A u f t r a g g e s t e l l t . 
D i e F e r t i g u n g s s t e u e r u n g nimmt d i e O r g a n i s a t i o n d e r A u f t r a g s a b w i c k ­
l u n g und d i e K o o r d i n a t i o n der v o r g e l a g e r t e n P r o z e s s e m i t der End­
montage v o r . Der M e i s t e r d i e s e s A r b e i t s b e r e i c h s i s t für d i e Durch­
führung der A u f t r a g s a b w i c k l u n g und d i e O r g a n i s a t i o n d e r M a t e r i a l ­
b e r e i t s t e l l u n g ( E i g e n - und F r e m d t e i l e ) v e r a n t w o r t l i c h . D i e Mate­
r i a l z u s t e l l u n g aus dem Lager e r f o l g t d u r c h mehrere T r a n s p o r t a r b e i ­
t e r , d i e auch für andere Montagegruppen zuständig s i n d . 

B e i der Endmontage der Zugmaschine werden für d i e Montage d e r 
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L i c h t a n l a g e B e t r i e b s e l e k t r i k e r , für d i e I n s t a l l a t i o n der Funk-
und F e r n s t e u e r u n g s a n l a g e Fachkräfte e i n e r Fremdfirma herangezogen. 
A n s o n s t e n werden a l l e Montageprozesse von den A r b e i t s g r u p p e n s e l b s t 
durchgeführt (manuelle Montage m i t S c h l o s s e r w e r k z e u g e n ) . 
D i e A r b e i t s g r u p p e n nehmen nach e r f o l g t e r Endmontage a l l e i n d i e 
" L a u f k o n t r o l l e " d e r Maschine v o r ; d i e e i g e n t l i c h e P r o d u k t k o n t r o l l e 
e r f o l g t d u r c h d i e b e t r i e b l i c h e Qualitätsstelle. 

(3) A r b e i t s e i n s a t z s t r u k t u r 

Jede A r b e i t s g r u p p e ( j e w e i l s zwei F a c h a r b e i t e r ) m o n t i e r t i n e i g e ­
ner V e r a n t w o r t u n g e i n e k o m p l e t t e Zugmaschine. V o r a r b e i t e r und M e i ­
s t e r g r e i f e n nur i n Ausnahmefällen i n d i e A r b e i t d i e s e r Gruppen e i n . 

D i e M o n t a g e a r b e i t e n werden von den F a c h a r b e i t e r n stehend an d e r 
komplexen T r a n s p o r t m a s c h i n e vorgenommen. Es g i b t k e i n e f e s t e n A r ­
beitsplätze; d i e u n t e r s c h i e d l i c h e n M o n t a g e s c h r i t t e werden nach 
dem Montageplan an der j e w e i l i g e n S t e l l e der Zugmaschine ausge­
führt. D i e F a c h a r b e i t e r d e r e i n z e l n e n A r b e i t s g r u p p e n können i n n e r ­
h a l b e i n e r bestimmten B a n d b r e i t e d i e A b f o l g e d e r e i n z e l n e n Monta­
g e s c h r i t t e s e l b s t bestimmen; so i s t es b e i Engpässen i n der Mate­
r i a l v e r s o r g u n g möglich, an anderen S t e l l e n d e r Zugmaschine w e i t e r ­
z u a r b e i t e n . 

Umsetzungen i n n e r h a l b des A r b e i t s b e r e i c h s kommen wegen e i n g e s c h o ­
bener Eilaufträge oder a u f t r e t e n d e r Materialengpässe manchmal v o r . 
D i e A r b e i t s g r u p p e n b l e i b e n j e d o c h im P r i n z i p s t a b i l : Jede A r b e i t s ­
gruppe b e s t e h t aus zwei F a c h a r b e i t e r n m i t u n t e r s c h i e d l i c h e r Be­
r u f s e r f a h r u n g (und e n t s p r e c h e n d e r E i n s t u f u n g i n d i e Lohngruppe 7 
bzw.8). B e i Abwesenheit werden d i e b e t r e f f e n d e n Arbeitskräfte i n 
der R e g e l (Ausnahme: Eilaufträge) n i c h t d u rch andere Arbeitskräf­
t e des A r b e i t s b e r e i c h s e r s e t z t . E i n e E r s e t z u n g d u r c h F a c h a r b e i t e r 
a n d e r e r Montagegruppen aus anderen A r b e i t s b e r e i c h e n i s t wegen der 
p r o d u k t s p e z i f i s c h e n A n forderungen i n diesem M o n t a g e b e r e i c h k u r z ­
f r i s t i g n i c h t möglich. Zwischen dem gesamten A r b e i t s b e r e i c h und 
anderen A r b e i t s b e r e i c h e n des B e t r i e b e s f i n d e n p r a k t i s c h k e i n e Um­
setzungen s t a t t - auch n i c h t b e i Kapazitätsengpässen. K u r z f r i s t i ­
ge "Arbeitsüberhänge" werden d u r c h Überstunden bewältigt. 
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F e h l z e i t e n und F l u k t u a t i o n s i n d i n d er A r b e i t s g r u p p e g e r i n g . 
Pausen: 10 min. Frühstückspause, 20 min. M i t t a g s p a u s e . 

(4) A r b e i t s i n h a l t und A r b e i t s a n f o r d e r u n g e n 

D i e komplexen M o n t a g e a r b e i t e n s e t z e n e i n e F a c h a r b e i t e r a u s b i l d u n g 
a l s S c h l o s s e r sowie Z u s a t z k e n n t n i s s e i n H y d r a u l i k v o r a u s . An d i e 
Arbeitskräfte werden f o l g e n d e Anforderungen g e s t e l l t : S a u b e r k e i t , 
S o r g f a l t , Qualität, Präzision. D i e F a c h a r b e i t e r müssen d i e Funk­
t i o n s w e i s e des d i f f e r e n z i e r t e n P r o d u k t s und den S c h a l t p l a n für 
d i e H y d r a u l i k v e r s t e h e n . W e i t e r h i n werden a l s Anfo r d e r u n g e n ge­
s t e l l t : Wahl d e r r i c h t i g e n M a t e r i a l t e i l e gemäß Montageplan und 
Fähigkeit zur F e h l e r s u c h e . Im P r i n z i p w i r d d i e du r c h den Montage­
p l a n vorgegebene R e i h e n f o l g e d e r M o n t a g e s c h r i t t e durch d i e A r ­
b e i t s g r u p p e n e i n g e h a l t e n . D i e S t r u k t u r des P r o d u k t s macht es j e ­
doch möglich, daß d i e A r b e i t s g r u p p e n d i e A b f o l g e d e r e i n z e l n e n 
M o n t a g e s c h r i t t e i n n e r h a l b e i n e s gewissen Rahmens v a r i i e r e n können. 
D i e e i n z e l n e n Gruppen üben d i s p o s i t i v e F u n k t i o n e n b e i der i n t e r n e n 
V e r t e i l u n g und Durchführung der M o n t a g e s c h r i t t e aus. D i e F a c h a r ­
b e i t e r können A r b e i t s t e m p o und A r b e i t s r h y t h m u s im Rahmen des Auf­
t r a g s t e r m i n s s e l b s t bestimmen. 

(5) A r b e i t s p l a t z g e s t a l t u n g und Arbeitsumgebung 

Der A r b e i t s b e r e i c h b e f i n d e t s i c h i n e i n e r H a l l e , i n der neben 
Montage- auch S c h l e i f a r b e i t e n getätigt werden. Der durch d i e 
S c h l e i f a r b e i t e n e ntstehende Staub beeinträchtigt d i e F u n k t i o n s ­
fähigkeit der h y d r a u l i s c h e n S t e u e r t e i l e der Zugmaschine und führt 
damit zu Störungen beim A r b e i t s a b l a u f . A l s n e g a t i v e Umgebungsfak­
t o r e n werden vor a l l e m Lärm und Staub genannt. B e i der Montage­
a r b e i t werden v e r s c h i e d e n e S c h l o s s e r w e r k z e u g e b e n u t z t . Für d i e 
Bewegung schwerer T e i l e s i n d Kräne vorhanden. 

(6) Q u a l i f i k a t i o n s s t r u k t u r und Q u a l i f i z i e r u n g 

D i e im A r b e i t s b e r e i c h e i n g e s e t z t e n F a c h a r b e i t e r (Maschinen- und 
K f z - S c h l o s s e r ) wurden vorwiegend von außen r e k r u t i e r t . D i e p r o ­
d u k t s p e z i f i s c h e Q u a l i f i z i e r u n g d e r F a c h a r b e i t e r , d i e zumeist nach 
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Abschluß i h r e r Lehre i n d i e s e n A r b e i t s b e r e i c h kamen, f i n d e t u n t e r 
A n l e i t u n g des M e i s t e r s i n den A r b e i t s g r u p p e n während des A r b e i t s ­
p r o z e s s e s s t a t t . Der B e t r i e b führt für d i e F a c h a r b e i t e r d i e s e s A r ­
b e i t s b e r e i c h e s H y d r a u l i k k u r s e (für Anfänger und F o r t g e s c h r i t t e n e ) 
d u r c h , da d i e K e n n t n i s der H y d r a u l i k e i n e V o r a u s s e t z u n g zur Durch­
führung d e r Endmontage b i l d e t . Zudem unterstützt der B e t r i e b d i e 
b e r u f l i c h e W e i t e r b i l d u n g d i e s e r F a c h a r b e i t e r (Besuch von M e i s t e r -
und T e c h n i k e r - S c h u l e n ) . 

(7) L o h n s t r u k t u r im Prozeß 

A l l e Arbeitskräfte b e f i n d e n s i c h im Z e i t l o h n . D i e F a c h a r b e i t e r 
s i n d i n den Lohngruppen 7 und 8 e i n g e s t u f t . A l s K r i t e r i u m d e r E i n ­
s t u f u n g i n d i e Lohngruppe 8 d i e n t d i e vollständige K e n n t n i s d e r 
H y d r a u l i k und d i e Fähigkeit z u r F e h l e r s u c h e . 
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I n dem u n t e r s u c h t e n Arbeitsprozeß werden E i n b a u t e i l e für Z w e i r a d ­
f a h r z e u g e m o n t i e r t . D i e s e B a u t e i l e weisen v i e r Grundtypen a u f ; we­
gen der V i e l z a h l von Sonderwünschen ( F a h r z e u g t y p , Anforderungen 
d e r Exportländer u.a.) werden mehrere V a r i a n t e n p r o d u z i e r t . D i e 
d u r c h s c h n i t t l i c h e T a g e s p r o d u k t i o n l i e g t b e i 30 000 Stück. 

(2) A r b e i t s o r g a n i s a t i o n und A b l a u f s t r u k t u r 

Zum Arbeitsprozeß gehören zwei Transferstraßen, mehrere Vormonta­
geplätze sowie Einzelarbeitsplätze m i t Komplettmontage. Größere 
S e r i e n und Grundtypen werden im P r i n z i p an den Transferstraßen, 
k l e i n e r e S e r i e n und S o n d e r s e r i e n an sechs Einzelarbeitsplätzen 
k o m p l e t t m o n t i e r t . 

Für den Arbeitsprozeß werden Monatsprogramme über d i e zu montie­
renden Typen und V a r i a n t e n f e s t g e l e g t . B e i größeren Umrüstzeiten 
(4 Stunden) w i r d d e r b e t r e f f e n d e Typ ( V a r i a n t e ) im Z e i t r a u m e i n e r 
Woche g e f a h r e n ; b e i k l e i n e r e n Umrüstzeiten (10 - 30 min.) i s t e i n 
täglicher Wechsel möglich. 

V o r g e l a g e r t s i n d dem Arbeitsprozeß d i e B a u t e i l e f e r t i g u n g ( P r e s s e n , 
S t a n z e n , Härten und G a l v a n i s i e r e n ) ; e i n Großteil der B a u t e i l e - w i r d 
im Werk g e f e r t i g t . Außerdem f i n d e t e i n e o p t i s c h e und m a s c h i n e l l e 
V o r k o n t r o l l e d e r B a u t e i l e s t a t t . F i n i s h i n g und Verpackung s i n d dem 
u n t e r s u c h t e n Arbeitsprozeß e i n g e o r d n e t . 

Der A r b e i t s a b l a u f b e g i n n t m i t d r e i Arbeitsplätzen, wo für b e i d e 
M o n t a g e l i n i e n an E i n z e l m a s c h i n e n e r s t e V o r m o n t a g e s c h r i t t e v o l l z o ­
gen werden. D i e Tätigkeiten bestehen h i e r ausschließlich i n Be­
s c h i c k u n g und Maschinenüberwachung. 
D i e b e i d e n Transferstraßen s i n d m i t j e w e i l s zwölf B e a r b e i t u n g s ­
s t a t i o n e n ausgerüstet. Der T r a n s p o r t der Werkstücke zwischen den 
S t a t i o n e n e r f o l g t a u t o m a t i s c h . An den l e t z t e n S t a t i o n e n d e r 
M o n t a g e l i n i e f i n d e t zunächst e i n e a u t o m a t i s c h e V o r k o n t r o l l e des 
Werkstücks s t a t t ; d i e f e h l e r h a f t e n Stücke werden ausgesondert und 
müssen m a n u e l l n a c h g e a r b e i t e t werden. An d i e s e K o n t r o l l e schließt 
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s i c h noch e i n e S i c h t k o n t r o l l e (Oberfläche) i n Verbindung m i t V e r ­
p a c k u n g s a r b e i t e n an. 

Für jede M o n t a g e l i n i e stehen e i n E i n r i c h t e r bzw. H i l f s e i n r i c h t e r , 
e i n e A r b e i t s k r a f t z u r Maschinenüberwachung sowie e i n M a t e r i a l h e l ­
f e r und W e r k s t a t t s c h r e i b e r z u r Verfügung. 

K l e i n e r e S e r i e n oder S o n d e r s e r i e n werden n i c h t i n der M o n t a g e l i ­
n i e , sondern an Einzelarbeitsplätzen k o m p l e t t m o n t i e r t . Vor d i e s e r 
Komplettmontage s i n d e b e n f a l l s Einzelarbeitsplätze für Vormontage­
a r b e i t e n e i n g e r i c h t e t . Für d i e Komplettmontage s i n d besondere Mon­
t a g e v o r r i c h t u n g e n vorgesehen; t e i l w e i s e werden d i e s e von Montage­
automaten vorgenommen. Nach der Komplettmontage, b e i der b e r e i t s 
e i n z e l n e K o n t r o l l a u f g a b e n wahrgenommen werden, e r f o l g t d i e e i g e n t ­
l i c h e E n d k o n t r o l l e . Zusätzlich werden für den gesamten A r b e i t s b e ­
r e i c h S t i c h p r o b e n k o n t r o l l e n durchgeführt. Jedes z w a n z i g s t e Stück 
w i r d nochmals e i n e r Qualitätsprüfung u n t e r w o r f e n . 

(3) A r b e i t s e i n s a t z s t r u k t u r 

I n d e r R e g e l s i n d d i e Arbeitskräfte der M o n t a g e l i n i e den A r b e i t s ­
plätzen f e s t zugeordnet. Jedoch f i n d e n häufig Umsetzungen von den 
Einzelarbeitsplätzen (Komplettmontage) an d i e M o n t a g e l i n i e s t a t t . 
D i e Arbeitskräfte der Einzelarbeitsplätze - d i e a l s o S p r i n g e r f u n k ­
t i o n ausüben - können an a l l e n Linienplätzen e i n g e s e t z t werden 
( m i t Ausnahme d e r E i n r i c h t e r a r b e i t ) . S i e werden auch i n begrenz­
tem Umfang i n der Vormontage e i n g e s e t z t . Recht häufig f i n d e n Um­
setzungen an d i e Verpackungsplätze s t a t t . 

Zwischen den u n t e r s c h i e d l i c h e n b e t r i e b l i c h e n A b t e i l u n g e n s i n d Um­
setzungen nur b e g r e n z t möglich: Arbeitskräfte von anderen Montage­
bändern können nur dann i n den u n t e r s u c h t e n B e r e i c h umgesetzt wer­
den, wenn Personalausfälle an den Verpackungsplätzen a u f t r e t e n . 
Umgekehrt i s t es aber möglich, d i e Arbeitskräfte aus dem u n t e r ­
s u c h t e n B e r e i c h an andere Montagebänder zu v e r s e t z e n . 

Das Pausenregime s i e h t zwei Bandpausen von 10 min. sowie e i n e 
Hauptpause von 30 min. v o r . Im P r i n z i p b e s t e h t im A r b e i t s b e r e i c h 
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e i n Z w e i s c h i c h t b e t r i e b . E i n T e i l der Arbeitskräfte a r b e i t e t i n 
W e c h s e l s c h i c h t (einwöchiger T u r n u s ) , der andere ausschließlich 
i n N o r m a l s c h i c h t . D i e Besetzung der Spätschicht i s t d e s h a l b i n 
de r R e g e l g e r i n g e r a l s d i e der N o r m a l s c h i c h t . 

D i e F e h l z e i t e n im Arbeitsprozeß ( c a . 7,5%) s i n d im V e r g l e i c h zu 
den anderen b e t r i e b l i c h e n B e r e i c h e n u n t e r d u r c h s c h n i t t l i c h , eben­
so d i e F l u k t u a t i o n s r a t e . 

(4) A r b e i t s i n h a l t und A r b e i t s a n f o r d e r u n g e n 

D i e A r b e i t s i n h a l t e weisen sowohl i n n e r h a l b der Transferstraßen 
a l s auch zwischen Transferstraßen und Einzelarbeitsplätzen große 
U n t e r s c h i e d e auf. Den Überwachungs- und Umrüstarbeiten an den 
Transferstraßen stehen extrem k u r z z y k l i s c h e ( e i n i g e Sekunden) Tätigkeiten i n der Vormontage, der B e s c h i c k u n g , d e r K o n t r o l l e und 
de r Verpackung gegenüber. T r o t z Komplettmontage s i n d d i e Tätig­
k e i t e n an den Einzelarbeitsplätzen k u r z z y k l i s c h : d e r Z y k l u s über 
s c h r e i t e t d i e h a l b e Minute n i c h t . S a c h l i c h e und z e i t l i c h e D i s p o ­
sitionsmöglichkeiten bestehen i n weitem Umfang b e i Überwachung 
und E i n r i c h t u n g , dagegen bestehen an den Vormontage-, K o n t r o l l -
und Verpackungsplätzen weder s a c h l i c h e noch z e i t l i c h e D i s p o s i ­
tionsmöglichkeiten. 

An den Einzelarbeitsplätzen s i n d z e i t l i c h e Dispositionsmöglich­
k e i t e n i n s o f e r n vorhanden, a l s d i e Arbeitskräfte den Maschinen­
t a k t v a r i i e r e n und d i e L e i s t u n g i h rem A r b e i t s r h y t h m u s anpassen 
können. D i e s e Arbeitskräfte können k u r z z e i t i g i h r e persönliche 
V e r t e i l z e i t wahrnehmen, ohne daß der E i n s a t z von S p r i n g e r n n o t ­
wendig w i r d . 

D i e s e heterogene S t r u k t u r der A r b e i t s i n h a l t e k o r r e s p o n d i e r t m i t 
u n t e r s c h i e d l i c h e n A n f o r d e r u n g en. Von den E i n r i c h t e r n werden fachliche G r u n d k e n n t n i s s e und S p e z i a l k e n n t n i s s e über d i e A n l a g e v e r ­
l a n g t . D i e Maschinenüberwacherinnen benötigen zwar k e i n e f a c h l i ­
chen G r u n d k e n n t n i s s e , müssen aber b e g r e n z t e K e n n t n i s s e über d i e 
t e c h n i s c h e n A n l a g e n b e s i t z e n . Anforderungen an schmale Anlernqualifikationen bestehen an den Kontrollarbeitsplätzen und an den 
Einzelarbeitsplätzen d e r Komplettmontage. Vor a l l e m an den Kon-
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trollplätzen werden hohe K o n z e n t r a t i o n s a n f o r d e r u n g e n v e r l a n g t . 
An d i e Arbeitskräfte der Vormontage-, B e s c h i c k u n g s - und Verpak-
kungsplätze werden k e i n e Q u a l i f i k a t i o n s a n f o r d e r u n g e n g e s t e l l t ; 
d i e L e i s t u n g s a n f o r d e r u n g e n beschränken s i c h a u f F i n g e r f e r t i g k e i t 
und G e s c h i c k l i c h k e i t . Körperliche Anforderungen b e s t e h e n an den 
K o n t r o l l - und Verpackungsplätzen. 

(5) A r b e i t s p l a t z g e s t a l t u n g und Arbeitsumgebung 

Der A r b e i t s b e r e i c h i s t i n e i n e r neuen K a l l e u n t e r g e b r a c h t und 
räumlich von den anderen A b t e i l u n g e n g e t r e n n t . A l s z e n t r a l e Um­
w e l t b e l a s t u n g e n wurden Lärm, H i t z e und Gerüche genannt. 

Im B e r e i c h der Vormontage und der Einzelarbeitsplätze wurden d i e 
Arbeitsplätze zum T e i l nach MTM-Grundsätzen a l s B e i d h a n d a r b e i t 
a u s g e l e g t . An den stationären Arbeitsplätzen wurden zum T e i l e r ­
gonomische G e s i c h t s p u n k t e berücksichtigt. D i e s e Arbeitsplätze 
s i n d so a u s g e l e g t , daß e i n i g e Arbeitsgänge im S i t z e n oder Stehen 
durchgeführt werden können. 

(6) Q u a l i f i k a t i o n s s t r u k t u r und Q u a l i f i z i e r u n g 

B e i der M e h r z a h l der Arbeitskräfte h a n d e l t es s i c h um A n g e l e r n t e 
und U n g e l e r n t e ; l e d i g l i c h d i e E i n r i c h t e r b e s i t z e n e i n e b e r u f s f a c h ­
l i c h e G r u n d a u s b i l d u n g . S i e wurden zusätzlich über S p e z i a l k u r s e 
b e i den H e r s t e l l e r n der T r a n s f e r a n l a g e n a u s g e b i l d e t (1 Monat). 
B e i den A n g e l e r n t e n i s t d i e A n l e r n p r a x i s und -dauer u n t e r s c h i e d ­
l i c h : B e i Arbeitskräften, d i e b e r e i t s E r f a h r u n g m i t dem Pr o d u k t 
im früheren A r b e i t s s y s t e m h a t t e n , b e s t e h t d i e A n l e r n u n g aus e i n e r 
k u r z e n U n t e r w e i s u n g von wenigen Tagen durch E i n r i c h t e r oder Vor­
a r b e i t e r . D ie E i n a r b e i t u n g s d a u e r l i e g t j e d o c h b e i einem Monat. 
B e i den Arbeitskräften an den Einzelarbeitsplätzen d a u e r t d i e An­
l e r n u n g im S c h n i t t e i n e n Monat, d i e E i n a r b e i t u n g s d a u e r beträgt 
d r e i b i s sechs Monate. Dabei i s t zu berücksichtigen, daß d i e A r ­
beitskräfte der Komplettmontage b e r e i t s v o r h e r an a l l e n Bandplät­
zen tätig waren. Längere A n l e r n u n g g i l t auch für d i e Überwachung 
und für das E i n s t e l l e n d e r Maschine. Für d i e B e s c h i c k u n g s - und 
V e r p a c k u n g s a r b e i t e n w i r d k e i n e A n l e r n u n g durchgeführt. 
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D i e A n l e r n u n g e r f o l g t grundsätzlich vor Ort durch d i e u n t e r e n Vor 
g e s e t z t e n . D i e Grenzen von A n l e r n u n g und E i n a r b e i t u n g s i n d f l i e s ­
send. B e i neu e i n g e s t e l l t e n Arbeitskräften b e g i n n t d i e A n l e r n u n g 
p r i n z i p i e l l an den d i v e r s e n Einzelarbeitsplätzen - und zwar wäh­
ren d d e r einmonatigen P r o b e z e i t . Danach werden s i e im z w e i t e n und 
d r i t t e n Monat m i t d i v e r s e n Arbeitsgängen an den M o n t a g e l i n i e n vertraut gemacht. 

(7) L o h n s t r u k t u r im Prozeß 

Di e Arbeitskräfte an den M o n t a g e l i n i e n werden im Gruppen-Prämien­
l o h n e n t l o h n t , an den Einzelarbeitsplätzen im E i n z e l a k k o r d . B e i 
der Prämie h a n d e l t es s i c h um e i n e Nutzungsprämie, d i e aus Bezugs 
menge, M a s c h i n e n z e i t e n (abzüglich der Störzeiten) und d e r tatsäch 
l i e h e n Bandbesetzung e r r e c h n e t w i r d . Es h a n d e l t s i c h um e i n e Mischung von Maschinennutzungsprämie und Mengenprämie. Der du r c h ­
s c h n i t t l i c h e V e r d i e n s t g r a d l i e g t z w i s c h e n 115% und 120%. 

An den Einzelarbeitsplätzen und i n der Vormontage werden d i e A r ­
beitskräfte im E i n z e l a k k o r d b e z a h l t ; i h r d u r c h s c h n i t t l i c h e r V e r ­
d i e n s t g r a d l i e g t z wischen 125% und 128%. Grundsätzlich h a n d e l t es 
s i c h um e i n e n f r e i e n Z e i t a k k o r d ; 130% werden j e d o c h im B e t r i e b 
a l s Grenze des L e i s t u n g s g r a d e s angesehen. Überschreiten manche 
Arbeitskräfte d i e s e Grenze, werden d i e Z e i t e n überprüft. 

D i e M e h r z a h l d e r Arbeitskräfte b e f i n d e t s i c h i n Lohngruppe 2. 
L e d i g l i c h d i e Maschinenüberwacher, d i e z u g l e i c h S c h r e i b a u f g a b e n 
(z . B . Überstundenzettel, L o h n z e t t e l ) wahrnehmen, s i n d i n d e r Lohngruppe 4; d i e E i n r i c h t e r s i n d i n d er Lohngruppe 8 e i n g e s t u f t . 

D i e Z e i t e n werden m i t t e l s REFA-Studien erfaßt. 
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I n dem u n t e r s u c h t e n Arbeitsprozeß werden B a u t e i l e für Z w e i r a d f a h r ­
zeuge m o n t i e r t . 80% des Produktionsprogramms umfassen 6 - 7 Grund­
t y p e n ; e i n e hohe A n z a h l von S o n d e r f e r t i g u n g e n ( c a . 100 V a r i a n t e n ) 
werden i n K l e i n - bzw. S o n d e r s e r i e n zusammengefaßt. D i e Tagespro­
d u k t i o n beträgt 40-50 000 Stück. 

(2) A r b e i t s o r g a n i s a t i o n und A b l a u f s t r u k t u r 

Der A r b e i t s b e r e i c h b e s t e h t aus 6 p a r a l l e l angeordneten Kurzbändern 
mit j e w e i l s 10 Sollarbeitsplätzen, e i n e r längeren M o n t a g e l i n i e für 
e i n e n Sondertyp und mehreren E i n z e l m a s c h i n e n bzw. E i n z e l a r b e i t s ­
plätzen. 

Das Produktionsprogramm für den A r b e i t s b e r e i c h w i r d täglich im 
Rahmen von Monatsprogrammen von der A b t e i l u n g A r b e i t s v o r b e r e i t u n g 
/ F e r t i g u n g s s t e u e r u n g e r s t e l l t . Es b i l d e t d i e Grundlage für Produk­
t i o n s e n t s c h e i d u n g e n (Zusammenlegung von S e r i e n , Stückzahl e t c . ) 
und den A r b e i t s e i n s a t z d u r c h d i e u n t e r e n V o r g e s e t z t e n . D i e Um-
rüstzeiten der M o n t a g e l i n i e n l i e g e n zwischen 10 min. und 2 Stu n ­
den . 

V o r g e l a g e r t s i n d dem A r b e i t s b e r e i c h d i e räumlich g e t r e n n t e Bau­
t e i l e f e r t i g u n g ( S t a n z e n , P r e s s e n , Härten, K u n s t s t o f f v e r a r b e i t u n g , 
G a l v a n i k ) . Ca. 98% der zu montierenden T e i l e werden im Werk s e l b s t 
g e f e r t i g t . P r o d u k t k o n t r o l l e und Verpackung s i n d i n den A r b e i t s b e ­
r e i c h einbezogen. 

Dem A r b e i t s a b l a u f an den Kurzbändern s i n d zwei Vormontageplätze 
an E i n z e l m a s c h i n e n v o r g e s c h a l t e t . Der A r b e i t s a b l a u f i n den Bän­
d e r n b e g i n n t m i t B e s c h i c k u n g ( t e i l w e i s e a u t o m a t i s c h ) und e i n e r 
m a n u e l l e n K o n t r o l l e d e r v o r m o n t i e r t e n T e i l e . D i e e i g e n t l i c h e ma­
n u e l l e Endmontage w i r d an einem D r e h t i s c h vorgenommen ( z w e i A r ­
beitsplätze); an diesem D r e h t i s c h werden d i e v o r m o n t i e r t e n T e i l e 
und e i n e w e i t e r e Baugruppe, d i e an e i n e r Montagemaschine im Band 
m o n t i e r t w i r d ( e i n A r b e i t s p l a t z ) , zusammengefügt und m i t w e i t e r e n 
B a u t e i l e n vervollständigt. Von diesem D r e h t i s c h fließt das f e r t i g 
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m o n t i e r t e B a u t e i l zu einem K o n t r o l l p l a t z , an dem e i n e Oberflächen­
k o n t r o l l e durchgeführt w i r d . F e h l e r h a f t e T e i l e werden einem beson­
deren N a c h b e a r b e i t u n g s p l a t z am Band zugewiesen. D i e n i c h t bean­
s t a n d e t e n B a u t e i l e werden m a s c h i n e l l g e t r e n n t und anschließend 
v e r p a c k t . An den b e i d e n Verpackungsplätzen e r f o l g t e i n e w e i t e r e 
S i c h t k o n t r o l l e ; außerdem werden an d i e s e n Arbeitsplätzen k o o r d i ­
n i e r e n d e F u n k t i o n e n vorgenommen (z. B . K o n t r o l l e d e r A u f t r a g s Zet­
t e l , Zusammenstellung d e r v e r p a c k t e n B a u t e i l e nach Aufträgen). 

Quer zu den 6 Kurzbändern i s t e i n T r a n s p o r t b a n d i n s t a l l i e r t , auf 
dem d i e v e r p a c k t e n B a u t e i l e i n s Lager t r a n s p o r t i e r t werden. An 
diesem Band b e f i n d e t s i c h e i n w e i t e r e r K o n t r o l l a r b e i t s p l a t z , an 
dem d r e i m a l am Tag S t i c h p r o b e n k o n t r o l l e n vorgenommen werden. 

D i e M a t e r i a l b e r e i t s t e l l u n g für d i e Kurzbänder e r f o l g t t e i l s zen­
t r a l d u r c h d i e M a t e r i a l b e r e i t s t e l l e r , t e i l w e i s e w i r d s i e von den 
Bandarbeitskräften s e l b s t vorgenommen. Für j e zwei Bänder s t e h t 
e i n E i n r i c h t e r z u r Verfügung; e r b e s e i t i g t auch k l e i n e r e M a s c h i ­
nenstörungen und führt Wartungsaufgaben d u r c h . B e i größeren Repa­
r a t u r e n w i r d d i e z e n t r a l e R e p a r a t u r a b t e i l u n g e i n g e s c h a l t e t . 

E i n A r b e i t s p l a t z i n diesem B e r e i c h i s t für Komplettmontage d e r 
T e i l e e i n g e r i c h t e t . H i e r werden Musterexemplare für Kunden i n 
Einzelausführungen von e i n e r A r b e i t s k r a f t m o n t i e r t . D i e s e A r b e i t s ­
k r a f t macht außerdem S c h r e i b a r b e i t e n für d i e M o n t a g e l i n i e n , z.B. 
Führung der Überstundenzettel, L o h n z e t t e l und A n w e s e n h e i t s l i s t e n . 

(3) A r b e i t s e i n s a t z s t r u k t u r 

D i e Arbeitskräfte s i n d i h r e n Arbeitsplätzen f e s t zugeordnet. I n ­
n e r h a l b d e r Montagebänder f i n d e t j e d o c h täglich e i n A r b e i t s p l a t z ­
w e c h s e l s t a t t , d e r i n e r s t e r L i n i e u n t e r den Arbeitskräften abge­
sprochen w i r d . Da der K o n t r o l l a r b e i t s p l a t z hohes K o n z e n t r a t i o n s ­
vermögen e r f o r d e r t und d i e N a c h a r b e i t e n nahezu ausschließlich im 
Stehen durchgeführt werden können, werden d i e d o r t Beschäftigten 
häufig von i h r e n B a n d k o l l e g i n n e n abgelöst. 

Umsetzungen zwischen den Bändern werden p r a k t i z i e r t , wenn e i n Band 
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d e u t l i c h u n t e r b e s e t z t i s t , i n s b e s o n d e r e wenn e i n E i l a u f t r a g abzu­
w i c k e l n i s t ; im l e t z t e r e n F a l l w i r d e i n e weniger e i l i g e S e r i e aus 
der P r o d u k t i o n genommen. B e i besonders d r i n g l i c h e n Aufträgen wer­
den Arbeitskräfte auch aus anderen B e r e i c h e n ( z . B . aus der Maß­
nahme 32) herangezogen. 

Im A r b e i t s b e r e i c h g i b t es zwei Bandpausen von j e 10 min. und e i n e 
M i t t a g s p a u s e von 30 min. Da es für den B e t r i e b außerordentlich 
s c h w i e r i g i s t , Arbeitskräfte für e i n e Spätschicht zu gewinnen, 
können nur 1 - 2 M o n t a g e l i n i e n i n W e c h s e l s c h i c h t g e f a h r e n werden. 
Insgesamt stehen für d i e W e c h s e l s c h i c h t 15 - 20 Arbeitskräfte zur 
Verfügung. E i n e b e g r e n z t e A n z a h l von Arbeitskräften i s t im A r b e i t s ­
b e r e i c h h a l b t a g s tätig. Zum Z e i t p u n k t der Untersuchung wurde d i e 
N o r m a l s c h i c h t um e i n e Stunde verlängert; im übrigen werden von 
F a l l zu F a l l S o n d e r s c h i c h t e n (samstags) g e f a h r e n . 

D i e F e h l z e i t e n waren zum Untersuchungszeitpunkt hoch (12 - 2 0 % ) . 
Außerdem b e s t e h t e i n e hohe F l u k t u a t i o n , i n s b e s o n d e r e b e i den deut­
schen w e i b l i c h e n A n g e l e r n t e n . A l s besonders hoch wurde auch d i e 
A n f a n g s f l u k t u a t i o n b e z e i c h n e t ( 5 0 % ) . 

(4) A r b e i t s i n h a l t und A r b e i t s a n f o r d e r u n g e n 

An a l l e n Bandarbeitsplätzen und an den Vormontageplätzen werden 
r e p e t i t i v e Tätigkeiten v o l l z o g e n . D i e Z y k l u s z e i t s t r e u t z w i schen 
15 und 30 A r b e i t s t a k t e n pro min. ( 2 - 4 sek. Z y k l u s z e i t bzw. Ma­
s c h i n e n t a k t ) . D i e Tätigkeiten bestehen aus e i n e r s e h r b e g r e n z t e n 
Z a h l e i n f a c h e r m a n u e l l e r Montageoperationen oder aus Maschinenbe­
dienung bzw. - b e s c h i c k u n g . S a c h l i c h e und z e i t l i c h e D i s p o s i t i o n s ­
möglichkeiten bestehen n i c h t . 

Von den E x p e r t e n werden besondere Anforderungen ausschließlich an 
den Kontrollarbeitsplätzen gesehen; h i e r s i n d K o n z e n t r a t i o n s - und 
A u f m e r k s a m k e i t s l e i s t u n g e n e r f o r d e r l i c h . Im übrigen wurden a l s An­
f o r d e r u n g e n genannt: S c h n e l l i g k e i t , G e s c h i c k l i c h k e i t und F i n g e r ­
f e r t i g k e i t . 

Höhere An f o r d e r u n g e n an d i e A n l e r n q u a l i f i k a t i o n b e s t e h e n zudem am 
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E i n z e l a r b e i t s p l a t z für d i e Montage von Musterstücken. 
B e r u f s f a c h l i c h e A n f o r d e r u n g e n werden l e d i g l i c h an d i e S c h l o s s e r 
und E i n r i c h t e r g e s t e l l t . 

Körperliche B e l a s t u n g e n werden b e i den Vormontageplätzen und beim 
Verpacken gesehen. S o l c h e A n f o r d e r u n g e n s i n d außerdem b e i der Ma­
t e r i a l b e r e i t s t e l l u n g notwendig. 

(5) A r b e i t s p l a t z g e s t a l t u n g und Arbeitsumgebung 

Der A r b e i t s b e r e i c h i s t i n e i n e r H a l l e e i n e s s e h r a l t e n F a b r i k g e ­
bäudes u n t e r g e b r a c h t . D i e Anordnung d e r M o n t a g e l i n i e n i s t räum­
l i c h s e h r beengt. D i e Arbeitsplätze s i n d i n d er M e h r z a h l so aus­
g e l e g t , daß d i e Arbeitskräfte d i e A r b e i t abwechselnd im S i t z e n 
und Stehen durchführen können (Ausnahme: Nacharbeitsplätze). B e i 
der A n s c h a f f u n g d e r Arbeitsstühle wurden ergonomische G e s i c h t s ­
punkte berücksichtigt. D i e Anordnung d e r b e i d e n Arbeitsplätze am 
D r e h t e l l e r wurde nach M T M - K r i t e r i e n g e s t a l t e t . 

A l s Umweltbelastungen wurden genannt: Lärm, H i t z e , Z u g l u f t - und 
besonders an den Bändern d i e räumliche Enge. 

(6) Q u a l i f i k a t i o n s s t r u k t u r und Q u a l i f i z i e r u n g 

Im A r b e i t s b e r e i c h s i n d außer den S c h l o s s e r n und E i n r i c h t e r n nur 
g e r i n g q u a l i f i z i e r t e A n g e l e r n t e e i n g e s e t z t . D i e A n l e r n u n g e r f o l g t 
d i r e k t am A r b e i t s p l a t z m i t Unterweisung d u r c h e r f a h r e n e A r b e i t s ­
k o l l e g e n oder E i n r i c h t e r . D i e A n l e r n z e i t l i e g t an e i n i g e n A r b e i t s ­
plätzen (Verpackung, Maschinenbedienung) b e i e i n i g e n S t u n d e n , b e i 
den übrigen Arbeitsplätzen s t r e u t s i e zwischen einem h a l b e n Tag 
und zwei Wochen ( K o n t r o l l a r b e i t e n ) . D i e Grenze zwischen A n l e r n u n g 
und E i n a r b e i t u n g i s t fließend. D i e d u r c h s c h n i t t l i c h e Einarbeitungszeit wurde von den Arbeitskräften m i t 1 - 2 Monaten angegeben. 

(7) L o h n s t r u k t u r im Prozeß 

D i e Arbeitskräfte s i n d f a s t ausschließlich i n der Lohngruppe 2 
e i n g e s t u f t . L e d i g l i c h S c h l o s s e r , E i n r i c h t e r und d i e A r b e i t s k r a f t 
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d e r M u s t e r f e r t i g u n g s i n d i n höheren Lohngruppen e i n g e s t u f t . An den 
M o n t a g e l i n i e n b e s t e h t Gruppenakkord, an den v o r g e l a g e r t e n E i n z e l ­
arbeitsplätzen E i n z e l a k k o r d ; d i e E i n r i c h t e r und S c h l o s s e r s i n d im 
Z e i t l o h n . 

Der V e r d i e n s t g r a d schwankt zwischen 118 und 128%; im D u r c h s c h n i t t 
l i e g t e r b e i 124%. D a b e i i s t zu be a c h t e n , daß d i e Z e i t e n an den 
M o n t a g e l i n i e n nur i n begrenztem Umfang beeinflußbar s i n d . Schwan­
kungen ergeben s i c h hauptsächlich aus d e r Verrechnung von Stör-
und A u s f a l l z e i t e n . D i e Z e i t e n s i n d m i t t e l s REFA-Studien e r m i t t e l t . 
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I n dem u n t e r s u c h t e n Arbeitsprozeß werden zwei E i n z e l a g g r e g a t e von 
K r a f t f a h r z e u g e n zusammengefügt und k o m p l e t t i e r t . Das e i n e E i n z e l ­
a g g r e g a t w e i s t v i e r Grundtypen a u f ; d i e Z a h l der V a r i a n t e n w i r d 
von den E x p e r t e n auf 150 b i s 160 geschätzt. D i e 14 V a r i a n t e n des 
anderen E i n z e l a g g r e g a t s l a s s e n s i c h e b e n f a l l s nach v i e r Grundty­
pen zusammenfassen. Zum Z e i t p u n k t der Untersuchung wurden täglich 
7 70 E i n z e l a g g r e g a t e m o n t i e r t . 

(2) A r b e i t s o r g a n i s a t i o n und A b l a u f s t r u k t u r 

V o r g e l a g e r t s i n d dem Arbeitsprozeß Montageprozesse, i n denen das 
e i n e E i n z e l a g g r e g a t m o n t i e r t , k o n t r o l l i e r t und geprüft w i r d ( 1 0 0 % -
Prüfung). Das andere Aggregat i s t e i n E i n k a u f s t e i l und w i r d i n 
einem Lager, das räumlich u n m i t t e l b a r an den Arbeitsprozeß an­
schließt, b e r e i t g e h a l t e n . Die M a t e r i a l b e r e i t s t e l l u n g i s t i n den 
Arbeitsprozeß einbezogen. N a c h g e l a g e r t i s t e i n Kontrollprozeß, 
der zwar räumlich i n den Arbeitsprozeß einbezogen i s t , aber n i c h t 
der P r o d u k t i o n s l e i t u n g u n t e r s t e h t , sowie d i e Endmontage der Fahr­
zeuge. D i e Endmontage i s t nach dem Fließsystem o r g a n i s i e r t (Fließband). 

Zwischen den v o r g e l a g e r t e n P r o z e s s e n und dem Arbeitsprozeß be­
s t e h t e i n e Puffermöglichkeit von 50 E i n z e l a g g r e g a t e n ( e n t s p r i c h t 
e i n e r P u f f e r z e i t von e i n e r h a l b e n b i s e i n e r S t u n d e ) , zwischen A r ­
beitsprozeß und Endmontage e i n e Pufferungsmöglichkeit von 200 b i s 
2 50 Gesamtaggregaten ( e n t s p r i c h t knapp e i n e r h a l b e n Tagesproduk­
t i o n ). 

D i e u n t e r s c h i e d l i c h e n Typen und V a r i a n t e n der E i n z e l a g g r e g a t e 
werden beim Zusammenbau n i c h t zu Losen zusammengefaßt; d i e Monta­
ge f o l g t dem P r i n z i p der M i s c h f e r t i g u n g . Die R e i h e n f o l g e e r g i b t 
s i c h aus Monats- und Tagesprogrammen, d i e im Kern über d i e Rei h e n 
f o l g e und das Volumen der Kundenaufträge bestimmt werden. 

Im Arbeitsprozeß s i n d insgesamt 24 Arbeitskräfte p r o S c h i c h t e i n ­
g e s e t z t . An fünf Arbeitsplätzen werden v o r b e r e i t e n d e F u n k t i o n e n 
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v o l l z o g e n (Umsetzen des Werkstücks auf das T r a n s p o r t s y s t e m , Mate­
r i a l b e r e i t s t e l l u n g , Vormontage). Der e i g e n t l i c h e Zusammenbau d e r 
be i d e n E i n z e l a g g r e g a t e e r f o l g t an 14 p a r a l l e l angeordneten E i n z e l ­
arbeitsplätzen ("Montagestände"). E i n A r b e i t s p l a t z i s t s p e z i e l l 
für d i e T e i l e b e r e i t s t e l l u n g e i n g e r i c h t e t , d i e für a l l e A r b e i t s ­
plätze z e n t r a l e r f o l g t . Zusätzlich s i n d im engeren A r b e i t s b e r e i c h 
zwei Kontrollarbeitskräfte, e i n e R e p a r a t u r a r b e i t s k r a f t , d i e z u ­
g l e i c h S p r i n g e r f u n k t i o n e n ausübt, und e i n E l e k t r i k e r z u r Wartung 
und R e p a r a t u r des T r a n s p o r t s y s t e m s e i n g e s e t z t . 

Das T r a n s p o r t s y s t e m b e s t e h t aus i n d u k t i o n s g e s t e u e r t e n e i n z e l a n g e ­
t r i e b e n e n Wagen, d i e g l e i c h z e i t i g a l s Werkstückträger und a l s Be­
a r b e i t u n g s s t a t i o n d i e n e n . Über das e l e k t r o n i s c h e S t e u e r s y s t e m kann 
von jedem A r b e i t s p l a t z aus e i n "Montagewagen" p e r Knopfdruck abge­
r u f e n werden. Insgesamt s i n d 35 Montagewagen im E i n s a t z ; das Transportsystem i s t durch " W a r t e s c h l e i f e n " so a u s g e l e g t , daß im A r b e i t s 
System mehrere Montagewagen g e s p e i c h e r t werden können. 

Der A r b e i t s a b l a u f b e g i n n t m i t dem A u s s t e u e r n des e i n e n Aggregats 
aus dem S p e i c h e r , d e r den Arbeitsprozeß m i t den v o r g e l a g e r t e n P r o ­
zessen v e r b i n d e t ( U m s e t z s t a t i o n ) . Anschließend w i r d d i e s e s Aggre­
gat a u t o m a t i s c h auf e i n e n Montagewagen umgesetzt und durchläuft 
e i n e M a t e r i a l b e r e i t s t e l l u n g s z o n e , wo d er Montagewagen j e nach Typ 
und V a r i a n t e m i t den anzubauenden T e i l e n bestückt und mit e i n e r 
Auftragsnummer versehen w i r d . I n der Vormontage w i r d das z w e i t e 
A g g r e g a t , das über G a b e l s t a p l e r aus dem Lager b e r e i t g e s t e l l t w i r d , 
an das e r s t e Aggregat a n g e f l a n s c h t ; d i e s e r A r b e i t s g a n g e r f o l g t a r ­
b e i t s t e i l i g an einem k u r z e n R o l l e n b a n d ; im Zusammenhang mit den 
e r s t e n V o r m o n t a g e s c h r i t t e n werden e i n z e l n e Finishing-Tätigkeiten 
ausgeführt ( F e t t e n , Einfüllen von Öl e t c . ) . Außerdem werden manu­
e l l noch E i n s t e l l a r b e i t e n am e r s t e n Aggregat durchgeführt. 

Di e Wagen f a h r e n dann i n d i e Warteschlange e i n und können von den 
Montageständen (Einzelarbeitsplätze) abge r u f e n werden. An den Mon­
tageständen w i r d d e r Zusammenbau der b e i d e n E i n z e l a g g r e g a t e v e r ­
vollständigt und das Gesamtaggregat m i t w e i t e r e n A n b a u t e i l e n kom­
p l e t t i e r t . Nach Beendigung der e i g e n t l i c h e n Montagetätigkeiten 
w i r d d e r Wagen a u s g e s c h l e u s t und durchläuft e i n e K o n t r o l l z o n e , wo 
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zwei K o n t r o l l e u r e nach Prüflisten e i n e S i c h t k o n t r o l l e durchführen. 
Abschließend werden d i e m o n t i e r t e n und k o n t r o l l i e r t e n Aggregate 
über e i n e a u t o m a t i s c h e U m s e t z s t a t i o n von den Wagen abgenommen und 
i n den S p e i c h e r e i n g e s c h l e u s t , der d i e s e n Arbeitsprozeß mit der 
Endmontage der Fahrzeuge v e r b i n d e t . Die b e i der Umsetzung des Ge­
samtaggregats a n f a l l e n d e n A r b e i t e n werden von e i n e r R e p a r a t u r a r ­
b e i t s k r a f t m i t e r l e d i g t , d i e l e i c h t e r e R e p a r a t u r a r b e i t e n der von 
der K o n t r o l l e ausgesonderten Aggregate vornimmt und im A r b e i t s p r o ­
zeß b e i Beda r f z u g l e i c h a l s S p r i n g e r b e r e i t s t e h t . Größere Repara­
t u r a r b e i t e n werden der R e p a r a t u r a b t e i l u n g übertragen. E i n dem A r ­
b e i t s b e r e i c h e i g e n s zugewiesener E l e k t r i k e r übernimmt d i e Wartung 
der Transportwagen und führt k l e i n e r e R e p a r a t u r e n d u r c h ; b e i grö­
ßeren R e p a r a t u r e n w i r d d i e R e p a r a t u r a b t e i l u n g e i n g e s c h a l t e t . 

(3) A r b e i t s e i n s a t z s t r u k t u r 

Grundsätzlich s i n d d i e Arbeitskräfte i h r e n Arbeitsplätzen f e s t zu­
geordnet. Umsetzungen i n n e r h a l b des A r b e i t s p r o z e s s e s f i n d e n im 14-
Tage-Rhythmus s y s t e m a t i s c h zwischen Vormontageplätzen und Montage­
ständen s t a t t . Dadurch s o l l - nach Angaben der E x p e r t e n - das An­
l e r n p o t e n t i a l vergrößert und e i n g e w i s s e r B e l a s t u n g s a u s g l e i c h ge­
s c h a f f e n werden; d i e Vormontageplätze s i n d a l s Einstiegsplätze an­
zusehen. Auch zwischen den (räumlich von der Warteschlange h e r ge­
sehen) " v o r d e r e n " und " h i n t e r e n " Arbeitsplätzen werden d i e A r b e i t s ­
kräfte h i n und w i e d e r umgesetzt. Der Grund dafür i s t , daß d i e A r ­
beitskräfte an den " v o r d e r e n " Arbeitsplätzen S i c h t k o n t a k t zu den 
Montagewagen haben und i n Grenzen d i e " l e i c h t e r e n " Typen a b r u f e n 
können. 

Umsetzungen aus dem Arbeitsprozeß i n andere B e r e i c h e s i n d s e l t e n 
und werden nach Möglichkeit vermieden. Umgekehrt können b e i Be­
d a r f mindestens d r e i Arbeitskräfte von den Montagebändern unmit­
t e l b a r an den Montageständen (Einzelarbeitsplätze) d i e s e s A r b e i t s ­
p r o z e s s e s e i n g e s e t z t werden. B e i höheren F e h l z e i t e n können außer­
dem d i e Vormontagekräfte an d i e Montagestände umgesetzt und d i e 
Vormontage m i t Arbeitskräften aus anderen A r b e i t s b e r e i c h e n " a u f ­
gefüllt" werden. 
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Das Pausenregime s i e h t p r o S c h i c h t e i n e Pause von 30 min. und e i n e 
Erholungspause von 10 min. v o r . B e i Beda r f w i r d e i n e S o n d e r s c h i c h t 
am Samstag von 6 A r b e i t s s t u n d e n e i n g e l e g t (zum Z e i t p u n k t der Un­
t e r s u c h u n g zweimal im Monat). 
Di e Frühschicht b e g i n n t 5 Uhr (Ende 13.30 h) , d i e Spätschicht 
13.30 Uhr (Ende 22.00 h ) . 

D i e F e h l z e i t e n im Arbeitsprozeß wurden zum U n t e r s u c h u n g s z e i t p u n k t 
( H e r b s t ) a l s u n t e r d u r c h s c h n i t t l i c h angesehen. Dabei i s t - nach An­
gaben d e r E x p e r t e n - a l l e r d i n g s zu berücksichtigen, daß d i e F e h l ­
z e i t e n k u r v e j a h r e s z e i t l i c h b e d i n g t i s t und v o r a l l e m im Frühjahr 
hohe S p i t z e n w e r t e a u f t r e t e n . D i e F l u k t u a t i o n s r a t e im A r b e i t s b e ­
r e i c h i s t s e h r g e r i n g . 

(M-) A r b e i t s i n h a l t und A r b e i t s a n f o r d e r u n g e n 

Vormontageplätze und Montagestände u n t e r s c h e i d e n s i c h v o r a l l e m 
h i n s i c h t l i c h des s a c h l i c h e n und z e i t l i c h e n A r b e i t s u m f a n g s . Während 
an den Vormontageplätzen nur e i n i g e wenige e i n f a c h e M o n t a g e s c h r i t ­
t e e r f o l g e n , f a l l e n an den Montageständen komplexere Tätigkeiten 
an. D i e d u r c h s c h n i t t l i c h e Z y k l u s z e i t beträgt an den Vormontage­
plätzen ca. 5 min., an den Montageständen, j e nach Typ, 13-20 min. 
( T e i l e b e r e i t s t e l l u n g 1 min., K o n t r o l l e c a . 2 m i n . ) . An den E i n z e l ­
arbeitsplätzen (Montageständen) werden d i e be i d e n E i n z e l a g g r e g a t e 
j e nach Typ und V a r i a n t e m i t sechs b i s neun A n b a u t e i l e n komplet­
t i e r t ; d a b e i f a l l e n zwischen 25 und 35 u n t e r s c h i e d l i c h e E i n z e l ­
o p e r a t i o n e n an. D i e A b f o l g e der Montageoperationen i s t zwar über 
A r b e i t s a n w e i s u n g e n vorgegeben, j e d o c h bestehen - im Rahmen der 
F o l g e r i c h t i g k e i t der Montageabfolge - b e g r e n z t e s a c h l i c h e D i s p o ­
sitionsmöglichkeiten. Die Anpassung des i n d i v i d u e l l e n A r b e i t s ­
rhythmus an d i e b e t r i e b l i c h e L e i s t u n g s n o r m (Stückzahl) i s t an den 
Montageständen im P r i n z i p möglich; d i e Montagekräfte können grund­
sätzlich i h r e n A r b e i t s p l a t z auch während der A r b e i t s z e i t v e r l a s ­
sen. Dagegen bestehen an den anderen Arbeitsplätzen (Vormontage, 
T e i l e b e r e i t s t e l l u n g ) n u r i n s e h r geringem Umfang z e i t l i c h e und 
s a c h l i c h e D i s p o s i t i o n s c h a n c e n . 
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Anforderungen an besondere f a c h l i c h e Q u a l i f i k a t i o n e n werden -
nach Angaben der E x p e r t e n - an den Arbeitsplätzen n i c h t g e s t e l l t , 
auch n i c h t an den Einzelarbeitsplätzen. Vor a l l e m aus der Typen-
und V a r i a n t e n v i e l z a h l ergeben s i c h j e d o c h b e i der Teilebereitstellung im besonderen Maße Anforderungen an Aufmerksamkeits- und Ge­
dächtnisleistungen. An den Montageständen s i n d Anforderungen an 
"Mitdenken" i n s o w e i t gegeben, a l s d i e Arbeitskräfte s i c h f l e x i b e l 
und s c h n e l l an u n t e r s c h i e d l i c h e Typen und V a r i a n t e n m it j e w e i l s 
u n t e r s c h i e d l i c h e n A n b a u t e i l e n und Montageabfolgen anpassen müssen 
Außerdem s i n d A u f m e r k s a m k e i t s l e i s t u n g e n i n s o w e i t g e f o r d e r t , a l s 
d i e Arbeitskräfte beim V o l l z u g der Montagetätigkeiten F e h l e r der 
T e i l e b e r e i t s t e l l u n g erkennen und m i t den etwa 200 b i s 300 K l e i n ­
t e i l e n (Schrauben, Dichtungen e t c . ) zurechtkommen müssen. S o f e r n 
" t e c h n i s c h e s Verständnis" an den Montageständen g e f o r d e r t w i r d , 
b e z i e h t es s i c h w eniger a u f d i e A b f o l g e der M o n t a g e s c h r i t t e ( d i e 
Arbeitskräfte müssen d i e F u n k t i o n s w e i s e der A n b a u t e i l e n i c h t ken­
nen) a l s auf d i e t e c h n i s c h e und o r g a n i s a t o r i s c h e F u n k t i o n s w e i s e 
des A r b e i t s s y s t e m s (Erkennen von Stauungen i n den P u f f e r z o n e n , 
Vermeidung von Störungen beim A b r u f der Montagewagen e t c . ) . Kör­
p e r l i c h e A nforderungen ( S c h w e r a r b e i t ) werden ausschließlich an 
den Vormontageplätzen gesehen. 

(5) A r b e i t s p l a t z g e s t a l t u n g und Arbeitsumgebung 

Das A r b e i t s s y s t e m i s t räumlich i n e i n e r großen H a l l e e i n e s älte­
r e n B e t r i e b s t e i l s u n t e r g e b r a c h t . I n der H a l l e b e f i n d e n s i c h auch 
d i e Montagebänder für das e r s t e E i n z e l a g g r e g a t . 

A l s n e g a t i v e Umwelteinflüsse wurden von den Arbeitskräften und 
von den V o r g e s e t z t e n v o r a l l e m Lärm und Schmutz genannt. 

B e i der G e s t a l t u n g d e r Montagestände wurden ergonomische G e s i c h t s 
punkte berücksichtigt. So s i n d d i e Montagewagen m i t h y d r a u l i s c h e n 
H e b e v o r r i c h t u n g e n a u s g e s t a t t e t , d i e es ermöglichen, das Werkstück 
au f u n t e r s c h i e d l i c h e Arbeitshöhen zu b r i n g e n . A l l e Montagestände 
s i n d m i t au t o m a t i s c h e n Schraubern ausgerüstet, d i e über den A r ­
beitsplätzen aufgehängt s i n d und über e i n f a c h e Z u g v o r r i c h t u n g e n 
auf d i e j e w e i l i g e Arbeitshöhe ge b r a c h t werden können. Im übrigen 
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stehen e i n f a c h e Montagewerkzeuge z u r Verfügung. Die Montage w i r d 
im Stehen durchgeführt. 

D i e Montagestände s i n d i n zwei p a r a l l e l e n L i n i e n h i n t e r e i n a n d e r 
angeordnet; d i e Arbeitsplätze s i n d durch große Regale voneinander 
g e t r e n n t , i n denen das M a t e r i a l für den Montageprozeß b e r e i t g e ­
s t e l l t w i r d . 

I n der Vormontage s t e h t zum Umsetzen des e r s t e n Aggregats e i n He­
bekran z u r Verfügung; da d i e s e r o f f e n b a r umständlich zu handhaben 
i s t , w i r d d i e Umsetzung der Aggregate auf das R o l l e n b a n d m e i s t manuell v o l l z o g e n . D i e E x p e r t e n sehen an d i e s e n Arbeitsplätzen be­
sondere U n f a l l g e f a h r e n . Unfällen im T r a n s p o r t s y s t e m wurde dadurch 
vorgebeugt, daß d i e Montagewagen m i t Sensoren a u s g e s t a t t e t wurden 
S i e b l e i b e n b e r e i t s b e i e i n e r l e i c h t e n Berührung mit H i n d e r n i s s e n 
s t e h e n . 

(6) Q u a l i f i k a t i o n s s t r u k t u r und Q u a l i f i z i e r u n g 

Etwa e i n D r i t t e l d e r i n diesem Arbeitsprozeß e i n g e s e t z t e n Arbeitskräfte s i n d F a c h a r b e i t e r m i t brancheneinschlägiger B e r u f s a u s b i l ­
dung. Von den A n g e l e r n t e n b e s i t z t etwa e i n V i e r t e l e i n e n i c h t -
brancheneinschlägige b e r u f l i c h e G r u n d a u s b i l d u n g . Etwa 40 % d e r 
Arbeitskräfte haben b e r e i t s vor der U m s t e l l u n g auf das j e t z i g e 
A r b e i t s s y s t e m i n diesem Arbeitsprozeß g e a r b e i t e t . 

D i e A n l e r n u n g w i r d im P r i n z i p vom V o r a r b e i t e r e i n g e l e i t e t und 
k o n t r o l l i e r t . Der V o r a r b e i t e r s t e l l t e i n e neue A r b e i t s k r a f t an 
e i n e n b e r e i t s b e s e t z t e n Montagestand; de: a c h t e t e r d a r a u f , 
daß grundsätzlich Arbeitskräfte der g l e i c h e n Nationalität zusam­
menkommen. Während der e r s t e n zwei b i s d r e i Tage g r e i f t d e r Vor­
a r b e i t e r m i t g e z i e l t e n Unterweisungen i n d i e A n l e r n u n g e i n . Das 
Hauptgewicht der An l e r n u n g und E i n a r b e i t u n g aber o b l i e g t den be­
r e i t s e i n g e a r b e i t e t e n Arbeitskräften. Die Grenzen zwischen E i n ­
a r b e i t u n g und A n l e r n u n g s i n d fließend. Die E i n a r b e i t u n g s z e i t dau­
e r t im S c h n i t t 3 - 4 Wochen. 
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(7) L o h n s t r u k t u r im Prozeß 

M i t Ausnahme der Kontrollarbeitskräfte und der R e p a r a t u r a r b e i t s ­
kräfte stehen a l l e Arbeitskräfte im Gruppenakkord (Lohngruppe 5) 
Der V e r d i e n s t g r a d i s t e i n g e f r o r e n und l i e g t b e i ca. 130 %. Durch 
e i n e besondere L o h n p r a x i s , b e i der zwischen den e i n z e l n e n Abrechnungsmonaten Loh n a u s g l e i c h e pro A r b e i t s k r a f t vorgenommen werden, 
w i r d s i c h e r g e s t e l l t , daß d i e Arbeitskräfte immer den g l e i c h e n 
Lohn pro Monat e r h a l t e n ; d i e E n t l o h n u n g s f o r m hat somit e i n d e u t i g 
den E f f e k t e i n e s F e s t l o h n s . 
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I n dem a l s V e r g l e i c h s f a l l ( z u F a l l E I , Maßnahme 41) herangezoge­
nen Arbeitsprozeß werden e b e n f a l l s zwei E i n z e l a g g r e g a t e von K r a f t ­
f a h r z e u g e n zusammengefügt und k o m p l e t t i e r t . Die F u n k t i o n d i e s e s 
A r b e i t s p r o z e s s e s für den b e t r i e b l i c h e n P r o d u k t i o n s a b l a u f i s t m i t 
dem Veränderungsfall i d e n t i s c h : Es h a n d e l t s i c h l e d i g l i c h um ande­
re Typen der E i n z e l a g g r e g a t e für u n t e r s c h i e d l i c h e B a u s e r i e n . Auch 
i n diesem Arbeitsprozeß i s t d i e V a r i a n t e n z a h l s e h r hoch ( c a . 130 
V a r i a n t e n b e i 10 Grundtypen des e r s t e n E i n z e l a g g r e g a t s ) . Es werden 
pro Tag 5 20 Aggregate g e f e r t i g t . 

(2) A r b e i t s o r g a n i s a t i o n und A b l a u f s t r u k t u r 

Die S t e l l u n g des A r b e i t s p r o z e s s e s i n der b e t r i e b l i c h e n P r o d u k t i o n s 
s t r u k t u r w e i s t i n s o f e r n U n t e r s c h i e d e gegenüber dem V e r g l e i c h s f a l l 
a u f , a l s b e i d e Aggregate aus dem Lager kommen: Das e i n e E i n z e l a g ­
g r e g a t w i r d vom B e t r i e b E I a n g e l i e f e r t ( V o r l a u f : 3 - 4 Tage), das 
andere Aggregat i s t auch h i e r e i n E i n k a u f s t e i l . V o r g e l a g e r t i s t 
dem Arbeitsprozeß a l s o nur d i e B e r e i t s t e l l u n g d e r Aggregate und 
d i e B e r e i t s t e l l u n g d e r A n b a u t e i l e und K l e i n m a t e r i a l i e n . 
N a c h g e l a g e r t i s t auch b e i diesem Arbeitsprozeß d i e Endmontage der 
Fahrzeuge. Zwischen dem Arbeitsprozeß und dem n a c h g e l a g e r t e n P r o ­
zeß b e s t e h t e i n e Puffermöglichkeit von 18 Gesamtaggregaten (max. 
30 min. ). 

Der A r b e i t s a b l a u f i s t - wie im V e r g l e i c h s f a l l - nach dem P r i n z i p 
d e r M i s c h f e r t i g u n g o r g a n i s i e r t ; e i n e Zusammenfassung d e r Typen 
und V a r i a n t e n zu S e r i e n und Losen f i n d e t n i c h t s t a t t . 

D i e täglich zu e r b r i n g e n d e Stückzahl und d i e A b f o l g e der Typen und 
V a r i a n t e n e r g i b t s i c h aus den Tagesprogrammen für d i e P r o d u k t i o n ; 
s i e werden im Rahmen von Monats- und Jahresprogrammen, l e t z t l i c h 
a ber nach Eingang d e r Kundenaufträge f e s t g e l e g t . Für d i e Vergabe 
der Auftragsnummer und Rückmeldung an d i e z e n t r a l e Fertigungssteuerung i s t e i n e i g e n e r A r b e i t s p l a t z e i n g e r i c h t e t . 

Der A r b e i t s a b l a u f b e g i n n t m i t der B e r e i t s t e l l u n g des e r s t e n E i n -
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z e l a g g r e g a t s über G a b e l s t a p l e r : Aus dem S p e i c h e r w i r d e i n e P a l e t t e 
m i t j e w e i l s 4 E i n z e l a g g r e g a t e n abgerufen und d i e benötigte A n z a h l 
von E i n z e l a g g r e g a t e n entnommen; g l e i c h z e i t i g w i r d - m i t V o r l a u f 
gegenüber der e i g e n t l i c h e n Montage - das z w e i t e E i n z e l a g g r e g a t v o r ­
m o n t i e r t (3 Arbeitsplätze). 

Der e i g e n t l i c h e Montageprozeß i s t a l s Fließarbeit o r g a n i s i e r t ; a l s 
T r a n s p o r t m i t t e l und Werkstückträger d i e n t e i n U-förmig angeordne­
t e s Hängefördersystem. Insgesamt i s t d e r e i g e n t l i c h e Montageprozeß 
i n 15 Takte a u f g e t e i l t . D i e Länge der Takte an den Bandarbeitsplät­
zen i s t grundsätzlich über d i e B a n d g e s c h w i n d i g k e i t vorgegeben 
(Taktzwang). 

Der Arbeitsprozeß am Band b e g i n n t m i t dem A n f l a n s c h e n des e i n e n 
E i n z e l a g g r e g a t s an e i n e n Hängeförderer; dazu i s t e i n e eigene A u f ­
s p a n n s t a t i o n vorhanden. B e i e i n i g e n Aggregaten s i n d außerdem noch 
E i n s t e l l a r b e i t e n e r f o r d e r l i c h . Anschließend w i r d das z w e i t e Aggre­
gat über e i n e H e b e v o r r i c h t u n g an den Hängeförderer ge b r a c h t und 
an das e r s t e A ggregat a n g e f l a n s c h t . An den f o l g e n d e n Arbeitsplät­
zen werden e i n z e l n e A n b a u t e i l e angebaut und - j e nach Typ - un­
t e r s c h i e d l i c h e E i n s t e l l a r b e i t e n vorgenommen. Am Ende des Bandes 
f i n d e t e i n e E n d k o n t r o l l e ( S i c h t k o n t r o l l e ) s t a t t ; wie beim V e r ­
g l e i c h s f a l l u n t e r s t e h t auch h i e r d i e K o n t r o l l e n i c h t d e r Produk­
t i o n s l e i t u n g . Anschließend w i r d das Gesamtaggregat m i t Tragbügeln 
versehen und über e i n e U m s e t z s t a t i o n i n den P u f f e r e i n g e f a h r e n , 
der den Arbeitsprozeß m i t dem n a c h g e l a g e r t e n Prozeß (Endmontage) 
v e r b i n d e t . 

Um b e i der gegebenen M i s c h f e r t i g u n g (Typenmix) e i n e n b e s s e r e n 
T a k t a u s g l e i c h zu e r r e i c h e n , werden an e i n i g e n Bandarbeitsplätzen, 
an denen n u r b e i bestimmten T y p e n / V a r i a n t e n Montagetätigkeiten 
a n f a l l e n , V o r m o n t a g e a r b e i t e n an A n b a u t e i l e n a n g e l a g e r t . 

D i e M a t e r i a l b e r e i t s t e l l u n g e r f o l g t für den Arbeitsprozeß z e n t r a l . 
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(3) A r b e i t s e i n s a t z s t r u k t u r 

Die Arbeitskräfte s i n d i h r e n Arbeitsplätzen f e s t zugeordnet; j e 
doch werden häufig Umsetzungen im Arbeitsprozeß und auch im wei 
t e r e n A r b e i t s b e r e i c h vorgenommen. D i e Umsetzungsnotwendigkeiten 
ergeben s i c h aus dem täglichen Stückzahlsoll, der j e w e i l i g e n Typen- und V a r i a n t e n a b f o l g e und der tatsächlich verfügbaren Band­
be s a t z u n g . 

Über den täglichen A r b e i t s e i n s a t z bestimmen der S c h i c h t m e i s t e r 
und der V o r a r b e i t e r ; d a b e i müssen d i e V o r g e s e t z t e n täglich Takt 
a u s g l e i c h e vornehmen, um d i e verfügbare Z a h l der Arbeitskräfte 
an das tägliche Produktionsprogramm anzupassen. 

Pro S c h i c h t s t e h t e i n S p r i n g e r z u r Verfügung; e r w i r d f a s t über 
d i e gesamte S c h i c h t z e i t für S p r i n g e r a u f g a b e n benötigt. 

Di e Frühschicht b e g i n n t 5 Uhr (Ende 13.30 h ) , d i e Spätschicht 
13.30 Uhr (Ende 22.00 h ) . Das Pausenregime s i e h t p r o S c h i c h t 
e i n e Hauptpause von 30 min. und e i n e w e i t e r e Pause von 15 min. 
vo r . F e h l z e i t e n und F l u k t u a t i o n e n t s p r e c h e n d u r c h s c h n i t t l i c h e n 
Werten. 

(4) A r b e i t s i n h a l t und A r b e i t s a n f o r d e r u n g e n 

An a l l e n Arbeitsplätzen beschränkt s i c h der A r b e i t s i n h a l t auf 
e i n i g e wenige, e i n f a c h e manuelle Montage- bzw. E i n s t e l l a r b e i t e n 
T r o t z des Taktbandes i s t e i n e genaue E i n g r e n z u n g d e r Z y k l u s z e i t 
n i c h t möglich. D i e k a l k u l a t o r i s c h e T a k t z e i t von 1,8 min. (wobei 
0,15 min. für T a k t a u s g l e i c h k a l k u l a t o r i s c h e i n g e r e c h n e t s i n d ) 
b e s a g t n u r , daß im P r i n z i p a l l e 1,8 min. e i n Gesamtaggregat das 
Band verläßt. D i e Typen- und V a r i a n t e n v i e l f a l t , das P r i n z i p der 
M i s c h f e r t i g u n g sowie d i e Verknüpfung von e i g e n t l i c h e n Montage-
und V o r m o n t a g e a r b e i t e n an e i n z e l n e n Arbeitsplätzen führen aber 
dazu, daß d i e Z y k l u s z e i t j e nach A r b e i t s p l a t z z w i s chen 1,8 und 
2,3 min. s t r e u t . 
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Durch das Taktband s i n d z e i t l i c h e und s a c h l i c h e D i s p o s i t i o n s c h a n ­
cen im P r i n z i p a u s g e s c h l o s s e n . Jedoch ergeben s i c h an e i n z e l n e n 
Arbeitsplätzen i n s o f e r n z e i t l i c h e - und i n Grenzen auch s a c h l i c h e 
- Dispositionsmöglichkeiten, a l s durch d i e Typen- und V a r i a n t e n ­
v i e l f a l t im Zusammenhang m i t der M i s c h f e r t i g u n g e i n z e l n e Montage­
a b f o l g e n unregelmäßig a n f a l l e n ; s o l c h e b e g r e n z t e n D i s p o s i t i o n s ­
chancen haben j e d o c h nur i n f o r m e l l e n C h a r a k t e r und s i n d v o r a l l e m 
für d i e Arbeitsplätze k e n n z e i c h n e n d , an denen zum T a k t a u s g l e i c h 
Vormontagetätigkeiten a n g e l a g e r t s i n d . 

Q u a l i f i k a t i o n e n , d i e e i n e f a c h l i c h e G r u n d a u s b i l d u n g v o r a u s s e t z e n , 
werden an keinem d e r Arbeitsplätze g e f o r d e r t . 

D i e A n forderungen an A n l e r n q u a l i f i k a t i o n e n werden von den Exp e r ­
t e n j e nach A r b e i t s p l a t z a l s h e t e r o g e n eingeschätzt: Man u n t e r ­
s c h e i d e t zwischen " l e i c h t e r e n " und " s c h w i e r i g e r e n " T akten; k e i n e r 
l e i Q u a l i f i k a t i o n s a n f o r d e r u n g e n werden an den Arbeitsplätzen für 
d i e Vormontage des z w e i t e n E i n z e l a g g r e g a t s (außerhalb des Bandes) 
gesehen. 

A l s g e n e r e l l e L e i s t u n g s a n f o r d e r u n g wurde von den E x p e r t e n Zuver­
lässigkeit und G e n a u i g k e i t genannt. K o g n i t i v e A n forderungen be­
steh e n an e i n z e l n e n Montageplätzen nur i n s o f e r n , a l s d i e A r b e i t s ­
kräfte s i c h f l e x i b e l a u f u n t e r s c h i e d l i c h e Typen und V a r i a n t e n 
e i n s t e l l e n müssen. Grundsätzlich bestehen Anforderungen an p o l y ­
v a l e n t e A n l e r n u n g und p o l y v a l e n t e n E i n s a t z ; aber n i c h t a l l e A r ­
beitskräfte b e h e r r s c h e n mehrere T a k t e . A n forderungen an Koopera­
t i o n s l e i s t u n g e n bestehen i n s o f e r n , a l s d i e Arbeitskräfte s i c h ge­
g e n s e i t i g a u s h e l f e n müssen, um d i e tägliche Stückzahl zu s c h a f f e n 
D i e Tempobelastung wurde von den u n t e r e n V o r g e s e t z t e n überein­
stimmend a l s hoch eingeschätzt. 

(5) A r b e i t s p l a t z g e s t a l t u n g und Arbeitsumgebung 

Das A r b e i t s s y s t e m b e f i n d e t s i c h i n e i n e r großen, neu e r r i c h t e t e n 
H a l l e . Der w e i t e r e A r b e i t s b e r e i c h ( M e i s t e r b e r e i c h ) , der neben dem 
Arbeitsprozeß w e i t e r e Montageprozesse von Aggregaten des Fahrzeugbaus umfaßt, i s t räumlich a b g e t r e n n t . 
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A l s hauptsächliche Umweltbelastung wurde von den Arbeitskräften 
Lärm, Hitze/Kälte und Z u g l u f t genannt. 

Die A r b e i t w i r d grundsätzlich im Stehen v e r r i c h t e t ; d i e am Band 
a r b e i t e n d e n Montagekräfte müssen b e i der V e r r i c h t u n g der Montage­
tätigkeiten am Band m i t l a u f e n . Die Anordnung der Arbeitsplätze 
am Band i s t - i n s b e s o n d e r e durch d i e E i n b e z i e h u n g von Vormontage­
plätzen - räumlich beengt. 

Neben e l e k t r i s c h e n S c h r a u b e r n , d i e m i t Zügen über den Bandarbeitsplätzen angebracht s i n d , stehen nur e i n f a c h e Montagewerkzeuge z u r 
Verfügung. 

(6) Q u a l i f i k a t i o n s s t r u k t u r und Q u a l i f i z i e r u n g 

Etwa d i e Hälfte der i n diesem Arbeitsprozeß e i n g e s e t z t e n A r b e i t s ­
kräfte h a t e i n e brancheneinschlägige B e r u f s a u s b i l d u n g . 

D i e A n l e r n u n g e r f o l g t v o r Ort durch " l e a r n i n g by d o i n g " . Für d i e 
A n l e r n u n g s i n d grundsätzlich d i e u n t e r e n V o r g e s e t z t e n ( v o r a l l e m 
V o r a r b e i t e r ) zuständig. Auch h i e r e r f o l g t d i e A n l e r n u n g i n der 
P r a x i s so, daß e i n e neu e i n g e s t e l l t e A r b e i t s k r a f t zu e i n e r be­
r e i t s e i n g e a r b e i t e t e n K r a f t d a z u g e s t e l l t w i r d - A n l e r n u n g und E i n 
a r b e i t u n g w i r d a l s o de f a c t o vorwiegend von den K o l l e g e n v o l l z o ­
gen. D i e Grenzen zwischen E i n a r b e i t u n g und A n l e r n u n g s i n d auch 
h i e r fließend. D i e e i g e n t l i c h e A n l e r n u n g d a u e r t zwischen e i n i g e n 
Stunden und e i n b i s zwei Tagen; a l s Grenzwert für d i e A n l e r n u n g / 
E i n a r b e i t u n g wurden von den E x p e r t e n 40 Stunden genannt. 

Neu e i n g e s t e l l t e Arbeitskräfte werden nach 6 Wochen ( P r o b e z e i t ) 
e i n e r L e i s t u n g s b e u r t e i l u n g u n t e r z o g e n . Haben s i e b i s d a h i n den 
d u r c h s c h n i t t l i c h e n L e i s t u n g s g r a d n i c h t e r r e i c h t , werden s i e v e r ­
s e t z t oder e n t l a s s e n . 

( 7 ) L o h n s t r u k t u r im Prozeß 

Die Arbeitskräfte am Band s i n d überwiegend i n Lohngruppe 5 e i n g e ­
s t u f t (Ausnahme: Vormontageplätze i n Lohngruppe 4 ) . 
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Der V e r d i e n s t g r a d i s t e i n g e f r o r e n und l i e g t b e i 12 7 %. 
A l l e Arbeitskräfte ( m i t Ausnahme der Kontrollarbeitskräfte) b e f i n ­
den s i c h im Gruppenakkord. Der Gruppenakkord w i r d für d i e gesamte 
A b t e i l u n g (83 Arbeitskräfte) abgerechnet. B e i Umsetzungen auf un­
t e r s c h i e d l i c h bewertete Arbeitsplätze w i r d e i n p r o z e n t u a l e r Lohn­
a u s g l e i c h vorgenommen. Zusätzlich w i r d e i n e Anwesenheitsprämie von 
0,60 DM p r o Stunde gewährt. Das En t l o h n u n g s s y s t e m w e i s t e i n e Ten­
denz zum F e s t l o h n auf. 

Die V o r g a b e z e i t e n s i n d nach REFA e r m i t t e l t . Um d i e L o h n t r a n s p a r e n z 
zu erhöhen, werden den Arbeitskräften vom B e t r i e b s c h r i f t l i c h e I n ­
f o r m a t i o n e n über den Lohnaufbau und d i e e i n z e l n e n V o r g a b e z e i t e n 
pro Typ bzw. V a r i a n t e z u r Verfügung g e s t e l l t . 

Altmann/Binkelmann/Düll/Mendolia/Stück (1981): Forschungsbericht Humanisierung des Arbeitslebens. 
Bedingungen und Probleme betrieblich initiierter Humanisierungsmaßnahmen. Band IV. 
URN: http://nbn-resolving.de/urn:nbn:de:0168-ssoar-100903 



Altmann/Binkelmann/Düll/Mendolia/Stück (1981): Forschungsbericht Humanisierung des Arbeitslebens. 
Bedingungen und Probleme betrieblich initiierter Humanisierungsmaßnahmen. Band IV. 
URN: http://nbn-resolving.de/urn:nbn:de:0168-ssoar-100903 



Altmann/Binkelmann/Düll/Mendolia/Stück (1981): Forschungsbericht Humanisierung des Arbeitslebens. 
Bedingungen und Probleme betrieblich initiierter Humanisierungsmaßnahmen. Band IV. 
URN: http://nbn-resolving.de/urn:nbn:de:0168-ssoar-100903 



B e i dem Produkt h a n d e l t es s i c h um e i n G e t r i e b e a g g r e g a t für S t r a ­
ßenfahrzeuge. Es werden Aggregate für e i n e B a u s e r i e m i t d r e i V a r i ­
anten g e f e r t i g t . Die Stückzahl l i e g t b e i 150 pro Tag. 

(2) A r b e i t s o r g a n i s a t i o n und A b l a u f s t r u k t u r 

Der Arbeitsprozeß wurde - ca. 18 Monate v o r den Erhebungen - beim 
A n l a u f e i n e r neuen S e r i e neu e i n g e r i c h t e t . Im A r b e i t s b e r e i c h s i n d 
zwei w e i t e r e Montagebänder vorhanden, an denen das g l e i c h e Aggre­
gat für andere S e r i e n m o n t i e r t w i r d ; h i e r b e i h a n d e l t es s i c h um 
t r a d i t i o n e l l e Fließbänder m i t Taktzwang. 

V o r g e l a g e r t s i n d dem Arbeitsprozeß T e i l e f e r t i g u n g und M a t e r i a l b e ­
r e i t s t e l l u n g ; c a. 2/3 der benötigten T e i l e kommen aus der T e i l e ­
f e r t i g u n g des B e t r i e b s , b e i 1/3 h a n d e l t es s i c h um E i n k a u f s t e i l e . 

N a c h g e l a g e r t i s t dem Arbeitsprozeß d i e Endmontage der Fahrzeuge; 
es b e s t e h t gegenüber der Endmontage e i n V o r l a u f von mindestens 
d r e i Tagen. Dabei bestimmt s i c h das tägliche P r o d u k t i o n s s o l l nach 
Monatsprogrammen, d i e von der F e r t i g u n g s s t e u e r u n g im Rahmen von 
Jahresprogrammen e r s t e l l t werden, und d i e d i e Grundlage für d i e 
En t s c h e i d u n g e n d e r u n t e r e n V o r g e s e t z t e n b i l d e n . 

Der Arbeitsprozeß i s t a l s Fließarbeit (Fließband) a u s g e l e g t . A l s 
Werkstückträger d i e n t e i n e P a l e t t e , d i e auf einem R o l l e n b a n d von 
Hand von A r b e i t s p l a t z zu A r b e i t s p l a t z geschoben w i r d . An den e i n ­
z e l n e n Arbeitsplätzen kann d i e P a l e t t e auf stationäre Bearbeitungsstationen ausgefah r e n werden ( P r i n z i p der F r i k t i o n s r o l l e ) . D i e Ab­
stände zwischen den Arbeitsplätzen d i e n e n z u g l e i c h a l s P u f f e r (4 
b i s 5 P a l e t t e n ) . Das F r i k t i o n s r o l l e n b a n d i s t U-förmig a u s g e l e g t . 

Der A r b e i t s a b l a u f b e g i n n t m it der B e r e i t s t e l l u n g a l l e r M o n t a g e t e i ­
l e a u f der P a l e t t e . D i e b e i d e n f o l g e n d e n Arbeitsplätze s i n d m i t 
einem Meßautomaten und besonderen V o r r i c h t u n g e n ausgerüstet, an 
denen e i n z e l n e Maße nachgemessen werden können. An den f o l g e n d e n 
fünf Arbeitsplätzen werden e i n z e l n e M o ntageoperationen v o l l z o g e n ; 
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dazwischen i s t nochmals e i n e i g e n e r A r b e i t s p l a t z für e i n e maschi­
n e l l e K o n t r o l l e d e r Maße e i n g e r i c h t e t . Am zehnten A r b e i t s p l a t z 
werden m a n u e l l Messungen und E i n s t e l l u n g e n ( Z a h n s p i e l ) vorgenom­
men; v o r a l l e m b e i diesem A r b e i t s p l a t z kommt es auf Maßgenauig­
k e i t an. D i e l e t z t e n v i e r Arbeitsplätze s i n d für e i n z e l n e Montage­
tätigkeiten und F i n i s h i n g a u s g e l e g t . Am Ende f i n d e t e i n e 100%-
Prüfung des Aggregats m i t F u n k t i o n s k o n t r o l l e s t a t t ; zum Z e i t p u n k t 
der Untersuchung wurde j e d o c h d i e s e r Prüfplatz aufgelöst und d i e 
Prüfung der n i c h t der P r o d u k t i o n s l e i t u n g u n t e r s t e h e n d e n K o n t r o l l ­
s t e l l e a n g e l a g e r t , d i e d i e K o n t r o l l e a l l e r im A r b e i t s b e r e i c h ge­
f e r t i g t e n Aggregate an e l e k t r o n i s c h e n Prüfgeräten vornimmt. 

Von d e r Prüfung bzw. K o n t r o l l e abgewiesene Aggregate müssen nach­
g e a r b e i t e t bzw. r e p a r i e r t werden; dafür ste h e n d r e i R e p a r a t u r a r ­
beitskräfte z u r Verfügung, d i e auch S p r i n g e r f u n k t i o n e n übernehmen. 
Die Häufigkeit von R e p a r a t u r - und N a c h a r b e i t e n ("Ausschuß") w i r d 
i n dem u n t e r s u c h t e n Arbeitsprozeß von den E x p e r t e n a l s g e r i n g e i n ­
geschätzt ( c a . 2 - 3 % ) . 

(3) A r b e i t s e i n s a t z s t r u k t u r 

Grundsätzlich s i n d d i e Arbeitskräfte i h r e n Arbeitsplätzen f e s t zu­
ge o r d n e t . Jedoch werden im Arbeitsprozeß s y s t e m a t i s c h Umsetzungen 
zw i s c h e n e i n z e l n e n Arbeitsplätzen vorgenommen. Dadurch s o l l e i n m a l 
das A n l e r n p o t e n t i a l vergrößert, zum anderen aber vermieden werden, 
daß d i e im Arbeitsprozeß e i n g e s e t z t e n F a c h a r b e i t e r zu e i n s e i t i g e 
Tätigkeiten ausführen und i h r e b e r u f s f a c h l i c h e n G r u n d q u a l i f i k a t i o ­
nen v e r l i e r e n . L e d i g l i c h P l a t z 10 ( Z a h n s p i e l e i n s t e l l e n ) i s t nur 
b e g r e n z t i n d i e Umsetzungspraxis einbezogen. Die m e i s t e n A r b e i t s ­
kräfte b e h e r r s c h e n 3 - 4 T a k t e . Auch Umsetzungen an d i e anderen 
Montagebänder des A r b e i t s b e r e i c h s kommen r e l a t i v häufig v o r . 

B e i der S o l l - B e s e t z u n g i s t e i n e d u r c h s c h n i t t l i c h e F e h l z e i t e n q u o t e 
von c a. 15 % e i n b e r e c h n e t . Übersteigen d i e F e h l z e i t e n d i e s e n P r o ­
z e n t s a t z , werden Arbeitskräfte von den anderen Montagebändern des 
B e r e i c h s abgezogen. D i e s e Arbeitskräfte werden dann an Arbeitsplät­
zen e i n g e s e t z t , an denen k e i n e besonderen Q u a l i f i k a t i o n s a n f o r d e r u n ­
gen g e s t e l l t werden (z.B. F i n i s h i n g - A r b e i t e n , Automatenbedienung). 
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Wenn d i e g e f o r d e r t e Stückzahl es zuläßt ( V o r l a u f ! ) , kann d i e P r o ­
d u k t i o n auch b e i U n t e r b e s e t z u n g a u f r e c h t e r h a l t e n werden; i n d i e ­
sem F a l l muß der V o r a r b e i t e r d i e T a k t a u f t e i l u n g verändern und z w i ­
schen den e i n z e l n e n Arbeitsplätzen T a k t a u s g l e i c h e vornehmen. 

Die F l u k t u a t i o n i s t s e h r g e r i n g ; d i e F e h l z e i t e n übersteigen du r c h ­
s c h n i t t l i c h e Werte n i c h t . 

Im Gegensatz zu den anderen Montageprozessen im A r b e i t s b e r e i c h 
( G e t r i e b e a g g r e g a t e für andere Typen) w i r d i n dem Arbeitsprozeß 
nur e i n s c h i c h t i g g e a r b e i t e t . Das Pausenregime e n t s p r i c h t dem der 
anderen A r b e i t s b e r e i c h e im B e t r i e b ( v g l . E I I , Maßnahme 4 2 ) . 

(4) A r b e i t s i n h a l t und A r b e i t s a n f o r d e r u n g e n 

D i e A r b e i t s i n h a l t e weisen j e nach A r b e i t s p l a t z e i n e r e l a t i v h e t e ­
rogene S t r u k t u r auf. K o m p l i z i e r t e r e n manuellen Montage- und E i n ­
stelltätigkeiten ste h e n r e l a t i v e i n f a c h e A b f o l g e n von Montage­
s c h r i t t e n oder F i n i s h i n g - A r b e i t e n bzw. e i n f a c h e Tätigkeiten der 
Maschinenbedienung gegenüber. 

S a c h l i c h e D i s p o s i t i o n s c h a n c e n s i n d an den Arbeitsplätzen n i c h t 
oder nur i n sehr geringem Umfang gegeben. Dagegen ermöglichen d i e 
P u f f e r z o n e n z w i schen den Arbeitsplätzen den Arbeitskräften begrenz 
t e z e i t l i c h e Dispositionsmöglichkeiten: Im Rahmen der P u f f e r z e i t 
(max. 10 min.) können d i e Arbeitskräfte i h r e n i n d i v i d u e l l e n A r ­
b e i t s r h y t h m u s an das L e i s t u n g s s o l l anpassen und i h r e persönliche 
V e r t e i l z e i t wahrnehmen. Das Auffüllen der P u f f e r z o n e n i s t n i c h t 
i n d i e V o r g a b e z e i t e i n g e r e c h n e t ; d i e Arbeitskräfte müssen b e i 
Wahrnehmung der P u f f e r z e i t d i e P u f f e r z o n e n durch erhöhtes A r b e i t s ­
tempo w i e d e r auffüllen. B e i längerer Abwesenheit vom Band muß der 
S p r i n g e r e i n s p r i n g e n . 

A l s g e n e r e l l e A n forderungen wurden Zuverlässigkeit, Verantwortungs 
und Qualitätsbewußtsein genannt. 
B e r u f s f a c h l i c h e Q u a l i f i k a t i o n s a n f o r d e r u n g e n werden l e d i g l i c h an 
einem A r b e i t s p l a t z ( Z a h n s p i e l e i n s t e l l e n ) gesehen; h i e r s i n d n i c h t 
nur Anforderungen an Maßgenauigkeit, sondern auch s o l c h e an d i e 
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B i l d u n g von E r f a h r u n g s w e r t e n gegeben. 
Körperliche Anforderungen bestehen nach Aussagen d e r E x p e r t e n b e i 
der Bestückung der P a l e t t e n ( P l a t z 1) und beim Einspannen des 
Werkstücks i n den Meßautomaten ( P l a t z 2 ) . 

(5) A r b e i t s p l a t z g e s t a l t u n g und Arbeitsumgebung 

Das A r b e i t s s y s t e m i s t i n e i n e r H a l l e e i n e s älteren B e t r i e b s t e i l s 
u n t e r g e b r a c h t . I n d i e s e r H a l l e b e f i n d e n s i c h auch d i e b e i d e n t r a ­
d i t i o n e l l e n Montagebänder für das g l e i c h e Aggregat. 

A l s n e g a t i v e Umweltbelastung wurde von den E x p e r t e n und A r b e i t s ­
kräften i n e r s t e r L i n i e Lärm genannt; nach Angaben der E x p e r t e n 
w e i s t der Lärmpegel an e i n z e l n e n Arbeitsplätzen S p i t z e n w e r t e von 
über 100 dB(A) auf. Außerdem nannten d i e Arbeitskräfte a l s Um­
w e l t b e l a s t u n g e n Z u g l u f t und Staub. 

Das F r i k t i o n s r o l l e n b a n d i s t so angeordnet, daß d i e P a l e t t e n an 
den B e a r b e i t u n g s s t a t i o n e n auf normale Arbeitshöhe ausge f a h r e n wer­
den können; d e r A n t e i l s t a t i s c h e r H a l t e a r b e i t w i r d von den Exp e r ­
t e n a l s geringfügig b e u r t e i l t . D i e Arbeitskräfte müssen i h r e A r ­
b e i t stehend v e r r i c h t e n . 
An den m e i s t e n Arbeitsplätzen g i b t es besondere V o r r i c h t u n g e n für 
d i e Montage- und Einstelltätigkeiten. Für d i e Umsetzung des Werk­
stückträgers ( P a l e t t e ) nach d e r Teilebestückung s t e h t e i n Hebekran 
zur Verfügung; da d i e s e r aber umständlich zu handhaben i s t , w i r d 
d i e Umsetzung im P r i n z i p m a n u e l l v o l l z o g e n . Es s i n d u n t e r s c h i e d l i ­
che - t e i l s a u t o m a t i s c h bzw. h a l b a u t o m a t i s c h , t e i l s mechanisch 
a r b e i t e n d e - Meß- und Prüfgeräte im E i n s a t z . Im übrigen s t e h e n 
e i n f a c h e Montagewerkzeuge z u r Verfügung. 

(6) Q u a l i f i k a t i o n s s t r u k t u r und Q u a l i f i z i e r u n g 

Etwa 75 % der im Arbeitsprozeß e i n g e s e t z t e n Arbeitskräfte verfü­
gen über e i n e brancheneinschlägige B e r u f s a u s b i l d u n g . 

Di e A n l e r n u n g e r f o l g t v o r Ort durch l e a r n i n g by d o i n g . D i e A n l e r ­
nung d a u e r t i n der Re g e l zwei Tage, l e d i g l i c h an P l a t z 10 (Zahn-
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s p i e l e i n s t e l l e n ) beträgt d i e A n l e r n z e i t im S c h n i t t a c h t Tage. 
B e h e r r s c h t e i n e A r b e i t s k r a f t e i n e n A r b e i t s p l a t z , w i r d s i e nach 
Möglichkeit s u k z e s s i v e an w e i t e r e n Arbeitsplätzen a n g e l e r n t . Im 
P r i n z i p führt der u n t e r e V o r g e s e t z t e ( V o r a r b e i t e r ) d i e U n t e r w e i ­
sung d u r c h ; das Schwergewicht der A n l e r n u n g / E i n a r b e i t u n g l i e g t 
j e d o c h b e i e r f a h r e n e n A r b e i t s k o l l e g e n . Die Grenzen zwischen An­
l e r n u n g und E i n a r b e i t u n g s i n d fließend. Die Me h r z a h l der A r b e i t s ­
kräfte gab a l s d u r c h s c h n i t t l i c h e E i n a r b e i t u n g s z e i t 1 Monat und 
darüber an. 

(7) L o h n s t r u k t u r im Prozeß 

Di e Arbeitsplätze, an denen k o m p l i z i e r t e r e Montage- oder E i n s t e l l ­
tätigkeiten vorgenommen werden, s i n d i n Lohngruppe 5 e i n g e s t u f t 
( c a . 6 0 % ) , d i e übrigen Arbeitsplätze i n Lohngruppe 4 ( c a . 4 0 % ) . 
Di e Reparaturarbeitskräfte werden nach Lohngruppe 6 b e z a h l t . 

A l l e Arbeitskräfte ste h e n im Gruppenakkord. Der Gruppenakkord 
w i r d m o n a t l i c h abgerechnet. Der V e r d i e n s t g r a d l i e g t b e i 130 % 
und i s t e i n g e f r o r e n . 
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I n dem u n t e r s u c h t e n Arbeitsprozeß werden e n d m o n t i e r t e Baugruppen 
j u s t i e r t und geprüft. Es h a n d e l t s i c h um B a u t e i l e für Geräte der 
U n t e r h a l t u n g s e l e k t r o n i k . I n diesem B e r e i c h werden pro A r b e i t s t a g 
240 t e i l f e r t i g e Geräte von d r e i Arbeitskräften e i n g e s t e l l t und 
k o n t r o l l i e r t . Die Arbeitskräfte b e a r b e i t e n mehrere Typen. Diese 
werden i n Losgrößen zusammengefaßt, so daß e i n e A r b e i t s k r a f t über 
mehrere Tage hinweg denselben Typ b e a r b e i t e t . 

(2) A r b e i t s o r g a n i s a t i o n und A b l a u f s t r u k t u r 

Dem u n t e r s u c h t e n Arbeitsprozeß s i n d d i e B a u t e i l e f e r t i g u n g und Bau­
t e i l e m o n t a g e v o r g e l a g e r t . Die m o n t i e r t e n Baugruppen werden auf 
Werkzeugträgern von den Montagebändern an d i e h i e r u n t e r s u c h t e n 
Prüfplätze m a n u e l l t r a n s p o r t i e r t . Dort können v i e r b i s fünf Geräte 
g e p u f f e r t werden. Die d r e i Arbeitskräfte an den Prüfplätzen nehmen 
d i e Teilgeräte von den Werkzeugträgern ab und s e t z e n s i e auf d i e 
Prüfstände. Anhand von Prüfplänen werden von den Arbeitskräften 
Prüfarbeiten durchgeführt. K l e i n e r e F e r t i g u n g s f e h l e r ( f a l s c h e Ver-
p o l u n g , E i n z e l t e i l e e t c . ) werden von d i e s e n Arbeitskräften s e l b s t 
behoben; b e i schwerwiegenden F e h l e r n w i r d das Teilgerät an e i n e 
R e p a r aturgruppe ( F a c h a r b e i t e r ) übergeben und kommt dann z u r noch­
m a l i g e n Überprüfung an d i e Prüfplätze zurück. 

Nach Abschluß der Prüfarbeiten w i r d das Teilgerät zum E i n b a u i n 
das Gehäuse w e i t e r g e r e i c h t . Nach dem E i n b a u f i n d e n mehrere Endkon­
t r o l l e n s t a t t . 

(3) A r b e i t s e i n s a t z s t r u k t u r 

Aufgrund der s c h w i e r i g e n A b s a t z m a r k t s i t u a t i o n des B e t r i e b e s w i r d 
d i e A n z a h l der b e s e t z t e n Prüfplätze l a u f e n d v a r i i e r t . Insgesamt 
i s t der Arbeitsprozeß auf 7 Einzelarbeitsplätze a u s g e r i c h t e t ; zum 
Z e i t p u n k t der Untersuchung waren d r e i Plätze b e s e t z t . Wenn e i n e 
d i e s e r Arbeitskräfte ausfällt, w i r d e i n e S p r i n g e r i n aus dem Be­
r e i c h der B a u g r u p p e n v o r f e r t i g u n g e i n g e s e t z t . B e i größeren Ausfäl­
l e n oder z e i t w e i l i g e r Ausweitung des Produktionsprogramms werden 
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auch Arbeitskräfte aus der Reparaturgruppe hinzugezogen. Die A r ­
beitskräfte a r b e i t e n grundsätzlich an einem f e s t e n A r b e i t s p l a t z 
und werden n u r b e i Engpässen ( R e d u k t i o n des Produktionsprogramms, 
Störungen im B e r e i c h der Endmontage u.a.) nach außen v e r s e t z t . 

F e h l z e i t e n und F l u k t u a t i o n s i n d i n diesem B e r e i c h s e h r g e r i n g . 
Kurzpausen (10 min.) können von den Arbeitskräften wahrgenommen 
werden, wenn der P u f f e r ( 4 - 5 Teilgeräte) gefüllt i s t . 

(4) A r b e i t s i n h a l t und A r b e i t s a n f o r d e r u n g e n 

Zum Z e i t p u n k t der Untersuchung prüfte e i n e A r b e i t s k r a f t c a . 80 
Teilgeräte pro Tag. Für jedes Teilgerät b e s t e h t e i n e Zykluslänge 
von knapp 8 min. E i n A r b e i t s g a n g b e s t e h t aus 9 T e i l o p e r a t i o n e n , 
davon s i n d 8 A b g l e i c h a r b e i t e n ( E i n s t e l l e n auf N u l l s t e l l u n g und 
B e t r i e b s d a t e n ) und e i n e K o n t r o l l a r b e i t . Außerdem werden von den 
Arbeitskräften k l e i n e r e F e r t i g u n g s f e h l e r behoben und B a u t e i l e aus 
g e t a u s c h t . 

Für d i e Prüfarbeiten ste h e n den Arbeitskräften e i n I n s t r u m e n t e n ­
f e l d ( M o n i t o r e , O s z i l l o g r a p h e n u.a.) und k l e i n e r e Werkzeuge (Elektroschrauber, Lötkolben) z u r Verfügung. 

A l s z e n t r a l e Anforderungen werden g e s t e l l t : t e c h n i s c h e s Verständ­
n i s , damit d i e R e i h e n f o l g e der Prüfarbeiten e i n g e h a l t e n w i r d ; ho­
hes Konzentrationsvermögen, G e n a u i g k e i t und Verantwortungsbewußt­
s e i n . Von den Arbeitskräften w i r d außerdem e r w a r t e t , daß s i e nach 
der Behebung von F r i k t i o n e n ( d e f e k t e Prüfgeräte, Mangel an Bauteilen, Ablaufstörungen im v o r g e l a g e r t e n Arbeitsprozeß e t c . ) i n der 
Lage s i n d , besonders s c h n e l l zu a r b e i t e n . 

Aufgrund d e r g e r i n g e n P u f f e r b i l d u n g und L a g e r h a l t u n g s i n d z e i t l i ­
che D i s p o s i t i o n e n b e g r e n z t . E i n e s a c h l i c h e D i s p o s i t i o n i s t wegen 
der s t r i k t e n F e s t l e g u n g der A b f o l g e der 9 T e i l o p e r a t i o n e n n i c h t 
möglich. 
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(5) A r b e i t s p l a t z g e s t a l t u n g und Arbeitsumgebung 

Die Prüfplätze b e f i n d e n s i c h i n e i n e r großen H a l l e , i n der auch 
d i e Montagebänder und d i e v e r s c h i e d e n e n E n d k o n t r o l l s t a t i o n e n un­
t e r g e b r a c h t s i n d . Die A r b e i t w i r d an Prüftischen im S i t z e n ausge­
führt; d i e Arbeitsstühle können v a r i a b e l e i n g e s t e l l t werden. 

Wegen der A u f s t e l l u n g der Prüfplätze i n der H a l l e n m i t t e fühlen 
s i c h d i e d o r t e i n g e s e t z t e n Arbeitskräfte durch den a l l g e m e i n e n 
Hallenlärm i n i h r e r K o n z e n t r a t i o n gestört. 

(6) Q u a l i f i k a t i o n s s t r u k t u r und Q u a l i f i z i e r u n g 

Für d i e Prüfplätze benötigt der B e t r i e b q u a l i f i z i e r t e A n g e l e r n t e . 
I n der Regel g r e i f t der B e t r i e b auf Arbeitskräfte m i t l a n g e r Be­
triebszugehörigkeit zurück; d i e s e werden d i r e k t an den E i n z e l a r ­
beitsplätzen a n g e l e r n t . H i e r z u w i r d d e r A r b e i t s p l a t z für zwei Ta­
ge " h a l b i e r t " , d.h. e i n e A r b e i t s k r a f t , d i e b e r e i t s längere Z e i t 
an den Prüfplätzen beschäftigt i s t , führt e i n e umgesetzte Arbeitskollegin su k z e s s i v e i n d i e A r b e i t e i n . Danach w i r d d i e A r b e i t s ­
k r a f t an e i n e n f r e i e n E i n z e l a r b e i t s p l a t z umgesetzt und a r b e i t e t 
s i c h anhand der Prüfpläne w e i t e r e i n . Nach zwei b i s v i e r Wochen 
e r r e i c h t s i e den L e i s t u n g s g r a d von 100 %. W e s e n t l i c h e s Z i e l b e i 
der A n l e r n u n g i s t e s , daß d i e Arbeitskräfte n i c h t nur d i e f a c h l i ­
chen Anforderungen bewältigen, sondern auch d i e Prüfpläne "im 
Kopf" haben, so daß s i e i n der Lage s i n d , s c h n e l l und zügig zu 
a r b e i t e n . 

(7) L o h n s t r u k t u r im Prozeß 

A l l e Arbeitskräfte a r b e i t e n im E i n z e l a k k o r d und b e f i n d e n s i c h i n 
der Lohngruppe 2. Die S p r i n g e r i n i s t i n der Lohngruppe 3. Der 
d u r c h s c h n i t t l i c h e V e r d i e n s t g r a d l i e g t b e i 130 %; e r s t r e u t i n 
der R egel zwischen 128 und 138 %. 
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I n dem u n t e r s u c h t e n B e r e i c h werden B a u t e i l e für Geräte d e r U n t e r ­
h a l t u n g s e l e k t r o n i k g e f e r t i g t ; s i e werden i n 15 Typen und mehreren 
V a r i a n t e n h e r g e s t e l l t . Die Bestückungsmenge i s t u n t e r s c h i e d l i c h ; 
s i e schwankt zwischen wenigen T e i l e n und 140 T e i l e n p r o P l a t i n e . 

(2) A r b e i t s o r g a n i s a t i o n und A b l a u f s t r u k t u r 

D i e Montage der Baugruppen w i r d für u n t e r s c h i e d l i c h e Gerätetypen 
t e i l s m a n u e l l , t e i l s a u t o m a t i s c h v o l l z o g e n . An e i n e r a u t o m a t i s c h e n 
Bestückungsanlage ( F l a c h - B a u t e i l e ) werden V o r m o n t a g e a r b e i t e n aus­
geführt. Zum Z e i t p u n k t der Untersuchung wurden d o r t täglich 72000 
B a u t e i l e v e r a r b e i t e t . I n dem manuellen Montageprozeß werden Bau­
t e i l e komplexer A r t (stehende B a u t e i l e ) g e s t e c k t . D i e manuellen 
Bestückungsarbeiten wurden ursprünglich an Schiebebändern mit 
d u r c h s c h n i t t l i c h 5 - 6 Arbeitskräften vorgenommen. D i e s e Bänder 
wurden z u r Z e i t der Untersuchung weitgehend aufgelöst. Die Monta­
ge e r f o l g t j e t z t vorwiegend an p a r a l l e l angeordneten E i n z e l a r ­
beitsplätzen. D i e m o n t i e r t e n Baugruppen l a u f e n nach dem Bestücken 
durch e i n Lötbad, werden g e g e b e n e n f a l l s nachgelötet, anschließend 
geprüft und e i n g e s t e l l t . 

Dem ausgewählten Arbeitsprozeß i s t d i e T e i l e f e r t i g u n g v o r g e l a g e r t . 
B e i einem großen T e i l der e l e k t r o n i s c h e n B a u t e i l e h a n d e l t es s i c h 
um e i n g e k a u f t e T e i l e , d i e im Lager b e r e i t g e s t e l l t s i n d . N a c h g e l a ­
g e r t s i n d K o n t r o l l e , Komplettmontage und d i e E n d k o n t r o l l e der Ge­
räte . 

(3) A r b e i t s e i n s a t z s t r u k t u r 

Den A r b e i t s e i n s a t z d e r durch d i e A r b e i t s v o r b e r e i t u n g und F e r t i ­
g ungssteuerung f e s t g e l e g t e n Produktionsprogramme r e g e l n d i e un­
m i t t e l b a r e n V o r g e s e t z t e n . Im P r i n z i p w i r d d a b e i e i n e gewisse S t a ­
bilität im A r b e i t s e i n s a t z a n g e s t r e b t . D i e Programme für d i e Mon­
tage der Baugruppen werden über das j e w e i l i g e Produktionsprogramm 
bestimmt. Grundtypen von Baugruppen, d i e ständig i n der P r o d u k t i o n 
s i n d , werden immer von d e n s e l b e n Arbeitskräften b e a r b e i t e t . Für 
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häufig wechselnde Typen s i n d e i gene Arbeitsplätze e i n g e r i c h t e t ; 
d a b e i können d i e Typen t e i l w e i s e von der A r b e i t s k r a f t b e a r b e i t e t 
werden, ohne daß s i e den A r b e i t s p l a t z wechseln muß. Aus Gründen 
e i n e r e f f e k t i v e n M a t e r i a l b e r e i t s t e l l u n g (mehrere Greifbehälter 
müssen von den H e l f e r n v o r b e r e i t e n d m i t B a u t e i l e n gefüllt werden) 
i s t m i t dem Typenwechsel manchmal auch e i n A r b e i t s p l a t z w e c h s e l 
verbunden. 

Die F e h l z e i t e n s i n d i n diesem B e r e i c h äußerst g e r i n g - ebenso d i e 
F l u k t u a t i o n . Für Personalausfälle s t e h t e i n e S p r i n g e r i n z u r Ver­
fügung. 

(4) A r b e i t s i n h a l t und A r b e i t s a n f o r d e r u n g e n 

B e i der Montagetätigkeit s t e c k t d i e A r b e i t s k r a f t das G r u n d b a u t e i l 
( P l a t i n e ) i n e i n e n Rahmen; d i e s e s w i r d m i t e i n z e l n e n B a u t e i l e n 
( T r a n s i s t o r e n , Dioden) k o m p l e t t i e r t . Anschließend e r f o l g t e i n e 
e r s t e S i c h t k o n t r o l l e durch d i e B e a r b e i t e r i n . D a r a u f h i n nimmt s i e 
d i e Baugruppe aus dem Rahmen und l e g t s i e ab. 

In q u a l i f i k a t o r i s c h e r H i n s i c h t b e s t e h t zwischen den e i n z e l n e n Ty­
pen k e i n U n t e r s c h i e d , l e d i g l i c h der A r b e i t s u m f a n g ( a l s o d i e A n z a h l 
der zu bestückenden B a u t e i l e ) i s t u n t e r s c h i e d l i c h . 
I n dem B e r e i c h m i t weniger umfangreichen Bestückungsarbeiten kön­
nen an jedem E i n z e l a r b e i t s p l a t z d r e i v e r s c h i e d e n e P l a t i n e n g e f e r ­
t i g t werden. H i e r z u s i n d 13 Arbeitsplätze e i n g e r i c h t e t und 6 A r ­
beitskräfte e i n g e s e t z t , so daß beim Wechsel der Lose e i n r a s c h e r 
Wechsel der Arbeitsplätze möglich i s t . Die tägliche Stückzahl pro 
Pers o n l i e g t b e i ca. 600. 
Für d i e B e a r b e i t u n g von u m f a n g r e i c h e r e n P l a t i n e n s i n d 8 A r b e i t s ­
kräfte e i n g e s e t z t . Die Stückzahl pro Person schwankt h i e r zwischen 
112 und 300 täglich. 

Die Tätigkeit w i r d von den E x p e r t e n a l s f a c h l i c h a n s p r u c h s l o s be­
z e i c h n e t . Von den Arbeitskräften w i r d hohes Konzentrationsvermö­
gen, Gedächtnisleistung, gute S e h k r a f t , F i n g e r f e r t i g k e i t und Fä­
h i g k e i t z u r R o u t i n e a r b e i t e r w a r t e t . Z e n t r a l w i r d j e d o c h S c h n e l l i g ­
k e i t und d i e S i c h e r s t e l l u n g hoher Produktqualität b e i r e l a t i v hau-

Altmann/Binkelmann/Düll/Mendolia/Stück (1981): Forschungsbericht Humanisierung des Arbeitslebens. 
Bedingungen und Probleme betrieblich initiierter Humanisierungsmaßnahmen. Band IV. 
URN: http://nbn-resolving.de/urn:nbn:de:0168-ssoar-100903 



figem Typenwechsel g e f o r d e r t . Gerade der häufige Typenwechsel 
w i r k t s i c h a u f d i e Arbeitskräfte b e l a s t e n d aus, da s i e s i c h -
manchmal mehrmals am Tag - auf neue A b f o l g e n der Bestückung um­
s t e l l e n müssen. 

(5) A r b e i t s p l a t z g e s t a l t u n g und Arbeitsumgebung 

An den Einzelarbeitsplätzen b e f i n d e n s i c h Greifbehälter, d i e über 
e i n Endlosband h i n t e r e i n a n d e r angeordnet s i n d und mechanisch a uf 
d i e Höhe des A r b e i t s t i s c h e s g e b r a c h t werden können. Diese G r e i f ­
behälter e n t h a l t e n d i e B a u t e i l e i n der R e i h e n f o l g e des Montageab­
l a u f s . Hat d i e A r b e i t s k r a f t e i n e T e i l o p e r a t i o n durchgeführt, löst 
s i e e i n e n Mechanismus aus, der d i e nac h f o l g e n d e n Greifbehälter 
mi t anderen B a u t e i l e n i n Arbeitshöhe b r i n g t . 

Ergonomische G e s i c h t s p u n k t e wurden b e i der G e s t a l t u n g der T i s c h e 
und der mechanischen Z u f u h r von M a t e r i a l auf der B a s i s von MTM 
und WF berücksichtigt. 

In der H a l l e werden im Sommer H i t z e und im W i n t e r Kälte a l s Um­
w e l t b e l a s t u n g e n bemängelt. Am A r b e i t s p l a t z s e l b s t wurden das häu­
f i g e S i t z e n , d i e e i n s e i t i g e körperliche Beanspruchung ( K l a g e n 
über Kreuzschmerzen) und der enge Fußraum a l s B e l a s t u n g empfunden. 

(6) Q u a l i f i k a t i o n s s t r u k t u r und Q u a l i f i z i e r u n g 

Die Arbeitskräfte i n dem ausgewählten Arbeitsprozeß s i n d g e r i n g 
q u a l i f i z i e r t e w e i b l i c h e A n g e l e r n t e . E i n e s y s t e m a t i s c h e A n l e r n u n g 
w i r d n i c h t vorgenommen, da vorwiegend e r f a h r e n e Arbeitskräfte an 
d i e s e n neuen Einzelarbeitsplätzen e i n g e s e t z t wurden. 

B e i den neu e i n g e s t e l l t e n Arbeitskräften w i r d d i e A n l e r n u n g d i ­
r e k t am A r b e i t s p l a t z von den u n m i t t e l b a r e n V o r g e s e t z t e n ( V o r a r ­
b e i t e r i n ) vorgenommen. Die Anle r n u n g d a u e r t i n der R e g e l 14 Tage; 
d i e s e r Z e i t r a u m g i l t a l s P r o b e z e i t für d i e s e A r b e i t s a n f o r d e r u n g e n . 
Nach ungefähr 4 Wochen e r r e i c h t d i e A r b e i t s k r a f t den d u r c h s c h n i t t ­
l i c h e n L e i s t u n g s g r a d . 
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Die e r b r a c h t e n Qualitätsleistungen (sowohl i n der E i n a r b e i t u n g s ­
z e i t a l s auch danach) werden vom B e t r i e b s y s t e m a t i s c h auf F e h l e r 
k a r t e n f e s t g e h a l t e n und den Arbeitskräften m i t g e t e i l t . 

(7) L o h n s t r u k t u r im Prozeß 

A l l e Arbeitskräfte an den Einzelarbeitsplätzen b e f i n d e n s i c h i n 
Lohngruppe 2; d i e S p r i n g e r i n i n Lohngruppe 3. 

Der V e r d i e n s t g r a d schwankt i n diesem A r b e i t s b e r e i c h zwischen 118 
und 140 %; der d u r c h s c h n i t t l i c h e V e r d i e n s t g r a d l i e g t b e i 130 %. 
Die L o h n f i n d u n g e r f o l g t auf der B a s i s von REFA. 
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In dem u n t e r s u c h t e n Arbeitsprozeß 
U n t e r h a l t u n g s e l e k t r o n i k m o n t i e r t . 
zehn b i s fünfzehn Typen g e f e r t i g t 
b e i 240. 

werden Baugruppen für Geräte der 
Insgesamt werden j e nach Be d a r f 
Die tägliche Stückzahl l i e g t 

(2) A r b e i t s o r g a n i s a t i o n und A b l a u f s t r u k t u r 

Dem Montageprozeß i s t d i e Vormontage v o r g e l a g e r t , wo das B a u t e i l 
( P l a t i n e ) bestückt und gelötet w i r d ( v g l . Maßnahme 62). Außerdem 
s i n d K o n t r o l l - und V o r b e r e i t u n g s a r b e i t e n dem u n t e r s u c h t e n A r b e i t s ­
prozeß v o r g e l a g e r t . 
N a c h g e l a g e r t s i n d d i e Endmontage, der E i n b a u und umfangreiche Kon­
t r o l l - und Prüfarbeiten. 

Der Montageprozeß i s t a l s Fließarbeit o r g a n i s i e r t . D i e A r b e i t s ­
plätze s i n d an zwei Schiebebändern a n g e l a g e r t . An einem Band be­
f i n d e n s i c h fünf, am anderen d r e i Arbeitsplätze. Des w e i t e r e n s t e ­
hen für d i e s e n B e r e i c h M a t e r i a l h e l f e r z ur Verfügung. 

Die Zuführung des M a t e r i a l s e r f o l g t über Greifbehälter, d i e j e 
nach T e i l o p e r a t i o n mechanisch auf Arbeitshöhe gebracht werden. 
Der Mechanismus w i r d von den Arbeitskräften ausgelöst. Durch d i e ­
se E i n r i c h t u n g s o l l e n d i e Greifräume v e r b e s s e r t und M o n t a g e f e h l e r 
vermieden werden. An d i e d r e i bzw. fünf Montageplätze schließen 
s i c h e i n S i c h t k o n t r o l l p l a t z und das Lötbad an. 
Zwischen den e i n z e l n e n Arbeitsplätzen b e s t e h t d i e Möglichkeit, 
zwei b i s d r e i Geräte zu p u f f e r n . 

(3) A r b e i t s e i n s a t z s t r u k t u r 

I n diesem B e r e i c h s i n d ausschließlich w e i b l i c h e Arbeitskräfte e i n ­
g e s e t z t ; der A n t e i l der Ausländerinnen beträgt 80 %. D i e deutschen 
Arbeitskräfte s i n d überwiegend m i t K o n t r o l l a r b e i t e n und M a t e r i a l ­
b e r e i t s t e l l u n g beschäftigt. 
Der A r b e i t s e i n s a t z w i r d von den u n m i t t e l b a r e n V o r g e s e t z t e n ( M e i ­
s t e r , V o r a r b e i t e r i n ) vorgenommen, und zwar auf dem H i n t e r g r u n d der 
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von A r b e i t s v o r b e r e i t u n g und F e r t i g u n g s s t e u e r u n g wöchentlich e r ­
s t e l l t e n Auftragsprogramme. D i e V o r g e s e t z t e n gehen b e i der F e s t ­
legung des Personalaufwandes von der D u r c h s c h n i t t s l e i s t u n g (=120%) 
aus. Anhand des A r b e i t s p l a t z p l a n s ( f o r t l a u f e n d e Numerierung der 
e i n z e l n e n M o n t a g e s c h r i t t e am Band) und des Mi n u t e n p l a n s d e r A r ­
b e i t s v o r b e r e i t u n g e r r e c h n e n d i e V o r g e s e t z t e n den P e r s o n a l b e d a r f . 

P r i n z i p i e l l i s t jede A r b e i t s k r a f t i h r e m A r b e i t s p l a t z f e s t zugeord­
ne t . Jedoch werden d i e Arbeitskräfte zwischen den b e i d e n Montage­
bändern häufig umgesetzt, und zwar i n f o l g e n d e r Weise: 
Beide Bänder haben pro A r b e i t s p l a t z u n t e r s c h i e d l i c h e Z y k l u s z e i t e n 
(am e i n e n Band beträgt der Z y k l u s pro A r b e i t s p l a t z ca. 2 min., am 
anderen b i s zu 6 m i n . ) ; wenn b e i den Arbeitsgängen m i t längeren 
Z y k l u s z e i t e n F r i k t i o n e n oder Überhänge a u f t r e t e n , werden d i e A r ­
beitskräfte von den Arbeitsplätzen m i t k u r z z y k l i s c h e n Arbeitsgän­
gen umgesetzt. Umsetzungen zwischen den be i d e n Bändern und d e r 
Vormontage bzw. Endmontage f i n d e n i n der R e g e l n i c h t s t a t t . D i e 
Vormontage d i e n t j e d o c h a l s " P e r s o n a l p u f f e r " . Dort werden neu e i n ­
g e s t e l l t e Arbeitskräfte a n g e l e r n t , bevor s i e an d i e u n t e r s u c h t e n 
Bänder v e r s e t z t werden; außerdem werden ältere oder schwangere 
Frauen von den Bändern i n d i e Vormontage umgesetzt. 

F e h l z e i t e n und F l u k t u a t i o n s i n d s e h r g e r i n g . B e i Personalausfäl­
l e n übernimmt d i e A r b e i t e r i n vom K o n t r o l l p l a t z d i e S p r i n g e r a u f ­
gabe. D i e persönlichen V e r t e i l z e i t e n werden von den Bandgruppen 
gemeinsam genommen; de s h a l b erübrigt s i c h der E i n s a t z w e i t e r e r 
S p r i n g e r . 

(4) A r b e i t s i n h a l t und A r b e i t s a n f o r d e r u n g e n 

An den Bändern werden d i e Baugruppen k o m p l e t t i e r t . D i e Tätigkei­
t e n bestehen hauptsächlich im Bestücken, K o n t r o l l i e r e n und Löten. 
Der A r b e i t s u m f a n g an den b e i d e n Bändern i s t u n t e r s c h i e d l i c h groß; 
ebenso u n t e r s c h i e d l i c h s i n d d i e Arbeitsgänge pro Z y k l u s . So müs­
sen z.B. am e r s t e n A r b e i t s p l a t z 15 B a u t e i l e i n zwei min. und am 
z w e i t e n A r b e i t s p l a t z 32 B a u t e i l e i n d e r s e l b e n Z e i t g e s t e c k t wer­
den. Insgesamt werden an einem Band knapp 200 B a u t e i l e ( D r a h t ­
brücken, Widerstände, T r a n s f o r m a t o r e n u.a.) g e s t e c k t . 
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An d i e Arbeitskräfte werden f o l g e n d e Anforderungen g e s t e l l t : Beidhandarbeit ( r e c h t s - r e c h t s , l i n k s - l i n k s ) , f l e x i b l e k o g n i t i v e An­
passung an d i e u n t e r s c h i e d l i c h e n M u s t e r p l a t i n e n , F i n g e r f e r t i g k e i ­
t e n . Aufgrund d e r Umsetzungen und des Typenwechsels w i r d von den 
Arbeitskräften e i n s c h n e l l e s Anpassungsvermögen e r w a r t e t . 

Z e i t l i c h e D i s p o s i t i o n e n bestehen am S i c h t k o n t r o l l p l a t z . Für d i e s e 
Tätigkeit s i n d 2,5 min. pro A r b e i t s g a n g vorgesehen; d i e A r b e i t s ­
k r a f t kann d i e s e Z e i t aber " u n t e r l a u f e n " und den anderen A r b e i t s ­
kräften b e i der Bewältigung i h r e r A r b e i t s a u f g a b e n b e i s p r i n g e n . 
S a c h l i c h e Dispositionsmöglichkeiten stehen l e d i g l i c h der V o r a r ­
b e i t e r i n z u r Verfügung; s i e kann aufgrund der u n t e r s c h i e d l i c h e n 
S c h w i e r i g k e i t s g r a d e der e i n z e l n e n B a u t e i l e e i n e ausgewogene Zu­
ordnung b e w e r k s t e l l i g e n . 

(5) A r b e i t s p l a t z g e s t a l t u n g und Arbeitsumgebung 

D i e b e i d e n Bänder s i n d i n e i n e r großen H a l l e zusammen mit den Endmontagebändern und d i v e r s e n K o n t r o l l - und Prüfarbeitsplätzen un­
t e r g e b r a c h t . Die Arbeitsplätze s i n d weitgehend nach MTM g e s t a l t e t 
Die A r b e i t e n werden vorwiegend im S i t z e n ausgeführt. Die Beidhandarbeit w i r d von den Arbeitskräften a l s besonders b e l a s t e n d e i n g e ­
schätzt (Kreuzschmerzen, Bandscheibenschäden). Außerdem wurden 
d i e Klimabedingungen (Hitze/Kälte) i n der großen H a l l e und d i e 
Z u g l u f t bemängelt. 

(6) Q u a l i f i k a t i o n s s t r u k t u r und Q u a l i f i z i e r u n g 

I n diesem Arbeitsprozeß s i n d ausschließlich w e i b l i c h e A n g e l e r n t e 
e i n g e s e t z t . I n n e r b e t r i e b l i c h an das Band umgesetzte Arbeitskräfte 
werden k u r z f r i s t i g von der S p r i n g e r i n a n g e l e r n t . Neu e i n g e s t e l l t e 
Arbeitskräfte werden n i c h t s o f o r t an das Band g e s e t z t , sondern e r 
werben zunächst i n der Vormontage grundlegende Fähigkeiten und 
F e r t i g k e i t e n . Wenn d i e A r b e i t e r i n n e n d o r t nach zwei b i s d r e i Monaten d i e B e i d h a n d a r b e i t b e h e r r s c h e n , werden s i e an d i e Bänder v e r ­
s e t z t . Dabei s t e l l t s i c h i n den m e i s t e n Fällen h e r a u s , daß d i e Arbeitskräfte zwar das Bestücken, aber n i c h t den Akkord b e h e r r s c h e n 
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Deshalb muß d i e S p r i n g e r i n d i e s e Arbeitskräfte noch w e i t e r e zwei 
b i s v i e r Wochen b e t r e u e n . Nach v i e r b i s sechs Wochen e r r e i c h e n 
d i e s e Arbeitskräfte i n der Regel d i e D u r c h s c h n i t t s l e i s t u n g des 
Bandes. 

(7) L o h n s t r u k t u r im Prozeß 

A l l e Arbeitskräfte b e f i n d e n s i c h i n der Lohngruppe 2. S i e werden 
nach Gruppenakkord b e z a h l t ; der V e r d i e n s t g r a d l i e g t z wischen 120 
und 130 %. Darüber h i n a u s e r h a l t e n Arbeitskräfte, d i e häufig um­
g e s e t z t werden, e i n e n sogenannten Mindermengenzuschlag. A r b e i t s ­
kräfte, deren A r b e i t s z y k l u s über d r e i min. l i e g t , e r h a l t e n e i n e 
Gedächtniszulage. Die Arbeitsplätze s i n d zum größten T e i l nach 
MTM g e s t a l t e t , d i e Z e i t e r m i t t l u n g e r f o l g t j e d o c h nach REFA. 
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Im u n t e r s u c h t e n B e r e i c h werden Teilnehmergeräte für den F e r n s p r e c h ­
v e r k e h r g e f e r t i g t . Im ausgewählten Arbeitsprozeß w i r d e i n e Baugrup­
pe m o n t i e r t . D i e s e s T e i l p r o d u k t w i r d nur i n einem Typ h e r g e s t e l l t . 

(2) A r b e i t s o r g a n i s a t i o n und A b l a u f s t r u k t u r 

Der u n t e r s u c h t e Arbeitsprozeß i s t i n fünf p a r a l l e l angeordnete 
Bandgruppen mit j e w e i l s i d e n t i s c h e r A r b e i t s a b f o l g e a u f g e t e i l t . J e ­
de Gruppe i s t m i t sechs Arbeitskräften b e s e t z t . E i n e E x p e r i m e n t i e r ­
gruppe, an der e i n e neue Form der A r b e i t s o r g a n i s a t i o n g e t e s t e t w i r d , 
i s t e b e n f a l l s m i t sechs Arbeitskräften b e s e t z t ( v g l . Maßnahme 73). 
Di e übrigen Arbeitsplätze im A r b e i t s b e r e i c h v e r t e i l e n s i c h auf Vor­
montage, Prüfung ( d r e i Prüfplätze), M a t e r i a l b e r e i t s t e l l u n g , Repara­
t u r und E i n r i c h t e n . D i e M a t e r i a l z u f u h r sowie der A b t r a n s p o r t d e r 
m o n t i e r t e n Geräte e r f o l g t über e i n e n Kreisförderer, der im Umlauf­
system den gesamten A r b e i t s b e r e i c h durchläuft. D i e s e r Kreisförde­
r e r h a t ausschließlich T r a n s p o r t f u n k t i o n ; e i n m a s c h i n e l l e r T a k t ­
zwang geht von ihm n i c h t aus. Der A r b e i t s a b l a u f i n den Montage­
gruppen i s t nach dem P r i n z i p der Fließarbeit aufgebaut. Im e i n z e l ­
nen s i n d d i e Tätigkeiten wie f o l g t a b g e t a k t e t : 
Plätze 1 - 4 : E i n s e t z e n s e h r k l e i n e r M o n t a g e t e i l e , 
P l a t z 5: Löten von K o n t a k t e n , 
P l a t z 6: J u s t a g e und K o n t r o l l e m i t einem e i n f a c h e n Prüfgerät. 

A l s Werkstückträger d i e n t e i n e G r u n d p l a t t e , auf der j e w e i l s v i e r 
Baugruppen m o n t i e r t werden können. D i e s e G r u n d p l a t t e kann gedreht 
werden, so daß s i c h d i e e i n z e l n e n M o n t a g e s c h r i t t e pro G r u n d p l a t t e 
j e w e i l s v i e r m a l w i e d e r h o l e n . D i e G r u n d p l a t t e d i e n t z u g l e i c h a l s 
T r a n s p o r t m i t t e l im Montageprozeß. Nach Ausführung der j e w e i l s an­
f a l l e n d e n v i e r A r b e i t s t a k t e w i r d d i e G r u n d p l a t t e zum nächsten A r ­
b e i t s p l a t z w e i t e r g e s c h o b e n . 

V o r g e l a g e r t s i n d dem Arbeitsprozeß M a t e r i a l b e r e i t s t e l l u n g und v e r ­
s c h i e d e n e Vormontageprozesse. N a c h g e l a g e r t s i n d Endmontage der Ge­
räte und Prüfprozesse. 
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(3) A r b e i t s e i n s a t z s t r u k t u r 

Der A r b e i t s e i n s a t z r i c h t e t s i c h nach Produktionsprogrammen, d i e 
dem B e t r i e b s b e r e i c h über d i e F e r t i g u n g s s t e u e r u n g nach Absprache 
m i t dem V e r t r i e b (Stückzahl/Produkt) v o r g e l e g t werden; d i e Produk­
tionsprogramme s i n d v e r b i n d l i c h . 

Im P r i n z i p s i n d d i e Arbeitskräfte i h r e n Arbeitsplätzen f e s t zuge­
o r d n e t . Je nach v o r g e s c h r i e b e n e r Stückzahl und A n z a h l d e r vorhan­
denen Arbeitskräfte ( F e h l z e i t e n ) sowie b e i Problemen der M a t e r i a l ­
b e r e i t s t e l l u n g werden j e d o c h Umsetzungen i n n e r h a l b der Gruppe (be­
g r e n z t ) und zwischen den Montagegruppen bzw. der Vormontage vorge­
nommen . 

D i e v i e r Montagekräfte s i n d b e g r e n z t a u s t a u s c h b a r ; s i e können 
grundsätzlich an d i e g l e i c h e n Arbeitsplätze i n den anderen Band­
gruppen umgesetzt werden. E i n e Umsetzung a uf Montageplätze m i t an­
deren A r b e i t s i n h a l t e n i s t j e d o c h nur b e g r e n z t möglich, da nur 
e i n i g e Arbeitskräfte mehrere A r b e i t s t a k t e b e h e r r s c h e n . Lötarbeiten 
und J u s t a g e a r b e i t e n können von den Montagekräften grundsätzlich 
n i c h t übernommen werden. 

E i n e Bandgruppe i s t nur dann funktionsfähig, wenn s i e v o l l b e s e t z t 
i s t . G e l i n g t es n i c h t , f e h l e n d e Arbeitskräfte i n den Bandgruppen 
zu e r s e t z e n , müssen d i e Gruppen aufgelöst und d i e v e r b l e i b e n d e n 
Arbeitskräfte i n andere Gruppen bzw. i n d i e Vormontage umgesetzt 
werden. D i e im A r b e i t s b e r e i c h vorhandenen Reparaturkräfte ste h e n 
n o t f a l l s a l s S p r i n g e r z u r Verfügung und können an jedem b e l i e b i ­
gen A r b e i t s p l a t z der Bandgruppen e i n g e s e t z t werden. Umsetzungen 
nehmen der M e i s t e r und d i e V o r a r b e i t e r i n v o r . 

Wenn d i e Arbeitskräfte i n den Bandgruppen d i e G l e i t z e i t ( v g l . 
F a l l G, Maßnahme 72) n u t z e n w o l l e n , müssen a l l e Arbeitskräfte i n 
e i n e r Gruppe s i c h absprechen; e i n e i n d i v i d u e l l e Nutzung d e r G l e i t ­
z e i t i s t kaum möglich. 
D i e F e h l z e i t e n waren zum Z e i t p u n k t der Untersuchung r e l a t i v hoch 
(15 - 20 % ) ; auch b e s t a n d e i n e hohe A n f a n g s f l u k t u a t i o n . 
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(4) A r b e i t s i n h a l t und A r b e i t s a n f o r d e r u n g e n 

D i e A b f o l g e der e i n z e l n e n A r b e i t s s c h r i t t e i s t über A r b e i t s a n w e i ­
sungen genau vorgegeben. E i n e b e g r e n z t e s a c h l i c h e und z e i t l i c h e 
Dispositionsmöglichkeit b e s t e h t ausschließlich am J u s t i e r p l a t z . 
Zwischen den Arbeitsplätzen i n den Bandgruppen s i n d k e i n e P u f f e ­
rungsmöglichkeiten gegeben. 

An A r b e i t s m i t t e l n s t e h e n e i n f a c h e Montagewerkzeuge ( P i n z e t t e , Zan­
ge, Lötkolben), Bo s c h s c h r a u b e r und besondere V o r r i c h t u n g e n für d i e 
manuelle J u s t a g e zur Verfügung. 

A l s w i c h t i g s t e Anforderungen wurden von den E x p e r t e n für a l l e A r ­
beitskräfte i n den Bandgruppen " G e s c h i c k l i c h k e i t " und "Gewissen­
h a f t i g k e i t " genannt. D i e A n f o r d e r u n g s s t r u k t u r s e l b s t i s t h e t e r o ­
gen. Den r e l a t i v e i n f a c h e n Montagetätigkeiten, d i e a l l e r d i n g s da­
durch e r s c h w e r t werden, daß d i e T e i l e k l e i n f o r m a t i g s i n d , stehen 
höhere Anforderungen an Maßgenauigkeit, K o n z e n t r a t i o n , Gedächtnis­
l e i s t u n g und t a k t i l e Sensibilität an den Justageplätzen gegenüber. 

Im P r i n z i p bestehen Anforderungen an U m s e t z u n g s b e r e i t s c h a f t . Ob­
wohl e i n p o l y v a l e n t e r A r b e i t s e i n s a t z a n g e s t r e b t i s t , b e h e r r s c h e n 
nur wenige Arbeitskräfte zwei oder d r e i Arbeitsplätze. 

(5) A r b e i t s p l a t z g e s t a l t u n g und Arbeitsumgebung 

Der u n t e r s u c h t e A r b e i t s b e r e i c h i s t i n einem älteren W e r k s t e i l des 
B e t r i e b e s u n t e r g e b r a c h t . Baugruppenmontage, Vormontage und End­
montage der Geräte s i n d räumlich zusammengelegt; insgesamt i s t d i e 
Anordnung d e r Arbeitsplätze a l s eng zu b e z e i c h n e n . D i e A r b e i t s ­
kräfte müssen i h r e Tätigkeit grundsätzlich im S i t z e n v e r r i c h t e n . 

(6) Q u a l i f i k a t i o n s s t r u k t u r und Q u a l i f i z i e r u n g 

A l l e Arbeitskräfte im u n t e r s u c h t e n Arbeitsprozeß s i n d a n g e l e r n t . 
D i e A n l e r n u n g der Montagekräfte e r f o l g t v o r Ort an einem "Übungs­
band", d.h. an Arbeitsplätzen, d i e s u k z e s s i v e i n d i e P r o d u k t i o n 
einbezogen werden; grundsätzlich werden neu e i n g e s t e l l t e A r b e i t s -
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kräfte i n e i n e r Bandgruppe zusammengefaßt und gemeinsam a n g e l e r n t . 
D i e A n l e r n u n g w i r d durch d i e u n m i t t e l b a r e n V o r g e s e t z t e n v o l l z o g e n ; 
d i e A n l e r n u n g beträgt i n d e r R e g e l e i n i g e Tage, im Höchstfall 2 
b i s 3 Wochen. Nach e i n e r P r o b e z e i t von 12 Wochen werden d i e Arbeitskräfte entweder endgültig i n d i e P r o d u k t i o n übernommen bzw. i n an­
dere A r b e i t s b e r e i c h e v e r s e t z t oder e n t l a s s e n . L e d i g l i c h d i e J u s t i e ­
r e r i n n e n werden nach s y s t e m a t i s c h e n V e r f a h r e n i n der An l e r n w e r k ­
s t a t t a n g e l e r n t . 

(7) L o h n s t r u k t u r im Prozeß 

D i e M o n t i e r e r i n n e n (Lohngruppe 1) werden im Gruppenakkord b e z a h l t , 
d i e J u s t i e r e r i n n e n (Lohngruppe 2) i m E i n z e l a k k o r d . Der durchschnittliche V e r d i e n s t g r a d im Gruppenakkord l i e g t z w i s c h e n 120 und 140 %. 
A r b e i t s g r u p p e n , d i e n i c h t über 120 % kommen, e r h a l t e n e i n e n AT-Zu-
s c h l a g von 10 %, damit d e r D u r c h s c h n i t t s v e r d i e n s t g r a d des B e t r i e ­
bes (130 %) g e s i c h e r t b l e i b t . 

Der V e r d i e n s t g r a d der J u s t i e r e r i n n e n l i e g t j e nach i n d i v i d u e l l e r 
E i n z e l l e i s t u n g z w i s c h e n 140 und 160 %. Während der A n l e r n u n g w i r d 
den Arbeitskräften e i n D u r c h s c h n i t t s v e r d i e n s t von 110 % g a r a n t i e r t . 
B e i Umsetzung e r h a l t e n d i e Arbeitskräfte e i n e L o h n g a r a n t i e . 
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I n dem u n t e r s u c h t e n Arbeitsprozeß werden B a u t e i l e ( S c h a l t v e r b i n ­
dungen) der F e r n s p r e c h v e r m i t t l u n g s t e c h n i k g e f e r t i g t . D i e Typen­
v i e l f a l t i s t b e g r e n z t . Fünf b i s sechs S t a n d a r d t y p e n d e r g e f e r t i g ­
t e n B a u t e i l e machen 95 % des Produktionsprogramms aus. We i t e r e 
s i e b e n T y p e n v a r i a n t e n werden i n K l e i n s e r i e n g e f e r t i g t . D ie Stück­
z a h l beträgt im D u r c h s c h n i t t 300 pro Tag. 

(2) A r b e i t s o r g a n i s a t i o n und A b l a u f s t r u k t u r 

Der ausgewählte Montageprozeß b e i n h a l t e t ausschließlich manuelle 
Arbeitsvollzüge. Es h a n d e l t s i c h im Kern um Lötarbeiten. V o r g e l a ­
g e r t s i n d diesem Arbeitsprozeß - neben der M a t e r i a l b e r e i t s t e l l u n g 
- r e l a t i v e i n f a c h e V o r b e r e i t u n g s s c h r i t t e : K a b e l ablängen, z u s p i t ­
zen, w i c k e l n , Vormontage der B a u t e i l e . N a c h g e l a g e r t s i n d zwei 
eigenständige K o n t r o l l p r o z e s s e : e i n e sogenannte mechanische Prü­
f u n g , d i e im w e s e n t l i c h e n aus S i c h t k o n t r o l l e n b e s t e h t und von An­
g e l e r n t e n ausgeführt w i r d ; e i n e sogenannte e l e k t r i s c h e Prüfung, 
d i e an h o c h e n t w i c k e l t e n Prüfgeräten (Computerausdruck) vorgenom­
men w i r d ; im Zusammenhang m i t der Prüfung werden auch N a c h a r b e i ­
t e n durchgeführt ( F a c h a r b e i t e r ) . An d i e s e K o n t r o l l p r o z e s s e schließt 
s i c h d i e Endmontage der V e r m i t t l u n g s a n l a g e n an. 

Der Arbeitsprozeß i s t a u f 42 Arbeitsplätze a u s g e l e g t . D i e A r b e i t s ­
plätze s i n d an 7 s e c h s k a n t i g e n T i s c h e n angeordnet. D i e m e i s t e n 
T i s c h e s i n d m i t sec h s , e i n i g e nur m i t fünf Arbeitskräften b e s e t z t . 
Der gesamte A r b e i t s b e r e i c h einschließlich V o r f e r t i g u n g , Vormontage, 
K o n t r o l l e und R e p a r a t u r umfaßt 5 7 Arbeitsplätze ( S o l l b e s e t z u n g ) , 
von denen z u r Z e i t der Untersuchung 49 b e s e t z t waren. 

(3) A r b e i t s e i n s a t z s t r u k t u r 

A ufgrund von Lieferprogrammen der F e r t i g u n g s s t e u e r u n g bestimmt der 
M e i s t e r den A r b e i t s e i n s a t z . Dabei muß e r d a r a u f a c h t e n , daß d i e im 
Arbeitsprozeß zu e r b r i n g e n d e Stückzahl e i n e n V o r l a u f von zehn Ta­
gen gegenüber der Endmontage a u f w e i s t . D i e tägliche Anpassung d e r 
Stückzahl an d i e Z a h l d e r vorhandenen Arbeitskräfte w i r d im Rahmen 
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des Lieferprogramms von der V o r a r b e i t e r i n vorgenommen; d i e s e täglichen D i s p o s i t i o n e n s i n d a l l e i n wegen der hohen F e h l z e i t e n erforderlich. 

Grundsätzlich s i n d d i e Arbeitskräfte f e s t e n Arbeitsplätzen zugewiesen. D i e V o r a r b e i t e r i n v e r t e i l t d i e u n t e r s c h i e d l i c h e n Gerätetypen 
j e nach Leistungsfähigkeit an d i e Arbeitskräfte: Nach Möglichkeit 
s o l l e n d i e "leistungsschwächeren" Arbeitskräfte immer am g l e i c h e n 
Gerätetyp a r b e i t e n . M i t dem Typenwechsel i s t n i c h t notwendig e i n 
A r b e i t s p l a t z w e c h s e l verbunden. 

Zusätzlich zu den bestehenden Pausen (15 min. Frühstückspause, 
30 min. M i t t a g s p a u s e ) wurden 1977 zusätzliche E r h o l p a u s e n e i n g e ­
führt, und zwar 8 min. am Morgen und w e i t e r e 8 min. am N a c h m i t t a g . 

D i e Arbeitskräfte können p r o Woche v i e r Stunden g l e i t e n ; s i e kön­
nen d i e G l e i t z e i t i n d i v i d u e l l n u t z e n . 
Zum Z e i t p u n k t d e r Untersuchung waren d i e F e h l z e i t e n überdurch­
s c h n i t t l i c h hoch (25 - 30 % ) ; d i e F l u k t u a t i o n war dagegen sehr 
g e r i n g . 

(4) A r b e i t s i n h a l t und A r b e i t s a n f o r d e r u n g e n 

D i e Montage der B a u t e i l e e r f o l g t nach Lötplänen, i n denen d i e e i n ­
z e l n e n Lötverbindungen und d i e R e i h e n f o l g e genau f e s t g e l e g t s i n d . 
Der j e w e i l i g e Lötplan i s t an jedem A r b e i t s p l a t z im S i c h t f e l d der 
Arbeitskräfte an g e b r a c h t . D i e Lötpläne e n t h a l t e n u.a. s p r a c h l i c h e 
Symbole für d i e u n t e r s c h i e d l i c h e n Farben der zu verwendenden Dräh­
t e . T r o t z der i n den Lötplänen e n t h a l t e n e n v e r b i n d l i c h e n A r b e i t s ­
anweisungen b e s t e h t i n begrenztem Umfang d i e Möglichkeit, im A r ­
b e i t s v o l l z u g von d e r v o r g e s c h r i e b e n e n R e i h e n f o l g e d e r A r b e i t s ­
s c h r i t t e abzuweichen. 

Je nach Gerätetyp werden 350 b i s 400 Lötstellen verlötet; d i e täg­
l i c h e Stückzahl p r o A r b e i t s k r a f t l i e g t z wischen 9 und 13 B a u t e i l e n 
D i e A r b e i t s m i t t e l beschränken s i c h a u f e i n f a c h e Montagewerkzeuge 
und Lötkolben. 
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Neben der Montagetätigkeit s i n d den Arbeitskräften nur i n sehr ge­
rin g e m Umfang zusätzliche F u n k t i o n e n übertragen. So übernehmen d i e 
Arbeitskräfte den T r a n s p o r t des Werkstückes s e l b s t , d.h. s i e h o l e n 
d i e zu lötenden B a u t e i l e vom Förderband ab und l e g e n d i e gelöteten 
B a u t e i l e i n e i n e K i s t e am Förderband zurück. Außerdem führen d i e 
Arbeitskräfte während der Lötarbeiten e i n e S i c h t k o n t r o l l e der Löt­
s t e l l e n d u r ch. (Von der K o n t r o l l e i d e n t i f i z i e r t e F e h l e r müssen 
dann von den Arbeitskräften u n e n t g e l t l i c h n a c h g e a r b e i t e t werden, 
wenn d i e F e h l e r n a c h w e i s l i c h von ihn e n p r o d u z i e r t wurden.) 

A l s w e s e n t l i c h e f a c h l i c h e Anforderungen wurden von den E x p e r t e n 
genannt: d i e Fähigkeit, Pläne zu l e s e n ; Beherrschung d e r Löttech­
n i k ; K o n z e n t r a t i o n , G e s c h i c k l i c h k e i t und S o r g f a l t . D i e Qualitäts­
anforderungen k o n z e n t r i e r e n s i c h a u f d i e G e n a u i g k e i t der Lötstel­
l e n und d i e F o l g e r i c h t i g k e i t d e r S c h a l t v e r b i n d u n g e n . 
D i e F e h l e r q u o t e l a g zum Z e i t p u n k t der Untersuchung b e i 2,5 auf 
100 Lötstellen. Die Anforderungen an K o n z e n t r a t i o n und Merkfähig­
k e i t s i n d j e nach Gerätetyp u n t e r s c h i e d l i c h . B e i den ausländischen 
Arbeitskräften müssen d i e D e u t s c h k e n n t n i s s e zumindest dafür aus­
r e i c h e n , d i e Lötpläne zu l e s e n . ( V i e l e Arbeitskräfte haben d i e 
Lötpläne auswendig g e l e r n t , um l e i c h t e r "auf Tempo" zu kommen.) 

(5) A r b e i t s p l a t z g e s t a l t u n g und Arbeitsumgebung 

Der u n t e r s u c h t e A r b e i t s b e r e i c h b e f i n d e t s i c h i n e i n e r großen H a l ­
l e , d i e e r s t 197 5 e r r i c h t e t wurde; d o r t a r b e i t e n c a . 600 A r b e i t s ­
kräfte. 

Die Arbeitsplätze s i n d m it A b s a u g v o r r i c h t u n g e n für Lötdämpfe, 
e i n e r d i r e k t e n Z u s a t z b e l e u c h t u n g und zusätzlichen V o r r i c h t u n g e n 
zum Einspannen der B a u t e i l e und zur M a t e r i a l b e r e i t s t e l l u n g ausge­
rüstet. B e l e u c h t u n g und Absaugung können nur gemeinsam e i n g e s c h a l ­
t e t werden. Da s i c h d i e Arbeitskräfte von d e r Z u s a t z b e l e u c h t u n g 
t e i l w e i s e g e b l e n d e t fühlen, b l e i b e n b e i d e Z u s a t z e i n r i c h t u n g e n 
m e i s t e n s a u s g e s c h a l t e t . Durch d i e Umrüstung a u f E i n z e l a r b e i t s ­
plätze, d i e zusätzliche V o r r i c h t u n g e n e r f o r d e r t e , h e r r s c h t an 
den Arbeitsplätzen räumliche Enge. 
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Die Arbeitsplätze s i n d so g e s t a l t e t , daß d i e A r b e i t nur im S i t z e n 
ausgeführt werden kann. L e d i g l i c h beim T r a n s p o r t des Werkstückes 
können d i e Arbeitskräfte e i n e n B e l a s t u n g s w e c h s e l vornehmen. Der 
A n t e i l s t a t i s c h e r H a l t e a r b e i t b e i der Montagetätigkeit w i r d von 
den E x p e r t e n a l s hoch eingeschätzt. A l s vorwiegende Umweltbelastun­
gen werden von den Arbeitskräften Z u g l u f t , Gerüche, räumliche Enge 
und Lärm genannt. 

(6) Q u a l i f i k a t i o n s s t r u k t u r und Q u a l i f i z i e r u n g 

Im Arbeitsprozeß s e l b s t s i n d ausschließlich a n g e l e r n t e Frauen e i n ­
g e s e t z t . D i e Arbeitskräfte werden i n der A n l e r n w e r k s t a t t systema­
t i s c h a n g e l e r n t . Im Vordergrund s t e h e n d i e Beherrschung der Löt­
t e c h n i k und das T e m p o t r a i n i n g . D i e L e r n s c h r i t t e s i n d f e s t g e l e g t ; 
der L e r n e r f o l g w i r d über sogenannte A n l e r n k u r v e n k o n t r o l l i e r t . 
D i e A n l e r n u n g d a u e r t im S c h n i t t sechs b i s ach t Wochen. H i e r b e i 
w i r d b e r e i t s e i n e S p e z i a l i s i e r u n g der Arbeitskräfte auf e i n e n Ge­
rätetyp a n g e s t r e b t . E r r e i c h e n d i e Frauen e i n e n L e i s t u n g s g r a d von 
80 b i s 100 %, werden s i e i n der P r o d u k t i o n e i n g e s e t z t ; a n d e r n f a l l s 
werden s i e i n andere B e t r i e b s b e r e i c h e v e r s e t z t oder e n t l a s s e n . 
Im S c h n i t t benötigen d i e Frauen i n der P r o d u k t i o n e i n e E i n a r b e i ­
t u n g s z e i t von d r e i Wochen, b i s s i e e i n e n L e i s t u n g s g r a d von 115 % 
e r r e i c h e n ; d i e E i n a r b e i t u n g übernimmt d i e V o r a r b e i t e r i n . 

(7) L o h n s t r u k t u r im Prozeß 

A l l e Arbeitskräfte b e f i n d e n s i c h im E i n z e l a k k o r d ; l e d i g l i c h d i e 
b e i d e n Reparaturarbeitskräfte werden im G r u p p e n s c h n i t t (140 %) be­
z a h l t . Der d u r c h s c h n i t t l i c h e V e r d i e n s t g r a d an den E i n z e l a r b e i t s ­
plätzen l i e g t b e i 140 %. E i n i g e Arbeitskräfte e r r e i c h e n e i n e n Ver­
d i e n s t g r a d von 160 %. Während der An l e r n u n g und E i n a r b e i t u n g w i r d 
e i n V e r d i e n s t g r a d von 110 %, b e i Umsetzungen w i r d d e r D u r c h s c h n i t t 
g a r a n t i e r t . 

Die V o r g a b e z e i t e n werden grundsätzlich nach R E F A - Z e i t s t u d i e n e r ­
m i t t e l t ; für d i e V o r k a l k u l a t i o n werden MTM-Tabellen verwendet. 
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(1) P r o d u k t 
(Vorbemerkung) 

B e i der u n t e r s u c h t e n A r b e i t s g r u p p e h a n d e l t es s i c h um e i n e E x p e r i ­
m e n t i e r g r u p p e , m i t der der B e t r i e b neue Formen der A r b e i t s o r g a n i ­
s a t i o n für d i e Baugruppenmontage im B e r e i c h der F e r t i g u n g von T e i l ­
nehmergeräten im F e r n s p r e c h v e r k e h r t e s t e n w i l l ( v g l . F a l l G, Maß­
nahme 71 a l s t r a d i t i o n e l l e Form der A r b e i t s o r g a n i s a t i o n ) . 

H i n s i c h t l i c h Produkt und S t e l l u n g i n der P r o d u k t i o n s s t r u k t u r w e i s t 
d i e s e E x p e r i m e n t i e r g r u p p e gegenüber den bestehenden Bandgruppen 
der Baugruppenmontage ( v g l . F a l l G, Maßnahme 71) k e i n e r l e i U n t e r ­
s c h i e d e auf. U n t e r s c h i e d e bestehen vor a l l e m im A r b e i t s a b l a u f , der 
r e l a t i v große Puffermöglichkeiten v o r s i e h t ( E n t k o p p e l u n g ) , im A r ­
b e i t s e i n s a t z , d e r A r b e i t s p l a t z g e s t a l t u n g und i n den Methoden der 
Q u a l i f i z i e r u n g . Dagegen u n t e r s c h e i d e n s i c h A r b e i t s i n h a l t , A r b e i t s ­
a n f o r d e r u n g e n und Z y k l u s z e i t nur geringfügig von den bestehenden 
Bandgruppen. 

(2) A r b e i t s o r g a n i s a t i o n und A b l a u f s t r u k t u r 

An einem großen r e c h t e c k i g e n T i s c h s i n d 6 Arbeitsplätze angeordnet. 
Der A r b e i t s a b l a u f i s t so o r g a n i s i e r t , daß das Werkstück i n Z i c k -
Z a c k - L i n i e von A r b e i t s p l a t z zu A r b e i t s p l a t z geschoben w i r d . Die 
A b f o l g e d e r e i n z e l n e n M o n t a g e s c h r i t t e bzw. J u s t i e r a r b e i t e n h a t 
s i c h gegenüber den t r a d i t i o n e l l e n Bandgruppen nur wenig verändert. 
Durch d i e neue Anordnung des A r b e i t s a b l a u f s ergeben s i c h j e d o c h 
Puffermöglichkeiten zwischen den e i n z e l n e n Arbeitsplätzen von b i s 
zu 1 1/2 T a g e s p r o d u k t i o n . 

(3) A r b e i t s e i n s a t z s t r u k t u r 

Der A r b e i t s e i n s a t z i s t im P r i n z i p auf R o t a t i o n a n g e l e g t . A n g e s t r e b t 
i s t , daß a l l e Arbeitskräfte i n der Gruppe mindestens 3 Arbeitsplät­
ze b e h e r r s c h e n ; zum Z e i t p u n k t der Untersuchung genügten d i e s e r be­
t r i e b l i c h e n A n f o r d e r u n g 4 Montagekräfte. Der J u s t a g e p l a t z war n i c h t 
i n d i e R o t a t i o n e i n b ezogen. 
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S i n d d i e P u f f e r maximal aufgefüllt, b l e i b t d i e A r b e i t s g r u p p e k u r z ­
f r i s t i g auch dann funktionsfähig, wenn zwei Arbeitsplätze n i c h t be­
s e t z t s i n d . Das P r i n z i p der R o t a t i o n s o l l gewährleisten, daf6 b e i 
F e h l z e i t e n d i e P u f f e r d u rch Umsetzungen gleichmäßig w i e d e r aufge­
füllt werden können. 

D i e P u f f e r ermöglichen den Arbeitskräften grundsätzlich d i e i n d i ­
v i d u e l l e Nutzung d e r G l e i t z e i t ; V o r a u s s e t z u n g dafür i s t a l l e r d i n g s , 
daß d i e Arbeitskräfte e i n e n P u f f e r von e i n e r h a l b e n T a g e s p r o d u k t i o n 
aufgebaut haben. Über F e h l z e i t e n und F l u k t u a t i o n l a g e n zum Z e i t ­
punkt der Untersuchung noch k e i n e E r f a h r u n g s w e r t e v o r . 

(*4) A r b e i t s i n h a l t und A r b e i t s a n f o r d e r u n g e n 

D i e A r b e i t s i n h a l t e haben s i c h nur i n s o w e i t geändert, a l s d i e Tätig­
k e i t e n gegenüber dem a l t e n System etwas anders a b g e t a k t e t wurden. 
An den e r s t e n d r e i Montageplätzen werden T e i l e v o r m o n t i e r t und e i n ­
z e l n e M o n t a g e t e i l e e i n g e s e t z t ; am v i e r t e n P l a t z werden d i e Baugrup­
pen f e r t i g m o n t i e r t ; am fünften P l a t z s i n d Tätigkeiten der K o n t r o l ­
l e , des F i n i s h i n g , der M a t e r i a l b e r e i t s t e l l u n g und d e r Vormontage 
zusammengefaßt. D i e Justagetätigkeiten ( P l a t z 6) s i n d d i e g l e i c h e n 
wie i n den bestehenden Bandgruppen. Verändert h a t s i c h l e d i g l i c h 
d i e V e r t e i l u n g von K o n t r o l l f u n k t i o n e n zwischen dem J u s t a g e p l a t z 
und dem fünften M o n t a g e p l a t z . Während i n den Bandgruppen d i e J u -
s t i e r e r i n im Zusammenhang m i t der J u s t a g e z u g l e i c h e r s t e Prüfungen 
der mechanischen T e i l e vornimmt, i s t d i e s e K o n t r o l l f u n k t i o n j e t z t 
z w i s c hen dem J u s t a g e p l a t z und dem fünften M o n t a g e p l a t z a u f g e t e i l t ; 
an diesem l e t z t e n M o n t a g e p l a t z w i r d s t i c h p r o b e n a r t i g a l l e zwei 
Stunden e i n e mechanische Prüfung anhand e i n e r Prüfliste vorgenom­
men. D i e s e Zwischenprüfung s o l l v e r h i n d e r n , daß s i c h durch d i e 
P u f f e r u n g F e h l e r summieren. ( D i e s e s kann dann vorkommen, wenn an 
einem M o n t a g e p l a t z e i n s y s t e m a t i s c h e r F e h l e r über längere Z e i t 
begangen w i r d . ) 

D i e A b f o l g e d e r A r b e i t s s c h r i t t e i s t über A r b e i t s a n w e i s u n g e n genau 
v o r g e s c h r i e b e n . S a c h l i c h e Dispositionsmöglichkeiten bestehen nur 
i n s o w e i t , a l s d i e Arbeitskräfte an den Arbeitsplätzen, an denen 
Mischtätigkeiten vorgenommen werden (z.B. A r b e i t s p l a t z 5 ) , i n Ab-
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sprache m i t der Gruppe über d i e R e i h e n f o l g e der j e w e i l i g e n Tätig­
k e i t e n e n t s c h e i d e n können (Auffüllen von P u f f e r n ) . Durch d i e Puf­
f e r b i l d u n g haben d i e Arbeitskräfte a l l e r d i n g s d i e Möglichkeit, d i e 
A r b e i t s l e i s t u n g ihrem i n d i v i d u e l l e n L e i s t u n g s r h y t h m u s anzupassen 
und das Angebot von G l e i t z e i t i n d i v i d u e l l zu nu t z e n . 

A n g e s t r e b t i s t , daß d i e Gruppe über das M a t e r i a l s e l b s t d i s p o n i e r t 
und d i e M a t e r i a l b e r e i t s t e l l u n g s e l b s t b e s o r g t . Zum Z e i t p u n k t der 
Untersuchung wurde d i e M a t e r i a l b e r e i t s t e l l u n g vom E i n r i c h t e r v o r ­
genommen . 

D i e A r b e i t s m i t t e l s i n d t e i l w e i s e v e r b e s s e r t worden: besondere Vor­
r i c h t u n g e n für d i e Vormontage, a u t o m a t i s c h e Schrauber i n der End­
montage; der au t o m a t i s c h e Schrauber w e i s t j e d o c h Störungen a u f . 

(5) A r b e i t s p l a t z g e s t a l t u n g und Arbeitsumgebung 

D i e E x p e r i m e n t i e r g r u p p e i s t - s e i t s i e v o l l i n d i e P r o d u k t i o n e i n ­
g e s c h a l t e t i s t - räumlich neben den t r a d i t i o n e l l e n Bandgruppen un­
t e r g e b r a c h t . 

D i e Arbeitsplätze s i n d nach MTM g e s t a l t e t . D i e A r b e i t s p l a t z g e s t a l ­
tung und d i e E n t w i c k l u n g der V o r r i c h t u n g e n wurde von der A b t e i l u n g 
A r b e i t s Z e i t s t u d i e n durchgeführt. 

D i e A r b e i t muß auch h i e r im S i t z e n ausgeführt werden; d i e Möglich­
k e i t e i n e s Wechsels i n der A r b e i t s h a l t u n g ( S i t z e n und Stehen) be­
s t e h t n i c h t . 

(6) Q u a l i f i k a t i o n s s t r u k t u r und Q u a l i f i z i e r u n g 

D i e E x p e r i m e n t i e r g r u p p e wurde i n der A n l e r n w e r k s t a t t zusammenge­
s t e l l t und d o r t s y s t e m a t i s c h a n g e l e r n t . D i e A n l e r n u n g e r f o l g t e 
nach der REFA-4-Stufen-Methode. D i e A b f o l g e der Tätigkeiten an 
den Arbeitsplätzen wurde von F e r t i g u n g s i n g e n i e u r e n i n enger Zu­
sammenarbeit m i t den A u s b i l d e r n f e s t g e l e g t . Der A n l e r n e r f o l g wur­
de über Le r n k u r v e n k o n t r o l l i e r t . D i e A n l e r n p h a s e , d i e m i t der E n t ­
w i c k l u n g s p h a s e des neuen A r b e i t s a b l a u f s synchron l i e f , d a u e r t e 
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4 Monate. Nach e i n e r zusätzlichen e r r e i c h t e n d i e Arbeitskräfte 
120 %. 

E i n a r b e i t u n g s z e i t von 3 
e i n e n L e i s t u n g s g r a d von 100 

Wo-
b i s 

(7) L o h n s t r u k t u r im Prozeß 

Di e L o h n e i n g r u p p i e r u n g h at s i c h gegenüber den bestehenden Bandgrup­
pen n i c h t verändert. Jedoch s i n d a l l e Arbeitskräfte im E i n z e l a k k o r d , 
während d i e Bandgruppen im Gruppenakkord a r b e i t e n . D i e V o r g a b e z e i t 
wurde nach MTM-Tabellen f e s t g e l e g t ; e i n e Zeitaufnahme war zum Z e i t ­
punkt der Untersuchung noch n i c h t durchgeführt worden. 
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I n diesem Arbeitsprozeß werden überwiegend zwei Typen von Haus­
haltsgeräten m o n t i e r t , d i e s i c h h i n s i c h t l i c h des Umfangs an Be­
dienungselementen u n t e r s c h e i d e n . A u f g r und u n t e r s c h i e d l i c h e r na­
t i o n a l e r S i c h e r h e i t s b e s t i m m u n g e n und Kundenwünschen werden von 
be i d e n Typen e i n i g e V a r i a n t e n p r o d u z i e r t , d i e täglich wechseln. 

(2) A r b e i t s o r g a n i s a t i o n und A b l a u f s t r u k t u r 

Der A r b e i t s a b l a u f i s t nach dem P r i n z i p der Fließfertigung ge­
s t a l t e t . E n t l a n g e i n e s k o n t i n u i e r l i c h l a u f e n d e n T r a n s p o r t b a n d e s 
s i n d d o p p e l s e i t i g k l e i n e A r b e i t s t i s c h e a u f g e s t e l l t , a u f denen 
d i e e i n z e l n e n Arbeitsgänge v e r r i c h t e t werden. D i e A r b e i t s k r a f t 
nimmt zur B e a r b e i t u n g das Gerät vom Band, führt e i n e T e i l v e r r i c h ­
tung aus und l e g t es w i e d e r a u f das Band zurück. Zur V e r h i n d e r u n g 
von A b t a k t v e r l u s t e n , Staus e t c . s i n d auf dem T r a n s p o r t b a n d d i e 
Ablegepunkte v o r g e z e i c h n e t . 

Dem u n t e r s u c h t e n Arbeitsprozeß s i n d neben dem T e i l e l a g e r ( E i g e n -
und F r e m d t e i l e ) d i e T e i l e f e r t i g u n g , N a c h a r b e i t und Vormontage 
v o r g e l a g e r t . Das Produktionsprogramm d e r v o r g e l a g e r t e n A r b e i t s ­
p r o z e s s e w i r d k u r z f r i s t i g d u r c h d i e Endmontage g e s t e u e r t . Bau­
t e i l e , d i e na c h m i t t a g s i n der Endmontage benötigt werden, werden 
größtenteils v o r m i t t a g s i n der T e i l e f e r t i g u n g p r o d u z i e r t . Eng­
pässe i n der T e i l e f e r t i g u n g werden d u r c h Überstunden und Sonder­
s c h i c h t e n bewältigt. 

D i e m o n t i e r t e n Haushaltsgeräte werden i n z w e i f a c h e r Weise kon­
t r o l l i e r t : I n n e r h a l b des A r b e i t s p r o z e s s e s werden sämtliche Gerä­
t e d u r c h K o n t r o l l e u r e überprüft, d i e zwar a l s K o s t e n s t e l l e n dem 
u n t e r s u c h t e n B e r e i c h angehören, i n d i s z i p l i n a r i s c h e r H i n s i c h t j e ­
doch der b e t r i e b l i c h e n Qualitätsprüfungsstelle u n t e r s t e l l t s i n d . 
Außerdem w i r d später e i n e S t i c h p r o b e n k o n t r o l l e d u r c h K o n t r o l l e u r e 
des Konzerns- a l s o n i c h t des B e t r i e b s - durchgeführt. 
Am Ende des A r b e i t s p r o z e s s e s b e f i n d e t s i c h e i n Gerätelager, das 
ungefähr e i n e T a g e s p r o d u k t i o n umfaßt. 
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Zum Z e i t p u n k t d e r Untersuchung war d e r Arbeitsprozeß a u f i n s g e ­
samt 14- Arbeitsplätze a u s g e l e g t . 

(3) A r b e i t s e i n s a t z s t r u k t u r 

D i e Produktionsprogramme s i n d l a n g f r i s t i g a n g e l e g t , werden aber 
von d e r F e r t i g u n g s s t e u e r u n g b e i wechselnder A b s a t z m a r k t l a g e sowie 
b e i Engpässen i n der T e i l e f e r t i g u n g oder b e i e i n e r verzögerten 
L i e f e r u n g von F r e m d t e i l e n m o d i f i z i e r t . Im P r i n z i p kann d e r Vorge­
s e t z t e des u n t e r s u c h t e n A r b e i t s p r o z e s s e s davon ausgehen, daß 14 
Tage l a n g d e r Typ X und 6 Wochen l a n g d e r Typ Y p r o d u z i e r t w i r d ; 
welche V a r i a n t e n j e w e i l s a n f a l l e n , w i r d ihm täglich m i t g e t e i l t . 

Auf dem H i n t e r g r u n d d e r täglichen Fertigungsprogramme und d e r An­
we s e n h e i t s q u o t e d e r Arbeitskräfte r e g e l t der V o r g e s e t z t e den A r ­
b e i t s e i n s a t z . Im P r i n z i p s i n d d i e Arbeitskräfte i h r e n A r b e i t s ­
plätzen f e s t zugewiesen; etwa d i e Hälfte von ihn e n b e h e r r s c h t 
mehrere Montage- und R e p a r a t u r a r b e i t e n . D i e s e Arbeitskräfte -
vorwiegend im m i t t l e r e n B a n d a b s c h n i t t - t a u s c h e n nach Anweisung 
des V o r g e s e t z t e n i h r e Arbeitsplätze; s i e werden außerdem a l s 
T e i l s p r i n g e r i n den anderen A b s c h n i t t e n e i n g e s e t z t . B e i hohen 
Personalausfällen werden Arbeitskräfte von anderen Montagebändern 
hi n z u g e z o g e n . D i e s i s t j e d o c h s e l t e n der F a l l . 
D i e m o n a t l i c h e F l u k t u a t i o n l i e g t b e i 1,5%; d i e F e h l z e i t e n bewegen 
s i c h z w i s c h e n 7 und 10%. 

Der A r b e i t s e i n s a t z d u r c h den u n m i t t e l b a r e n V o r g e s e t z t e n w i r d 
außerdem d u r c h d i e b e t r i e b l i c h e n Qualitätsziele und d i e systema­
t i s c h e K o n t r o l l e der Haushaltsgeräte geprägt. Zur V e r r i n g e r u n g 
der F e h l e r q u o t e h a t der B e t r i e b Vorkehrungen e i n g e r i c h t e t , d i e es 
e r l a u b e n , F e h l e r q u e l l e n ( a l s o A r b e i t s p l a t z bzw. A r b e i t s k r a f t ) zu 
i d e n t i f i z i e r e n . Wenn e i n e A r b e i t s k r a f t häufig F e h l e r p r o d u z i e r t , 
bekommt s i e zunächst e i n e n mündlichen, sodann e i n e n s c h r i f t l i c h e n 
V e r w e i s ; d i e s kann schließlich zu i h r e r E n t l a s s u n g führen (30% 
der Frauen i n diesem A r b e i t s b e r e i c h haben e i n e n s c h r i f t l i c h e n 
V e r w e i s e r h a l t e n ) . D i e u n m i t t e l b a r e n V o r g e s e t z t e n g r e i f e n i n s o l ­
chen Fällen u n t e r s c h i e d l i c h e i n . Entweder v e r s u c h e n s i e zw i s c h e n 
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den K o n t r o l l e u r e n und den b e t r o f f e n e n Arbeitskräften zu v e r m i t t e l n 
oder s i e b e a u f t r a g e n d i e s e Arbeitskräfte m i t l e i c h t e r e n A r b e i t e n 
am Band. 

(M-) A r b e i t s i n h a l t und A r b e i t s a n f o r d e r u n g e n 

Am Anfang des Transportbandes s i n d zwei Arbeitskräfte mit A u f l e g e ­
a r b e i t e n beschäftigt. S i e entnehmen aus Behältern d i e B a u t e i l e und 
l e g e n s i e auf d i e Punktmarkierungen des Bandes; t e i l w e i s e müssen 
s i e a b er auch bestimmte T e i l e v o r m o n t i e r e n . An den s i c h a n s c h l i e ­
ßenden sechs Arbeitsplätzen werden M o n t a g e v e r r i c h t u n g e n wie z.B. 
Motor e i n s e t z e n , L i t z e n a n b r i n g e n , S c h e i b e n a u f s e t z e n und f e s t ­
schrauben e t c . vorgenommen. Außerdem werden von d i e s e n A r b e i t s ­
kräften k u r z e F u n k t i o n s k o n t r o l l e n durchgeführt. S o f e r n d a b e i Feh­
l e r a u f t r e t e n , werden s i e an dem anschließenden R e p a r a t u r p l a t z be­
hoben. Je nach A r b e i t s a n f a l l w i r d d i e R e p a r a t u r k r a f t a l s A u s h i l f e 
an anderen Bandplätzen e i n g e s e t z t . 

D i e E n d k o n t r o l l e i s t a u f zwei Arbeitsplätze v e r t e i l t (Hochspan­
nungsprüfung, E i n s t e l l e n des M o t o r s ) . Daran schließen s i c h F i n i -
s h i n g , S i c h t k o n t r o l l e und Verpacken an. 

D i e f a c h l i c h e n A n forderungen s i n d an f a s t a l l e n Arbeitsplätzen 
g l e i c h . L e d i g l i c h d i e R e p a r a t u r a r b e i t e r f o r d e r t längere E r f a h r u n g 
m i t dem P r o d u k t ; dagegen wurde d i e A u f l e g e a r b e i t a l s sehr e i n f a c h 
b e z e i c h n e t . 
A ufgrund d e r extrem hohen Qualitätsanforderungen werden von den 
Arbeitskräften G e s c h i c k l i c h k e i t und v o r a l l e m genaues A r b e i t e n e r ­
w a r t e t . D i e p r o d u z i e r t e n F e h l e r werden aber nach Aussagen a l l e r 
E x p e r t e n n i c h t d u r c h mangelnde Q u a l i f i k a t i o n , sondern d u r c h A r ­
b e i t s t e m p o und Stückzahldruck v e r u r s a c h t . 

Auch w i r d den Arbeitskräften e i n e körperliche D a u e r b e l a s t u n g ab- . 
v e r l a n g t . D i e Haushaltsgeräte wiegen im D u r c h s c h n i t t 5 - 6 Pfund. 
D i e Arbeitskräfte müssen d i e s e vom Tr a n s p o r t b a n d a u f i h r e n A r ­
b e i t s p l a t z und wi e d e r zurück befördern. Neben d i e s e n b e l a s t e n d e n 
Drehbewegungen i s t d i e körperliche B e l a s t u n g i n s b e s o n d e r e auch 
an den Verpackungsplätzen s e h r hoch. 
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V e r l a n g t werden f e r n e r Bewegungsgenauigkeit der F i n g e r , da i n 
großem Umfang S t e c k - , E i n s e t z - und E i n d r u c k v e r r i c h t u n g e n a n f a l ­
l e n . A l s H i l f s m i t t e l benützen d i e Arbeitskräfte Schrauben, Gummi­
hammer und Prüfgeräte. 

(5) A r b e i t s p l a t z g e s t a l t u n g und Arbeitsumgebung 

I n der Endmontage-Halle s i n d c a . 200 Arbeitskräfte an s i e b e n dop­
p e l s e i t i g e n Bändern e i n g e s e t z t . D i e s e L i n i e n s i n d p a r a l l e l ange­
o r d n e t . 
Im u n t e r s u c h t e n B e r e i c h w i r d d i e A r b e i t t e i l w e i s e im S i t z e n , t e i l 
w e ise im Stehen durchgeführt. Stehend w i r d d o r t g e a r b e i t e t , wo 
umfangreiche Körperbewegungen notwendig s i n d (etwa beim A u f l e g e n 
und V e r p a c k e n ) . D i e Montage- und K o n t r o l l a r b e i t e n werden überwie­
gend im S i t z e n ausgeführt. 

Störend s i n d für d i e Arbeitskräfte d i e Temperaturschwankungen 
und h i e r v o r a l l e m d i e H i t z e einschließlich i h r e r g e s u n d h e i t l i ­
chen F o l g e n . Auch wurden Lötgeruch, Lärm und Z u g l u f t a l s Belastungen hervorgehoben. 

(6) Q u a l i f i k a t i o n s s t r u k t u r und Q u a l i f i z i e r u n g 

Im Arbeitsprozeß s i n d ausschließlich w e i b l i c h e A n g e l e r n t e beschäftigt. S i e wurden d i r e k t am Band a n g e l e r n t . Im P r i n z i p f i n d e t d o r t 
e i n e s u k z e s s i v e A n l e r n u n g s t a t t : Arbeitskräfte, d i e d i e l e i c h t e ­
r e n B a n d a r b e i t e n b e h e r r s c h e n , werden nach und nach m i t komplizierteren M o n t a g e a r b e i t e n k o n f r o n t i e r t . H i e r z u werden s i e von den Vor 
g e s e t z t e n u n t e r w i e s e n . Neu e i n g e s t e l l t e Arbeitskräfte werden eben 
f a l l s z u e r s t m i t l e i c h t e r e n B a n d a r b e i t e n beschäftigt. Für deren 
Unterweisung w i r d e i n A r b e i t s p l a t z h a l b i e r t , d.h. e i n e e r f a h r e n e 
A r b e i t s k o l l e g i n übernimmt im Rahmen i h r e r l a u f e n d e n A r b e i t d i e An 
l e r n u n g der neuen K o l l e g i n . Wenn d i e s e d i e A r b e i t nach c a . 2 Ta­
gen einigermaßen b e h e r r s c h t , übernimmt s i e d i e s e n A r b e i t s p l a t z , 
und d i e e r f a h r e n e K o l l e g i n w i r d an e i n e n anderen A r b e i t s p l a t z am 
Band v e r s e t z t . Nach Aussagen d e r V o r g e s e t z t e n benötigen d i e neu 
e i n g e s t e l l t e n Arbeitskräfte etwa 3 Monate, b i s s i e d i e A r b e i t s i ­
cher b e h e r r s c h e n . Zwar erwerben s i e d i e F i n g e r f e r t i g k e i t e n und 
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d i e w e s e n t l i c h e n Qualitätsnormen b e r e i t s nach 2 - 3 Wochen, d i e 
Beherrschung d e r A r b e i t s g e s c h w i n d i g k e i t d a u e r t j e d o c h länger. 

(7) L o h n s t r u k t u r im Prozeß 

F a s t a l l e Arbeitskräfte s i n d i n Lohngruppe 2 e i n g e s t u f t ; l e d i g l i c h 
d i e Arbeitskräfte an den Verpackungsplätzen werden a u f g r u n d d e r 
hohen körperlichen Anforderungen nach Lohngruppe 5 b e z a h l t . D i e 
A r b e i t w i r d im Gruppenakkord durchgeführt, wobei d e r V e r d i e n s t -
grad a u f 12 5% e i n g e f r o r e n i s t . Im Gegensatz zu den Maßnahmen 82 
und 83 ( f r e i e r E i n z e l a k k o r d ) i s t h i e r das d u r c h s c h n i t t l i c h e E i n ­
kommen g e r i n g e r . 

D i e Arbeitsplätze s i n d weitgehend i n Anlehnung an MTM g e s t a l t e t . 
D i e Z e i t e r m i t t l u n g e r f o l g t j e d o c h über REFA-Methoden. 
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I n diesem Arbeitsprozeß werden überwiegend zwei Typen von Haar­
pflegegeräten m o n t i e r t , d i e s i c h nur h i n s i c h t l i c h der A u s s t a t t u n g 
m i t Z u s a t z t e i l e n u n t e r s c h e i d e n . E i n großer T e i l der Produkte i s t 
für ausländische Märkte bestimmt, so daß mehrere V a r i a n t e n nach 
den j e w e i l i g e n n a t i o n a l e n S i c h e r h e i t s b e s t i m m u n g e n g e f e r t i g t wer­
den. 

(2) A r b e i t s o r g a n i s a t i o n und A b l a u f s t r u k t u r 

Die Arbeitsplätze der M o n t a g e l i n i e werden durch Rollenbänder v e r ­
bunden. Auf dem oberen Band b e f i n d e n s i c h Werkstückträger m i t den 
Geräten, das m i t t l e r e Band d i e n t a l s P u f f e r , auf dem un t e r e n Band 
l a u f e n l e e r e Werkstückträger zum Anfang des Montagebandes zurück. 

I n diesem Montageprozeß w i r d e i n e r e i n e Endmontage vorgenommen, 
d i e ausschließlich manuelle Arbeitsvollzüge b e i n h a l t e t . Insgesamt 
i s t der Arbeitsprozeß auf 39 Arbeitsplätze a u s g e l e g t ; dazu kommt 
e i n M a t e r i a l b e r e i t s t e l l e r . D ie Arbeitsplätze s i n d p a r a l l e l zum 
R o l l e n b a n d angeordnet. Die Taktabhängigkeit wurde durch B i l d u n g 
von Z w i s c h e n p u f f e r n aufgelöst. 

V o r g e l a g e r t s i n d diesem Arbeitsprozeß M a t e r i a l b e r e i t s t e l l u n g , 
T e i l e f e r t i g u n g und Vormontage. Das Produktionsprogramm der v o r ­
g e l a g e r t e n A r b e i t s p r o z e s s e w i r d k u r z f r i s t i g durch d i e Endmontage 
g e s t e u e r t . B a u t e i l e , d i e na c h m i t t a g s i n der Endmontage benötigt 
werden, werden größtenteils v o r m i t t a g s i n der T e i l e f e r t i g u n g p r o ­
d u z i e r t . 

Die m o n t i e r t e n Haarpflegegeräte werden i n z w e i f a c h e r Weise kon­
t r o l l i e r t . I n n e r h a l b des A r b e i t s p r o z e s s e s werden sämtliche Gerä­
t e durch K o n t r o l l e u r e überprüft, d i e zwar a l s K o s t e n s t e l l e dem 
u n t e r s u c h t e n A r b e i t s b e r e i c h angehören, i n d i s z i p l i n a r i s c h e r H i n ­
s i c h t j e d o c h der b e t r i e b l i c h e n Qualitätsprüfungsstelle u n t e r ­
s t e l l t s i n d . Außerdem w i r d später e i n e S t i c h p r o b e n k o n t r o l l e durch 
K o n t r o l l e u r e des Konzerns - a l s o n i c h t des B e t r i e b e s - a b g e h a l t e n . 
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(3) A r b e i t s e i n s a t z s t r u k t u r 

Die täglich zu e r b r i n g e n d e Stückzahl für d i e s e n Arbeitsprozeß w i r d 
durch d i e F e r t i g u n g s s t e u e r u n g f e s t g e l e g t . Diese Stückzahlanforde­
rung schränkt d i e durch d i e P u f f e r b i l d u n g ermöglichte i n d i v i d u e l ­
l e L e i s t u n g s e n t f a l t u n g s t a r k e i n . Der M e i s t e r muß zur E r b r i n g u n g 
der f e s t g e l e g t e n Stückzahl dafür s o r g e n , daß d i e P u f f e r b i l d u n g 
n i c h t a u f g e b r a u c h t w i r d , um F r i k t i o n e n im A b l a u f der B a n d a r b e i t 
zu v e r h i n d e r n . 

Wegen V a r i a t i o n e n der Stückzahl sowie wegen u n t e r s c h i e d l i c h e r Zy­
k l u s z e i t e n an den v e r s c h i e d e n e n Arbeitsplätzen und u n t e r s c h i e d l i ­
c her L e i s t u n g s g r a d e der Arbeitskräfte muß der M e i s t e r häufig Um­
setzungen vornehmen: Die Montagekräfte werden mindestens zweimal 
täglich umgesetzt. D i e s e Umsetzungen e r f o r d e r n vom M e i s t e r " F i n ­
gerspitzengefühl"; e r muß d a r a u f a c h t e n , daß"die r i c h t i g e F r a u 
an den r i c h t i g e n A r b e i t s p l a t z umgesetzt w i r d " . B e i Beda r f werden 
d i e Reparaturkräfte, d i e a l l e M o n t a g e a r b e i t e n b e h e r r s c h e n , a l s 
S p r i n g e r i n n e n für k u r z e Z e i t an v e r s c h i e d e n e n Montageplätzen des 
Bandes vom M e i s t e r e i n g e s e t z t . D i e s e Umsetzungen ergeben s i c h we­
n i g e r aus den F e h l z e i t e n ( d u r c h s c h n i t t l i c h 8 %) a l s v i e l m e h r aus 
den u n t e r s c h i e d l i c h e n L e i s t u n g s g r a d e n d e r e i n z e l n e n Montagekräfte. 

Zur Z e i t der Befragung wurde das Pr o d u k t i n e i n e r T a g e s s c h i c h t 
(2000 Stück m i t r e d u z i e r t e r Besetzung) sowie i n e i n e r zusätzli­
chen A b e n d s c h i c h t (3000 Stück m i t v o l l e r Besetzung) g e f e r t i g t . 

(4) A r b e i t s i n h a l t und A r b e i t s a n f o r d e r u n g e n 

Der Montageprozeß i s t nach Baugruppen g e g l i e d e r t ; e r umfaßt: 
Lötarbeiten ( L e i t e r p l a t t e n ) , Verbindung von L e i t e r p l a t t e n m i t 
dem Motor und m i t der Heizung, M o n t i e r e n v e r s c h i e d e n e r T e i l e , 
w e i t e r e Lötarbeiten, R e p a r a t u r von f e h l e r h a f t e n Geräten, komplet­
t e Montage der Baugruppen und z u g l e i c h Funktionsprüfung des ge­
samten Gerätes, E n d k o n t r o l l e (100%-Prüfung des Gerätes durch Kon­
t r o l l e u r e , d i e der b e t r i e b l i c h e n Qualitätskontrolle u n t e r s t e l l t 
s i n d ) und schließlich V e r p a c k u n g s a r b e i t e n ( i n den K a r t o n werden 
das m o n t i e r t e Gerät sowie e i n i g e Zubehörteile e i n g e l e g t ) . 

Altmann/Binkelmann/Düll/Mendolia/Stück (1981): Forschungsbericht Humanisierung des Arbeitslebens. 
Bedingungen und Probleme betrieblich initiierter Humanisierungsmaßnahmen. Band IV. 
URN: http://nbn-resolving.de/urn:nbn:de:0168-ssoar-100903 



Neben t e c h n i s c h e r G e s c h i c k l i c h k e i t w i r d h i e r a l s z e n t r a l e A n f o r ­
derung Aufmerksamkeit, F i n g e r f e r t i g k e i t wie auch Bewegungsgenau­
i g k e i t v e r l a n g t . A l s H i l f s m i t t e l d ienen Montage- und Prüfvorrich­
tungen . 

(5) A r b e i t s p l a t z g e s t a l t u n g und Arbeitsumgebung 

Der u n t e r s u c h t e A r b e i t s b e r e i c h b e f i n d e t s i c h i n e i n e r großen mo­
dernen H a l l e . I i i e r a r b e i t e n c a. 200 Personen an 7 d o p p e l s e i t i g e n 
Montagebändern. Die s e L i n i e n s i n d p a r a l l e l angeordnet. Das Her­
ausnehmen der Werkstückträger vom R o l l e n b a n d b r i n g t körperliche 
B e l a s t u n g e n m i t s i c h (Drehbewegung vom R o l l e n b a n d zum A r b e i t s ­
t i s c h ) . Die A r b e i t kann p r i n z i p i e l l im S i t z e n oder Stehen ausge­
führt werden, nachdem d i e Arbeitsplätze m i t entsprechenden MTM-
Stühlen ausgerüstet wurden. A l l e r d i n g s sehen d i e E x p e r t e n b e i 
d i e s e r Lösung zusätzliche B e l a s t u n g e n für d i e A r b e i t e r i n n e n , da 
d i e hohen Stühle S i t z b e s c h w e r d e n h e r v o r r u f e n . 
Besondere körperliche B e l a s t u n g e n werden von den V o r g e s e t z t e n 
b e i den V e r p a c k u n g s a r b e i t e n gesehen, da d i e Arbeitskräfte d i e 
v o l l e n K i s t e n ( j e w e i l s 4 kg) 60mal am Tag umsetzen (ungünstige 
Körperhaltung beim Abnehmen). 

A l s Umweltbelastungen wurden von den E x p e r t e n Lötdämpfe, Z u g l u f t , 
Lärm, sowie H i t z e oder Kälte genannt. 

(6) Q u a l i f i k a t i o n s s t r u k t u r und Q u a l i f i z i e r u n g 

Die am R o l l e n b a n d e i n g e s e t z t e n Arbeitskräfte s i n d w e i b l i c h e Ange­
l e r n t e . S i e werden d i r e k t am A r b e i t s p l a t z a n g e l e r n t ; d i e A n l e r ­
nung d a u e r t ungefähr 10 Tage. Der M e i s t e r geht b e i der Anle r n u n g 
s t u f e n w e i s e v o r : Am Anfang läßt e r d i e neu e i n g e s t e l l t e A r b e i t e ­
r i n an einem A r b e i t s p l a t z zuschauen, dann b r i n g t e r i h r e i n i g e 
M o n t a g e s c h r i t t e b e i und g i b t i h r etwa 1 Stunde l a n g H i l f e s t e l l u n g 
später k o n t r o l l i e r t e r d i e s e n A r b e i t s p l a t z häufig. Nach etwa zwei 
b i s d r e i Tagen b e h e r r s c h t s i e im P r i n z i p d i e A r b e i t , kommt je d o c h 
noch n i c h t auf den d u r c h s c h n i t t l i c h e n L e i s t u n g s g r a d . Zu e r l e r n e n 
s i n d e i n f a c h e Montagetätigkeiten, a l l e r d i n g s müssen v i e l e Baugruppen überblickt werden, so daß es längere Z e i t d a u e r t , b i s d i e 
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A r b e i t s k r a f t den v o l l e n L e i s t u n g s g r a d e r r e i c h t . 

(7) L o h n s t r u k t u r im Prozeß 

A l l e Arbeitskräfte b e f i n d e n s i c h im E i n z e l a k k o r d und s i n d i n Lohngruppe 2 e i n g e s t u f t . Der d u r c h s c h n i t t l i c h e V e r d i e n s t g r a d l i e g t be 
140 %; d i e S t r e u b r e i t e des V e r d i e n s t g r a d e s zwischen 115 und 160 % 

A l l e Arbeitsplätze s i n d nach MTM g e s t a l t e t . Die Z e i t e r m i t t l u n g 
e r f o l g t j e d o c h nach REFA-Methoden. 
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I n diesem Arbeitsprozeß w i r d e i n neu e n t w i c k e l t e s , v o l l e l e k t r o n i ­
sches Haarpflegegerät m o n t i e r t und m i t v e r s c h i e d e n e n Zubehörtei­
l e n v ersehen. Von diesem Gerät g i b t es e i n e Ausführung (Typ) und 
k e i n e V a r i a n t e n . Pro S c h i c h t werden 3600 Geräte h e r g e s t e l l t . 

(2) A r b e i t s o r g a n i s a t i o n und A b l a u f s t r u k t u r 

Der B e r e i c h umfaßt z e n t r a l e M a t e r i a l b e r e i t s t e l l u n g , Montage von 
Baugruppen, J u s t a g e , K o n t r o l l e , R e p a r a t u r und Verpackung. D i e s e 
Arbeitsgänge werden i n zwei Subsystemen ausgeführt. Jedes Subsy­
stem b e s t e h t aus e i n e r s t e t i g umlaufenden Kreisförderanlage m i t 
vierstöckigen Werkstückträgern. E n t l a n g d i e s e r Förderanlage s i n d 
d i e Arbeitsplätze ( - t i s c h e ) d o p p e l s e i t i g a n g e l a g e r t . 
Das e r s t e Kreisfördersystem v e r b i n d e t d i e L a g e r h a l l e m i t v i e r 
Montagegruppen ( d r e i Gruppen m i t Lötarbeiten, e i n e m i t E i n b a u - und 
V e r s c h r a u b a r b e i t e n ) und e i n e r R e p a r a t u r g r u p p e . D i e L a u f s c h i e n e der 
Werkstückträger durchläuft u n t e r s c h i e d l i c h e Höhen,so daß j e nach 
Baugruppe e i n e andere S t u f e des Trägers an den Arbeitsplätzen v o r ­
b e i s c h w e b t . D i e s e umlaufenden Träger haben zwei F u n k t i o n e n : Im 
Lager werden zunächst auf dem o b e r s t e n Stock des Trägers d i e Ma­
t e r i a l p a l e t t e n für d i e e r s t e Lötergruppe a b g e l e g t . D i e b e t r o f f e ­
nen Arbeitskräfte i n der M o n t a g e h a l l e nehmen i n d e r R e g e l zwei 
P a l e t t e n aus dem Träger und führen i h r e n A r b e i t s g a n g d u r c h . Nach 
Beendigung des A r b e i t s g a n g s l e g t d i e A r b e i t s k r a f t d i e P a l e t t e n 
w i e d e r i n den Werkstückträger zurück.Dieser schwebt dann zur Wei­
t e r b e a r b e i t u n g zu den Arbeitsplätzen der n a c h f o l g e n d e n Baugruppe. 
D o r t nehmen d i e Arbeitskräfte d i e P a l e t t e n und m o n t i e r e n i h r e n 
A r b e i t s g a n g oder - und i n diesem F a l l t r i t t d i e z w e i t e F u n k t i o n 
e i n - der Träger durchläuft d i e anderen Baugruppenplätze, das La­
ger und kommt nach geraumer Z e i t w i e d e r an den b e t r e f f e n d e n A r ­
beitsplätzen v o r b e i u s f . . I n diesem Zusammenhang f u n g i e r t a l s o 
der Kreisförderer a l s U m l a u f p u f f e r . Nach Beendigung d e r Montage­
a r b e i t e n werden d i e Geräte i n das z w e i t e Kreisfördersystem e i n g e ­
s c h l e u s t . Für d i e fünf Arbeitsgänge - J u s t a g e , V e r s c h r a u b e n , Kon­
t r o l l e , K o m p l e t t i e r u n g , Verpackung - des z w e i t e n Subsystems wer­
den d i e Werkstückträger ebenso a l s T r a n s p o r t - und P u f f e r m i t t e l be­
n u t z t . 
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Am Ende des A r b e i t s p r o z e s s e s b e f i n d e t s i c h e i n Gerätelager, das 
ungefähr e i n e T a g e s p r o d u k t i o n umfaßt. D i e m o n t i e r t e n Geräte werden 
i n z w e i f a c h e r Weise k o n t r o l l i e r t : I n n e r h a l b des A r b e i t s p r o z e s s e s 
werden sämtliche Geräte du r c h K o n t r o l l e u r e überprüft, d i e zwar a l s 
K o s t e n s t e l l e n dem u n t e r s u c h t e n B e r e i c h angehören, i n d i s z i p l i n a r i ­
s c h e r H i n s i c h t j e d o c h d e r b e t r i e b l i c h e n Qualitätsprüfungsstelle 
u n t e r s t e l l t s i n d . Außerdem w i r d später e i n e S t i c h p r o b e n k o n t r o l l e 
d u r c h K o n t r o l l e u r e des Konzerns - a l s o n i c h t des B e t r i e b s - v o r ­
genommen. 
D i e d o p p e l s e i t i g e A n l a g e r u n g der A r b e i t s t i s c h e e n t l a n g den K r e i s ­
förderern ermöglicht e i n e maximale A n z a h l an Arbeitsplätzen. Zum 
Z e i t p u n k t d e r Untersuchung wurde d i e s e s Maximum an Arbeitsplätzen 
n i c h t a u s g e n u t z t ; manche Arbeitsplätze waren nur zur Hälfte - d.h. 
nur a u f e i n e r S e i t e des Förderers - b e s e t z t . 

(3) A r b e i t s e i n s a t z s t r u k t u r 

D i e Auftragsmenge w i r d j e w e i l s für den Z e i t r a u m e i n e s Kalendermo­
n a t s f e s t g e l e g t . T r o t z täglicher Stückzahlschwankungen s i n d p e r ­
s o n e l l e Umsetzungen n i c h t d i e R e g e l . 
Im a l l g e m e i n e n s i n d d i e Arbeitskräfte i h r e n Arbeitsplätzen f e s t 
z ugeordnet. S i e werden j e d o c h umgesetzt, wenn P u f f e r s c h w i e r i g k e i ­
t e n a u f t r e t e n : A u f g r u n d der u n t e r s c h i e d l i c h e n L e i s t u n g s g r a d e -
sowohl zwischen den Arbeitskräften a l s auch den A r b e i t s g r u p p e n -
i s t d e r Mengenausstoß der e i n z e l n e n Baugruppen u n g l e i c h , so daß 
de r U m l a u f p u f f e r zu v i e l oder zu wenig von bestimmten B a u t e i l e n 
umfaßt. Wird i n e i n e r Gruppe d i e U n t e r g r e n z e ( c a . 30 min. P u f f e r ) 
u n t e r s c h r i t t e n , so werden Arbeitskräfte aus anderen A r b e i t s g r u p ­
pen zusätzlich e i n g e s e t z t ; übersteigt der P u f f e r e i n e r Baugruppe 
d i e Obergrenze ( c a . 120 m i n . ) , so werden e i n i g e Arbeitskräfte d i e ­
s e r Gruppen z e i t w e i l i g m i t anderen M o n t a g e a r b e i t e n beschäftigt. 
Von den Umsetzungen, d i e zum A u s g l e i c h des P u f f e r s t a n d e s d i e n e n , 
s i n d vorwiegend Arbeitskräfte m i t hohen L e i s t u n g s g r a d e n b e t r o f f e n . 
Arbeitskräfte m i t d u r c h s c h n i t t l i c h e n oder g e r i n g e n L e i s t u n g s g r a ­
den s i n d an d i e s e r R o t a t i o n im a l l g e m e i n e n n i c h t b e t e i l i g t . 

Den Arbeitskräften s t e h e n zwei Kurzpausen von j e 15 min. und e i n e 
M i t t a g s p a u s e von 30 min. zur Verfügung. 
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D i e F e h l z e i t e n l i e g e n im u n t e r s u c h t e n B e r e i c h zwischen 7 und 9%, 
d i e F l u k t u a t i o n beträgt 1,5% p r o Monat. 

(4) A r b e i t s i n h a l t u n d _ A r b e i t s a n f o r d e r u n g e n 

I n den e l f Arbeitsgängen (= Baugruppen) werden sehr u n t e r s c h i e d ­
l i c h e Anforderungen an d i e Arbeitskräfte g e s t e l l t . 
Im e r s t e n A r b e i t s g a n g w i r d das M a t e r i a l b e r e i t g e s t e l l t , und zwar 
e i n e r s e i t s m i t t e l s B e s c h i c k u n g d e r Materialträger des Umlaufpuf­
f e r s , a n d e r e r s e i t s durch T r a n s p o r t von K l e i n t e i l e n d i r e k t an d i e 
Arbeitsplätze. D i e s e A r b e i t w i r d ausschließlich im Stehen d u r c h ­
geführt und s t e l l t wegen der Schlüsselposition ("von d o r t geht's 
l o s " ) hohe Anforderungen an d i e A r b e i t s g e s c h w i n d i g k e i t . Außerdem 
werden M e r k l e i s t u n g e n (Nummern d e r B a u t e i l e ) a b v e r l a n g t . 

Der z w e i t e , d r i t t e und v i e r t e A r b e i t s g a n g b e i n h a l t e t im w e s e n t l i ­
chen Lötarbeiten. Der U n t e r s c h i e d zwischen d i e s e n Arbeitsgängen 
l i e g t l e d i g l i c h i n der Länge des A r b e i t s t a k t e s . Von den A r b e i t s ­
kräften w i r d e r w a r t e t , daß s i e F i n g e r f e r t i g k e i t beim Umgang mit 
Lötkolben, Lötzinn und den L i t z e n b e s i t z e n . Außerdem müssen s i e 
i n der Lage s e i n , f a l s c h e oder q u a l i t a t i v u n zureichende B a u t e i l e 
zu erkennen und für d i e R e p a r a t u r auszusondern. 

Der fünfte A r b e i t s g a n g umfaßt den E i n b a u der B a u t e i l e und das vor 
läufige Verschrauben des Gehäuses. H i e r z u s t e h t d i e längste T a k t ­
z e i t (1,8 min.) der gesamten M o n t a g e l i n i e z ur Verfügung. Neben 
F i n g e r f e r t i g k e i t e n und S c h n e l l i g k e i t d e r Bewegungen w i r d von den 
Arbeitskräften e r w a r t e t , daß s i e d i e Passungen ex a k t vornehmen 
und s c h l e c h t e T e i l e a ussondern. 

Am Ende des e r s t e n Subsystems b e f i n d e t s i c h der s e c h s t e A r b e i t s ­
gang, d e r aus v i e r Reparaturplätzen b e s t e h t . D i e mechanischen Re­
p a r a t u r a r b e i t e n werden von zwei w e i b l i c h e n Arbeitskräften d u r c h ­
geführt. Um f a l s c h g e s e t z t e Lötstellen erkennen oder u n z u r e i c h e n d 
b e s c h r i e b e n e F e h l e r beheben z u können, müssen d i e s e Arbeitskräfte 
G r u n d k e n n t n i s s e und E r f a h r u n g im Löten und Zusammensetzen d e r Bau 
t e i l e haben. D i e e l e k t r o n i s c h e n R e p a r a t u r a r b e i t e n werden von zwei 
männlichen Arbeitskräften durchgeführt. Für d i e s e Tätigkeit w i r d 
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vom B e t r i e b e i n e a b g e s c h l o s s e n e F a c h a r b e i t e r a u s b i l d u n g i n E l e k ­
t r o n i k z ur V o r a u s s e t z u n g gemacht. 

Im s i e b t e n A r b e i t s g a n g werden d i e Geräte j u s t i e r t . Das Trimmen 
der M o t o r l e i s t u n g e r f o r d e r t - auf g r u n d der T o l e r a n z g r e n z e n - e i n e 
hohe K o n z e n t r a t i o n s l e i s t u n g und zudem F i n g e r f e r t i g k e i t beim Um­
gang m i t den Schraubern. Außerdem müssen d i e Arbeitskräfte i n der 
Lage s e i n , L a u f f e h l e r zu erkennen und s i e anhand von F e h l e r l i s t e n 
zu i d e n t i f i z i e r e n . 

Der a c h t e A r b e i t s g a n g war zum Z e i t p u n k t d e r Untersuchung nur mit 
e i n e r A r b e i t s k r a f t b e s e t z t . H i e r f i n d e t d i e vollständige V e r s c h r a u -
bung des Gerätes s t a t t . D i e Anforderungen s i n d ähnlich wie beim 
fünften A r b e i t s g a n g . 

(Im neunten A r b e i t s g a n g werden d i e Geräte geprüft. D i e s e A r b e i t s ­
plätze gehören zwar a l s K o s t e n s t e l l e dem u n t e r s u c h t e n B e r e i c h an, 
d i e d o r t e i n g e s e t z t e n Arbeitskräfte s i n d aber i n d i s z i p l i n a r i ­
s c h e r H i n s i c h t d e r b e t r i e b l i c h e n Qualitätsprüfungsstelle zugeord­
n e t . ) 

K o m p l e t t i e r u n g s - und V e r p a c k u n g s a r b e i t e n werden im zehnten und 
e l f t e n A r b e i t s g a n g gemacht. D i e a b g e f o r d e r t e n Q u a l i f i k a t i o n e n 
s i n d ausgesprochen n i e d r i g . Beim F a l t e n und Bestücken der K a r t o n s 
s i n d v o r a l l e m häufige Drehbewegungen notwendig. 

An a l l e n Arbeitsplätzen i n diesem B e r e i c h bestehen k e i n e s a c h l i ­
chen Dispositionsmöglichkeiten; der U m l a u f p u f f e r ermöglicht e i n e 
beschränkte i n d i v i d u e l l e G e s t a l t u n g des A r b e i t s r h y t h m u s . 

(5) A r b e i t s p l a t z g e s t a l t u n g und Arbeitsumgebung 

I n d e r Endmontage-Halle s i n d c a . 200 Arbeitskräfte an s i e b e n dop­
p e l s e i t i g e n Bändern e i n g e s e t z t . D i e s e L i n i e n s i n d p a r a l l e l ange­
o r d n e t . 
M a t e r i a l b e r e i t s t e l l u n g und V e r p a c k u n g s a r b e i t e n werden weitgehend 
im Stehen durchgeführt. I n den anderen A r b e i t s g r u p p e n können d i e 
Arbeitskräfte abwechselnd stehend oder s i t z e n d a r b e i t e n . D i e A r -
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b e i t s t i s c h e , -stühle und t e c h n i s c h e n V o r r i c h t u n g e n s i n d nach MTM 
g e s t a l t e t . Über den Arbeitsplätzen s i n d Lichtbänder an g e b r a c h t , 
so daß d i e s e Arbeitskräfte vom a l l g e m e i n e n L i c h t der H a l l e unab­
hängig s i n d . Außerdem s i n d Absauganlagen i n s t a l l i e r t . 
Störend s i n d für d i e Arbeitskräfte der a l l g e m e i n e Hallenlärm und 
de r Lärm, der du r c h e i n e n angrenzenden Bestückungsautomaten v e r ­
u r s a c h t w i r d . W e i t e r h i n wurden H i t z e und Z u g l u f t a l s B e l a s t u n g e n 
hervorgehoben. Da neben den Arbeitsplätzen P a l e t t e n m i t B a u t e i l e n 
s t e h e n , fühlen s i c h d i e Arbeitskräfte t e i l w e i s e b e i i h r e r A r b e i t 
e i n g e e n g t . 

(6) Q u a l i f i k a t i o n s s t r u k t u r und Q u a l i f i z i e r u n g 

Im Arbeitsprozeß s i n d außer an den e l e k t r o n i s c h e n R e p a r a t u r a r ­
beitsplätzen und d e r M a t e r i a l b e r e i t s t e l l u n g vorwiegend w e i b l i c h e 
A n g e l e r n t e beschäftigt. S i e wurden d i r e k t an den E i n z e l a r b e i t s ­
plätzen a n g e l e r n t . D i e A n l e r n u n g übernimmt i n der R e g e l e i n e e r ­
f a h r e n e A r b e i t s k o l l e g i n . Für d i e s e n Zweck w i r d s i e aus dem E i n z e l ­
a k k o r d herausgenommen und bekommt für d i e Dauer der A n l e r n u n g den 
D u r c h s c h n i t t s s a t z . Knapp e i n e n Tag d a u e r t d i e s e " p a s s i v e " A n l e r ­
nung, denn d i e N e u e i n g e s t e l l t e s c h a u t b e i der A r b e i t zu und e r ­
hält d a b e i d i e w e s e n t l i c h e n I n f o r m a t i o n e n über d i e Tätigkeit. Am 
nächsten Tag w i r d d i e neu e i n g e s t e l l t e bzw. umgesetzte A r b e i t s ­
k r a f t an e i n e n f r e i e n A r b e i t s p l a t z g e s e t z t und e r w i r b t dann i n 
einem Z e i t r a u m von 14 Tagen d i e e r f o r d e r l i c h e n K e n n t n i s s e und 
F e r t i g k e i t e n . I n d er fünften Baugruppe d a u e r t d i e E i n a r b e i t u n g 
etwas länger ( v i e r Wochen). 

(7) L o h n s t r u k t u r im Prozeß 

F a s t a l l e Arbeitskräfte s i n d i n d er Lohngruppe 2; Lohngruppe 5 
g i l t für e i n i g e M a t e r i a l b e r e i t s t e l l e r , d i e Lohngruppe 8 für d i e 
e l e k t r o n i s c h e n R e p a r a t u r a r b e i t e n . 

D i e Arbeitskräfte führen i h r e A r b e i t im E i n z e l a k k o r d aus. S i e e r ­
r e i c h e n - außer den Reparaturkräften und M a t e r i a l b e r e i t s t e l l e r n , 
d i e e i n e n s t a n d a r d i s i e r t e n A k k o r d von 12 5% z u g e s i c h e r t bekommen -
V e r d i e n s t g r a d e , d i e zwischen 115% und 150% l i e g e n . I n Ausnahme-
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fällen e r r e i c h e n e i n z e l n e Arbeitskräfte 180%. 

B e i d e r G e s t a l t u n g der Arbeitsplätze i s t MTM angewandt worden 
D i e E r m i t t l u n g d e r V o r g a b e z e i t e n e r f o l g t e über REFA-Methoden. 
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IV. Übersicht über d i e K u r z f a l l s t u d i e n 
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i 

I 

(1) Zur V o r b e r e i t u n g und Ergänzung der F a l l s t u d i e n wurden " K u r z ­
f a l l s t u d i e n " durchgeführt ( v g l . den A b s c h n i t t über das methodi­
sche Vorgehen). S i e e r b r a c h t e n u n t e r s c h i e d l i c h d i f f e r e n z i e r t e s 
M a t e r i a l . Grundsätzlich f e h l t i h n e n d i e Befragung d e r von Verän­
derungsmaßnahmen b e t r o f f e n e n Arbeitskräfte. Die Einschätzung d e r 
E f f e k t e für B e t r i e b e und Arbeitskräfte e r f o l g t primär a u f g r u n d 
der Aussagen b e t r i e b l i c h e r E x p e r t e n bzw. auf g r u n d d e r Auswertung 
b e t r i e b l i c h e n M a t e r i a l s ; s i e i s t d u r c h gesonderte eigene Er un-
gen n i c h t a b g e s i c h e r t . 

(2) D i e K u r z f a l l s t u d i e n werden i n der I n t e r p r e t a t i o n nur zusätz­
l i c h herangezogen; für e i n e s y s t e m a t i s c h e Auswertung i s t das Ma­
t e r i a l zu lückenhaft. A n d e r e r s e i t s f i n d e n s i c h i n ihm zum T e i l 
e n t s c h e i d e n d e ergänzende H i n w e i s e . Im f o l g e n d e n f i n d e t s i c h e i n e 
knappe S k i z z e der e i n z e l n e n K u r z f a l l s t u d i e n . Je nach Bedeutung 
und Komplexität der Maßnahmen und j e nach M a t e r i a l l a g e s i n d d i e ­
se S k i z z e n u n t e r s c h i e d l i c h ausführlich. Für d i e Auswertung s t a n - | 
den a l l e r d i n g s t e i l w e i s e umfängliche M a t e r i a l i e n z u r Verfügung. 

(3) Von den 12 durchgeführten K u r z f a l l s t u d i e n wurden nur 9 i n 
d i e Auswertung einbezogen. Die K u r z f a l l s t u d i e n Z 1, Z 7 und Z 8 
i m p l i z i e r t e n im w e s e n t l i c h e n nur Veränderungen im B e r e i c h der 
A r b e i t s p l a t z g e s t a l t u n g , d e r A r b e i t s u m w e l t g e s t a l t u n g und d e r E r ­
gonomie ohne s o n s t i g e ( i n s b e s o n d e r e o r g a n i s a t o r i s c h e ) Momente, 
auf denen aber s o n s t der Schwerpunkt u n s e r e r Untersuchung l a g . 
D i e s e K u r z f a l l s t u d i e n s i n d d e s h a l b i n d i e D e s k r i p t i o n e n n i c h t 
aufgenommen worden. 
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1. B e t r i e b 

E l e k t r o t e c h n i s c h e r B e t r i e b ( r u n d 1000 Beschäftigte) m i t w e i t e r e n 
Zweigwerken. F e r t i g u n g e i n e r k l e i n e n P a l e t t e h o c h w e r t i g e r Produk­
t e d e r U n t e r h a l t u n g s e l e k t r o n i k . Nutzung e i n e r M a r k t n i s c h e auf 
einem M a r k t , d e r von w e s e n t l i c h größeren, primär ausländischen 
Konk u r r e n t e n b e h e r r s c h t w i r d . Hohe Abhängigkeit von Z u l i e f e r e r n , 
hoher E x p o r t a n t e i l , s t a r k e K o n j u n k t u r - und Saisonabhängigkeit auf 
dem Abs a t z m a r k t . - Vor dem Experiment ( v g l . unten 2.) über 1500 
Beschäftigte, davon 1000 i n der M o n t a g e / F e r t i g u n g . Nach Rückschlä­
gen d u r c h K o n j u n k t u r und Mißmanagement (Expertenaussagen) und E n t ­
l a s s u n g e n (600 Beschäftigte) nurmehr 500 Beschäftigte i n der Mon­
t a g e / F e r t i g u n g (80% A n g e l e r n t e , überwiegend ausländische Frauen; 
20% deutsche F a c h a r b e i t e r ) , w e i t e r e knapp 300 Beschäftigte a l s 
t e c h n i s c h e A n g e s t e l l t e i n der E n t w i c k l u n g , Wartung und I n s t a n d ­
h a l t u n g , R e s t im n i c h t g e w e r b l i c h e n B e r e i c h . - S c h w i e r i g e Lage am 
A r b e i t s m a r k t i n großstädtischer Lage, u n m i t t e l b a r e Konkurrenz we­
s e n t l i c h größerer B e t r i e b e m i t ähnlichen Tätigkeiten, d i e auch 
höhere S o z i a l l e i s t u n g e n und größere A r b e i t s p l a t z s i c h e r h e i t b i e t e n . 

2. Maßnahme 

Die Maßnahme s t a n d im Zusammenhang m i t dem Versuch des Topmanage­
ments, durch b e t r i e b l i c h e E x p a n s i o n den Markt zu s i c h e r n . - E i n ­
geführt wurde G r u p p e n a r b e i t i n der Montage, i n d e r zu d i e s e r Z e i t 
etwa j e z u r Hälfte deutsche und ausländische Arbeitskräfte und 
i n n e r h a l b d i e s e r wiederum etwa j e w e i l s z u r Hälfte männliche und 
w e i b l i c h e Arbeitskräfte beschäftigt waren. Die Maßnahme e r f o l g t e 
a uf I n i t i a t i v e e i n e s neuen W e r k s l e i t e r s , d e r entsprechende E r f a h ­
rungen und gängige k o n z e p t u e l l e Überlegungen aus anderen B e t r i e ­
ben m i t b r a c h t e . Z i e l war, durch M o t i v a t i o n höhere Leistung/höhere 
Produktivität b e i s t e i g e n d e r Qualitätsorientierung zu e r r e i c h e n . 
A l s besonders g e e i g n e t für d i e U m s t e l l u n g b e t r a c h t e t e man B e r e i ­
che, i n denen b e i ( z a h l r e i c h e n ) P r o d u k t v a r i a n t e n und häufigem 
P r o d u k t w e c h s e l r e l a t i v k l e i n e Stückzahlen m o n t i e r t wurden. Es 
wurde e x p e r i m e n t e l l begonnen: E i n taktgebundenes Band m i t a c h t 
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Arbeitsplätzen wurde i n v i e r n i c h t t a k t g e b u n d e n e Arbeitsplätze ä 
2 Arbeitskräfte an einem R u n d t i s c h g e g l i e d e r t , früher geson d e r t e 
Prüfarbeiten wurden e i n b e z o g e n ; d i e Arbeitsplätze wurden nach 
MTM-Gesichtspunkten neu g e s t a l t e t . Gruppenakkord m i t Bindung an 
f e h l e r f r e i e Produkte wurde neu eingeführt ( v o r h e r Z e i t l o h n ) . Nach 
zwei Monaten war e i n e 1 5 % - i g e Produktivitätssteigerung e r r e i c h t . 
- Danach wurden i n e i n e r z w e i t e n S t u f e 40 w e i t e r e Montageplätze 
zuzüglich Prüfplätzen i n d r e i Gruppen zu j e fünfzehn Arbeitskräf­
t e umgewandelt; nach e i n i g e n Wochen s t e l l t e s i c h h e r a u s , daß d i e 
Gruppe s u k z e s s i v e auch F e r t i g u n g s - , Steuerungs- und M a t e r i a l d i s ­
p o s i t i o n s a u f g a b e n übernahm, und zwar primär durch i n f o r m e l l e n t ­
standene Gruppensprecher; d i e früheren V o r a r b e i t e r wurden d a r a u f ­
h i n v e r s e t z t . Die Gruppen veränderten s t a r k d i e R e i h e n f o l g e d e r 
Montagetätigkeiten, b r a c h t e n e i n i g e Verbesserungsvorschläge. A l l e 
Arbeitskräfte befanden s i c h i n e i n e r Lohngruppe ( n i e d r i g s t e Ta­
r i f l o h n g r u p p e und e i n e B e l a s t u n g s s t u f e ) . 

Der Gruppenakkord führte e i n e r s e i t s i n n e r h a l b d e r Gruppen zu Kon­
f l i k t e n d u r c h d i e L e i s t u n g s k o n k u r r e n z ; a n d e r e r s e i t s e n t s t a n d 
durch v e r g l e i c h s w e i s e höheres Einkommen im Gruppenakkord im Be­
t r i e b Druck der übrigen Arbeitskräfte, d i e entsprechenden A r ­
b e i t s f o r m e n a u s z u w e i t e n (Attraktivität du r c h d i e Möglichkeit, 
den A r b e i t s r h y t h m u s zu d i s p o n i e r e n , und durch höheren Lohn). Nach 
w e i t e r e n zwei b i s d r e i Monaten wurden d i e Arbeitsplätze von c a . 
200 w e i t e r e n Arbeitskräften i n der Montage s u k z e s s i v e u m g e s t e l l t . 
Der Gruppenakkord wurde d a b e i j e d o c h a b g e s c h a f f t , E i n z e l a k k o r d 
mit i n d i v i d u e l l e n Abweichungen ( d u r c h Zuschläge, auf Druck der 
Unte r n e h m e n s l e i t u n g ) wurde eingeführt. 

Umstellungen auf neue Maßnahmen e r f o l g t e n nach Möglichkeit im Zu­
sammenhang mit der Aufnahme neuer P r o d u k t v a r i a n t e n , was l a u f e n d 
im B e t r i e b vorkam, wobei aber k e i n e Veränderung d e r Montagetech­
n o l o g i e im w e i t e r e n Sinne e r f o l g e n mußte. Nach c a . e i n e i n h a l b 
J a h r e n war, nach Angaben d e r E x p e r t e n , e i n e Produktivitätssteige­
rung an den Gruppenarbeitsplätzen von c a . 20% e r r e i c h t (nach Ex­
perteneinschätzung waren d i e z e n t r a l e n F a k t o r e n der L e i s t u n g s a n ­
r e i z im V e r g l e i c h zu den übrigen Montageplätzen, d i e Bindung des 
Lohns an Gutstücke und d i e Möglichkeit zur Z e i t d i s p o s i t i o n ) . 
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Nach c a . zwei J a h r e n wurde im Rahmen der gegebenen A b s a t z m a r k t v e r ­
hältnisse und d e r veränderten B e t r i e b s p o l i t i k e i n e s neuen Manage­
ments e i n e s t a r k e P e r s o n a l r e d u k t i o n vorgenommen ( s . o . ) . I n s b e s o n ­
dere r e i n e M o n t a g e a r b e i t e n wurden t e i l s aufgegeben, t e i l s a n g e l a ­
g e r t . I n diesem Zusammenhang wurden i n s b e s o n d e r e d i e a u f Gruppen­
montage u m g e s t e l l t e n Arbeitsplätze aufgelöst. Die d o r t v o r h e r be­
schäftigten Arbeitskräfte s e t z t e n , s o w e i t s i e n i c h t sowieso e n t ­
l a s s e n wurden, der Rückversetzung i n r e i n e Bandmontage a n g e s i c h t s 
der z a h l r e i c h e n E n t l a s s u n g e n k e i n e n W i d e r s t a n d entgegen. - Bezogen 
auf das G r u p p e n a r b e i t s e x p e r i m e n t a l s Ganzes h a t t e s i c h d e r Be­
t r i e b s r a t von v o r n h e r e i n p a s s i v zustimmend v e r h a l t e n . Während der 
Z e i t d e r Auflösung der G r u p p e n a r b e i t g a l t s e i n e vorwiegende A k t i ­
vität d e r E r s t e l l u n g von Sozialplänen für d i e e n t l a s s e n e n A r b e i t s ­
kräfte. 

Ex p o s t w i r d von den E x p e r t e n den I n v e s t i t i o n s k o s t e n für d i e A r -
b e i t s p l a t z u m g e s t a l t u n g , dem W i d e r s t a n d des m i t t l e r e n Managements 
sowie d e r Abwanderung, i n s b e s o n d e r e d e r deutschen Arbeitskräfte, 
i n andere (größere, s i c h e r e r e , b e n a c h b a r t e ) B e t r i e b e große Bedeu­
tung für d i e A b s c h a f f u n g d e r G r u p p e n a r b e i t zugemessen. Anzunehmen 
i s t , daß m i t der neuen B e t r i e b s p o l i t i k - d e r auch d e r I n i t i a t o r 
d e r G r u p p e n a r b e i t weichen mußte - auch neue R a t i o n a l i s i e r u n g s b e ­
s t r e b u n g e n t r a d i t i o n e l l e r A r t verbunden waren. 

Nach dem Experiment w i r d i n den v e r g l e i c h b a r e n B e r e i c h e n - i n 
k l e i n e m Umfang - an n i c h t g e t a k t e t e n Bändern m i t A r b e i t s z y k l e n 
von c a . sechs b i s zehn Minuten und im Z e i t l o h n (Lohngruppe I I 
zuzüglich e i n e r B e l a s t u n g s s t u f e und L e i s t u n g s z u l a g e n ) m o n t i e r t . 
D i e im V e r g l e i c h zu entsprechenden B e t r i e b e n "guten A r b e i t s b e d i n ­
gungen" ( E x p e r t e n a u s s a g e ) geben nunmehr zu Versuchen Anlaß, durch 
M e c h a n i s i e r u n g und R a t i o n a l i s i e r u n g neue Produktivitätssteigerun­
gen zu e r r e i c h e n . 

3. E f f e k t e für den B e t r i e b 

I n d e r Experimentphase e r h e b l i c h e Produktivitätssteigerungen ( b i s 
20 % ) , i n s b e s o n d e r e durch b e s s e r e z e i t l i c h e D i s p o s i t i o n und w e n i ­
ger Ausschuß. - Probleme i n s b e s o n d e r e durch K o n f l i k t e d u rch L e i -
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s t u n g s k o n k u r r e n z i n den Gruppen und Widerstände des m i t t l e r e n Ma­
nagements. - Abbruch durch neue Z i e l s e t z u n g e n des Topmanagements 
( p e r s o n e l l e Schrumpfung, R a t i o n a l i s i e r u n g , M e c h a n i s i e r u n g ) im Rah­
men s e i n e r V e r s u c h e , neue Anpassungsformen an den Absatzmarkt zu 
gewinnen. 

E f f e k t e für d i e Arbeitskräfte 

I n der Experimentphase hoher Einfluß auf A r b e i t s i n h a l t , A r b e i t s ­
rhythmus, Lohnhöhe. Gefahr des Abdrängens von Leistungsschwäche­
r e n , i n s b e s o n d e r e Älteren. K e i n e r l e i A b s i c h e r u n g b e i neuer M a r k t ­
l a g e und B e t r i e b s p o l i t i k für d i e neue A r b e i t s s i t u a t i o n . 
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1. B e t r i e b 

B e t r i e b e i n e s Großunternehmens m i t knapp 1000 Beschäftigten, davon 
rund 850 g e w e r b l i c h e A r b e i t n e h m e r . Verhältnis A n g e l e r n t e und Fac h ­
a r b e i t e r 3:1, A n g e l e r n t e w e i t überwiegend deutsche w e i b l i c h e A r ­
beitskräfte. F e r t i g u n g und Montage e i n e s f e i n m e c h a n i s c h e n Gerätes 
i n e i n i g e n V a r i a n t e n , i n Großserien. - Ländliche Lage, nahezu Mo­
n o p o l am A r b e i t s m a r k t (großer E i n z u g s b e r e i c h ) . - Aktivitäten am 
Absatzmarkt d u r c h U n t e r n e h m e n s z e n t r a l e g e s t e u e r t ; Marktführer­
s t e l l u n g , e x p a n d i e r e n d . 

2. Maßnahme 

(1) A b s i c h t war, M o n t a g e a r b e i t e n - s e h r k l e i n e T e i l e , hohe A r ­
b e i t s t e i l u n g - so w e i t wie möglich a b z u s c h a f f e n durch M e c h a n i s i e ­
rung und A u t o m a t i s i e r u n g des Montageprozesses b e i g l e i c h z e i t i g e r 
k o n s t r u k t i v e r Anpassung des P r o d u k t e s an d i e damit verbundenen 
E r f o r d e r n i s s e . Das Vorgehen war e x p l i z i t i n s o f e r n h u m a n i s i e r u n g s -
o r i e n t i e r t , a l s d a b e i q u a l i f i z i e r t e Arbeitsplätze neu e n t s t e h e n , 
b e l a s t e n d e und hoch a r b e i t s t e i l i g e Arbeitsplätze e n t f a l l e n s o l l ­
t e n . 

(2) Es wurden Montageautomaten bzw. Zusatzgeräte auf der B a s i s 
käuflicher S t a n d a r d a n l a g e n i n n e r h a l b des B e t r i e b s e n t w i c k e l t und 
i n wachsenden F a c h a r b e i t e r a b t e i l u n g e n g e f e r t i g t und m o n t i e r t . 
E i n e permanente W e i t e r b i l d u n g d i e s e r Arbeitskräfte wurde i n t e r n 
und e x t e r n f o r c i e r t . E n t l o h n u n g e r f o l g t e i n d i e s e n B e r e i c h e n im 
Z e i t l o h n . Weitgehende A u t o m a t i s i e r u n g e r f o l g t e auch i n der F e r ­
t i g u n g ( K u n s t s t o f f t e i l e , M e t a l l k l e i n t e i l e ) durch Ankauf und i n ­
n e r b e t r i e b l i c h e Anpassung e n t s p r e c h e n d e r A n l a g e n . D i e Montage­
automaten wurden s u k z e s s i v e i n d i e Montageprozesse e i n g e g l i e d e r t , 
ältere Anlagen i n d e r F e r t i g u n g s u k z e s s i v e e r s e t z t . Es e n t s t a n d 
e i n e wachsende Z a h l von Arbeitsplätzen für Bedienung und Überwa­
chung sowie Wartung und R e p a r a t u r . Der B e t r i e b s r a t wurde i n d i e ­
se Aktivitäten, d i e i n Form k l e i n e r e r S c h r i t t e über e i n e n länge­
re n Z e i t r a u m e r f o l g t e n , n i c h t e i n b e z o g e n . 
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Wesentliche Rationalisierungseffekte. Rentabilitätssteigerung ins 
besondere durch Senkung des Personalkostenanteils am Produkt. Qua 
Qualitätsverbesserungen am Produkt; sukzessive Ausschaltung a l l e r 
Hilfstätigkeiten und u n q u a l i f i z i e r t e n Arbeit. Probleme bei der 
Rekrutierung q u a l i f i z i e r t e r Arbeitskräfte. Steigender Q u a l i f i z i e ­
rungsaufwand. - Keine Flexibilitätsprobleme durch steigende Auto­
mation, da sehr große Serien nach sehr l a n g f r i s t i g e n Planungen 
abgesetzt werden. Externe Probleme im kommunalpolitischen Bereich 
durch Entlassungen und Verflechtung des Betriebes mit der Kommune 

4. Effekte für die Arbeitskräfte 

Erhebliche Ausweitung des Arbeitsplatzangebots für q u a l i f i z i e r t e 
und q u a l i f i z i e r b a r e deutsche männliche Arbeitskräfte, gute Ausbildung, gutes Ausbildungs- und Weiterbildungsangebot. Starke Pola­
r i s i e r u n g gegenüber den verbleibenden deutschen weiblichen Monta­
gekräften, Entlassungen bei letztgenannten Arbeitskräften und Ge­
fährdung der verbleibenden Arbeitskräfte i n der Montage. Kein Ab­
bau der Belastungen an den verbleibenden Montagearbeitsplätzen. 
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1. „Betrieb 

E i n größerer B e t r i e b (knapp 1000 Beschäftigte), der im Rahmen 
e i n e s größeren Unternehmens (über 2000 Beschäftigte) a l s Z u l i e f e ­
r e r e l e k t r o n i s c h e B a u t e i l e f e r t i g t und m o n t i e r t . Verhältnis An­
g e l e r n t e / F a c h a r b e i t e r : 80:20, überwiegend w e i b l i c h e Arbeitskräfte. 
Gute A b s a t z m a r k t l a g e , große P r o d u k t t y p e n v i e l f a l t , wenig s t a n d a r ­
d i s i e r t e P r o d u k t e , t e i l w e i s e s t a r k e k o n j u n k t u r e l l e Schwankungen 
auf den Abnehmermärkten. S c h w i e r i g e A r b e i t s m a r k t l a g e (Mangel an 
Arbeitskräften) am Rande e i n e r Großstadt. 

2. Maßnahme 

Es wurde e i n e V i e l z a h l von Einzelmaßnahmen zum Abbau von B e l a s t u n ­
gen und z u r Verbesserung d e r A r b e i t s u m w e l t s u k z e s s i v e durchgeführt; 
i n s b e s o n d e r e : 
a) An d i e S t e l l e e i n e r v e r a l t e t e n G a l v a n i k m i t s t a r k e n Geruchs­
und Schmutzbelastungen t r a t e i n Neubau. Es e r f o l g t e e i n e R e d u k t i o n 
a l l e r E m i s s i o n e n und Verbesserungen ergonomischer A r t an den A r ­
beitsplätzen (überwiegend deutsche q u a l i f i z i e r t e A n g e l e r n t e ; L e i ­
s t u n g s l o h n ) . 
b) Hohe Lärmbelastungen (über 85 dBA) i n e i n e r D r e h e r e i t r a d i t i o ­
n e l l e r A r t wurden a u s g e s c h a l t e t durch n e u a r t i g e Schalldämmungs­
maßnahmen u n m i t t e l b a r an neuen Dreh-Automaten (überwiegend deut­
sche F a c h a r b e i t e r , Z e i t l o h n ) . 
c) I n den Montagebereichen gab es k u r z z y k l i s c h e A r b e i t e n (nach 
wie v o r ) , zum T e i l F einstmontage s e h r k l e i n e r T e i l e ( u n t e r L u p e ) , 
k e i n Fließsystem ( f a h r b a r e R e g a l e m i t sehr k l e i n e n T e i l e n ) , p r o ­
b l e m a t i s c h e Lärm-, B e l e u c h t u n g s - und T r a n s p o r t b e d i n g u n g e n (Heben); 
h i e r e r f o l g t e n z a h l r e i c h e k l e i n e r e ergonomische Maßnahmen sowie 
Schalldämmung, Beleuchtungsverbesserungen e t c . (überwiegend weib­
l i c h e A n g e l e r n t e , Ausländeranteil ca. 40%, überwiegend L e i s t u n g s ­
l o h n , b e i d i f f i z i l e r Feinmontage Z e i t l o h n ) . 
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I n a l l e n Fällen: R a t i o n a l i s i e r u n g und Verbesserung der A t t r a k t i ­
vität auf dem A r b e i t s m a r k t ; Abbau von K r a n k e n s t a n d z e i t e n und F l u k ­
t u a t i o n ( E x p e r t e n a u s s a g e n ) . 

4. E f f e k t e für d i e Arbeitskräfte 

Abbau von A r b e i t s u m w e l t b e l a s t u n g e n und p h y s i s c h - p s y c h i s c h e n B e l a ­
stungen durch d i e Tätigkeiten. 
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1. B e t r i e b 

Großbetrieb des Maschinenbaus m i t großer F e r t i g u n g s t i e f e , i n dem 
ca. d i e Hälfte der rund 10 000 Beschäftigten des Unternehmens a r ­
b e i t e t (davon f a s t 2 5% F a c h a r b e i t e r ; überwiegend männliche Be­
schäftigte). B e h e r r s c h e n d e r B e t r i e b e i n e r k l e i n e n Großstadt. S t a ­
b i l e Beschäftigungslage. Gute P o s i t i o n auf dem Absatzmarkt für 
das s p e z i e l l e Maschinenprogramm m i t k o n j u n k t u r e l l e n Problemen, 
i n s b e s o n d e r e d u r c h hohen E x p o r t a n t e i l ; dadurch vorübergehend i n 
e i n i g e n B e t r i e b s t e i l e n auch K u r z a r b e i t , k e i n e E n t l a s s u n g e n . Hoher 
P e r s o n a l k o s t e n a n t e i l am P r o d u k t . Ausgebautes System von S o z i a l ­
l e i s t u n g e n , A u s b i l d u n g e t c . - Gute A r b e i t s m a r k t l a g e . 

2. Maßnahme 

Maßnahmen l i e g e n e r s t im A n s a t z v o r , w e s e n t l i c h s i n d d i e Aus­
gangsüberlegungen und -aktivitäten des B e t r i e b e s . 

(1) W e s e n t l i c h i s t , daß Humanisierungsmaßnahmen - im engeren 
Sinne h i e r R o t a t i o n , Enlargement, E n r i c h m e n t und G r u p p e n a r b e i t -
nur i n s o w e i t Anwendung f i n d e n s o l l e n , a l s ex ante z u g l e i c h quan­
t i f i z i e r b a r e R a t i o n a l i s i e r u n g s e f f e k t e (Rentabilitätseffekte) für 
den B e t r i e b absehbar s i n d . Auf dem H i n t e r g r u n d d i e s e r im e i n z e l ­
nen a u s g e a r b e i t e t e n und f i x i e r t e n K o n z e p t i o n sowie l a n g f r i s t i g e r 
Überlegungen zum Verhältnis von A r b e i t s a n f o r d e r u n g e n und Q u a l i ­
f i k a t i o n s a n g e b o t a u f dem A r b e i t s m a r k t , wurden s y s t e m a t i s c h b i s ­
h e r i g e V o raussetzungen und E f f e k t e von Humanisierungsmaßnahmen 
i n anderen B e t r i e b e n e r u i e r t . G e f o l g e r t wurde d a r a u s , daß e i n e 
große Z a h l t r a d i t i o n e l l e r b e t r i e b l i c h e r Maßnahmen z u r Nutzung 
m e n s c h l i c h e r A r b e i t s k r a f t b e s s e r k o o r d i n i e r t und s i t u a t i o n s s p e ­
z i f i s c h e i n g e s e t z t werden müßten. Dazu wurde e i n ganzer Set von 
A n a l y s e v e r f a h r e n e n t w i c k e l t , m i t dem d i e Voraussetzungen z u r An­
wendung v e r s c h i e d e n e r Arbeitsstrukturierungsmaßnahmen im ei g e n e n 
B e t r i e b überprüft werden können ( Z e i t a n a l y s e n , F l u k t u a t i o n s a n a l y ­
sen, U n f a l l a n a l y s e n e t c . ) . D i e Maßnahmen s e l b s t s o l l e n n i c h t i s o ­
l i e r t e r f o l g e n , sondern w e i t e s t g e h e n d durch übergreifende Maßnah-
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men ergänzt werden (neue Ablauforganisationen, neue Produktgestaltung e t c . ) . D i e E f f e k t e d e r Maßnahmen s o l l e n i h r e r s e i t s m i t H i l f e 
t r a d i t i o n e l l e r Wirtschaftlichkeitsprüfung k o n t r o l l i e r t werden 
( d i e s e A n a l y s e - I n s t r u m e n t e b e g r e i f e n K a t e g o r i e n , d i e i n S o z i a l ­
b i l a n z e n n e u e r e r A r t v o r f i n d l i c h s i n d , n i c h t oder nur s e h r be­
g r e n z t e i n ) . 

(2) Die ungewöhnlich d e t a i l l i e r t e R e f l e k t i o n und V o r b e r e i t u n g s o l 
eh e r Maßnahmen ( v o r a l l e m d i e E n t w i c k l u n g a n a l y t i s c h e r Prognose-
und K o n t r o l l i n s t r u m e n t a r i e n ) i s t noch n i c h t i n k o n k r e t e Maßnahmen 
umgesetzt. Auch d e r B e t r i e b s r a t wurde b i s l a n g n i c h t e i n g e s c h a l t e t 
S i e für Veränderungsmaßnahmen vorgesehenen B e r e i c h e s i n d k e i n e s ­
wegs d i e j e n i g e n , i n denen d i e b e l a s t e n d s t e n A r b e i t s b e d i n g u n g e n 
h e r r s c h e n , sondern d i e j e n i g e n , i n denen a u f g r u n d d e r b i s h e r i g e n 
A n a l y s e n am eh e s t e n Rentabilitätseffekte durch A r b e i t s s t r u k t u r i e -
rung zu e r w a r t e n s i n d . Vorgesehen waren: 
(a) Verknüpfung von Montagetätigkeiten, P r ü f t a t i g k e i t e n und Pack­
tätigkeiten durch Job-Enlargement und R o t a t i o n sowie b e s s e r e Be­
t r i e b s m i t t e l g e s t a l t u n g ; a v i s i e r t werden damit e i n störungsfreier 
A r b e i t s a b l a u f , d i e Möglichkeit f l e x i b l e r q u a n t i t a t i v e r Anpassung 
von A r b e i t s k r a f t an Aufträge sowie Qualitätssteigerungen, bezüg­
l i c h der Arbeitskräfte E n t l a s t u n g e n von monotonen A r b e i t e n und 
e i n s e i t i g e n B e l a s t u n g e n . 
(b) E n t w i c k l u n g e i n e r neuen M a s c h i n e n b e d i e n e r - Q u a l i f i k a t i o n durch 
Verbindung von Bedienung, K o n t r o l l e , R e p a r a t u r und Programmierung 
i n s b e s o n d e r e , um im M e h r s c h i c h t b e t r i e b j e w e i l s a l l e Eingriffsmög­
l i c h k e i t e n b e i v e r r i n g e r t e r B e s e t z u n g s z a h l verfügbar zu haben und 
z u g l e i c h d i e Q u a l i f i k a t i o n s p o l a r i s i e r u n g zu r e d u z i e r e n ( b i s l a n g 
E i n s a t z j e w e i l s s p e z i f i s c h e r Q u a l i f i k a t i o n e n , d i e z e i t l i c h und 
s a c h l i c h schwer k o o r d i n i e r b a r waren). 
( c ) Ergonomische Maßnahmen an v e r s c h i e d e n e n S t e l l e n . - F e s t z u h a l ­
t e n i s t d i e Disparität zwischen s t a r k b e l a s t e n d e n A r b e i t s s i t u a ­
t i o n e n im B e t r i e b und jenen A r b e i t s s i t u a t i o n e n , an denen Humani­
sierungsmaßnahmen a n s e t z e n s o l l e n . - Lohnfragen wurden i n diesem 
Zusammenhang n i c h t angesprochen. 
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Diese v?aren b e i den genannten Maßnahmen noch n i c h t absehbar. E r ­
s t e r E r f o l g war jedoc h e i n e sehr genaue K e n n t n i s der gegebenen 
A r b e i t s s i t u a t i o n anhand q u a n t i t a t i v e r Kennwerte a l s B a s i s von 
Veränderungsmaßnahmen a l l e r A r t . A n g e s t r e b t waren Rentabilitäts­
e f f e k t e a l s V o r a u s s e t z u n g auch h u m a n i s i e r u n g s o r i e n t i e r t e r E f f e k t e . 

4. E f f e k t e für d i e Arbeitskräfte 

Lagen noch n i c h t v o r . - Aufgrund der Gesamtkonzeption können be­
s t e n f a l l s e r w e i t e r t e A r b e i t s i n h a l t e ( j e d o c h e x p l i z i t ohne d i s p o ­
s i t i v e Elemente) und e i n e v e r b e s s e r t e A r b e i t s p l a t z g e s t a l t u n g e r ­
w a r t e t werden b e i g l e i c h z e i t i g e r h e b l i c h e r Verstärkung a l l e r be­
t r i e b l i c h e n K o n t r o l l m e c h a n i s m e n und möglicherweise a m b i v a l e n t 
w i r k e n d e r R a t i o n a l i s i e r u n g s e f f e k t e sowie s t e i g e n d e n Disparitäten 
zwischen A r b e i t s b e r e i c h e n und Arbeitsplätzen. 
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1. B e t r i e b 

Werk m i t rund 350 Beschäftigten e i n e s Unternehmens m i t insgesamt 
3 Werken und insgesamt 1200 Beschäftigten i n e i n e r mittelgroßen 
S t a d t m i t großem E i n z u g s b e r e i c h . V e r g l e i c h s w e i s e gute R e k r u t i e ­
r u n g s s i t u a t i o n am A r b e i t s m a r k t a u f g r u n d des Lohnniveaus und der 
A r b e i t s b e d i n g u n g e n . I n der Montage und F e r t i g u n g w e i t überwie­
gend deutsche q u a l i f i z i e r t e A n g e l e r n t e , hoher F r a u e n a n t e i l , m e i s t 
langjähriges Stammpersonal. Im Unternehmen insgesamt g e r i n g e r 
F a c h a r b e i t e r a n t e i l , hoher A n t e i l an T e c h n i k e r n und I n g e n i e u r e n 
i n d e r E n t w i c k l u n g ( f a s t 10% des G e s a m t p e r s o n a l s ) . R e l a t i v ge­
r i n g e r Ausländeranteil. - H e r s t e l l u n g von Empfangs- und Verstär­
kergeräten und -an l a g e n i n e i n e r s e h r großen Z a h l von V a r i a n t e n . 
O l i g o p o l i s t i s c h e P o s i t i o n a u f dem A b s a t z m a r k t . Konjunkturabhän­
g i g e r , a ber e x p a n d i e r e n d e r Markt. V e r t r i e b s - und p r o d u k t b e d i n g t 
beträchtliche Lagerprobleme. - A l l e i n u n t e r n e h m e r . 

2. Maßnahme 

(1) N e u e r r i c h t u n g e i n e s W e r k s t e i l s für d i e F e r t i g u n g . Anlaß war 
d i e E n t s c h e i d u n g z u r beträchtlichen E x p a n s i o n und z u r Vornahme 
v e r g l e i c h s w e i s e großer I n v e s t i t i o n e n . W e s e n t l i c h e Planungsüber­
legungen b e t r a f e n d i e N o t w e n d i g k e i t modernster A u s s t a t t u n g i n 
A n b e t r a c h t d e r E n t w i c k l u n g s p e r s p e k t i v e n des P r o d u k t s . W e s e n t l i c h 
war d i e im Management vorhandene Überzeugung, l a n g f r i s t i g a t t r a k ­
t i v e Arbeitsplätze b i e t e n zu müssen, um q u a l i f i z i e r t e s P e r s o n a l 
r e k r u t i e r e n und auf Dauer h a l t e n zu können ( d i e hohe V a r i a n t e n ­
z a h l und d i e s c h n e l l e E n t w i c k l u n g e r f o r d e r n nach Meinung des Ma­
nagements langjährige E r f a h r u n g und E i n a r b e i t u n g , Stammpersonal). 

(2) A u f g r u n d d i e s e r Überlegungen wurde e i n e g e s c h l o s s e n e Gesamt­
pla n u n g für den neuen W e r k s t e i l (Neubau) e r s t e l l t , d e r i n a l l e n 
ergonomischen und a r b e i t s g e s t a l t e r i s c h e n Belangen geradezu Mu­
s t e r c h a r a k t e r e r h a l t e n h a t ( U r t e i l e auch von E x p e r t e n d e r A r ­
b e i t n e h m e r o r g a n i s a t i o n und der G e w e r b e a u f s i c h t ) . A r b e i t s s t r u k t u -
rierungsmaßnahmen im engeren S i n n e r f o l g t e n n i c h t . E r h e b l i c h e 
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Anstrengungen wurden im q u a l i f i z i e r e n d e n B e r e i c h ( G r u n d a u s b i l d u n g , 
A n l ernung) unternommen, auch h i n s i c h t l i c h d e r A u s s t a t t u n g der 
Lernstätten. Es e r f o l g t e i n e t r a d i t i o n e l l e F e r t i g u n g s p l a n u n g und 
-Steuerung, d i e aber e i n e hohe Selbständigkeit i n der F e r t i g u n g 
für d i e Arbeitskräfte beläßt. E n t l o h n t w i r d im Z e i t l o h n m i t über­
t a r i f l i c h e n Zulagen. I n d i e gesamte Planung und Durchführung des 
neuen Werkes war der B e t r i e b s r a t nur i n f o r m a t o r i s c h e i n g e s c h a l t e t . 
S e i n e Forderungen b e t r a f e n nur d i e s o z i a l e n E i n r i c h t u n g e n . - Es 
b e s t a n d k e i n E r w a r t u n g s d r u c k s e i t e n s der Arbeitskräfte ( E x p e r t e n ­
a u s s a g e ) , j e d o c h werden R e k r u t i e r u n g s p r o b l e m e für q u a l i f i z i e r t e s 
d e utsches P e r s o n a l i n der Z u k u n f t e r w a r t e t . 

3. E f f e k t e für den B e t r i e b 

W e s e n t l i c h e V e r b e s s e r u n g des A r b e i t s a b l a u f e s , des T r a n s p o r t s und 
der Lagerung. W e s e n t l i c h e Verbesserungen d e r Ausbildungsstätten 
(im Neubau i n t e g r i e r t ) . Große t e c h n o l o g i s c h e O f f e n h e i t für Wei­
t e r e n t w i c k l u n g e n des P r o d u k t s . Beträchtlicher Attraktivitätsge­
winn am A r b e i t s m a r k t e r w a r t e t ( i m V e r g l e i c h zu K o n k u r r e n z b e t r i e ­
b e n ) . Auf w e i t e S i c h t Bewältigung von Problemen aus g e s e t z l i c h e n 
A u f l a g e n zum A r b e i t s - und Umweltschutz. 

4. E f f e k t e für d i e Arbeitskräfte 

Nach dem U r t e i l b e t r i e b s i n t e r n e r und b e t r i e b s e x t e r n e r E x p e r t e n 
beträchtliche Ve r b e s s e r u n g d e r äußeren A r b e i t s b e d i n g u n g e n und 
de r A r b e i t s u m w e l t ; A u s r i c h t u n g d e r A r b e i t s g e s t a l t u n g und A r b e i t s ­
o r g a n i s a t i o n auf r e l a t i v q u a l i f i z i e r t e A r b e i t u n t e r h a l b des Fach­
a r b e i t e r n i v e a u s . 
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1. B e t r i e b 

F amilienunternehmen m i t insgesamt 1500 Beschäftigten. U n t e r s u c h ­
t e r B e t r i e b 900 Beschäftigte, davon 600 g e w e r b l i c h e , w e i t über­
wiegend deutsche männliche A n g e l e r n t e , i n ländlicher Lage. -
P r o d u k t i o n von Fahrzeugzubehör v e r g l e i c h s w e i s e e i n f a c h e r A r t 
(und von Sportgeräten). Absatzmarkt m i t s t a r k e n k o n j u n k t u r e l l e n 
und s a i s o n a l e n Schwankungen. B e t r i e b im Umbruch von t r a d i t i o n e l ­
l e r p a t r i a r c h a l i s c h e r S t r u k t u r zu modernem Management, b e i 
g l e i c h z e i t i g s t a r k e r P r o d u k t i o n s e x p a n s i o n i n T e i l b e r e i c h e n . A r ­
b e i t s m a r k t q u a n t i t a t i v a u s r e i c h e n d , q u a l i t a t i v außerordentliche 
Begrenzungen durch mangelnde Attraktivität der Arbeitsplätze für 
q u a l i f i z i e r t e Arbeitskräfte (Wechsel von E i n s t e l l u n g e n und E n t ­
l a s s u n g e n , S c h i c h t b e t r i e b , Wechsel von K u r z a r b e i t und Überstun­
den, hohe Leistungsintensität, t e i l w e i s e s c h l e c h t e A r b e i t s b e d i n ­
gungen), hohe F l u k t u a t i o n . 

2. Maßnahme: 

(1) E r h e b l i c h e Probleme durch U m s t r u k t u r i e r u n g und E x p a n s i o n . 
Dadurch e r h e b l i c h e Disparitäten i n den A r b e i t s s i t u a t i o n e n (Be­
l a s t u n g e n ) und i n den b e t r i e b l i c h e n Maßnahmen (Verbesserungen 
und V e r s c h l e c h t e r u n g e n ) . S c h r i f t l i c h f i x i e r t e s , s e h r g e n e r e l l e s 
H u m a n i s i e r u n g s k o n z e p t , aber t e n t a t i v e s Vorgehen b e i der Durch­
führung der Maßnahmen. 

(2) Z a h l r e i c h e Einzelmaßnahmen der A r b e i t s g e s t a l t u n g , d e r Erg o ­
nomie, der Verb e s s e r u n g d e r A r b e i t s u m w e l t . - Spürbare Einfluß­
nahme des B e t r i e b s r a t s i n s b e s o n d e r e auf B a s i s g e s e t z l i c h e r Re­
gelungen. 

(3) A b s c h a f f u n g von tak t g e b u n d e n e r Fließarbeit b e i der Montage 
e i n e s Zubehörteils. Durch längere A n l e r n z e i t e n (4 Wochen) Mög­
l i c h k e i t der Bewältigung a l l e r Arbeitsplätze i n n e r h a l b e i n e r 
A r b e i t s g r u p p e , V e r b r e i t e r u n g d e r A r b e i t s i n h a l t e a u f g l e i c h e r 
A n f orderungsebene, Dispositionsmöglichkeiten b e i der Zuordnung 
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d e r Tätigkeiten ( A r b e i t s e i n s a t z ) im l a u f e n d e n Arbeitsprozeß, A r ­
b e i t s z y k l e n c a . 1 Stunde, entsprechende Puffermöglichkeiten, s t a r ­
ke V e r f l e c h t u n g d e r v e r s c h i e d e n e n Arbeitsgänge im A r b e i t s a b l a u f 
( w e c h s e l s e i t i g e s H e l f e n und Z u a r b e i t e n ) , V o r g e s e t z t e n a r b e i t auf 
A u f s i c h t und M a t e r i a l b e r e i t s t e l l u n g r e d u z i e r t . Von Hand bewegte 
Werkstückträger. Gruppenakkord. T e i l w e i s e q u a n t i t a t i v e R e v e r s i o n 
d e r Maßnahmen durch M a r k t v e r s c h l e c h t e r u n g , V e r s e t z u n g auf weniger 
q u a l i f i z i e r t e Arbeitsplätze, Rücknahme von Lohnzuschlägen. - Der 
B e t r i e b s r a t wurde i n d i e E n t w i c k l u n g d i e s e r A r b e i t s f o r m e n n i c h t 
e i n g e s c h a l t e t . E r h a t k e i n I n t e r e s s e an Ausweitung d i e s e r A r b e i t s ­
form; e r a k z e p t i e r t s i e , s i e h t aber v o r d r i n g l i c h e r e Probleme ( A r ­
b e i t s p l a t z s i c h e r u n g , A r b e i t s z e i t r e g e l u n g , ergonomische Verbesse­
r u n g , V o r g e s e t z t e ) . 

3. E f f e k t e für den B e t r i e b 

B e g r e n z t e V e r b e s s e r u n g d e r Arbeitsplatzattraktivität. D i e A r b e i t s -
s t r u k t u r i e r u n g i n d er Montage e r l e i c h t e r t den E i n s a t z auch weib­
l i c h e r Arbeitskräfte durch Abbau körperlicher B e l a s t u n g e n , e r l e i c h ­
t e r t Umsetzungen i n n e r h a l b d e r A r b e i t s g r u p p e durch E i g e n d i s p o s i ­
t i o n , Anpassung an P r o d u k t v a r i a n t e n durch Q u a l i f i z i e r u n g ; A b t a k t ­
v e r l u s t e werden abgebaut, q u a n t i t a t i v e Anpassung an A u f t r a g s ­
schwankungen werden e r l e i c h t e r t . 

4. E f f e k t e für d i e Arbeitskräfte 

Abbau von körperlichen B e l a s t u n g e n , Tempo und externem L e i s t u n g s ­
d r u c k , höhere Z e i t d i s p o s i t i o n , b r e i t e r e A r b e i t s i n h a l t e . K e i n e Ab­
s i c h e r u n g d i e s e r A r b e i t s s i t u a t i o n , Gruppendruck d u r c h L e i s t u n g s ­
d i f f e r e n z e n , W i d e r s t a n d gegen Neue, k e i n e V e r b e s s e r u n g d e r Ar­beitsplatzsicherheit, Wechsel von K u r z a r b e i t und Überstunden n i c h t 
abgebaut, k e i n e S i c h e r u n g von übertariflichen L o h n b e s t a n d t e i l e n . 
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1. B e t r i e b 

B e t r i e b m i t rund 1000 (davon rund 750 g e w e r b l i c h e n ) Beschäftig­
t e n , d e r h o c h w e r t i g e M e t a l l t e i l e sowie e i n k l e i n e s Handhabungs­
gerät (zum E i n l e g e n und Abnehmen s o l c h e r M e t a l l t e i l e ) f e r t i g t und 
m o n t i e r t . Verhältnis F a c h a r b e i t e r zu A n g e l e r n t e n : 1:4, männlichen 
zu w e i b l i c h e n Arbeitskräften: 1:1, kaum Ausländer. Lage i n m i t t l e 
r e r I n d u s t r i e s t a d t . R e l a t i v s t a b i l e r A b s a t z m a r k t , s t a r k e Konkur­
r e n z m i t permanentem Druck a uf Verbesserung d e r F e r t i g u n g s t e c h n o ­
l o g i e . S t a b i l e Beschäftigungslage, s t a r k e Konkurrenz auf dem A r ­
b e i t s m a r k t durch hoch a t t r a k t i v e benachbarte Großbetriebe, Rekru­
t i e r u n g s p r o b l e m e i n s b e s o n d e r e für A n g e l e r n t e , insgesamt aber v e r ­
g l e i c h b a r e A r b e i t s b e d i n g u n g e n und v e r g l e i c h b a r e s Lohnniveau. 

2. Maßnahme 

(1) Durchgängiges Z i e l i s t e s , durch t e c h n o l o g i s c h e Veränderungen 
i n s b e s o n d e r e E i n s a t z von ( k l e i n e n ) Handhabungsgeräten ( d i e s e l b s t 
g e f e r t i g t und auch v e r t r i e b e n werden), den F e r t i g u n g s - und Monta­
g e a b l a u f zu r a t i o n a l i s i e r e n und z u g l e i c h d i e A r b e i t s b e d i n g u n g e n 
zu v e r b e s s e r n . 

(2) Zentrum z a h l r e i c h e r Einzelmaßnahmen i s t - neben S t a n d a r d i s i e ­
r ung und A u t o m a t i s i e r u n g - d i e m e c h a n i s i e r t e Bedienung von mehr­
f u n k t i o n a l e n E i n z e l m a s c h i n e n durch Handhabungsgeräte zum E i n l e ­
gen und Abnehmen der M e t a l l k l e i n t e i l e . Dadurch w i r d Mehrmaschinenbedienung eingeführt. Obergang von Gruppenakkord zu E i n z e l a k k o r d , 
nachdem d e r Arbeitsfluß n i c h t mehr von K o o p e r a t i o n abhängig i s t . 

- Der B e t r i e b s r a t i s t i n d i e U m s t e l l u n g e n , d i e i n k l e i n e n S c h r i t ­
t e n e r f o l g t e n , n i c h t e i n g e s c h a l t e t worden. 

3. E f f e k t e für den B e t r i e b 

Rationalisierungs-/Rentabilitätseffekte; höhere Qualität durch 
g e r i n g e r e m e n s c h l i c h e Eingriffsmöglichkeiten; E n t f a l l e n von Kon­
trollarbeitsplätzen; V e r r i n g e r u n g d e r P u f f e r z w i s c h e n den M a s c h i -
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nenbedienungsplätzen; V e r r i n g e r u n g d e r Z a h l d e r E i n z e l o p e r a t i o n e n ; 
N i v e l l i e r u n g d e r Anforderungen an d i e A n g e l e r n t e n , damit Umset­
zungsmöglichkeiten ( n u r b e g r e n z t e r f o r d e r l i c h ) . 

4. E f f e k t e für d i e Arbeitskräfte 

I n d e r S i c h t des Managements: Höhere A r b e i t s a n f o r d e r u n g e n und bes­
s e r e M o t i v i e r u n g ; R e d u k t i o n der Unfallgefährdung durch A u t o m a t i ­
s i e r u n g ; höhere L o h n e i n s t u f u n g b e i Mehrmaschinenbedienung; Abbau 
e i n s e i t i g e r B e l a s t u n g e n und Monotonie, dafür K o n t r o l l - und Beob­
a c h t u n g s f u n k t i o n e n . Es e r f o l g t e n k e i n e E n t l a s s u n g e n , aber F r e i s e t ­
zungen. Durch neue T e c h n o l o g i e n s t a r k e P o l a r i s i e r u n g d e r Beschäf­
t i g t e n , kaum Aufstiegsmöglichkeiten. - U n k l a r h e i t über neue Tempo­
b e l a s t u n g e n , B e l a s t u n g e n durch Mehrmaschinenbedienung und neue An-
f o r d e r u n g s - sowie K o n z e n t r a t i o n s l e i s t u n g e n , durch E i n z e l a k k o r d , 
durch n i v e l l i e r e n d e Q u a l i f i k a t i o n s e n t w i c k l u n g . 
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1. B e t r i e b 

B e t r i e b e i n e s Großunternehmens der f e i n m e c h a n i s c h - o p t i s c h e n Indu­
s t r i e , i n dem rund 600 Arbeitskräfte i n der F e r t i g u n g und Montage 
beschäftigt s i n d . Der A n t e i l der Arbeitskräfte i n der F e r t i g u n g s ­
v o r b e r e i t u n g und i n der Qualitätskontrolle beträgt r u n d j e e i n 
Fünftel a l l e r Beschäftigten. Im Mo n t a g e b e r e i c h ( s i e h e unten) s i n d 
überwiegend ausländische a n g e l e r n t e Frauen (100 Personen) e i n g e ­
s e t z t . Großserienfertigung. Lage i n i n d u s t r i e l l e r Großstadt. S t a r 
ke Konkurrenz am A r b e i t s m a r k t , j e d o c h Entspannung durch Produk­
tionsrückgang. S c h w i e r i g e w i r t s c h a f t l i c h e Lage am A b s a t z m a r k t , 
s t a r k e , i n s b e s o n d e r e ausländische Konkurrenz. 

2• Maßnahme 

(1) Neben s e h r g e n e r e l l e n H u m a n i s i e r u n g s k o n z e p t i o n e n l i e g e n den 
Maßnahmen primär Rationalisierungsüberlegungen zugrunde, verbun­
den m i t d e r A b s i c h t , vorhandene A u t o m a t i s i e r u n g und M e c h a n i s i e ­
rung aus K o s t e n - und Flexibilitätsgründen abzubauen. W e s e n t l i ­
ches Z i e l : V e r b e s s e r u n g des Mon t a g e a b l a u f e s . - K e i n Druck s e i t e n s 
d e r Arbeitskräfte. 

(2) Übergang von ta k t g e b u n d e n e r Fließarbeit m i t a u t o m a t i s c h e n Zwischenstationen zu e n t k o p p e l t e n Fließarbeitsplätzen ohne automatische S t a t i o n e n : Aufhebung des Taktzwangs, A r b e i t s e r w e i t e r u n g , län 
gere Z y k l e n ( j e d o c h u n t e r e i n e r M i n u t e ) , i n d i v i d u e l l e Tempodis­
p o s i t i o n / L e i s t u n g s d i s p o s i t i o n . - E i n a r b e i t u n g s d a u e r : 4 b i s 12 Wo­
chen, vorgenommen v o r Ort durch K o l l e g e n und V o r g e s e t z t e , aber 

an g e s o n d e r t e n Arbeitsplätzen ohne L e i s t u n g s b i n d u n g . A r b e i t s ­
p l a t z g e s t a l t u n g nach MTM, o b l i g a t e P a u senregelung nach T a r i f v e r ­
t r a g . Übergang von Gruppenakkord zu E i n z e l a k k o r d . - Der B e t r i e b s ­
r a t wurde nur i n f o r m a t o r i s c h e i n g e s c h a l t e t b e i d e r U m s t e l l u n g . 

3. E f f e k t e für den B e t r i e b 

Gegenüber B a n d a r b e i t : Senkung von P e r s o n a l n e b e n k o s t e n ; E i n s p a r u n g 
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von I n v e s t i t i o n s k o s t e n für A u t o m a t i s i e r u n g ( t e i l w e i s e höhere I n ­
v e s t i t i o n s k o s t e n für E n t k o p p e l u n g ) , Vermeidung von A b t a k t ­
v e r l u s t e n ; Nutzung i n d i v i d u e l l e n Leistungsvermögens; Senkung sach­
l i c h e r V e r t e i l z e i t e n ; g e r i n g e r e r Planungsaufwand für A r b e i t s a b ­
l a u f ; hohe Flexibilität b e i Stückzahlschwankungen du r c h N a c h f r a ­
geänderungen. - V e r b e s s e r t e Möglichkeiten, q u a l i f i z i e r t e Ange­
l e r n t e für neue Arbeitsplätze zu bekommen im V e r g l e i c h zu Band­
a r b e i t ( a l l e r d i n g s Besetzungsprobleme m i t b e t r i e b s i n t e r n verfüg­
baren Arbeitskräften wegen Widerstands gegen verlängerte A r b e i t s ­
i n h a l t e ) . P u f f e r u n g s p r o b l e m e . Insgesamt j e d o c h Verbesserung des 
A r b e i t s a b l a u f e s . 

H. E f f e k t e für d i e Arbeitskräfte 

In d e r S i c h t des Managements: Längere Z y k l u s z e i t e n (aber n i c h t 
über 1 M i n u t e ) ; A r b e i t s e r w e i t e r u n g ; höhere L e i s t u n g s e n t f a l t u n g 
g l e i c h höheres Einkommen; Abbau von Streß (Tempodruck und so­
z i a l e r D r u c k ) ; S e l b s t d i s p o s i t i o n des A r b e i t s r h y t h m u s (auch im 
Wochen- und Monatsrhythmus). - T a r i f v e r t r a g l i c h e V o r s c h r i f t e n 
über T a k t z e i t e n werden n i c h t e r r e i c h t . Der B e t r i e b s r a t stimmte 
d i e s e r Abweichung nach Aufhebung des Taktzwangs zu. 
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1. B e t r i e b 
( s . Kurzübersichten über d i e U n t e r s u c h u n g s b e t r i e b e , B e t r i e b D) 

2. Maßnahme 

(1) A b s i c h t des B e t r i e b e s war e s , durch e i n e im V e r g l e i c h z u r 
vorhergehenden Anlage höhere A u t o m a t i s i e r u n g den Anwendungsbe­
r e i c h und d i e Kapazität der G a l v a n i k - A n l a g e zu e r w e i t e r n und z u ­
g l e i c h Verbesserungen für d i e e i n g e s e t z t e n Arbeitskräfte zu e r ­
r e i c h e n ; i n s b e s o n d e r e s o l l t e d i e manuelle V e r k u p f e r u n g ( E i n t a u ­
chen von Hand) a b g e s c h a f f t werden. E i n i g e Arbeitsplätze b e i der 
B e s c h i c k u n g und Abnahme der T e i l e s o l l t e n an günstigere S t e l l e n 
d e r A nlage (außen s t a t t i nnen) v e r l e g t werden. 

(2) A u f g r u n d f e h l e n d e n b e t r i e b s i n t e r n e n Know-hows wurde d i e ge­
samte E n t w i c k l u n g und K o n s t r u k t i o n der vorgesehenen a u t o m a t i s c h e n 
Anlage e i n e r L i e f e r f i r m a überlassen. Der B e t r i e b s r a t erhob E i n ­
wände gegen d i e ihm v o r g e l e g t e n K o n s t r u k t i o n s u n t e r l a g e n , konnte 
je d o c h k e i n e Änderung v o r der L i e f e r u n g e r r e i c h e n . Nach A n l i e f e ­
rung ergaben s i c h j e d o c h S c h w i e r i g k e i t e n ( s . 3 und 4 ) , a u f g r u n d 
d e r e r d e r B e t r i e b s r a t Veränderungen d u r c h s e t z t e , i n s b e s o n d e r e 
im B e r e i c h der B e l a s t u n g e n durch Dämpfe und körperlicher B e l a ­
stungen. A u fgrund f e h l e n d e n t e c h n i s c h e n Wissens sowohl im B e t r i e b 
wie beim B e t r i e b s r a t konnte d e r B e t r i e b s r a t d i e H e r b e i z i e h u n g von 
TÜV-Fachleuten d u r c h s e t z e n , d i e i n s b e s o n d e r e e i n e Änderung der 
Absaugung herbeiführten. D i e Probleme m i t den Arbeitskräften ( s . 
u.) und m i t dem E r r e i c h e n d e r vorgesehenen Kapazität veranlaßten 
d i e B e t r i e b s l e i t u n g z u r Zusammenarbeit mit dem B e t r i e b s r a t . 

(3) D i e neu e r r i c h t e t e a u t o m a t i s c h e Anlage w i r d von einem Automa­
tenführer und e i n e r H i l f s k r a f t überwacht und b e d i e n t . Die B e s c h i k -
kung der Anlage m i t T e i l e n w i r d von w e i b l i c h e n u n g e l e r n t e n A r b e i t s ­
kräften m a n u e l l vorgenommen (Einhängen der G e s t e l l e und A u f s t e k -
ken d e r T e i l e auf G e s t e l l e ) . Pro S c h i c h t werden etwa 60.000 T e i l e 
a u f g e s t e c k t . Je nach Größe der T e i l e s i n d d i e G e s t e l l e u n t e r -
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s c h i e d l i c h a u s g e l e g t . Nach der Be s c h i c k u n g d e r G e s t e l l e werden 
d i e s e a u t o m a t i s c h i n d i e Anlage e i n g e f a h r e n . Der D u r c h l a u f dau­
e r t i n der R e g e l 2 b i s 2,5 Stunden. Die T e i l e werden nach dem 
D u r c h l a u f von zwei Arbeitskräften entnommen (Abnahme und S i c h t ­
k o n t r o l l e der T e i l e a l s verbundene F u n k t i o n e n ) . A u f s t e c k e n und 
Abnehmen der T e i l e e r f o l g t im S t e h e n , wobei Bücken und Hochrek­
ken a u f g r u n d der G e s t e l l f o r m e r f o r d e r l i c h i s t . 

Je nach P r o d u k t i o n s v o l u m e n w i r d d i e A n z a h l der für d i e B e s c h i k -
kung d e r Anlage e i n g e s e t z t e n Arbeitskräfte v a r i i e r t . B e i v o l l e r 
Kapazitätsauslastung s i n d 16 Frauen notwendig. B e i d u r c h s c h n i t t ­
l i c h e r A u s l a s t u n g der Anlage übernehmen 8 A r b e i t e r i n n e n i n d er 
Frühschicht und 5 A r b e i t e r i n n e n i n d er Spätschicht d i e B e s c h i k -
k u n g s a r b e i t . Außerdem i s t i n j e d e r S c h i c h t e i n Automatenführer 
für d i e Überwachung der Anl a g e zuständig. 

Die " A u f s t e c k e r i n n e n " s i n d i n Lohngruppe I I I e i n g e s t u f t (Gruppen­
a k k o r d ) , d i e Automatenführer i n Lohngruppe V I . 

3. E f f e k t e für den B e t r i e b 

M i t d e r neuen Anlage wurde d i e Kapazität um c a . 50% g e s t e i g e r t . 
Außerdem wurden durch d i e A u t o m a t i s i e r u n g d e r Ve r k u p f e r u n g v i e r 
Arbeitsplätze e i n g e s p a r t . 

A r b e i t s e i n s a t z : D i e A n z a h l der an der a u t o m a t i s c h e n A n l a g e e i n ­
g e s e t z t e n Arbeitskräfte kann e n t s p r e c h e n d d e r A u f t r a g s l a g e v a r i ­
i e r t werden, da d i e t e c h n i s c h e V o r a u s s e t z u n g z u r u n t e r s c h i e d l i ­
chen Kapazitätsauslastung gegeben i s t . B e i A u f t r a g s m a n g e l - aber 
auch b e i t e c h n i s c h e n Störungen der Anlage - werden d i e F r a u e n , 
d i e d i e B e s c h i c k u n g s a r b e i t e n v e r r i c h t e n , i n andere A r b e i t s b e ­
r e i c h e ( T e i l e f e r t i g u n g , Montage) v e r s e t z t , wo s i e a l s Hilfskräf­
t e e i n g e s e t z t werden. S o l c h e Umsetzungen kommen r e l a t i v häufig 
v o r . A n g e s t r e b t e Verbesserungen für d i e Arbeitskräfte wurden 
h i e r u n m i t t e l b a r n i c h t e r r e i c h t . S i e wurden e r s t durch Unruhen 
b e i den Arbeitskräften an der neuen Anlage und durch Probleme, 
d i e vorgesehene Produktqualität zu e r r e i c h e n , neu i n A n g r i f f 
genommen. H i e r s c h a l t e t e s i c h d e r B e t r i e b s r a t e i n . 

Altmann/Binkelmann/Düll/Mendolia/Stück (1981): Forschungsbericht Humanisierung des Arbeitslebens. 
Bedingungen und Probleme betrieblich initiierter Humanisierungsmaßnahmen. Band IV. 
URN: http://nbn-resolving.de/urn:nbn:de:0168-ssoar-100903 



4. E f f e k t e für d i e Arbeitskräfte 

A l s z e n t r a l e Anforderungen an d i e Beschickungskräfte werden von 
den V o r g e s e t z t e n hervorgehoben: G e s c h i c k l i c h k e i t beim A u f s t e c k e n 
der T e i l e an d i e G e s t e l l e sowie beträchtliche körperliche A n f o r ­
derungen (Einhängen der G e s t e l l e , A r b e i t im Ste h e n , Bücken, Rek­
ken ) . 

Für d i e neue Anlage wurden neue G e s t e l l e b e r e i t g e s t e l l t . D i e s e 
s i n d größer a l s d i e a l t e n , so daß d i e Frauen beim " A u f s t e c k e n " 
der T e i l e anstrengende Körperhaltungen einnehmen müssen (Bücken 
b e i den u n t e r e n R e i h e n , Über-Kopf-Arbeit b e i den oberen Reihen 
der G e s t e l l e ) . Das Einhängen der T e i l e (2,5 - 8 kg) w i r d von den 
Frauen a l s körperliche B e l a s t u n g wahrgenommen. Die H i l f e des männ­
l i c h e n Automatenführers beim Einhängen w i r d a l s u n z u r e i c h e n d von 
den Frauen k r i t i s i e r t . 

Neben d i e s e n körperlichen B e l a s t u n g e n werden gleichermaßen von 
den b e t r o f f e n e n Frauen wie vom B e t r i e b s r a t d i e äußeren A r b e i t s b e ­
dingungen k r i t i s i e r t : Dämpfe ( G a l v a n i k ) und Lärm ( H a l l e ) . W e i t e r ­
h i n werden von den Frauen d i e a r b e i t s o r g a n i s a t o r i s c h e n Bedingungen 
i h r e s E i n s a t z e s k r i t i s i e r t : S c h i c h t a r b e i t , v.a. aber d i e häufigen 
Umsetzungen i n andere A r b e i t s b e r e i c h e m i t anderen A n f o r d e r u n g e n 
und anderem s o z i a l e n "Umfeld". 
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