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I. Grundziige des methodischen Vorgehens
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A. Vorbemerkung

(1) Das empirische Vorgehen in dieser Untersuchung ist charakteri-
siert durch die Kombination von Betriebsfallstudien (bezogen auf
eine VerdnderungsmaRnahme von Arbeitsgestaltung/Arbeitsorganisa-
tion) mit einer mindlichen Befragung von Arbeitern, die von die-
sen Verdnderungsmafnahmen betroffen werden. Das Material aus den
Betriebsfallstudien ist qualitativer Art und entzieht sich weit-
gehend einer Quantifizierung; die Fallstudien selbst stellen typi-
sche Verdnderungsmafnahmen mit Humanisierungsbezug exemplarisch
dar. Die Ergebnisse der Arbeiterbefragung sind quantitativ ausge-
wertet; ilhre Ergebnisse sind in diesem Bericht primdr auf die Be-
triebe bzw. Mafnahmen bezogen und insofern gliltig nur filir diese

abgegrenzten Fdlle,

(2) Das Untersuchungsinteresse richtete sich nicht auf die Ver-
teilung von betrieblichen Mafnahmen, Vorgehensweisen etc. Dement-
sprechend war die Studie von vornherein nicht auf Reprdsentanz
ihrer Ergebnisse in statistischer Perspektive angelegt. Die Kom-
plexitdt der Fragestellung erforderte einen komplexen Zugang zum
Untersuchungsgegenstand: Zum einen muften typische Mafnahmen iden-
tifiziert werden; zum anderen muRte das Vorgehen offen sein fir
die Erfassung eines breiten und ex ante nicht spezifisch operatio~
nalisierbaren Spektrums von EinfluRgrdBen sowie eines ex ante
nicht sinnvoll endgliltig bestimmbaren Adressatenkreises. Fall-
studien bieten unter diesen Bedingungen das angemessene Blindel

von Instrumenten, im Fall dieser Untersuchung ergdnzt durch die
obengenannte systematische Kombination mit einer miindlichen Be-
fragung der Betroffenen. Diese Form der Befragung (ergdnzt durch
Gruppendiskussionen) war hier nicht nur wegen der Auswertbarkeit
der anfallenden Daten erforderlich, sondern auch - in Anbetracht
der Anzahl der je Fallstudie Befragten - aus pragmatischen Griin-

den der Erhebungsarbeit im Betrieb.

(3) Die Studie stellt gleichwohl den Anspruch, unter bestimmten
Bedingungen Ubertragbare Ergebnisse erbracht zu haben. Dieser An-
spruch leitet sich nach dem Gesagten nicht aus dem empirisch-me-

thodischen Vorgehen ab. Er griindet sich vielmehr auf zwelerlei:

5 i
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Zum einen sind Teilergebnisse schon prima vista vergleichbar mit
vorliegenden Erkenntnissen aus anderen Untersuchungen, die ihrer-
seits in bestimmten Teilaspekten als generell gliltig (zum Teil
auch statistisch abgesichert) akzeptiert sind (z.B. gruppenspezi-
fische Lohnzufriedenheit; spezielle betriebliche Flexibilit&ts-
probleme und Strategien ihrer L&sung). Komplexitdt der Fragestel-
lung und entsprechendes methodisches Vorgehen ermdglichen eine
entsprechende Generalisierung auf statistischer Ebene nicht, er-
lauben aber die Annahme, typische Zusammenhdnge erfaft zu haben.
Zum anderen sind unsere Befunde "bedingt" Ubertragbar, weil die
wesentlichen Bedingungen ihrer Geltung nachvollziehbar angegeben
sind und damit auf andere Bedingungskonstellationen bezogen wer-
den kdnnen. Allerdings bleibt, daR die Plausibilitdt der erfabten
Dimensionen betrieblicher Mafnahmen, der Interpretation der Daten
und der daraus entwickelten Folgerungen voraussetzt, daB einige
hypothetische Grundannahmen dieser Studie akzeptiert werden (z.B.
die notwendige Ambivalenz der Effekte oder die Relevanz bestimm-

ter individueller Reproduktionsebenen).

B. Zum Erhebungsinstrumentarium

1. Experteninterviews in der explorativen Phase

In der ersten Untersuchungsphase wurden in explorativer Absicht

Gesprdche mit Experten fir den Bereich humanisierungsorientierter
Arbeitsgestaltung gefihrt. Ziel war es, typische Strukturen und

relevante Schwerpunkte von betrieblichen humanisierungsorientier-
ten MaRnahmen herauszufinden und eventuelle Hinweise auf Betriebe
zu erhalten, in denen solche MaBnahmen durchgeflihrt werden. Diese
Gesprdche sollten die Sichtung von Literatur und anderem Material

in explorativer Perspektive ergdnzen.

Die Adressaten dieser Gesprdche waren

o Experten aus dem betrieblichen Management;
o Experten aus Betriebsrdten und Gewerkschaften;

o Experten aus Arbeitgeberverbidnden und 8ffentlichen Institutionen
(z.B. BMA, BAU, BMFT).

5 %
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Experten aus diesen Bereichen wurden ohne systematisches Vorgehen
nach vorldufiger Kenntnis ausgewdhlt. Die Gesprdche erfiillten pri-
mdr die Funktion einer allgemeinen Orientierung flr die Fragestel-
lung und einer ersten Verortung flir die Bestimmung der empirischen
Fdlle. Als Instrument diente ein genereller Frageleitfaden (FL 03)
und zweli auf betriebliche Experten orientierte Leitfdden (FL 01
und 02). Es wurden in der Vorphase insgesamt 30 Experteninterviews
mit 43 Personen gefihrt sowie 3 Gruppendiskussionen mit insgesamt

24 Personen (Betriebsrdte) durchgeflihrt.

2. Fallstudien

In Fallstudien werden mehrere und unterschiedliche Erhebungsfor-
men, die in ihrer Koordination der Komplexit&dt von Forschungsob-
jekt und Fragestellung entsprechen, nebeneinander, aber aufeinan-

der bezogen, angewendet.

a) Gegenstand

Gegenstand der Fallstudien waren zeitlich, sachlich, rdumlich und
personell abgrenzbare betriebliche Maﬁnahmenl), die - neben ande-
ren, im betrieblichen Interesse liegenden Effekten - positive
Auswirkungen auf die individuelle und kollektive Reproduktion

von Arbeitskrdften haben sollen.

Insofern waren die betrieblichen MaBnahmen der eigentliche Unter-
suchungsgegenstand. Die Fragestellung der Studie richtete sich
jedoch auf solche MaRnahmen in ihrer Abhdngigkeit von betriebli-

chen Bedingungen, Problemen und Interessen. Dies erforderte bei

1)Zeitliche Abgrenzung: Die VerdnderungsmaBnahme mufte als solche
in der Zeit bestimmbar seinj; die von uns untersuchten Mafnahmen
hatten allesamt einen definierbaren Anfangszeitpunkt und waren
zum Zeitpunkt der Studie gerade abgeschlossen oder wurden wdh-
rend der Studie abgeschlossen. Sachliche Abgrenzung: Die zu un-
tersuchende VerdnderungsmaRBnahme muBte sich als Arbeitsprozel
(s. ProzeRbeschreibung) funktional abgrenzen lassen. Rdumliche
Abgrenzung: Die MaBnahme mufte als ArbeitsprozeB betrieblich-
institutionell fafbar sein. Personelle Abgrenzung: Als Betrof-
fene galten jene Personen, die zum Zeitpunkt der Erhebung inner-
halb des Arbeitsprozesses eingesetzt waren.

5 s
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der Analyse solcher Mafnahmen,die betrieblichen Rahmenbedingungen
zundchst extensiv, und dann, im Verlauf der Analyse selbst, redu-
ziert auf die flr die MaBnahme relevanten Rahmenbedingungen ein-
zubeziehen. Insofern muB also als Gegenstand unserer Fallstudien

die Mafnahme im Rahmen ausgewdhlter betrieblicher Bedingungen be-

trachtet werden. Das heiBt konkret, daf Betriebe und MaBnahmen
Gegenstand der Auswahl, ausgewdhlte betriebliche Bedingungen in
bezug auf eine Mafnahme und diese selber Gegenstand der Analyse

waren.

Anmerkung: Wir benutzen bewuBt den Begriff Betrieb und nicht Un-
ternehmen. Wir meinen damit auf theoretischer Ebene den bereits
in der Perspektive der Kapitalverwertung materialisierten Zusam-
menhang von Produktionsprozessen, in denen Arbeitskraft genutzt
wird. Wir meinen damit zugleich in empirisch-praktischer Perspek-
tive die konkrete institutionelle Einheit, in der Produktionspro-
zesse vorfindbar sind. Auf dieser Ebene stellen Merkmale von Un-
ternehmen, die flr die Gestaltung von Produktionsprozessen rele-
vant sind, auch empirisch faBbare Rahmenbedingungen betrieblichen
Vorgehens dar.

In fast allen ausgewdhlten Betrieben wurden mehrere Mafnahmen un-
tersucht. Dieses Vorgehen war urspriinglich nicht vorgesehen. Es
bot sich aus interpretativen Grilinden an, da vielfach neben der
Verdnderungsmalnahme auch Arbeitsprozesse vorzufinden waren, die
der Ausgangssituation solcher VerdnderungsmaBnahmen oder Zwischen-

stufen entsprachen. Diese Arbeitsprozesse wurden als Vergleichs-

mafnahmen parallel zu den eigentlichen VerdnderungsmaRnahmen ein-

bezogen. Die spezifische Differenz liegt darin, daB die letztge-

nannten MaRnahmen in der Perspektive der Verdnderung, ihrer Ver-

ursachung und ihrer Effekte analysiert wurden, die VergleichsmaB-
nahmen dagegen einerseits als Abbilder der vorherigen Situation,
andererseits hinsichtlich der Griinde, die filir eine Nichtverdnde-
rung dieser Arbeitsprozesse sprachen. Dieser Vergleich erm&glicht
eine verschdrfte Herausarbeitung der Ursachen und Bedingungen der

Verdnderungsmalnahmen.

Es wurden 9 Betriebsfallstudien durchgefiihrt, darin 26 Einzelmaf-
nahmen, davon 17 VerdnderungsmaBnahmen und 9 VergleichsmaBnahmen.
In den Fallanalysen wurden 20 Mafnahmen, davon 14 Verdnderungs-

mafnahmen und 6 VergleichsmaBnahmen, berilicksichtigt. Die ausge-
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schiedenen MaBnahmen wurden - aus Griinden der Ahnlichkeit, aber
begrenzten Umfangs - hinsichtlich der Arbeitssituation und der

befragten Arbeiter den analysierten MaBnahmen zugeordnet.

b) Adressaten

In Betriebsfallstudien lassen sich die Adressaten (flir Gespriche,
fir Zusammenstellung von Material etc.) nur begrenzt ex ante fest-
legen. Nach Fixieren der einzelnen Teilfragestellungen wurden
grob die betrieblichen Funktionen bzw. Funktionstrdger benannt,
die bei der Durchfiihrung der empirischen Arbeit anzusprechen wa-
ren. Eine endgliltige Festlegung erfolgte erst nach den Vorkontak-
ten und eigenen Sondierungen im Betrieb. Dabei mufite erstens ein
gewisses Interesse der Betriebsleitungen, den Zugang zu bestimm-
ten Funktionstrdgern oder Personen zu steuern, in Kauf genommen
werden. Diese Schwierigkeit konnte aber im allgemeinen im Verlauf
der Fallstudien behoben werden. Zweitens ergab sich vielfach
erst im Verlauf der Feldarbeit in den Betrieben, welche Funktio-
nen bzw. Personen flir bestimmte Teilaspekte formal und inhaltlich
kompetent waren; auch hier muRte ein offenes Vorgehen sicherge-
stellt sein. Drittens wurde strikt darauf geachtet, daB die ein-
zelnen Adressaten auch auf Sachgebieten befragt wurden, flr die
sie formal nicht zustdndig waren, wenn es sich herausstellte, daB
sie dazu aus ihrer Perspektive einen inhaltlichen Beitrag liefern
konnten bzw. wenn es die theoretischen Grundlagen der Fragestel-
lung verlangten, ihre besondere Interessenperspektive gegeniiber

anderen Teilaspekten zu berilicksichtigen.

Die jeweiligen sachgebiets- oder interessenbezogenen Aussagen
wurden auf verschiedenen hierarchischen und funktionalen Ebenen
erfaBt. Die Ergebnisse wurden u.U. zu Nachfragen bei den jeweils
anderen Adressaten genutzt. Dieses Geflecht von Rickkoppelungen
ist als ein wesentliches Element des Einsatzes von Expertenge-

sprdchen in Betriebsfallstudien zu betrachten.

Es wurden folgende Adressatengruppen befragt (zahlenmé&Bige Ver-
teilung siehe Abschnitt V, Tab. 4):

\ .
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Vorstand/Betriebsleitung/Geschédftsleitung
Fertigungsleiter/Obermeister/Meister
Vorarbeiter
Arbeitsvorbereitung/Fertigungssteuerung
Technische St&be/Qualitdtskontrolle
Personalwesen/Ausbildung/Sicherheitswesen

Lohnabteilung

0 0O 0O 0 0o o ©

Betriebsrite

c) Das eingesetzte Instrumentarium

(1) Experteninterviews

Zentrales Instrument der Fallstudien war das Experteninterview.
Es wurde anhand von Frageleitfdden von den wissenschaftlichen
Mitarbeitern der Studie durchgefiihrt. Die sieben Frageleitfdden
waren nach Sachgebieten gegliedert, die den analytisch bestimm-
ten Schwerpunkten der Studie und grosso modo zugleich betriebli-
chen Funktionen entsprachen. Sie waren in sich nach den analy-
tisch flir die Fragestellung relevanten Dimensionen sehr diffe-
renziert gegliedert. Die Frageaspekte und ihre Kategorien waren
so generell gehalten, daR sie Jjeweills im Gesprdch selber auf
die spezifische Situation hin formuliert werden konnten. Diese
Offenheit ist bei differenzierten Fallstudien erforderlich, um
den vorher nicht endglltig fixierten Adressaten und den Beson-
derheiten eines Falles gerecht werden zu kSnnen. Es setzte vor-
aus, dak nur die mit dem Projekt theoretisch und empirisch ins-
gesamt vertrauten wissenschaftlichen Mitarbeiter, die zugleich

den Uberblick lber alle Fille hatten, als Interviewer auftraten.

Hdufig wurden Experten zwei~ oder auch mehrmals interviewt,
teils zur Kldrung von Sachfragen, teils um Informationen aus an-
deren Expertengesprdchen oder anderen Erhebungen riickzukoppeln
und neue Informationen und Reaktionen zu erlangen. Die einzelnen

Gesprdche dauerten von einer bis zu drei Stunden.
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Folgende Frageleitfdden lagen vor:

o LF II Probleme und Bedingungen des Umstellungsprozesses;

o LF III Verfiligung lber Arbeitskraft (Arbeitskrdftestruktur, Ar-
beitsmarktsituation);

o LF IV Anpassung (Qualifizierung und Umsetzung);

o LF V Entlohnung und nichtmonetdre Gratifikationen;

o LF VI Interessenvertretung (speziell fir Betriebsrdte);

o LF VII Effekte von VerdnderungsmaRnahmen flir die betroffenen
Arbeiter (Einsch&tzung durch die verschiedenen hierar-

chisch und funktional bestimmten Experten).

(Zur Gliederung der Frageleitfdden siehe unten, Abschnitt F)

Ferner wurden, wenn erforderlich, ergdnzend betriebs-/maBnahme-~

spezifische Frageleitfdden (flir die jeweils zweite Befragungs-

phase) erstellt, und zwar filir generelle Fragen, sofern sie im

Betrieb auftraten (etwa System vorbestimmter Zeiten, Gruppenspre-
cher u.d.) oder fir betrieblich spezielle Probleme (etwa eine be-
stimmte Lohnberechnungsform, ein besonderes Problem, wie etwa der

Einsatz von dlteren Arbeitern u.d.).

In den 9 Betriebsfallstudien fanden insgesamt 193 Expertengesprd-

che (Management und Betriebsrat) mit 251 Gesprdchspartnern statt.

Anzumerken ist, daR manche Expertengesprdche auch gleichzeitig
mit zwei bis drei Gesprdchspartnern stattfanden. Dies war teil-
weise beabsichtigt, um Probleme und Meinungen herauszuarbeiten
(z.B. Produktionsleiter/Personalleiter/Meister), teils aufgrund
betrieblicher Winsche nicht zu vermeiden. - Betriebsrdte wurden
immer getrennt von anderen Experten interviewt. Allerdings fan-
den diese Gesprdche durchweg mit zwei Partnern zugleich statt.

(2) Material-/Dokumentensammlung

Materialsammlungen flir mehrere zu vergleichende Fdlle lassen sich
grundsdtzlich nicht systematisch durchfihren, da betriebliche Un-
terlagen in unterschiedlicher Form und Differenziertheit vorlie-
gen und unterschiedlich zugédnglich sind. Aus wohliliberlegten Grin-

den wurde in der Studie vor allem darauf verzichtet, systematisch
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Material zu Entscheidungsprozessen, die der VerdnderungsmaRfRnahme
zugrunde lagen, zu erheben. Abgesehen vom Aufwand messen wir sol-
chen Unterlagen im allgemeinen eine zu grofe innerbetriebliche
taktische Funktion zu, als daR sie sinnvoll flir unsere Fragestel-

lungen auswertbar wdren.

Generell wurden in Jedem Betrieb anhand einer systematischen Ma-

terial-Wunschliste, die - oft in zeitraubender Arbeit - von be-

trieblichen Experten eingeldst wurde, erfaht:

o Daten zur Personal- und Lohngruppenstruktur (Betrieb und Mahk-
nahme) ;
o Daten zur Arbeitsmarktsituation, soweit in Betrieben dazu Un-

terlagen vorlagen.
Soweit vorhanden, wurden des weiteren erfaft:

o allgemeine Unterlagen liber Betrieb, Produkt, Markt;

o wirtschaftliche Daten (soweit mdglich);

o0 betriebliche Flihrungsrichtlinien, formulierte Humanisierungs-
"politiken", Personalpolitiken, Ausbildungsgrundsdtze u.&.;

o Vereinbarungen nach dem Betriebsverfassungsrecht (soweit ein-
schldgig und zugdnglich);

o einschldgige VerSffentlichungen von befragten Experten;

o Arbeitsablaufbeschreibungen, Arbeitsplatzkarten u.d. fir die

betroffenen MaRnahmen.

Zweierlei Formen zusdtzlicher Materialerhebungen, die urspriing-
lich ins Auge gefaBt waren, wurden nicht durchgefiihrt: Gespri-
che und Materialsammlungen bei O8rtlichen Arbeitsverwaltungen

und bei lokalen Gewerkschaftsvertretungen. Nach den Vorerhebun-
gen erwies sich die Fruchtbarkeit dieser Erhebungen zu gering

im Verhdltnis zum notwendigen Aufwand; die den Betrieben zuge-
sagte Anonymitdt wdre verletzt worden; die notwendige Atmosphdre

bei den Betriebsfallstudien wdre gestdrt worden.
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(3) ProzeBbeschreibungen

Es wurden keine Arbeitsplatzbeobachtungen im engeren Sinne durch-
geflihrt. Dies hat zum einen theoretische Griinde: Bei der Verdn-
derung von Arbeitsprozessen ist eine Vergleichbarkeit von Ar-
beitspldtzen (vorher/nachher) im allgemeinen nicht mehr gegeben;
zentrale Verdnderungen an Arbeitspl&tzen lassen sich nur in Di-
mensionen des umfassenden Arbeitsprozesses erheben; eine Analyse
der Arbeitspldtze nach objektiven Merkmalen stand nicht im Zen-
trum unserer Fragestellung. Zum anderen setzen verantwortliche
Arbeitsplatzbeobachtungen sehr groRen zeitlichen Aufwand voraus,

der in dieser Studie forschungsdkonomisch nicht vorgesehen war.l)

Dagegen wurden systematische Deskriptionen aller Arbeitsprozesse
erstellt, die als Verdnderungs- oder VergleichsmaRBnahmen in die
Untersuchung einbezogen wurden (vgl. die Deskription der MaRnah-
men im Anhang). Hierzu wurde ein systematischer Leitfaden be-
nutzt (LF I und Ia, siehe unten, Abschnitt I).

Nach einer ersten Begehung wurde dieser Leitfaden grob im allge-
meinen mit dem Betriebs- oder Produktionsleiter durchgesprochen.
AnschlieRend wurde er zusammen mit einem Betriebsvorgesetzten,
im allgemeinen Meister/Obermeister, unmittelbar im Betrieb ein
zweites Mal durchgegangen, indem der gesamte ausgegrenzte Ar-
beitsprozeR von Anfang bis Ende, zumeist nach Anlagen-/Maschi-
nengruppen oder Funktions-/Arbeitskrdftegruppen gegliedert, er-
hoben wurde (Zeitaufwand 3 - 6 Stunden, im allgemeinen ergdnzt
durch einen klirzeren zweiten Durchgang zu einem spdteren Zeit-
punkt). Ergdnzende Gesprdche wurden bezlglich der vor- und nach-
gelagerten Bereiche gefilihrt. Soweit m8glich wurden dariber hin-
aus Arbeitsbeschreibungen, Arbeitsablaufbdgen und Arbeitsplatz-

karten erfaft. - Flir jeden ProzeB wurden Deskriptionen erstellt.

1)Zum theoretischen Problem der Analyse von Arbeitspldtzen bzw.

Arbeitsprozessen siehe Altmann/Bechtle/Lutz 1978, S. 45 ff.
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(4) Gruppen- und Einzelgesprédche mit dem betrieblichen Manage-

ment ("Prdsentationen")

Die "Prdsentationen" sind nicht eigentlich ein Erhebungsinstru-
ment, spielten aber flir die Erhebung von zusdtzlichen Informatio-
nen, insbesondere Einstellungen von leitenden Funktionstrédgern,
und fiir die Interpretation der Ergebnisse eine nicht unwesentli-
che Rolle. Nach AbschluB der einzelnen Fallstudien wurden die
Ergebnisse der Grundauszdhlung der Arbeiterbefragung und erste
interpretative Hypothesen zum Betriebsfall, u.U. mit Beziigen zu
vergleichbaren Fdllen, im allgemeinen in Form eines Gruppenge-
sprdchs mit dem Management (in einzelnen Fdllen mit dem Betriebs-
leiter) in den Betrieb zurlickgespielt. Diese Gesprédche waren ur-
springlich nicht vorgesehen und kamen im allgemeinen auf Wunsch
der Betriebsleitung zustande. Die hdufig sehr langen und sehr
emotionierten Gesprdche erlaubten eine prdzisierende Ergdnzung
der Intentionen des Managements sowie wesentliche Hinweise auf
die Einschdtzung von bestimmten betrieblichen Rahmenbedingungen
durch das Management und wesentliche Einsichten in den Informa-
tionsstand des Managements lber betriebliche Mafnahmen.

Solche Gesprdche fanden in acht von neun Betrieben statt; sie
dauerten zwischen 3 und 5 Stunden. Die Anonymitdt der Befra-
gungsergebnisse wurde selbstverstdndlich auch gegeniiber der Be-
triebsleitung gewahrt. - Die Gesprdchsergebnisse wurden in Pro-

tokollen niedergelegt.

3. Arbeiterbefragung

Erfolge oder MiRerfolge betrieblich initiierter Humanisierungs-
mafnahmen lassen sich insbesondere an den Reaktionen der Arbei-
ter ablesen. Deshalb wurden im Rahmen der Betriebsfallstudien
zusdtzlich Interviews mit den Arbeitern gefiihrt. Zu untersuchen
war, in welcher Weise sie ihre Arbeitssituation beurteilen und
welche Erwartungen sie bezliglich weiterer Verbesserungen/Ver-
dnderungen besitzen. Ihre Aussagen wurden dabei in engem Zusam-
menhang mit den Absichten und Aktivit&dten der Betriebe und Be-

triebsrdte behandelt.
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a) Adressaten

Die Befragung konzentrierte sich auf die Arbeiter, die in den un-
tersuchten Verdnderungs- und Vergleichsmafnahmen zum Zeitpunkt
der zweiten Erhebungsphase (siehe unten 4. b) beschdftigt waren.
Durch die enge Verknlipfung der Befunde aus der ArbeitsprozeRBana-
lyse und den Urteilen der Arbeiter war es von vornherein ausge-
schlossen, Beschdftigte aus anderen betrieblichen Abteilungen zu-
sdtzlich zu befragen, um beispielsweise - zu rein mathematisch-
statistischen Zwecken - eine mdglichst grofe Gesamtpopulation zu

erhalten.

Die Anzahl der von elner betrieblichen MaBnahme betroffenen Ar-
beiter bestimmte das Auswahlverfahren: Bei MaBnahmen mit gerin-
gen Besetzungszahlen flihrten wir eine Vollerhebung durch. Bei
grokeren Arbeitsgruppen war eine Vollerhebung im Prinzip eben-
falls angestrebt, jedoch wurde dies in einigen F&llen aus be-
trieblichen und organisatorischen Griinden nicht immer realisier-
bar (z.B. wegen Krankenstand, St&rungen im ProduktionsfluB, Man-
gel an Springern). Deshalb wurden in solchen Fdllen die Adressa-
ten der Interviews anhand eines Samples ausgewdhlt dergestalt,
daR sdmtliche Tdtigkeitsgruppen des jeweiligen Arbeitsprozesses
angemessen in der Befragung vertreten waren. Eine Untersuchung
liber die Reaktionen der Industriearbeiter gegeniiber den Arbeits-
bedingungen muBte die Befragung von ausldndischen Arbeitern ein-
schliefen. Zumeist wird aus sprachlichen, sachlichen und in ge-
ringem Umfang aus methodischen Griinden ihre Beteiligung ausge-
schlossen.l) Gegen diesen AusschluB sprechen nicht zuletzt quan-

2)

titative und gesellschaftspolitische Grlinde. Deshalb bezogen

wir die Auslédnder in den Kreis der Befragten ein.

1)Siehe hierzu die Argumente bei Lappe, Lothar; Sch&ll-Schwing-

hammer: Arbeitsbedingungen und Arbeitsbewuftsein erwerbstdti-
ger Frauen, GO6ttingen 1978. S. 14,
2)

Nur in 2 der untersuchten Betriebe bzw. Betriebsteile lag der
Auslinderanteil unter 10% (Betrieb C = 7%, E Il = 4%); in den
anderen zwischen 37% und 68% (z.B. Betrieb A = 68%, B = 67%,

D= 37%, EI = 66%, G = 43%). In den untersuchten Arbeitsprozes-
sen lag der Ausldnderanteil zumeist noch hdher. Dazu einige Bei-
spiele: MaBnahme Nr. 11 = 75%; Nr. 12 = 72%; Nr, 32 = 75%;

Nr. 41 = 74%3; Nr. 72 = 82% Ausldnder.
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b) Das eingesetzte Instrumentarium

(1) Einzelinterviews: Die miindliche Befragung der Arbeiter wurde

anhand eines standardisierten Fragebogens durchgeflihrt. Als Sach-

gebiete umfaRte er solche Aspekte von Arbeit, die direkt oder in-
direkt von betrieblichen Mafnahmen betroffen sind (Lohn/Leistung,
Arbeitsinhalte, Arbeitseinsatz, Anlernung u.a.) und von denen we-
sentliche Einfllisse auf die individuelle (und kollektive) Repro-
duktion ausgehen; ergdnzend wurden sozial-statistische Merkmale

und berufsbiographische Daten erfaft.

Bei der Gestaltung des Fragebogens wurde die geschlossene und die
offene Frageform angewandt (im Verhdltnis 60% zu 40%). Diese Kom-
bination war wichtig, um den Fragebogen in den unterschiedlich-
sten betrieblichen Arbeitsprozessen anwenden zu k&nnen. Bei der
Wahl zwischen diesen beiden Frageformen flir bestimmte Sachgebie-
te muBten auberdem die gesetzten Auswertungsmdglichkeiten und

Zielsetzungen der Untersuchung beriicksichtigt werden.

In allen untersuchten F4llen erwies es sich als sinnvoll, nach
AbschluB der ersten Erhebungsphase (also Expertengesprdche, Pro-

zeflanalyse etc.) spezifische Zusatzfragen flir die Befragung der

Arbeiter zu formulieren. Diese Zusatzfragen wurden an den metho-
disch geeigneten Stellen des standardisierten Fragebogens einge-
baut. Die Zusatzfragen betrafen etwa betriebsspezifische Entloh-
nungsformen, Probleme der Betriebsmittelnutzung, beabsichtigte
Verdnderung des Arbeitsprozesses und vieles mehr. Im Durchschnitt

wurden pro MaBknahme 6 - 12 Zusatzfragen gestellt.

Die deutsche Fassung des standardisierten Fragebogens, der Zu-
satzfragen und der Kartensdtze wurde in drei Landessprachen iber-
setzt (tlrkisch, griechisch und serbo-kroatisch) und maschinen-

schriftlich festgehaltenl).

1) Dieses Verfahren wurde gegenliber einer Ubersetzung '"vor Ort"
vorgezogen, um systematische oder zufdllige Formulierungsab-
weilchungen zu verhindern.

N 2,
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Vor Beginn der Erhebungsphase waren die erforderlichen Landes-
sprachen noch nicht absehbar. Dies konnte erst nach den sukzes-
siven Kontaktaufnahmen und den dabei gewonnenen Informationen
Uber die nationale Zusammensetzung der Belegschaften in den un-
tersuchten Arbeitsprozessen eingeleitet werden. Damit wurde si-
chergestellt, daR der Fragebogen nur in die wichtigsten Landes-
sprachen Ubertragen wurde. Die Konzentration auf dominierende
Sprachgruppen hatte nur in geringem Umfang zur Folge, daRk ein-
Zelne Arbeiter nicht befragt werden konnten (z.B. Portugiesen,
Spanier).

Eine wichtige vorbereitende Arbeit war die Auswahl der Uberset-
zer. Kriterium war nicht nur die Beherrschung der landesiiblichen
Umgangssprache, sondern auch Industrieerfahrung und kurzfristige

D Der Fragebogen wurde von zwei Perso-

zeitliche Verflgbarkeit.
nen libersetzt. Eine Person erstellte die Rohfassung der Uberset-
zung, die andere hatte korrigierende und ergdnzende Angaben zu
machen. Die Korrekturen waren besonders notwendig, wenn sich in
den Pretests Verstdndigungsschwierigkeiten ergaben. Auch hier wa-
ren die Erfahrungen der Ubersetzer im Umgang mit Industriearbei-
tern von Bedeutung, da manche deutsche Begriffe fir die ausldndi-
schen Arbeitnehmer geldufiger waren als die ungenaue Ubersetzung
in die jeweilige Landessprache.Z)
Alle Interviews wurden ausschlieBlich von den Teammitgliedern
miindlich durchgefiihrt. Aufgrund ihrer Teilnahme an den Experten-
gesprdchen, der Beschreibung der Arbeitsabldufe etc. konnten sie
in den Einzelinterviews die formulierten Fragen konkretisieren
und durch Nachfragen die Antwort pr&dziser erfassen. Bei der Kon-
zeptualisierung des Fragebogens und der Interviewerschulung wur-
de jedoch festgelegt, bei welcher Frage Konkretisierungen und

das Nachfragen méglich, geboten oder nicht erlaubt sind.

1) Diese Anforderungen schlossen einerseits zeitlich zwar verfig-
bare, aber mit industriellen Bedingungen unerfahrene Studen-
ten, andererseits kommerzielle Ubersetzungsbiliros aus. Wir ent-
schieden uns flr Auslidnder mit Industrieerfahrung, die den
Fragebogen in ihre Muttersprache Ubertrugan.

2) Dies hatte fir die Endfassung zur Folge, daR teilweise sowohl
die deutschsprachigen als auch die Ubersetzten Begriffe zusam-
nen auftauchten. So waren etwa die deutschen Begriffe wie lei-
ster, Vorarbeiter, Akkord, Facharbeiter u.d. oder deren be-
triebsspezifische Abwandlung wie Kolonnenfihrer, Gruppenpri-
mienlohn etc. verstindlicher als die sinngemifBe Ubersetzung
in die Jjeweilige Landessprache.
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Der Ubersetzer des Fragebogens wurde auch als Dolmetscher in der
Befragungsaktion eingesetzt. Wir verzichteten aus methodischen

und vor allem klimatischen Griinden auf den Einsatz betriebseige-
ner Dolmetscher. Die Dolmetscher und Teammitglieder flihrten die
Einzelinterviews gemeinsam durch. Dies war deshalb notwendig, weil
dadurch einerseits die Gefahr des Fehlverhaltens des Interviewers,
d.h. Dolmetschers (z.B. systematisches, bewubltes oder zufdlliges
Fehlverhalten) weitgehend korrigiert oder verhindert, anderer-
seits die Sachkompetenz der Teammitglieder zur Kl&rung bestimm-
ter Fragen stdrker eingebracht werden konnte. Die Einzelinter-
views wurden in der Regel wdhrend der Arbeitszeit der Befragten
und innerhalb des Werksgeldndes (in Sozialrdumen, Werkbilros etc.)
abgehalten. Hdufig wurden die Arbeiter der Frih- und Spdtschicht
hintereinander befragt, um Personaleinsatzstdrungen zu minimieren.
Lediglich in einem Fall war es nicht mdéglich, die Interviews wdh-
rend der Arbeitszeit durchzufihren. In diesem Fall mufte in einem
zeitraubenden Verfahren jeweils vor Schichtbeginn und nach Schicht-

ende die Befragung abgehalten werden.

In den meisten Fdllen muBten Ausfallverglitungen bereitgestellt
werden. Die Zahlungsmodalitdten und die HShe der Vergltungen wa-
ren in erster Linie von der betrieblichen Entlohnungsform bestimmt.
Die Interviews dauerten zwischen 50 und 90 Minuten. Insgesamt fan-
den 373 Einzelinterviews statt. Verweigerungen traten nicht auf.
Ausfdlle ergaben sich durch Krankheit oder sonstige Abwesenheit;

das Sample wurde in diesen Fdllen entsprechend ergidnzt.

(2) Gruppendiskussionen: Von vornherein war damit zu rechnen, daB

die relativ standardisierte Form der Befragungen, trotz der genau-
en Kenntnis der Situation in den Arbeitsprozessen und Betrieben,
noch Interpretations- und Darstellungsprobleme aufwerfen wilirde.
Deshalb wurden die Einzelinterviews durch Gruppendiskussionen mit
Arbeitern ergdnzt, um insbesondere Akzentuierungen und Konkreti-
sierungen der Ergebnisse der standardisierten Erhebung zu ermSgli-

chen.

In die Gruppendiskussionen wurden' in der Regel solche Arbeiter

einbezogen, die nicht bereits miindlich befragt worden waren. Die

5 5
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Auswahl der Teilnehmer war nur funktional, d.h. nach Arbeitspl&t-
zen bzw. Funktionen durch uns steuerbar, da die Gruppendiskussio-
nen wdhrend der Arbeitszeit, unmittelbar vor oder unmittelbar
nach der Schicht, stattfanden und betriebliche Einsatzprobleme
und Verkehrsmittel berticksichtigt werden muRten. Insofern war die
Besetzung auch von den Vorgesetzten nur begrenzt beeinflufbar.
Nach Modglichkeit wurden betriebsspezifisch relevante Kombinatio-
nen von Arbeitsgruppen zusammengestellt (z.B. Montage - Kontrol-
le), die differentielle Perspektiven vertraten; jedoch wurde ver-
sucht, heterogene Gruppen (d.h. mehrere verschiedene Funktionen)

zu vermeiden.

Es wurde kein Grundreiz vorgegeben, sondern nur ganz allgemein
gesagt, dak man lber "interessierende Fragen und Probleme bei
der Arbeit" (im untersuchten ProzeR) gemeinsam sprechen wolle.
Die durchweg sehr lebhaften, spontanen Diskussionen wurden ge-
gen Ende nur dann durch Nachfragen ergdnzt, wenn ein nach Mei-
nung des Diskussionsleiters betriebsspezifisch relevantes Thema

nicht aufgetaucht war.

Die Gruppen bestanden aus 6 - 10 Personen; wenn Ausldnder betei-
ligt waren, wurden die Dolmetscher hinzugezogen. Die Diskussio-
nen wurden im allgemeinen in Besprechungszimmern, Sozialrdumen
0.4. durchgefihrt und dauerten eineinhalb bis zwei Stunden. Die
Gesprdche wurden nicht auf Tonband aufgenommen, sondern von Pro-
tokollanten (Team-Mitgliedern) abwechselnd protokolliert und so-
fort anschlieRBend, zusammen mit dem Diskussionsleiter, diktiert.
(Die Mikrophonschwelle wdre bei der Jjeweilig nur kurzen Informa-
tionszeit und in Anbetracht der Durchfiihrung im Betrieb schwer

zZu bewdltigen gewesen.)

Insgesamt wurden in 7 von 9 Betrieben 14 Gruppendiskussionen mit

insgesamt 101 Arbeitern durchgefiihrt.

b 2
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C. Auswahl von Betrieben und MaBnahmen

1. Zur Auswahl

a) Betriebsauswahl

Es soll kein Zweifel daran gelassen werden, daB es sich bei der
Festlegung der zu untersuchenden Betriebe und Mafnahmen um eine

nur an wenigen Kriterien orientierte "gezielte Auswahl" handelte,

d.h. um eine solche, bei der aus unserer Kenntnis der Situation
im Bereich der HdA und den Ergebnissen der explorativen Phase
solche Fdlle, die wir als typisch betrachteten, ausgewdhlt wur-

den.

Von vornherein haben wir die Untersuchung auf den Bereich der

Metallindustrie (Kriterium 1) im Sinne des Organisationsbereichs

der IG-Metall eingegrenzt. Hier lagen die meisten Informationen
liber entsprechende betriebliche MaBnahmen in der Literatur, in
unserer eigenen Kenntnis und aus den explorativen Expertengesprd-
chen vor; zugleich konzentrierte sich hier auch der Erfahrungs-

hintergrund der Team-Mitglieder.

Des weiteren sollten laut Untersuchungsantrag nur der gewerbliche

Bereich (Kriterium 2) einbezogen werden. Eine Begrenzung auf F&dl-
le mit ausschlieRlich "angelernten" Arbeitern schien jedoch nicht
sinnvoll, da damit das weitere Spektrum personeller und sachli-

cher Voraussetzungen und Auswirkungen solcher Mafnahmen verloren-

gegangen wdre.

Hinsichtlich der Betriebsgrtfe (Kriterium 3) sollte angesichts

des Verfahrens "Fallstudie" eine {iberschaubare Gréfenordnung an-
visiert und dariiber hinaus solche Betriebe ins Blickfeld gerlickt
werden, die typischerweise nicht an der staatlichen Projektfdr-
derung im HdA-Bereich teilhaben. Vorgesehen waren "mittlere Grof-
betriebe" mit ca. 600 - 2000 Beschdftigten (durchaus auch eigen-
stédndige Betriebe gr&Rerer Unternehmen). Dieses Kriterium konnte
nicht vollsté&ndig durchgehalten werden. Bei 3 von 9 Betrieben

gerieten wir Ulber diese GrdBRenordnung hinaus.

5 %
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Schliedlich war die "Glite" des Betriebszugangs (Kriterium 4),

d.h. die absehbaren M3glichkeiten und Probleme, an relevante be-
triebliche Experten und ausreichendes Material heranzukommen,
von wesentlicher Bedeutung - unter den Bedingungen heutiger in-
dustriesoziologischer Forschung ein unverzichtbares, wenn auch
absolut gqualitatives und subjektives Kriterium.

(Zu den ausgewdhlten Betrieben im einzelnen siehe Abschnitt V.)

b) Bestimmung der Mafnahmen

(1) In der ersten explorativen Phase und in der Vorbereitungs-
phase flir die Empirie wurden Art und Bedeutung der in den letz-
ten Jahren durchgeflihrten Mafnahmen im obengenannten Sinne zu

identifizieren versucht. Dies erfolgte auf zwei Wegen:

o Eine Uberprifung der vom Projekttrdger HdAA im Rahmen des Re-
gierungsprogramms gefdrderten Projekte, ihrer Art und Ziele
sowie eine Durchsicht der Literatur, insbesondere auch der in

der Zeitschriftenliteratur referierten MaBnahmen.

o Eine Serie von Expertengesprdchen mit Vertretern von Betrie-
ben, Arbeitgeberverbdnden, Gewerkschaften und Wissenschaft zu
Schwerpunkten humanisierungsorientierter MaRnahmen, sowie der
Besuch und die Auswertung von Tagungen und Tagungsberichten

1

zu diesem Thema™ .

(2) Aus Griinden, die im Bericht dargelegt wurden (vgl. Mafnahme-
typen), kam eine formale Zuordnung zu den gdngigen Arbeitsstruk-
turierungstypen nicht in Frage; eine Eingrenzung auf ergonomi-

sche oder technologische Mafnahmen o.d. war angesichts der Fra-

gestellung nicht opportun. WNach der Vorinformationsphase wurden

1) Diese Arbeiten im einzelnen zu erldutern, wirde den Rahmen
dieser Skizze unserer Vorgehenswelse sprengen. Ergebnisse der
beiden genannten Arbeiten, die hier nur Zwischenschritte wa-
ren, sind mittlerweile von zwei Team-Mitgliedern in umfassen-
derem Zusammenhang systematisch zusammengefadt und dargestellt
worden: Vgl. Altmann/DuUll, Heue Formen der Arbeitsgestaltung
und Arbeitsorganisation in der BRD, 1979 (Manuskript 1978),
insbesondere Kap. VI.

5 i
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5 Formen von VerdnderungsmaBnahmen als typisch, d.h. verbreitet
in ausgewdhlten Betriebsbereichen und flir eine grofe Zahl von

Industriearbeitern relevant, bestimmt:

o0 Gruppenarbeit

0 Modifizierung von FlieRarbeit durch verdnderten Arbeitseinsatz
0 Modifizierung von FlieRarbeit durch Entkoppelung

o Aufldsung von FlieBarbeit durch Uberfilhrung in Einzelarbeit

o Technische L&sungen zur Aufhebung restriktiver Arbeit

Es wurde versucht, in den Vorkontakten MaBnahmen dieser Art zu
identifizieren und Zugang zu Betrieben zu gewinnen, die solche

Mafnahmen durchfihren.

(3) Betriebskontakte: Nachdem die Art der Betriebe und MaBnahmen,

die flir eine Erhebung grunds&dtzlich in Frage kamen, festlag (ex-
plorative Phase), muRten entsprechende Betriebe/MaBnahmen gefun-
den und die Betriebe um Mitarbeit gebeten werden (vorbereitende

Phase flir die Empirie). Hierbel wurden zwei Wege beschritten:

o In Zusammenarbeit mit einem regionalen Arbeitgeberverband wur-
den aus dessen Mitgliederliste 43 potentiell interessante Be-
triebe ausgewdhlt und angeschrieben. Aufgrund des minimalen
Antwortriicklaufes wurden sdmtliche angeschriebenen Betriebe
bzw. Personen (im allgemeinen Betriebsleiter oder Personallei-
ter) telefonisch kontaktiert und lber eventuell durchgefihrte
Mafnahmen befragt. Der Erfolg war gering: Nur wenige Betriebe
fiihrten entsprechende Mafnahmen durch oder waren zu einer Zu-
sammenarbeit bereit. Aus dieser Aktion entstanden eine Fall-
studie und einige Kurzfallstudien. Es war der Versuch, relativ
systematisch vorzugehen und zugleich in pragmatischer Absicht

die Studie regional zu zentrieren.

o Gleichlaufend wurden auf der Basis von Literaturhinweisen und
institutsintern vorliegenden Unterlagen ilber Betriebe schrift-
liche Kontakte mit einer grofen Zahl von Unternehmen aufgenom-
men. Den Kriterien entsprechend wurden nur Betriebe aus der

Metallindustrie und in der vorgesehenen Grdfenordnung, und
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diese nur in Bayern und in Nordrhein-Westfalen, angeschrieben.
(Die regionale Zuordnung war rein forschungspragmatisch.) Zu
diesen Kontakten verhalfen weiterhin bestehende Verbindungen
zu Experten verschiedener Provenienz und die Expertengesprédche
aus der Vorinformationsphase. Auf diese Weise konnten zahlrei-
che vorldufige Kontakte hergestellt werden. Aus dieser Aktion
ergaben sich 8 Betriebe fir Fallstudien und einige Kurzfall-

studien.

D. Vorgehen bei der Erhebung (empirische Phase)

1. Kontaktaufnahme

Nach der vorbereitenden Kontaktaufnahme (Brief mit Informationen
liber die Studie, Bitte um Gesprédch) wurden zahlreiche Betriebs-
besuche durchgefiihrt. Dabei wurden Gesprdche im allgemeinen mit
den Betriebs-/Werksleitern und/oder den Personalleitern gefiihrt.
Als Basis der Gesprdche diente der Leitfaden LF 01, Herstellung
von Betriebskontakten (siehe unten, Abschnitt F). Er diente zu

einer ersten Erfassung betrieblicher Mafnahmen. Er erbrachte

0 einen gewlinschten Fall und die Zusage flr eine Fallstudie oder

o einen gewlinschten Fall, aber nur die Zusage flir eine Kurzfall-
studie oder

o den gewlinschten Fall, aber keine Zusage oder

o der Fall war anders gelagert.
In den beiden letztgenannten Fdllen konnten die Gesprdche im all-~
gemeinen als Expertengesprdche zur Gesamtsituation in Fortsetzung

der Vorinformationsphase genutzt werden.

Die Zusage war durchweg mit der Bitte um Anonymitdt seitens der

Betriebe verbunden und mit unserer entsprechenden Zusage. Auf eine
formale Bestdtigung der Zusage drdngten wir nicht, um mSgliche
Komplikationen in den Betrieben zu verhindern. Grunds&dtzlich kon-
taktierten wir aber bei vorldufiger Zusage umgehend den Betriebs-

rat und erbaten auch dessen Zustimmung. (Die vom Projekttrdger
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HdA urspriinglich erbetene Liste der Betriebe und deren schriftli-
che Zusage hdtte in jedem Fall die Durchfiihrung der Fallstudien
gefdhrdet.) Die Anonymitdtszusage erschwert die Darstellung der
Befunde erheblich, ist uns aber zentrale Verpflichtung. Insider
werden allerdings "ihren" Fall immer erkennen kénnen, obwohl wir
eine Falldarstellung - allerding aus sachlichen Erwdgungen - ver-

mieden haben.

8 von 9 Betrieben erbaten eine "Gegenleistung" in Form eines Ab-

schluBgesprdchs. Dieser Bitte kamen wir immer nach.

2. Pretest

Zwei Betriebe wurden flir einen Pretest ausgewdhlt, in denen die
Instrumente getestet wurden. Zentrales Ergebnis war die Sicher-
stellung einer breiten Anlage der Frageleitf&den. Der Pretest flr
die Arbeiterbefragung wurde mit Arbeitskrdften auBerhalb der Fall-

studienbetriebe in Miinchen durchgefiihrt (22 Pretest-Interviews).

3. Vorgehen bei den Kurzfallstudien

Die Kurzfallstudien bestanden in ein- bis zweitdgigen Betriebsbe-
suchen, bei denen mit zwei bis drei betrieblichen Experten, zu-
meist dem Personalleiter und dem Produktionsleiter, in einigen
Fdllen auch mit dem Betriebsrat, gesprochen und der Betrieb be-
gangen wurde. Eingesetzt wurden hier verkiirzte Fassungen der Fra-
geleitfdden I bis VII. Zu diesen Fdllen wurden zusammenfassende
Protokolle erstellt.

4. Vorgehen in den Fallstudien

a) Organisation des Ablaufes

Nach den ersten Kontaktgesprédchen erbaten wir die Benennung eines
betrieblichen Kontaktmannes, was durchweg erfolgte (im allgemei-
nen der Personalleiter). Mit ihm wurde der organisatorische Ab-

lauf im Detail geplant und vereinbart.
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b) Ablauf der Fallstudien (Phasen)

Die Fallstudien waren zweiphasig angelegt:
Phase I:

Erstes, einfiihrendes Experteninterview im allgemeinen mit einem
oder mehreren Mitgliedern des Top-Managements zum allgemeinen Uber-
blick. Festlegung der flir Detailsachgebiete zustdndigen Experten,
Befragung mit den Frageleitfdden LF II - VII. Eigene Kontaktauf-
nahme mit weiteren Experten; Experteninterviews mit dem Betriebs-
rat; ProzeRbeschreibungen; Materialsammlungen; Hinterlassen der
Materialwunschliste; Kldrung eventuell zusdtzlicher Materialzu-

sammenstellungen; Festlegung des Vorgehens in der Phase II.
Die Phase I dauerte planmdfig durchschnittlich eine Woche (5 Tage)
pro Betrieb bei Einsatz von 4 - 5 wissenschaftlichen Mitarbeitern

vor Ort.

Zwischenphase:

In der Zwischenphase erfolgte eine Vorauswertung der Expertenge-
sprdche und Materialien, die Feststellung von Lilicken, die Formu-
lierung von Zusatzfragen flir die Arbeiterbefragung sowie die end-
gliltige Organisation der Phase II. Die Zwischenphase sollte maxi-
mal 6 - 12 Wochen dauern (in deren Verlauf in anderen Betrieben

die Phasen I anlaufen sollten). Diese Absicht konnte nicht durch-
gehend eingehalten werden. Es traten aus verschiedensten Griinden

Spannen bis zu 6 Monaten auf.
Phase II:

Durchfihrung restlicher Expertengesprdche, Nacherhebungen insbe-
sondere auch hinsichtlich der ProzeRbeschreibungen. Materialer-
gdnzungen; Durchfihrung der Einzelinterviews und Gruppendiskus-
sionen. - Wiederum 4 - 5 Tage fiir 4 - 5 wissenschaftliche Mitar-

beiter, zuzlglich Dolmetscher fiir Interviews mit Ausldndern.
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c) AbschluBgesprdche ("Prdsentationen'")

Nach einer ersten Fallanalyse (Entwicklung von Hypothesen, Pro-
blemdefinitionen, Grundauszdhlung der Einzelinterviews, Analyse
der Gruppendiskussionen) erfolgte in 8 von 9 Fdllen ein AbschluR-
gesprdch (siehe oben) mit dem Top-Management. Vom Untersuchungs-
team wurde immer um die Teilnahme des Betriebsrates gebeten. Die-
se erfolgte nur in einem Falle, teils weil seitens der Betriebs-

leitung keine Einladung erfolgte, teils aus unbekannten Griinden.

5. Materialaufbereitung

a) Qualitatives Material

Das Material aus den Expertengesprdchen liegt in Form von Proto-
kollen vor, die in sich nach Teilfragestellungen geordnet sind
(10 - 30 Schreibmaschinenseiten je Protokoll). Dies erlaubt den
Zugriff bei der Auswertung von Teilfragen. Protokolle und Mate-
rial wurden in einer Zwischenauswertung zu systematischen Stich-
wort-Monographien flir jede MaBnahme verdichtet, um rascheren Zu-
griff zu Einzelfakten bei Vergleichen mdglich zu machen. - Die
Protokolle der Gruppendiskussionen (Gesprdchsablauf) wurden nach

Themenbereichen gegliedert.

b) Quantitatives Material

(1) Die Betriebsstatistiken (Fehlzeiten, Fluktuation, Personal-
und Lohngruppenstruktur etc.) wurden nach Abschluf der Experten-
gesprdche systematisch aufbereitet. Die Rohdaten muften teilwei-
se - aus Vergleichsgrlinden - nach bestimmten Merkmalen und Klas-
sen zusammengefaBt werden (beispielsweise Altersklassen, Dauer

der Betriebszugehdrigkeit und vieles mehr).

(2) Nach den Erhebungsarbeiten der zweiten Untersuchungsphase er-
folgte die Ubertragung des Materials der standardisierten Frage-
bdgen auf Code-sheets. Flr die Vercodung der offenen Fragen wurde

ein Codeplan entworfen (das Codebuch umfaRt ca. 100 Seiten). Die
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welteren programmierungstechnischen Aufgaben (Ablochung, Erstel-
lung der Steuer- und Lochkarten, Abspeichern des Materials auf
Magnetband, Einsatz von Programmpaketen etc.) wurden dann im Re-
‘chenzentrum der FU Berlin durchgefiihrt. Pro Einzelinterview wur-
den flir die geschlossenen Fragen zwei und flir die offenen Fragen
finf Lochkarten benStigt. Auf einer weiteren Lochkarte wurden be-
triebsspezifische und arbeitsplatzspezifische Merkmale (z.B. Be-
triebsgrdfe, Situation des Betriebs auf dem Arbeitsmarkt, Fluktua-
tionsziffern, Arbeitszyklus pro Arbeitsplatz, Umgebungsbelastun-

1)

gen) vercodet.

Flir die oben bereits genannten "Prdsentationen" wurden die wich-
tigsten Ergebnisse aus den Computerausdrucken ilbernommen und pro
Betrieb (und differenziert nach MaBnahmen) in einem Band zusammen-
gefalBt. Die betriebsspezifischen Zusatzfragen wurden manuell auf-
bereitet; aufgrund der geringen Anzahl an Merkmalen (und Merkmals-
kombinationen) reichte ein modifiziertes Listenverfahren aus, um

die Zusatzfragen aufzubereiten.

1)Die maschinelle Auswertung des vercodeten Materials erfolgte

mit Hilfe des SPSS (Statistical Package for the Social Sciences).
Dieses Datenanalysepaket hatte flir die Studie zwei besondere
Vorteile: Zum einen ist das SPSS speziell fir die Bearbeitung
sozialwissenschaftlicher Fragestellungen und Probleme erstellt
worden; zum anderen bringt seine Anwendung arbeitsdkonomische
Vorteile, da das SPSS mehrere Programme miteinander verflech-
tet und dadurch aufwendige, zusdtzliche Programmierungsaufga-
ben (z.B. die Integration oder gegenseitige Abstimmung unter-
schiedlicher Programme) wegfallen.

) 5 =
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E. Ubersichten zur Erhebung

Tabelle 1: Fallstudienbetriebe (9 Betriebe)

Industrie- Betriebs- Zahl der Beschdftigte

zwelg code Betriebe 400 - 1000 iiber 1000

Elektrotechn.

Industrie F, G, H 3 x X X

Feinmech.-opt.

Industrie B 1 x

EBM-Waren A, D 2 X X

Strabenfahr- EI,E II 2 X x

zeugbau

Maschinenbau C 1 X
Altmann/Binkelmann/Dill/Mendolia/Stiick (1981): Forschungsbericht Humanisierung des Arbeitslebens. W] SFMUN CHEN
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Tabelle 2: Untersuchte MaBnahmen
(20 in die Beschreibung aufgenommene MaRnahmen)
Verdnd.- Anzahl der Verglkichs- Anzahl d.
MafRnahmetyp mafnah- Verdndergs .- mafnahmen Vergleichs-
me-Code maknahmen Code/Stichw. mafnahmen
I Tradit. C 25 C 21, Einzel~-
Gruppen- C 27 maschinenbe- 1
arbeit A 12 dienung
II Verdnd.
Einsatz A 11 _ _
an FlieR- B 52
arb.pl.
III Entkopp. E 43 G 71, FlieB-
Flief- G 73 arbeit 2
arbeits- H 82 H 81, Flief-
pldtze H 83 bandarbeit
IV Errichtg. E u1 E 42, Flief~-
von Ein- F 61 bandarbeit 2
zelarb.- F 62 F 63 FlieB-
plétzen G 72 arbeit
s Techn. D 32 D 33, FlieB~- 1
Ldsungen bandarbeit
Altmann/Binkelmann/Diill/Mendolia/Stiick (1981): Forschungsbericht Humanisierung des Arbeitslebens. "] SFM UN CHEN
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Tabelle 3: Gesprdche und Gesprdchspartner in den Fallstudien-

1)

betrieben

Betrieb Anzahl Exp.- Anzahl Exp.- Anzahl Ein- Anz.Grupp.-
gesprdche/An- gesprdche/An- zelinter- diskuss./
zahl Gespr.- zahl Gesprdchs- views Anz. der
partner partner (Industrie- Industrie-
(Management) (Betriebsrat) arbeiter) arbeiter

A 35/45 7/15 46 1/8

B - 15/172) 3/6 217 3/19

c 24/32 2/4 38 2/15

D 19/19 4/4 Ly 2/11

E I 13/24 2/2 30 2/16

E II 8/9 1/1 37 -

F 26/26 2/4 43 1/9

G 21/24 1/5 48 -

H 9/10 1/4 60 3/23

Summe 170/206 23/45 373 14/101

1)

Bei den Expertengesprdchen mit Management und Betriebsrat wur-

den als Gesprdchspartner die Teilnehmer an Gesprdchen gezihlt,
nicht die konkreten Personen (zum Teil wurde mit denselben
Personen mehr als ein Gesprdch geflhrt, so daB mehr Gespridchs-

partner als Personen in die Aufstellung eingehen).

2)

Altmann/Binkelmann/Dull/Mendolia/Stiick (1981): Forschungsbericht Humanisierung des Arbeitslebens.
Bedingungen und Probleme betrieblich initiierter Humanisierungsmanahmen. Band IV.
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Tabelle 4: Anzahl Expertengesprdche in den Fallstudienbetrieben

nach Funktionsbereichen

0. Kontaktgesprdche 12
1. Vorstand, Betriebsleitung, Geschdftsleitung 20
2. Fertigungsleiter 16
3. Obermeister, Meister 45
4. Vorarbeiter 15
5. Arbeitsvorbereitung, Fertigungssteuerung 21
6. Technische St&be, Qualitdtskontrolle 8
7. Personal, Ausbildung, Sicherheit 29
8. Lohnabteilung 4
g. Betriebsrat 23

193

Tabelle 5: Kurzfallstudien - Betriebe

(12 Fallstudien, davon 9 ausgewertet)

Industrie- Betriebs- Anzahl der Beschdftigte
zwelg Code Betriebe 400 - 1000 liber 1000
Elektrotechn. 7 1-4,6 5 X XXXX
Industrie
Maschinenbau Z 5,7,8 3 XX X
EBM-Waren Z 9, 10, 12 3 X XX
Feinmech.-opt. '
Industrie Z 11 1 x
Altmann/Binkelmann/Dull/Mendolia/Stiick (1981): Forschungsbericht Humanisierung des Arbeitslebens. ‘] SFMUN CHEN
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Tabelle 6: Expertengesprdche und Gruppendiskussionen auRerhalb

der Fallstudienbetriebe

Expertengesprédch Anzahl Gesprdche/
Gruppendiskussion Anzahl Gesprdchspartner
Mit Management 15 / 23

Mit Betriebsrédten

und Gewerkschafts- 9 / 39
vertretern

Mit Vertretern von
Arbeitgeberverbdnden g / 12
und 6ff. Institutionen

33 / 74

b i
Altmann/Binkelmann/Diill/Mendolia/Stiick (1981): Forschungsbericht Humanisierung des Arbeitslebens. ISFMUNCHEN
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F. Grobgliederung von Leitfdden und Fragebogen

1. Exploration, Vorinformation und Betriebskontakte

Fiir die erste explorative Phase lagen zwei verschiedene Leitfaden-

formen vor:
Ein Leitfaden (LF 03 richtete sich an Experten, die nicht aus Be-
trieben kamen; er war sehr generell gehalten und umfafte folgende

Schwerpunkte:

LF 03: Allgemeine Problemexploration

1. Verhdltnis Rationalisierung - Humanisierung
(Zusammenhang der betrieblichen Interessen, Stofrichtung der
Mafnahmen, Anstdfe und Bedingungen, gesellschaftspolitische
Bedeutung)

2. Spezielle Bedingungen (flir Anst&Re, Nachfragen zu 1.)
3. Effekte (fiir den Betrieb, flir die Arbeiter)

4., Spezielle Fragen (Elastizitdt, Konjunktur, staatliche Regelun-
gen und Auflagen, tarifliche Regelungen, neue Gratifikations-
formen, Qualifikations- und Qualifizierungsprobleme)

Zur Vorinformation bei den Betriebsvertretern sowie zur Aufnahme
von Betriebskontakten (vorbereitende Phase) dienten zwei weitere
Leitfiden (LF 01 und LF 02). Diese sind in ihrer Struktur gleich,
der LF 01 ist differenzierter und ausfihrlicher. Er wurde benutzt,
wenn ausreichende Kenntnisse iiber den Betrieb vorlagen, die den
Versuch sinnvoll erscheinen liefen, die Zusage zu einer Fallstu-
die anzustreben. Je nach Erfolg gingen die Ergebnisse in die Fall-

studie oder in die allgemeine Vorinformation ein.

LF 01 fiir die Herstellung von Betriebskontakten (bzw.)
LF 02 zur allgemeinen Information liber eine betriebliche MaBnahme

1. Generelle Kennzeichnung des Betriebs
2. Betriebliche, humanisierungsorientierte Mafnahmen
3. Ziele, die sich mit der MaBnahme verbanden

4, Anldsse/Bedingungen/Probleme

Altmann/Binkelmann/Diill/Mendolia/Stiick (1981): Forschungsbericht Humanisierung des Arbeitslebens. 1ISFMUNCHEN
Bedingungen und Probleme betrieblich initiierter Humanisierungsmanahmen. Band IV. bt i Bl
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5. Stand/Effekte
6. Mit der MaBnahme verbundene neue Probleme
7. Vorldufige Beurteilung von Effekten und Problemen

8. Weitere Vorhaben, Zielvorstellungen, Planungen

2. Leitfdden fir die Expertengesprdche in den Betriebsfallstudien

(Die Leitfdden flir die Expertengesprdche in den Fallstudien um-
- fassen ohne alle Erlduterungen Uber 60 Seiten und werden deshalb

hier nur nach ihren Themenbereichen wiedergegeben.)

LF II: Probleme und Bedingungen des Umstellungsprozesses

1. Probleme und Anstdfe fir die Mafinahmen (aus technischen und
arbeitsorganisatorischen Strukturen, aus Verhalten/Einstel-
lungen/Erwartungen der Beschdftigten, aus Produktivitdtszie-
len, aus Bedingungen und Einfllissen des Produktionsmittel-
markts etc.)

2. AnstSBe aus dem Absatzmarkt (Quantitdt und Qualitdt der Pro-
dukte, zeitliche Schwankungen im Absatz, Stellung des Be-
triebs auf dem Absatzmarkt etc.)

3. AnstdRBe aus anderen Midrkten

4, AnstSRe aus dem Bereich der Belegschaft (aus der vorhandenen
Arbeitskrdftestruktur, aus der Arbeitsmarktstellung des Be-
triebs, aus arbeitsmotivationalen Problemen, aus betriebli-
chen Einsatzpolitiken)

5. Einschidtzung der Erwartungsstrukturen der Belegschaft (Wahr-
nehmung und Einschdtzung der Erwartungen, EinfluBnahme auf
die Erwartungen)

6. Probleme im Zusammenhang mit der monetdren/nichtmonetdren
Gratifikation

7. Probleme im Zusammenhang mit dem hierarchischen Aufbau

8. Probleme aus &ffentlich-normativen Regelungen und tarifver-
traglichen Rahmenbedingungen

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

10. Formalisierung und Explizitdt der MaRnahme

5 X
Altmann/Binkelmann/Diill/Mendolia/Stiick (1981): Forschungsbericht Humanisierung des Arbeitslebens. ISFMUNCHEN
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11. Ablauf des Umstellungsprozesses (Initiative, Planung, Ent-
scheidung, Durchfihrung, Absicherung)

12. Einschdtzung und Gewichtung von betrieblichen Problemen und
Bedingungen als AnstdBe eines Umstellungsprozesses

LEF III: Verfligung liber Arbeitskraft

1. Struktur der Arbeitskridfte im Betriebdb
2. Struktur der Arbeitskrdfte im untersuchten Prozefl

3. Beurteilung der Arbeitskrdftestruktur (Verdnderungen,
Qualifikation, Vorgesetzte etc.)

4. Arbeitsmarkt in betrieblicher Perspektive

5. Definition des betrieblichen Arbeitskrdftebedarfs
6. Beschaffungsprozef

7. Auswahlverfahren

8. Personalreduzierungen und Entlassungen (Betroffene, Ursachen,
Instrumente)

LEF IV: Anpassung

A: Qualifizierung
1. Erforderliche Eingangsqualifikation
2. Betriebliche AusbildungsmaBnahmen

3. Personelle, pddagogisch-didaktische und zeitliche Aspekte
der Ausbildung

B: Umsetzung von Personal

1. Merkmale der umgesetzten Arbeitskridfte
2. Initiativen bei Umsetzungen

3. QualifizierungsmaBnahmen bei Umsetzungen
4. Umsetzung als DisziplinierungsmaBnahme

5. Effekte der Umsetzung (flir Betrieb, Belegschaft)

5 s
Altmann/Binkelmann/Diill/Mendolia/Stiick (1981): Forschungsbericht Humanisierung des Arbeitslebens. 1ISFMUNCHEN
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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 Arbeitsprozef (z.B. bei Umset-
zungen)

4. Einschdtzung des Entlohnungssystems durch die Experten
(Leistungserbringung, Produktionsergebnis, Arbeitskrdfte-
einsatz, Konfliktpotential etc.)

B: Nichtmonetdre Gratifikationen

LF VI: Interessenvertretung im Betrieb/Betriebsrat

1. Einschdtzung der Belastungen/Verbesserungen durch die Verdnde-
rungen fir die Belegschaft (physisch, psychisch, Lohn-/Lei-~
stungsverhdltnis, Qualifikation, Stellung im Betrieb, Stellung
auf dem Arbeitsmarkt, Auswirkungen iliber die Arbeit hinaus,
Reaktionen der Belegschaft auf Ver&dnderungen, Auswirkungen auf
die gesamte Arbeitssituation im Betrieb)

2. Lohn-/Leistungsverhdltnis (Lohnformen, Lohnfindung, Verdnde-
rungen durch die MaBnahme)

3. Probleme und Anldsse filiir die Verdnderungen (in Anlehnung an
den LF II)

4, Einschaltung bei Verdnderungen (Zeitpunkt, hierarchische
Ebene, Initiativen, Verhandlungspunkte, Absicherungen etc.)

5. Generelle Probleme der Humanisierung (Probleme, m8gliche An-
satzpunkte von Effekten etc.)

6. Institutionelle und normative Voraussetzungen der Betriebs-
ratsarbeit

LF VII: Einschdtzung der Effekte flir die Arbeiter

A: Effekte flir die betroffenen Arbeiter

1. In der unmittelbaren Arbeitssituation (Arbeitsplatz, Arbeits-
einsatz)

2. Flir die Stellung der Arbeiter im Betrieb (Qualifizierungs-
chancen, Hierarchie, Lohngeflige etc.)

5 s
Altmann/Binkelmann/Diill/Mendolia/Stiick (1981): Forschungsbericht Humanisierung des Arbeitslebens. 1ISFMUNCHEN
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3. Flir die Stellung der Arbeiter auf dem Arbeitsmarkt
(intern, extern)

4. Interessenvertretung der Belegschaft (nach Arbeitskrdfte-
gruppen, nach Konfliktbereitschaft, nach Arbeitsplatzsicher-
heit etc.)

B: Effekte filir den Betrieb

1. Beschaffung von Arbeitskraft (extern, intern)

2. Anpassung von Arbeitskraft (Qualifizierungen, Neurekrutierungen)

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

4. Entgeltprobleme/Kostenprobleme
5. Kooperation
6. Produktivitdtsentwicklung

7. Produktqualitdt/Reaktionsfdhigkeit auf dem Absatzmarkt etc.

3. Leitfaden zur Beschreibung des Arbeitsprozesses

LF I: ProzeRbeschreibung

1. Funktion des ausgew&hlten Prozesses
2. Produkt- bzw. Prozefergebnis
3. ProzeRabschnitte

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

5. Technische Autonomie/menschliche Eingriffe

6. Organisatorische Struktur

7. Zeitliche Struktur

8. R&umliche Struktur

9. Kooperative Struktur
10. Exogene, prozeBbezogene, vor- und nachgelagerte Funktionen
11. Stellung des Prozesses in der Produktionsstruktur des Betriebs

12. Arbeitsvorbereitende Prozesse

5 s
Altmann/Binkelmann/Diill/Mendolia/Stiick (1981): Forschungsbericht Humanisierung des Arbeitslebens. 1ISFMUNCHEN
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13. Hierarchischer Aufbau im ProzeR
14, Zusammenfassende Fragen

15. Arbeitspldtze nach Arbeitsinhalten (arbeitsplanende, produzie-
rende, kontrollierende etc.)

16. Unterschiedliche Anforderungen an verschiedenen Arbeitsplatz-
typen nach Einschdtzung der Experten

17. Belastungen an verschiedenen Arbeitspldtzen nach Einschdtzung
der Experten

18. Zusammenfassende Beurteilung der Arbeitspldtze
19. Personalstruktur des ausgewdhlten Prozesses
20. Anforderungen an Einsatzelastizitdt

21. Probleme beim Arbeitskrdfteeinsatz (Qualifikation, normative
Auflagen etc.)

22. Einsatzformen

Anmerkung: Der LF Ia entspricht dieser Struktur; er ist fir be-
triebliche Vorgesetzte als Adressaten operationell gefaBht.

4, Materialliste

Die Materialliste wurde entwickelt anhand der Erfahrungen, die
lber typischerweise in den Betrieben existierendes Material vor-
lagen. Die Materialliste hat Y4 Schwerpunkte:

1. Daten zur Personalstruktur und -entwicklung (incl. Fluktuation,
Krankenstand etc.)
2. Daten Uber den regionalen Arbeitsmarkt

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

4, Material zur Entgeltfindung und zur Entlohnungsform

5 s
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5. Der standardisierte Fragebogen zur Befragung der Arbeiter

Der standardisierte Fragebogen umfaft folgende Teilkapitel:

A) Ausbildung und T&dtigkeit

Berufliche Ausbildung und Werdegang, Griinde fiir Betriebseintritt,
Einschdtzung der Personalauswahl der Vorgesetzten, Dauer der Be-
triebszugehdrigkeit, Tdtigkeiten innerhalb des Betriebs etc.

B) Anlernung und Einarbeitung

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

C) Arbeitsaufgaben

Allgemeine Einschdtzung des jetzigen Arbeitsplatzes, AusmaR von
Nebenarbeiten, Kooperationsanforderungen, Verantwortung und Kon-
trolle am Arbeitsplatz etc.

D) Arbeitsanforderungen und Arbeitsbedingungen

Physische Anforderungen, Arbeitsumweltbedingungen, Betriebsmittel,
Arbeits- und Unfallschutz, zeitliche Dispositionen, Arbeitsplatz-
rotation etc.

E) Arbeitszeiten

Uberstunden, Schichtarbeit, Arbeitspausen etc.

F) Sicherheit des Arbeitsplatzes

Sicherheit des eigenen und der Arbeitspldtze im Betrieb insgesamt,
EinfluR von Rationalisierungsmafnahmen auf Arbeitsplatzsicherheit.

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, Be-
urteilung der Aktivitdten des Betriebsrats etc.

5 s
Altmann/Binkelmann/Diill/Mendolia/Stiick (1981): Forschungsbericht Humanisierung des Arbeitslebens. 1ISFMUNCHEN
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I) Arbeitsmarkt und privater Bereich
ZugehOrigkeit zur Stamm- oder Randbelegschaft, Transfer der Quali-

fikation auf dem Arbeitsmarkt, Weiterbildung, physische und psy-
chische Befindlichkeit nach der Arbeit, politisches Interesse etc.

K) Zusammenfassung

Erwartungen gegeniliber zuklinftigen Verdnderungen, Humanisierung
der Arbeit etc.

L) Statistik

Alter, Geschlecht, Familienstand, Nationalitdt, Gewerkschaftsmit-
gliedschaft, Einkommen etc.

5 i
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Vorbemerkung

(1) Im folgenden sind schematisch einige Angaben zu den untersuch-
ten Betrieben zusammengestellt. Sie sollen dem Leser der Ergebnis-
teile ermdglichen, einen kurzen Hinweis zu Bekommen auf jene Be-
triebe, in denen die Verdnderungsmafnahmen - unsere eigentliche

Untersuchungseinheit - analysiert wurden.

(2) Die Angaben zu den Betrieben sind auch aus Anonymisierungs-
grinden sehr generell. Die Daten flir die Betriebe k&nnen auch
nicht auf die Bereiche und Betriebsteile der MaBnahmen (s.III)
Ubertragen werden. In diesen herrschen hdufig besondere Verhdlt-
nisse. Die bei den Verdnderungsmalnahmen wirksam werdenden allge-
meinen betrieblichen Bedingungen sind in den Analysen und Ergeb-

nisdarstellungen dann gesondert dargelegt.

(3) Die Angaben beziehen sich alle auf das jeweilige Untersuchungs-
jahr oder das entsprechende Vorjahr (Untersuchungszeitraum 1977/78).
- Die Qualifikationsangaben k&nnen sich auf die Ausbildung der Be-
schidftigten beziehen oder auf ihren betrieblichen Einsatz bzw. die
betrieblichen Qualifikationsdefinitionen; letzteres ist dann stets
vermerkt. - Die Krankenstandsangaben sollten nur als GroéRenordnung
betrachtet werden, ihnen liegen zum Teil unterschiedliche betrieb-
liche Berechnungsformen zugrunde. Alle Angaben beziehen sich nur
auf den gewerblichen Bereich.

Die Fluktuationsquote (Jahreskennzahl) wurde nach der folgenden
Formel berechnet: Abgdnge x 100 dividiert durch Anfangsbestand +
Zugdnge (vgl. Handwdrterbuch des Personalwesens, hrsg. von E.
Gaugler, Stuttgart 1975, S. 846). - Die Aussagen zu den Ziffern
a) 5. und a) 6. basieren auf Angaben der Betriebsexperten.

Altmann/Binkelmann/Diill/Mendolia/Stiick (1981): Forschungsbericht Humanisierung des Arbeitslebens. ‘] SFMUN CHEN
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Betrieb A

a) Allgemeines

1. Industriezweig/Branche: EBM-Waren

2. Rechtsform/Stellung des Betriebes: AG; Teil eines Konzerns

3. Gewerbliche Beschiftigte: 1500

4. Produkt/Produktionsprozesse: Blechverarbeitung, groRe Form-
teile, Behdlter u.a.; hohe Produktvielfalt; Einzelfertigung
bis GroBserien; Bearbeitungs-, Fertigungs- und Montageprozes-
se grofer Tiefe; heterogene, zum Teil auch lberaltete Techno-
logie bzw. Ausstattung

5. Absatzmarkt: Im Bereich der Serienfertigung bzw. Montage lber-
wiegend Zulieferer mit hoher Abhdngigkeit von einzelnen Grof-
kunden; hohe Konjunkturanfdlligkeit

6. Arbeitsmarkt: Standort am Rande einer mittelgrofen Industrie-
stadt. Rekrutierung quantitativ und (vor allem) qualitativ
stark angespannt. Zahlreiche dhnliche Betriebe mit vergleichs-
weise hdherer Attraktivitdt bezliglich Arbeitsbedingungen wie
Uberstunden, Schichtarbeit

b) Beschidftigtenstruktur (nur gewerbliche Beschdftigte) s

1. Qualifikationsstruktur: Etwa je ein Drittel Facharbeiter, An-
gelernte, Ungelernte (nach Arbeitseinsatz bzw. betrieblicher
Definition)

2. Anteil der mdnnl./weibl. Beschiftigten: Fast ausschlieRlich
mdnnliche Besch&ftigte

3. Anteil der deutschen/auslind. Beschidftigten: 50:50

4. Krankenstand: durchschnittlich 9%

5. Fluktuation: durchschnittl. rund 20%

6. Lohnformen: Facharbeiterbereiche Zeitlohn; Ubergang von ver-
schiedenen Leistungslohnsystemen zu Gruppenpr&dmienlohn

7. Lohngruppen (Schwerpunkte): 11 - 16 (bei 20 betrieblichen
Lohngruppen

8. Betriebszugeh&rigkeit (Schwerpunkte): je rd. ein Drittel
unter 2, bis 10, Uber 10 Jahre

8 i
Altmann/Binkelmann/Dull/Mendolia/Stiick (1981): Forschungsbericht Humanisierung des Arbeitslebens. ]SFMUN CHEN
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Betrieb B

a) Allgemeines

1. Industriezweig/Branche: Feinmechan.-opt. Industrie

2. Rechtsform/Stellung des Betriebes: AG; Teil eines Konzerns

3. Gewerbliche Beschdftigte: rd. 600

4. Produkt/Produktionsprozesse: Feinmechan.-opt. Gerdte, zeit-
lich strukturierter Produktwechsel, mittlere Serien (in der
Montage); lberwiegend Montageprozesse (sowie Fertigung von
Kleinteilen; ausgebaute Produkt-Kontroll-Prozesse)

5. Absatzmarkt: H&ufiger Produktwechsel; starke saisonale und
konjunkturelle Schwankungen; Produktentwicklung, Marktplanung
und Vertrieb durch Konzern. Starke in- und ausldndische Kon-
kurrenz

6. Arbeitsmarkt: Standort in Vorort einer groRen Industriestadt.
Engpdsse beil der Rekrutierung vor allem ungelernter deutscher
Frauen. Negative Attraktivitdt durch hdufigen Wechsel zwischen
Entlassungen und Einstellungen. Zahlreiche Arbeitsplatzalter-
nativen im Einzugsbereich

b) Beschdftigtenstruktur (nur gewerbl. Beschdftigte)

1. Qualifikationsstruktur: je rd. 15% Facharbeiter und qualifiz.
Angelernte; rd. 70% kurzzeitig Angelernte

2. Anteil der mdnnl./weibl., Beschdftigten: 30:70

3. Anteil der deutschen/ausldnd. Beschdftigten: 30:70

4. Krankenstand: durchschnittlich rd. 1u4%

5. Fluktuation: durchschnittlich rd. 30%

6. Lohnformen: lberwiegend Gruppenleistungslohn

7. Lohngruppen (Schwerpunkte): rd. zwei Drittel in Lgr. 2 - 4
(14 betriebl. Lohngruppen)

8. Betriebszugehdrigkeit (Schwerpunkte): rd. 50% bis 2 Jahre;
weltere 30% bis 5 Jahre

5 s
Altmann/Binkelmann/Diill/Mendolia/Stiick (1981): Forschungsbericht Humanisierung des Arbeitslebens. 1ISFMUNCHEN
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Betrieb C

a) Allgemeines

1. Industriezweig/Branche: Maschinenbau

2. Rechtsform/Stellung des Betriebes: GmbH

3. Gewerbliche Beschdftigte: rd. 250

4. Produkt/Produktionsprozesse: Transportanlagen und -maschinen
hoher Komplexitdt flir spezielle Einsatzbereiche; grofe Varia-
tionsbreite; Einzel- bzw. Kleinserienfertigung; komplexe Mon-
tageprozesse (Einzelmasch. bzw. -anlagen) langer Dauer (bis 2
Monate), starke Verknlipfung mit Fertigungs- und Reparaturpro-
zessen

5. Absatzmarkt: Hohe Kundenabhdngigkeit, starker Druck auf Spe-
zialfertigungen und Produktinnovation. In- und auslédndische
Abnehmer, keine konjunkturellen Einflilisse, aber Abhdngigkeit
von eigenen technischen Entwicklungen/Innovationen, Umdispo-
sitionen und Eilauftrdgen

6. Arbeitsmarkt: Standort am Rande einer mittelgroRen Industrie-
stadt, mit ldndl. Einzugsgebiet. Begrenzte Rekrutierungsmdg-
lichkeit filir Facharbeiter, deshalb vorwiegend Binnenrekrutie-
rung durch ausgebaute Grundausbildung

b) Beschdftigtenstruktur (nur gewerbl. Beschdftigte)

1. Qualifikationsstruktur: rd. 80% Facharbeiter (Ausbildung)

2. Anteil der mdnnl./weibl. Beschdftigten: fast 100% m&nnl. Besch.

- 3. Anteil der deutschen/auslidnd. Besch.: lber 90% deutsche Besch.

4, Krankenstand: 5%

5. Fluktuation: 17%

6. Lohnformen: liberwiegend Einzel- und Gruppenakkord, im Ulbrigen
Zeitlohn

7. Lohngruppen (Schwerpunkte): fast 60% in Lgr. 7 und 8
(bei 10 Lohngruppen)

8. Betriebszugehdrigkeit (Schwerpunkte): 70% liber 3 Jahre

Altmann/Binkelmann/Diill/Mendolia/Stiick (1981): Forschungsbericht Humanisierung des Arbeitslebens. 1ISFMUNCHEN
Bedingungen und Probleme betrieblich initiierter Humanisierungsmanahmen. Band IV. bt i Bl
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Betrieb D

a) Allgemeines

1. Industriezweig/Branche: EBM-Waren

2. Rechtsform/Stellung des Betriebes: Personalgesellsch., in Fa-
milienbesitz (mehrere kleinere,unabhdngige Betriebe)

3. Gewerbliche Beschdftigte: rd. 400

4. Produkt/Produktionsprozesse: Verschiedene Zuliefer-/Zubehdr-
teile fuUr Zweiradfahrzeuge; verschiedene herkSmmliche Ferti-
gungsprozesse (Stanzen, Pressen etc.), einfache Montageprozes-
se und entsprechende Hilfsprozesse (Galvanik, Hérterei etc.).

5. Absatzmarkt: Sehr starke ausldndische Konkurrenz; stark export-
abhd&ngigs; hoch konjunkturabhdngig

6. Arbeitsmarkt: Standort in einer Kleinstadt mit ldndlichem Ein-
zugsgebiet; Konkurrenz einiger anderer (Klein-)Betriebe; Re-
krutierungsprobleme durch Schichtarbeit und mangelnde Attrak-
tivitdt der Arbeitspldtze, besonders fir midnnliche qualifiz.
Angelernte; Facharbeiterrekrutierung nur durch eigene Ausbil-
dung. Teilzeitarbeit, Gleitzeit, Hausfrauenschichten, gezielte
Ausldnderrekrutierung

b) Beschdftigtenstruktur (nur gewerbl. Beschdftigte)

1. Qualifikationsstruktur: ca. 10% Facharbeiter, fast 90% An- und
Ungelernte (Maschinenbediener und kurzzeitig Angelernte)

2. Anteil der midnnl./weibl. Besch.: etwa 45:55

3. Anteilil der deutschen/ausldnd. Besch.: 60:40

4, Xrankenstand: 7%

5. Fluktuation: iliber 20%

6. Lohnformen: Uberwiegend Einzel- und Gruppenakkord, im Ubrigen
PrdmienlShne und Zeitlohn

7. Lohngruppen (Schwerpunkte): 60% (Frauen: fast 100%) in Lgr. 2
und 3 (10 Lohngruppen)

8. Betriebszugehlrigkeit (Schwerpunkte): durchschn. 8 Jahre

5 s
Altmann/Binkelmann/Diill/Mendolia/Stiick (1981): Forschungsbericht Humanisierung des Arbeitslebens. 1ISFMUNCHEN
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Betrieb E I

a) Allgemeines

1. Industriezweig/Branche: StraBenfahrzeugbau

2. Rechtsform/Stellung des Betriebes: AG; Teil eines Konzerns

3. Gewerbliche Beschdftigte: iber 10 000

4. Produkt/Produktionsprozesse: (Teilbetrieb:) Teile flir StraBen-
fahrzeuge; 1m untersuchten Teilbetrieb hocharbeitsteilige/
hochmechanisierte/automatisierte Montageprozesse

5. Absatzmarkt: (Unternehmen:) Kraftfahrzeuge; zum Untersuchungs-
zeltpunkt expandierend

6. Arbeitsmarkt: Standort in Industrie-Grofstadt. (Teilbetrieb:)
Rekrutierungsprobleme insbesondere flir mdnnliche Angelernte
(geringe Attraktivitdt der T&tigkeiten)

b) Beschdftigtenstruktur (nur gewerbl. Beschdftigte)

1. Qualifikationsstruktur: (Gesamtwerk:) Facharbeiter 10%;
Angelernte 90%

2. Anteil der mdnnl./weibl. Besch.: rd. 90:10

3. Anteil der deutschen/auslidnd. Besch.: rd. u40:60

4, Krankenstand: ca. 9%

o®

5. Fluktuation: ca. 12

6. Lohnformen: (Teilbetrieb:) Einzel- und Gruppenakkord

7. Lohngruppen (Schwerpunkte): 4 - 5 (8 betriebl. Lohngruppen)

8. Betriebszugeh®rigkeit (Schwerpunkte): (Teilbetrieb keine
Angaben, s. MaBn.)

5 %
Altmann/Binkelmann/Diill/Mendolia/Stiick (1981): Forschungsbericht Humanisierung des Arbeitslebens. 1ISFMUNCHEN
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Betrieb E II

a) Allgemeines

1. Industriezweig/Branche: StraRenfahrzeugbau

2. Rechtsform/Stellung des Betriebes: AG; Teil eines Konzerns

3. Gewerbliche Beschdftigte: liber 10 000

4. Produkt/Produktionsprozesse: (Teilbetrieb:) Teile flir StraRen-
fahrzeuge; im untersuchten Bereich hocharbeitsteilige/hoch-
mechanisierte/automatisierte Montageprozesse

5. Absatzmarkt: (Unternehmen:) Kraftfahrzeuge; zum Untersuchungs-
zeltpunkt stark expandierend

6. Arbeitsmarkt: Standort mittelgrofe Stadt mit grokem 1&ndli-
chen Einzugsbereich; keine Konkurrenzbetriebe; keine Rekru-
tierungsprobleme (Ausnahme Teilbereich:bestimmte Facharbei-
tergruppen). Starker Personalausbau in den letzten Jahren.
Ausgebaute Grundausbildung

b) Beschdftigtenstruktur (nur gewerbl. Besch.)

1. Qualifikationsstruktur: Facharbeiter (branchenfremde, auch
handwerkl. Ausbildung) rd. 40%, An- und Ungelernte rd. 60%

2. Anteil der mdnnl./weibl. Besch.: 90:10

3. Anteil der deutschen/ausldnd. Besch.: fast ausschlieBlich
deutsche Beschdftigte

)
o

4, Krankenstand: durchschn. 11

5. Fluktuation: 7%

6. Lohnformen: Uberwiegend Leistungslohn

7. Lohngruppen (Schwerpunkte): weit Uberwiegend 4 - 5 (8 betriebl.
Lohngruppen)

8. Betriebszugehdrigkeit (Schwerpunkte): (keine Angaben, s. MaRn.)

N 2,
Altmann/Binkelmann/Diill/Mendolia/Stiick (1981): Forschungsbericht Humanisierung des Arbeitslebens. 1ISFMUNCHEN
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Betrieb F

a) Allgemeines

1. Industriezweig/Branche: Elektrotechnische Industrie

2. Rechtsform/Stellung des Betriebes: GmbH & Co. KG; hier Haupt~
werk (mehrere Zwelgwerke)

3. Gewerbliche Beschdftigte: knapp 1000

4. Produkt/Produktionsprozesse: Elektrotechn. Gerdte der Unter-
haltungselektronik; herkdmmliche Fertigungsprozesse (Klein-
teile), automatisierte und manuelle Montageprozesse

5. Absatzmarkt: Hohe Abhd&ngigkeit von Grofkunden, hoher Export-
anteil; starke in- und ausldndische Konkurrenz; Probleme bei
der Gewinnung neuer Absatzmdrkte

6. Arbeitsmarkt: Standort ldndliche Gemeinde mit grofem Einzugs-
bereich. Monopolstellung. Wechsel zwischen Einstellung und
Entlassung, in den letzten Jahren regelmdBige Personalreduk-
tion

b) Beschdftigtenstruktur (nur gewerbl. Besch.)

1. Qualifikationsstruktur: Facharbeiter knapp 30%, Angelernte/Un-
gelernte rd. 70% (nach Arbeitseinsatz und betriebl. Definition)

2. Anteil der mdnnl./weibl. Besch.: ca. 50:50

3. Anteil der deutschen/auslidnd. Besch.:70:30

4, Krankenstand: durchschn. 7%

5. Fluktuation: 15%

6. Lohnformen: Uberwiegend Einzel- und Gruppenakkord

7. Lohngruppen (Schwerpunkte): Leistungsl&hner: 85% in Lgr. 2 - 3

(10 Lohngr.)

8. BetriebszugehSrigkeit (Schwerpunkte): 60% iliber 6 Jahre

5 %
Altmann/Binkelmann/Diill/Mendolia/Stiick (1981): Forschungsbericht Humanisierung des Arbeitslebens. 1ISFMUNCHEN
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Betrieb G

a) Allgemeines

1. Industriezweig/Branche: Elektrotechnische Industrie

2. Rechtsform/Stellung des Betriebes: AG; Teil eines Konzerns

3. Gewerbliche Beschdftigte: knapp 2000

4. Produkt/Produktionsprozesse: Elektromechanische und elektroni-
sche Nachrichtenliber- und -vermittlungsgerdte und Bauteile,
zahlreiche Produktvarianten; Fertigungsprozesse filir Klein-
und ZubehOrteile, (vorwiegend manuelle) Montageprozesse

5. Absatzmarkt: Oligopolistische Stellung auf dem Markt, Abhdngig-
keit von GroRkunden, Innovationsdruck

6. Arbeitsmarkt: Standort Industrie-GroBstadt. Starke Konkurrenz
durch GroBbetriebe mit gleichartigen Tdtigkeiten; Rekrutie-
rungsengpdsse insbesondere flir deutsche weibl. Angelernte;
vergleichsweise hohes Lohnniveau, Gleitzeit; geringe Attrak-
tivitdt durch hohe Leistungsanforderungen

b) Beschdftigtenstruktur (nur gewerbl. Besch.)

1. Qualifikationsstruktur: Facharbeiter rd. 10%, An-/Ungelernte
rd. 90%

2. Anteil der médnnl./weibl. Besch.: rd. 30:70

3. Anteil der deutschen/auslédnd. Besch.: rd. 40:60

4, Krankenstand: durchschn. 20%

5. Fluktuation: 30%

6. Lohnformen: Frauen Leistungslohnj; M&nner lberwiegend Zeitlohn

7. Lohngruppen (Schwerpunkte): Leistungsl&hner ausschlieBlich
Lgr. 1 und 2, Zeitl&hner 50% in 1 - 4, 50% in 5 - 8 (8 Lgr.)

8. BetriebszugehOrigkeit (Schwerpunkte): rd. 50% unter 2 Jahre

‘ 5 s
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Betrieb H

a) Allgemeines

1. Industriezweig/Branche: Elektrotechnische Industrie

2. Rechtsform/Stellung des Betriebes: AG; Teil eines Konzerns

3. Gewerbliche Beschdftigte: rd. 750

4. Produkt/Produktionsprozesse: Elektrogerdte, mehrere Typen in
vielen Varianten; mittlere und kleine Serien; hdufiger Produkt-
wechsel. Uberwiegend Montageprozesse aller Art. Auch (hoch-
automatisierte) Fertigung von Kunststoffteilen. Umfangreiche
Produkt~Kontroll-Arbeiten

5. Absatzmarkt: Starke Konkurrenz; gute Stellung durch langeinge-
fiihrte und qualitativ hochwertige Produkte; Planung und Ver-
trieb durch Konzern. Lager- und Auftragsproduktion m&glich

6. Arbeitsmarkt: Standort Kleinstadt mit grofem ldndl. Einzugs-
gebiet. Quasi-Monopolstellung des Betriebes

b) Beschédftigtenstruktur (nur gewerbl. Besch.)

1. Qualifikationsstruktur: Facharbeiter und qualifiziert Angelern-
te unter 15%; 85% Ungelernte bzw. kurzzeitig Angelernt
(betriebl. Defin.) :

2. Anteil der mdnnl./weibl. Besch.: rd. 30:70

3. Anteil der deutschen/ausldnd. Besch.: rd. 90:10

4, Krankenstand: durchschn. 9%

5. Fluktuation: 18%

6. Lohnformen: Zeitlohn, in der Montage Einzel- und Gruppenlei-
stungslohn

7. Lohngruppen (Schwerpunkte): rd. 70%, in der Montage fast 100%
in Lgr. 2 bei 10 Lohngruppen

8. Betriebszugehdrigkeit (Schwerpunkte): durchschn. 8 Jahre

5 %
Altmann/Binkelmann/Diill/Mendolia/Stiick (1981): Forschungsbericht Humanisierung des Arbeitslebens. 1ISFMUNCHEN
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(1) Im folgenden finden sich kurze Deskriptionen der untersuch-
ten MaBnahmen. Eine schematisch aufgebaute Ubersicht gibt zu-

ndchst die wichtigsten Daten flr jede MaBnahme wieder, anschlie-
ffend folgt eine kurze Beschreibung. Hier geht es darum, dem Le-
ser zu ermdglichen, sich einen Uberblick iiber die in den Analy-

sen behandelten MaBnahmen zu verschaffen.

(2) Von insgesamt 26 untersuchten EinzelmaRfnahmen wurden nur 20
in die Beschreibung aufgenommen, darunter 14 Verdnderungs- und
6 Vergleichsmaknahmen. Die restlichen 6 MaRnahmen standen im en-
gen Zusammenhang mit den VerdnderungsmaBnahmen, zum Beispiel als
vor- oder nachgelagerte Prozesse. Diese 6 MaBnahmen wurden in
die folgende Beschreibung zwar nicht aufgenommen; sie werden je-
doch bei der Interpretation der Fdlle sowie der Arbeiterbefra-

gung berilicksichtigt.

5 s
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MaBnshe-Typ: 1T Betrieb; A Verinderungs- /HempbwbwimaaBnahue; 11

Arbeitsproze8

Art des Prozesses . Produkt Typen Varianten Titigkeit Iyklus
Montage von Bauteile fir 1 - Schweifen, ca.
Prefteilen Kraftfahrzeuge Montage , 0,5 min.
Kontrolie
Efnschitzung der Einschitzung der
Arbeitsorqanisation Arbeitsuagebung (Exp,) Anfordsrungen (Exp,) Puffer
FlieRarbeit Staub, Blendung, Gewissenhaftigkeit, ~ begrenzt -
Larm polyvalenter Einsatz, zw. Arb.-
tellw. berufsfachl. Anf. pl&tzen;
(Schweiftechnik) ' Zw. vorge-
lagert. Proz.

u. Arbeitsprozef
(mindestens 1 Tag)

Arbeftskriftestruktur

Anzahl AK Verh¥ltnis Schverpunkt Schverpunkt
Beraich/ProzeB Dt,[Ausl, v, Altersgruppe Betrisbszaqeh. Qualifikation
2 x 42 1:4 m. vorwiegend unter 3 J.: Verhdltnis
(2 x 36)  (vorw.Tlrken) 30 - 40 J. ca. 30 %, Angelernte
5-~6J.: zu FA: u:1
ca. 50 %
Arbeftseinsatz
besonders
Zuordnung/Arbei tspl, Unsetzungen Schichten Regelungen
fest Haufig, teilweise eine Sonderschicht von
Rotation im Arbeits- 6 Std.(Samstag)
prozef Uberstd.: durchschnittl.

11 Std. pro Woche

Lohnstruktor
durchschni tt1,
Lohnfora Lohngruppe Yerdienstqrad Lohafindung
Leistungslohn Betriebl. Lohngruppen s. Text REFA
](_ Sﬁ;l}))penpramlen— er;EspZic};erj ngarlf lohn~ besonderes
e Lohnabrech-
Tarifgebiet C nungsverfahren
b as
Altmann/Binkelmann/Dull/Mendolia/Stiick (1981): Forschungsbericht Humanisierung des Arbeitslebens. ]SFMUN CHEN
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(1) Produkt

Bei dem Produkt handelt es sich um eine Baugruppe flr Fahrwerk-
konstruktionen des Fahrzeugbaus. Die Abnehmerfirma - ein GroRun-
ternehmen des StraBenfahrzeugbaus - kann das Auftragsvolumen kurz-
fristig dndern; damit variiert auch das tdgliche Produktionsvolu-
men. Die maximale t&dgliche Produktionskapazitdt liegt bei 1500
Stlick (verteilt auf zwei Schichten). Es wird nur ein Typ (in zweil
Ausformungen) gefertigt. Die Abnehmerfirma verlangt vom Betrieb

eine Qualitdtsgarantie von 100%.

(2) Arbeitsorganisation und Ablaufstruktur

Der Arbeitsablauf ist als FlieRarbeit organisiert (FlieBband).
Vorgelagert ist dem Arbeitsprozef die Teilefertigung; hier wer-
den die Grundbauteile der Baugruppe (je zwei Prelteile filir linke
und rechte Seite) und einzelne Anbauteile sowie Kleinmaterial ge-

fertigt; Einkaufsteile werden aus dem Lager bereitgestellt.

Der ArbeitsprozeB ist mit der Teilefertigung (hier: vier Stufen-
pressen flr die Grundbauteile) Uber ein Hdngefdrdersystem verbun-
den, das zugleich als Zwischenlager dient. Nachgelagert sind End-
kontrolle und Finishing-Prozesse (Grundieren); auch hier besteht
ein Zwischenlager in Form eines Hingefdrdersystems. Die Kontrolle

ist in den Arbeitsprozef einbezogen.

Das Band ist so ausgelegt, daB® das Werkstlick - als "linkes" und
als "rechtes" Teil - 2zwei Montagelinien durchlduft, die in der
Mitte des Bandes an manuellen Arbeitspldtzen zusammengefaft wer-
den. Nach diesen Arbeitspldtzen teilt die Montagelinie sich wie-
der und durchlduft verschiedene Kontrollarbeitspldtze. Der Trans-
port des Werkstlicks erfolgt manuell durch Schieben iber ein Rol-
lenband. Zwischen den Arbeitspl&tzen bestehen zum Teil kleine
Pufferzonen von drei bis sechs Werkstlicken, was einer Pufferungs-

zeit von 2 - 3 min. entspricht.

An den ersten Bearbeitungsstationen des Bandes werden Vorberei-

tungs- und Vormontagearbeiten ausgeflihrt. Anschliefend werden die
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beiden Crundbauteile an je einem Schweilfautomaten geschweilt; an
diesen Arbeitsplatz schlieft sich je ein Kontroll- und Hacharbeits-
platz an. An den Jje zwel folgenden Arbeitspldtzen werden Titig-
keiten der Oberfldchenbehandlung durchgefihrt. An den sechs manu-
ellen Montagepldtzen, wo beide Montagelinien zusammenlaufen (Rund-
tisch), werden einzelne Anbauteile angeschweift. An die manuelle
Montage schlieRt sich (jeweils flr linke und rechte Seite) eine
weltere Montageoperation an, die an Schweifautomaten vollzogen
wird. Danach durchlduft das Werkstick - auf jeder Seite - einen
Kontroll- und einen Nacharbeitsplatz und schlieflich jeweils vier
weitere Kontrollarbeitspldtze, an denen mit einfachen Instrumen-
ten (Lehren, . Lasttestmaschinen, Rifprifungen mit ultraviolet-

tem Licht) Kontrollen bzw. Messungen vorgenommen werden.

Der hier beschriebene Montageablauf wurde gegen Ende des Untersu-
chungszeitraums (insgesamt 1 1/2 Jahre) verdndert. So wurde der
Rundtisch mit den manuellen SchweiBarbeitspldtzen aufgeldst und
den Montagelinien zugeordnet. Durch diese MaRnahme und eine Reihe
von Verbesserungen an den Vorrichtungen wurde die Sollbesetzung
der Montagelinie von urspriinglich 42 auf 36 Arbeitskrdfte verrin-

gert.

(3) Arbeitseinsatzstruktur

Durch den Arbeitseinsatz soll sichergestellt werden, daR die Zahl
der Arbeitskrdfte im Arbeitsprozef dem - mit dem Auftragsvolumen
variierenden - tédglichen Produktionssoll angepaRt werden kann.

Zu diesem Zweck wurde ein Teill der Arbeitskrdfte polyvalent ange-
lernt; die Arbeitskrdfte beherrschen drei und mehr Arbeitsplédtze
in der Montagelinie. Dies gilt insbesondere flir die Kontrollar-
beitspldtze am Ende der Montagelinie und die HandschweiRer, die
an der Mehrzahl der Ubrigen Arbeitspldtze im Arbeitsprozel ein-
gesetzt werden kénnen. Die Arbeitskrdfte an den Vormontage- und
an den Vorbereitungspldtzen am Anfang der Montagelinie, die Ma-
schinenbediener (mit Ausnahme der Bediener des Schweifautomaten
flir die Montage der Grundbauteile) und die Nacharbeitskrifte
kdnnen die parallelen Arbeitspldtze der beiden Montagelinien (je-

weils linkes oder rechtes Teil) {ibernehmen.

b 2
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Wird die Besatzung der Montagelinie bei verringerter Stlickzahl re-
duziert (vorwiegend im Falle schlechter Auftragslage), Ubernehmen
die im Arbeitsprozel verbleibenden Arbeitskrdfte zusdtzlich die
benachbarten Arbeitspldtze der Montagelinie (bzw. die entsprechen-
den parallelen Arbeitspldtze der anderen Montagelinie); die Maschi-
nen werden entsprechend langsamer eingestellt. Die abgezogenen Ar-
beitskrdfte werden in andere Betriebsbereiche umgesetzt (z.B. Hel-
fer an Pressen). Umsetzungen von anderen Arbeitsbereichen in den
Arbeitsprozef sind nur begrenzt mdglich; sie lassen sich nur bei
Arbeitsplédtzen vollziehen, an denen lediglich geringe Anlernquali-
fikationen erforderlich sind (Beschickungsplatz, Vorbereitungs-

plédtze, Oberfldchenbehandlung).

Zum Ausgleich von begrenzten Personalausfdllen sind drei Springer
vorhanden, die normalerweise an Nacharbeitspl&tzen eingesetzt sind.
Zusdtzlich ist ein sogenannter "erster Mann" vorhanden, der zwar
einen festen Arbeitsplatz innerhalb der Montagelinie innehat, aber
fast alle Arbeitspldtze im Arbeitsbereich beherrscht und somit
notfalls auch Springerfunktionen ausiiben kann. K&nnen bei hdheren
Fehlzeiten die Personalliicken weder Uber den Springereinsatz noch
Uber Umsetzungen geschlossen werden, wird die Montagelinie mit re-
duzierter Besetzung (und entsprechend verringerter Stiickzahl)

nach dem oben beschriebenen Einsatzschema gefahren.

Uber den Arbeitseinsatz bestimmen die unteren Vorgesetzten und in
deren Vertretung der erste Springer. Autonomen Einfluf auf den Ar-
beitseinsatz haben die Arbeitskrdfte nur insoweit, als sie gegen
Schichtende durch freiwilliges Mithelfen an den mittleren und hin-
teren Arbeitspldtzen der Montagelinie in Grenzen die H8he der tig-
lichen Stlickzahl beeinflussen k®nnen. Auch die konkrete Entschei-
dung Uber Nutzung und zeitliche Lage des Pausenregimes kann von
der Arbeitsgruppe getroffen werden.

Das Pausenregime sieht zwei Pausen zu Jje 15 min. vor.

Die wOchentliche Arbeitszeit betrug zum Zeitpunkt der Untersuchung
51 Stunden (9 Std. tdglich und eine Sonderschicht von 6 Std. am
Samstag). Einige Monate vor dem Zeitpunkt der Untersuchung wurde

dagegen die gesamte Montagelinie nur mit halber Besetzung (40-Std.-
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Woche) gefahren. Die Variation im Einsatz von Arbeitskraft und Ar-
beitszeit erfolgt in direkter Abhdngigkeit vom Auftragsvolumen.
Die Fehlzeiten betrugen zum Zeitpunkt der Untersuchung 8 bis 12 %.
Die Fluktuation, die in den vorangegangenen Jahren als sehr hoch
eingeschdtzt wurde (iUber 20 %), hatte sich am Ende des Untersu-

chungszeitraums auf einen durchschnittlichen Wert eingependelt.

(4) Arbeitsinhalt und Arbeitsanforderungen

Die Arbeitspldtze weisen sowohl hinsichtlich des Arbeitsumfangs
wie auch der Art und Komplexitdt der Tdtigkeiten geringe Arbeits-
inhalte auf; die Tdtigkeiten bestehen in Maschinenbedienung, manu-
eller Oberfldchenbehandlung (Schleifen), manuellem Schweifen und
einfachen Priif- und Kontrolltdtigkeiten. Alle Tdtigkeiten sind
dem Typ kurzzyklischer, repetitiver Teilarbeit zuzurechnen. Ledig-
lich an eilnigen wenigen Arbeitspldtzen sind aufer unmittelbar pro-
duzierenden Aufgaben (Maschinenbedienung) auch begrenzte Wartungs-
und Instandhaltungsaufgaben (z.B. Reinigen der Schweifpistolen)
gegeben. Individuelle zeitliche und sachliche Dispositionschancen
bestehen in nennenswertem Umfang an keinem der Arbeitspldtze
(Ausnahme: Springer). Soweit der Gruppe begrenzte Entscheidungs-
spielrdume {iber zeitliche Aspekte des Arbeitseinsatzes (Pausen-
regime) und Uber die Stilickzahl eingerdumt werden, kénnen sie nur

kollektiv wahrgenommen werden.

Dennoch weisen die Anforderungsprofile an den Arbeitsplédtzen he-
terogene Strukturen auf. Arbeitspl&d&tzen, an denen .ausschlieRlich
"Jedermannsqualifikationen" abverlangt werden (Beschickungsplatz,
Vorbereitungspldtze, Oberfldchenbehandlung), stehen Arbeitspldt-
ze gegenlber, an denen teils h&here Anlernqualifikationen (Ma-
schinenbedienung am SchweiBautomaten, Kontrolle), teils berufs-
fachliche Kenntnisse und Fdhigkeiten (HandschweiBen) gefordert
werden. Als allgemeine Anforderungen an alle Arbeitskrdfte wur-
den von den Experten Gewissenhaftigkeit und Genauigkeit (Null-
Fehler-Garantie) hervorgehoben. An alle Arbeitskrdfte werden An-
forderungen an Flexibilitdt (Umsetzungsbereitschaft) und Koopera-

tion gestellt.
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(5) Arbeitsplatzgestaltung und Arbeitsumgebung

Auch von der technischen Ausstattung her weisen die Arbeitspldtze
eine heterogene Struktur auf. An den meisten Arbeitspldtzen ste-
hen einfache Maschinen und Werkzeuge (vor allem Schweifipistolen)
zur Verfligung; jedoch sind auch Einzelautomaten in die Montageli=-
nie integriert. Die manuellen Schweifarbeitspldtze und ein Kon-
trollplatz (Ribpriifung mit ultraviolettem Licht) sind durch Leder-
wdnde abgetrennt; dieser Kontrollplatz wurde von den LExperten als
besonders belastend eingeschdtzt. Die Arbeit muB grundsdtzlich im
Stehen verrichtet werden. An einigen Arbeitspldtzen ist ein hoher

Anteil statischer Haltearbeit zu verzeichnen.

Als hauptsdchliche Umweltbelastung wurde von den Experten Ldrm ge-
nannt; dieser Umwelteinflu® ist auch in der analytischen Arbeits-
platzbewertung mit "hoch" bewertet. Die befragten Arbeitskrdfte

fiihlen sich vor allem durch Staub und Blendung belastet.

(6) Qualifikationsstruktur und Qualifizierung

Uberwiegend sind im Arbeitsprozef un- und angelernte Krdfte einge-
setzt. Etwa ein Viertel der Arbeitskrdfte verfligt lber eine bran-
cheneinschldgige berufsfachliche Qualifikation. Jedoch hat nur ein
kleiner Teil dieser Gruppe eine Facharbeiterausbildung flr Metall-
berufe; lberwiegend wurde die berufsfachliche Qualifikation Uber
eine innerbetriebliche Ausbildung als SchweiBer (SchweiBerpal) er-

worben.

Die Anlernung erfolgt vor Ort durch learning by doing. Dabei wird
die Unterweisung von den unmittelbaren Vorgesetzten vorgenommen.
Die Einarbeitung dagegen obliegt den Arbeitskollegen. Die Grenzen
zwischen Anlernung und Einarbeitung sind flieRend.

Je nach Anforderungen an den Arbeitspldtzen dauert die Anlernung
einige Stunden bis drei Wochen (Bedienung der SchweiBautomaten,
manuelle SchweiBpldtze und Kontrollarbeitspldtze). Grundsdtzlich
werden die Arbeitskrdfte fir mehrere, mindestens aber filir zweil

Arbeitspldtze (linke und rechte Seite) angelernt.
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(7) Lohnstruktur im ProzeR

Alle Arbeitskrdfte im ProzeR® werden nach Gruppenprdmienlohn be-
zahlt. Flir die Lohnabrechnung hat der Betrieb ein besonderes Ver-
fahren entwickelt (zur detaillierten Beschreibung dieses Lohnab-
rechnungsverfahrens vgl. MaBknahme 12, Betrieb A). In die Abrech-
nung des Gruppenprdmienlohns sind alle Arbeitskrdfte, einschlief-
lich Endkontrolle und Springer, einbezogen. Bei der Berechnung
der tatsdchlich gefertigten Stiickzahl werden nur die Stlcke ge-
zdhlt, die die Endkontrolle passiert haben; flr Nacharbeit wird
ein Zuschlag von 2,95 % gewdhrt. Der durchschnittliche Zeit-

grad lag zum Zeitpunkt der Untersuchung bei 90-100 min. (ent-
spricht 150 - 160 %).

Im ArbeitsprozeR steht eine von allen Arbeitsplédtzen her einseh-
bare Anzeige lber die tatsdchlich gefertigte Stlickzahl pro Schicht
zur Verflgung. Dies erm8glicht den Arbeitskrdften wdhrend der Ar-

beit einen Uberblick lber den von der Gruppe erreichten Ausstol.

Die Eingruppierung der Arbeitspl&tze im ArbeitsprozeR streut zwi-
schen den betrieblichen Lohngruppen 10 und 18 (entspricht Tarif-
lohngruppen 5 - 9). Die Arbeitsplédtze, an denen nur geringe An-
lernqualifikationen verlangt werden, sind in den betrieblichen
Lohngruppen 10, 11 und 12 (Tariflohngruppen 5 und 6) eingestuft;
die manuellen SchweiBarbeitspl&dtze in der Lohngruppe 14 (Tarif-
lohngruppe 7), die Kontrollarbeitspldtze in den Lohngruppen 13
und 14. Die Springer befinden sich in den Lohngruppen 16, 17 und

18 (Tariflohngruppen 8 und 9).

Jede Arbeitskraft ist einem Stammarbeitsplatz zugeordnet. Wird
sie an einen hdher bewerteten Arbeitsplatz umgesetzt, erfolgt die
Bezahlung flr die Dauer der Tdtigkeit nach der hbheren Lohngruppe;
wird sie auf einen niedriger bewerteten Arbeitsplatz umgesetzt,

erhdlt sie eine Lohngarantie von 90 Stunden.
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MaSnahae-Typ: I Betrieb: A _ Verinderungs- Nempleiwinsafinahee: 12
Arbeitsproze
Art des Prozesses Produkt Typen Varjanten Titigkeit Iyklus
Fertigung von Prefteile flr 30 Masch.bedieng., unter
Prefiteilen Fahrzeugbau Risten 0,5 min.:
Bedienen,
bis einige Std.:
(Risten)
Einschitzung der Efnschitzung der
Arbejtsorganisation Arbeitsumgebung (Exp,) Anforderungen (Exp.) Puffer
Maschinenverkettung; L&rm, Feuchtige Flexibilit&t, Koopera- keine
Bedienungsmann-— keit, Schmutz tion, Verantwortung,
schaften teilw. komplexe Anlern-
qualifikationen, Erfah-
rung (Masch., Material)
Arbeitskriftestruktur
Anzahl AX Yerhiitnfs Schverpunkt Schverpunkt
Bereich/Prozed Dt,/Aus), 0, /v, Altersgruppe Betrisbszugeh, Qualifikation
ca.600/2 x 16 1:3 m. 30 - 40 J. unter 1 Jahr: Uberwiegend
(Stamm) (ca. 60%) ca. 30 %, An~ u., Unge-
3 -6J.: ca. 40% lernte
Arboitloiasatz
besonders
Zuordnung/Arbeftspl, Unsetzungen Schichten Regelunger
fest sehr héufig zZwel regelm. Sonder-
im Arbeits- (wdch. Wechsel) schichten (Sams-
prozeBR tag 6 Std.)
durchschnittl.
Uberstd.: 16 Std.
pro Woche
Lohnstruktur ,
durchschaittl,
Lohnfors Lohngruppe Yerdienstqrad Lohnfindung
%eistungslohn betriebl. Lohngr. s. Text teilw. REFA
G dmien- i -
lo}l;;ll))penpranuen entspr. Tariflohngr. 5-9 besonderes Lohn-
Tarifgabiet C abrechnungsver-
‘fahren
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(1) Produkt

Die in diesem Arbeitsprozef gefertigten PreRteile sind Zuliefer-
teile flr den Strabenfahrzeugbau. Das Produktionsprogramm umfaft
ca. 30 Produkttypen, die regelmdRig in Serien mit variierenden
Losgrdben gefertigt werden. Die Losgrdfen streuen zwischen 150
und 3000 Stilick; hdufig miissen jedoch auch Kleinserien mit einer

wesentlich geringeren Stickzahl eingelegt werden.

(2) Arbeitsorganisation und Ablaufstruktur

Der Arbeitsbereich umfaB®t mehrere Fertigungsstrafen mit schweren
und mittelschweren Pressen, schwere Einzelpressen (Stufenpressen),
eine Stanzerei sowie Wasch- und Grundieranlagen. In der untersuch-
ten FertigungsstraRe kénnen finf mittelschwere Pressen (400-1300 Mp)
je nach Produkttyp und LosgrdRe variabel miteinander verkettet

werden.

Vorgelagert sind dem Arbeitsprozef Materialbereitstellung und ein-
zelne Vorbereitungsschritte wie Abcoilen, Abldngen, Ziehen etc.
Flir diese Vorbereitungsschritte stehen im Arbeitsbereich eigene
Maschinen und Anlagen zur Verfligung (Coilanlage, Kurvenschere,
Ziehpressen). Der Transport des Materials (Coils) zu den Vorbe-
reitungsabldufen und von dort zum Arbeitsprozef erfolgt lUber den
Hallenkran bzw. Gabelstapler. Die Kontrolle ist in den Arbeits-
prozeR einbezogen; sie wird stichprobenweise von einem Kontrolleur
nach Priiflisten vollzogen. Bel manchen Produkttypen sind auBerdem

Finishingprozesse (Verputzen, Grundieren) nachgelagert.

Wegen hdufigen Serienwechsels und variierender LosgrdRen sowie we-
gen hdufiger Eilauftrdge wurde ein ausgebautes System der Ferti-
gungssteuerung eingerichtet. Grundlage der Steuerung bildet ein
EDV-Produktionsprogramm flir den gesamten Arbeitsbereich, das auf-
grund der Daten der Verkaufsabteilung mit einem Vorlauf von sechs
Wochen gegeniiber der Produktion erstellt wird. Auf der Grundlage
dieses Produktionsprogramms werden wdchentlich die Auftrdge flr
die Fertigung (Laufkarte mit allen Arbeitsgidngen, Terminkarte,

Lohnscheine) ausgedruckt. Die Feinsteuerung erfolgt vor Ort -
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teils wdchentlich, teils tdglich - durch Abstimmungen zwischen
Fertigungssteuerung, Bereichsleiter und Meister und schlieBlich
tdglich zwischen Bereichsleiter und Fertigungssteuerung. Beil die-
ser Feinsteuerung werden die Auftrdge an die realen Gegebenheiten
(Maschinenbelegung, vorhandene Arbeitskrdfte, Materialengpdsse)
angepalRt und gegenlber dem Produktionsprogramm - mit entsprechen-
der Rlckmeldung an die EDV - abgewandelt. Um eine enge Rilickkoppe-
lung zwischen Fertigung und Fertigungssteuerung zu sichern, sind
im ArbeitsprozeR unterhalb des Vorarbeiters sogenannte Fertigungs-
vorbereiter (Jeweils einer pro Fertigungsstrake und Schicht) ein-
gesetzt, die koordinierende Funktionen bei der Abwicklung der Auf-
trdge wahrnehmen. Als solche Fertigungsvorbereiter sind ehemalige
Maschinenfiihrer eingesetzt, die im Arbeitsproze® zugleich die Funk-

tion von-Teilspringern ausiiben.

Der Arbeitsablauf variiert nach Produkt und LosgrdRe. Die Ferti-
gungsstrale kann Uber einfache technische Hilfsmittel auf unter-
schiedliche Fertigungsabldufe umgerilistet werden. Die Pressen kon-
nen Uber Rollengdnge, sowohl nach Zahl wie nach Reihenfolge, be-
liebig miteinander verkettet werden. Je nach Produkt und Produk-

tionsablauf werden alle oder nur einige Pressen verkettet.

Das Einlegen der Platinen in die Pressen erfolgt teils manuell,
teils mechanisch {iber Handhabungsmittel (sogenannte "eiserne Hinde").
Der Transport der gefertigten Werksticke zur Weiterverarbeitung

oder zum Lager erfolgt liber den Hallenkran oder Gabelstapler.

Nach jeder Serie miissen die Pressen und die Auslegung der Ferti-
gungsstraRe flir die ndchste Serie umgerilistet werden. Solche Umrilist-
arbeiten fallen in der Regel nach jeder zweiten bis dritten Schicht
an; sie dauern im Durchschnitt 2 - 3 Stunden. Die Umriistarbeiten
werden grundsdtzlich von der Strakenbesatzung durchgefiihrt; ledig-
lich beim Einbau komplizierter Werkzeuge (auch bei Schiden an ih-
nen) werden Facharbeiter von der Werkzeugabteilung eingeschaltet.
Kleinere Stdrungen wdhrend des Fertigungsvorgangs k&nnen von den
Maschinenflhrern behoben werden. Ihnen obliegen auch begrenzte
Wartungsarbeiten. Bei grdferen Reparaturen wird die Reparatur-

bzw. die Werkzeugabteilung eingeschaltet. Die elektrischen Funk-
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tionen der Maschinen sind verriegelt, so daBk die Arbeitskrdfte
grundsdtzlich nicht eingreifen k&nnen. Die tdglich gefertigte
Stlickzahl sowie Umrist- und Stdrzeiten werden Uber Produktogra-

phen aufgezeichnet, die in den Meisterbliros visualisiert werden.

(3) Arbeilitseinsatzstruktur

Die Arbeitskrdfte sind ihren Arbeitspldtzen im Prinzip fest zu-

geordnet. Jede Presse ist mit einem Maschinenflhrer (erster Mann)
und 2 - 4 Helfern besetzt. Einige der Helfer sind den Maschinen-
fihrern fest zugeordnet und kdnnen diese notfalls vertreten (so-

genannte zweite Leute).

Die Besetzung der Pressen variiert - produktspezifisch - mit der
Auslegung der Strafe und der Komplexitdt der eingebauten Werkzeu-
ge. Einerseits bleiben bei manchen Fertigungsabldufen ein bis

zwel Pressen unbesetzt, andererseits k&nnen einzelne Pressen mit
finf statt drei Leuten besetzt werden (eine der Pressen kann mit

zwel Werkzeugen gefahren werden).

Auch bei den Umristarbeiten Ubernehmen die ersten Leute die Flh-
rung; sie weisen den Helfern die Zuarbeiten beim Einbau zu, wdh-
rend sie selbst die schwierigeren Einbauarbeiten ausfihren. Beim
Einbau der Werkzeuge in die grdReren Pressen oder beim Einbau
komplizierter Werkzeuge werden Arbeitskrdfte von den anderen

Pressen abgezogen.

Nahezu jede Umstellung der StraRe auf eine andere Produktserie
ist mit Umsetzungen im Arbeitsprozef verbunden. Von den Umsetzun-
gen sind vor allem die Helfer betroffen; sie kSnnen an allen Ar-
beitspldtzen der StraRe eingesetzt werden, an denen Zuarbeiten
anfallen. Die Maschinenflihrer und die sogenannten zweiten Leute
wechseln ihre Arbeitspldtze nur dann, wenn die jeweilige Presse
nicht in den Fertigungsprozel einbezogen ist; in diesem Fall
ibernehmen die Maschinenfihrer den Arbeitsplatz des zweiten Man-

nes an anderen Pressen.
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Sind Arbeitskrdfte - je nach Auslegung der FertigungsstraBe bzw.
Auslastung der Fertigungskapazitdt - im ArbeitsprozeR Uberflissig,
werden sie an andere Arbeitspldtze des Bereichs umgesetzt; auch
von solchen Umsetzungen sind in erster Linie die Helfer betroffen.
Meistens werden diese Arbeitskrdfte in eine "kleine" PressenstrafRe
(drei Pressen, Sollbesatzung: 5 Arbeitskrdfte) umgesetzt, die sich
in unmittelbarer rdumlicher NZhe zur untersuchten FertigungsstraRe
befindet und dem gleichen Meister untersteht. Diese "kleine" Stra-
e, in der vorwiegend Bauteile filir die Weiterverarbeitung in ande-
ren Betriebsbereichen gefertigt werden, stellt zugleich den wich-
tigsten "Elastizitdtspuffer" flir den Arbeitseinsatz in der unter-
.suchten Fertigungsstrafe dar. Bel personellen Engpdssen werden vor
allem aus diesem ArbeitsprozeB Arbeitskrdfte abgezogen. Bel griéfe-
ren Engpdssen finden auch Umsetzungen aus anderen Fertigungsstra-
den des Arbeitsbereichs statt, die nicht dem Meister unterstehen.
Solche Umsetzungen werden dann grundsdtzlich nicht vom Meister,

sondern vom Fertigungssteuerer veranlaBt.

Zu Beginn des Untersuchungszeitraums (ca. 1 1/2 Jahre) waren Um-
setzungen, sowohl innerhalb wie auch auRerhalb des Meisterbereichs,
sehr hdufig; gegen Ende des Untersuchungszeitraums hatte sich der
Arbeitseinsatz stabilisiert, da wegen der verbesserten Auftrags-

lage alle FertigungsstraRen im Bereich voll ausgelastet waren.

Die Frihschicht beginnt6.00 Uhr und dauert bis 15.30 Uhr; die
Spdtschicht (15.30 h) endet 01.00 Uhr. Das Pausenregime sieht

zweimal 1/4% Stunde (Friihsticks- und Mittagspause) vor.

Die Fehlzeiten wurden von den Experten im Vergleich zu den durch-
schnittlichen Fehlzeitenraten im Arbeitsbereich als relativ nied-
rig angegeben (unter 8 %); die Fluktuation wurde bei den Stammar-
beitskrdften (erste und zweite Leute) als duBerst gering einge-
schdtzt; bei den Helfern war sie zu Beginn der Untersuchung rela-
tiv hoch (15 - 20 %), hatte sich aber gegen Ende des Untersuchungs-
zeitraums nach Expertenaussagen auf einen durchschnittlichen Wert

eingependelt.
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(4) Arbeitsinhalt und Arbeitsanforderungen

Die Arbeitspldtze weisen sowohl vom Arbeitsinhalt wie von den Ar-
beitsanforderungen her eine heterogene Struktur auf. Bei den Ti-
tigkeiten der Helfer handelt es sich um einfache Zuarbeiten, wie
vor allem manuelles Beschicken der Pressen; die gestellten Anfor-
derungen setzen keine fachlichen Qualifikationen voraus. Die Zy-
kluszeit ist an den Maschinentakt gebunden und liegt unter 0,5 min.
Es bestehen keine sachlichen und zeitlichen Dispositionsmdglichkei-
ten. Dagegen fllhren die Maschinenfilhrer und teilweise auch die
"zweiten Leute" komplexere Aufgaben der Maschinenbedienung durch;
neben der eigentlichen Bedienungsarbeit liegt das Schwergewicht
der Tdtigkeiten in der stdndigen Kontrolle der Maschinenfunktio-
nen, Beobachtung des Fertigungsablaufs, Beseitigung von Stdrungen
sowie in begrenzten Reparatur- und Instandhaltungsaufgaben. Dabei
bestehen insbesondere sachliche und begrenzt auch zeitliche Dis-

positionschancen.

Besonders deutlich treten diese Unterschiede beim Umrilisten der
Strake hervor; hier Ubernehmen die Maschinenfiihrer die Rolle von
Kolonnenfihrern, verfiligen (im Rahmen der Vorgabezeiten) {iber rela-
tiv groBe sachliche und zeitliche Dispositionsmdglichkeiten und
iben dispositive Funktionen bei der konkreten Arbeitszuweisung

aus .

An die Maschinenflihrer werden zwar im engeren Sinne keine berufs-
fachlichen Anforderungen gestellt; jedoch bestehen Anforderungen
an komplexere Anlernqualifikationen, an die Ausbildung von Erfah-
rungswerten (Kenntnisse der Maschinenfunktionen, Materialkennt-
nisse und "Materialgefiihl") sowie an technisches Verstdndnis. Sie
sind auBerdem flr die Funktionstlichtigkeit "ihrer" Maschine und
flir den fachgerechten Einbau der Werkzeuge verantwortlich und tra-
gen damit vor allem Verantwortung flr Produktqualitdt und Quali-
tdt der Betriebsmittel. Als allgemeine Anforderungen an alle Ar-
beitskrdfte wurden von den Experten vor allem Flexibilitdt (Um-

setzungsbereitschaft) und Kooperationsbereitschaft hervorgehoben.
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(5) Arbeitsplatzgestaltung und Arbeiltsumgebung

Bei den in der Fertigungsstrafe zusammengestellten Pressen handelt
es sich um lMaschlinen meist dlterer Bauart, die von unterschiedli-
chen Herstellern stammen und auf dem Gebrauchtmaschinenmarkt er-
worben wurden. Sowohl Bedienungskomfort wie Handhabbarkeit - ins-
besondere beim Einbau der Werksticke - sind daher sehr unterschied-
lich. Durch unterschiedliche Arbeitshdhen entstehen technische Pro-
bleme bei der Verkettung, die u.a. dazu flihren, daf Handhabungsmit-
tel je nach Fertigungsablauf nur partiell eingesetzt werden konnen;
dadurch bestehen bei den Zuarbeiten (Einlegen der Platinen) nach
wie vor in relativ grofem Umfang kSrperliche Belastungen. Die Ar-
beit wird grundsé&tzlich im Stehen verrichtet. Unglinstige Arbeits-
haltungen sind sehr oft erforderlich (insbesondere beim Einbau der

Werkzeuge), sind aber meist nur von begrenzter Dauer.

Als vorwiegende Umweltbelastung wurde von den Experten und den Ar-
beitskrdften Ubereinstimmend Ldrm genannt. Dieser Umwelteinflub
ist auch in der betrieblichen Arbeitsbewertung als "hoch" einge-
setzt. Nach Expertenaussagen haben einzelne Ldrmmessungen Spitzen-
werte von Uber 100 dB(A) ergeben. AuBerdem wurden von den befrag-
ten Arbeitskrdften als negative Umwelteinfllisse Schmutz, Feuchtig-

keit, Zugluft und Gerliche genannt.

Obwohl der Arbeitsbereich als Ldrmbereich gekennzeichnet ist, tra-
gen die Arbeitskrdfte nur zum Teil individuellen Gehdrschutz -

sie flihlen sich dadurch in der Kooperation beeintrdchtigt. Versu-
che, die Pressen zur Lidrmddmpfung einzukapseln, haben nach Aussa-
gen der Experten bisher nicht zu befriedigenden Ergebnissen ge-
fihrt; die erreichte Ldrmddmmung sei relativ gering, aulerdem
wirde die Zugdnglichkeit der Pressen bei der Maschinenfihrung er-

schwert.

Trotz einer Reihe von technischen Sicherheitsvorkehrungen (z.B.
Lichtschranken beim Einlegen der Platinen) gilt der Arbeitsprozel
- wie der gesamte Arbeitsbereich - als besonders unfalltrdchtig.

Wie aus betrieblichen Unterlagen hervorgeht, ist vor allem der
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Anteil von Schnittverletzungen hoch. Die Arbeitskrdfte sind be-
trieblicherseits zum Tragen von Schutzhandschuhen und Sicherheits-

schuhwerk verpflichtet.

(6) Qualifikationsstruktur und Qualifizierung

Die Arbeitskrdfte verfligen in der Mehrheit {iber keine branchen-
einschldgige berufliche Grundausbildung. Einige der ersten und
zweiten Leute haben eine Ausbildung in branchenfremden Berufen
(Schmied, Koch). Die Anlernung erfolgt grundsdtzlich vor Ort durch

learning by doing.

Bei den Helfern besteht die Anlernung in einer kurzen Unterweisung
durch den Vorarbeiter. Den Arbeitskrdften werden faktisch nur die
bei den Zuarbeiten anfallenden Handgriffe gezeigt. Die Einarbei-
tung wird von den im Arbeitsproze® bereits eingesetzten Arbeits-
krdften mit Ubernommen. Die Anlernung der Pressenflihrer dauert,

je nach beruflicher Grundqualifikation bzw. Vorerfahrung, 4 - 8
Wochen, die Einarbeitung bis zu zwel Jahren. Auch hier erfolgt die
Anlernung vor Ort durch learning by doing, d.h. die Maschinenfiih-
rer miissen die entsprechenden Erfahrungswerte unter Anleitung des
Vorarbeiters sukzessive selbst ausbilden. W&hrend der Betrieb fri-
her die Maschinenflihrer von aufen rekrutierte (Zielgruppen: Fach-
arbeiter bzw. Angelernte mit entsprechender Erfahrung in der Ma-
schinenbedienung), geht man nunmehr verstdrkt zur Binnenrekrutie-
rung Uber. Die Arbeitspldtze der Maschinenflihrer werden innerbe-
trieblich als Aufstiegspositionen angesehen (unter den Maschinen-
fihrern befinden sich zwei Auslédnder, die urspriinglich als Helfer
im ArbeitsprozeR eingesetzt waren). Beil der Binnenrekrutierung
entscheidet der Bereichsleiter nach Absprache mit Meister und Vor-
arbeiter; letztlich ist das Urteil des Vorarbeiters ausschlagge-
bend.

(7) Lohnstruktur im ProzeR

Alle Arbeitskrdfte werden im Gruppenprdmienlohn bezahlt. Flr die

Lohnabrechnung hat der Betrieb ein besonderes Verfahren entwickelt.
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Dabel werden die Vorgabezeiten aller Arbeitspldtze im ProzeR ad-
diert; dieser Wert gilt als Soll-Zeit flir den Durchlauf eines
Werksticks durch den Arbeitsprozef. Die Einzelzeiten sind teils
nach REFA-Zeitstudien, teils nach Tabellenwerten ermittelt. Die
Soll-Zeit wird mit der Ist-Zeit des Durchlaufs des Werkstiicks
(errechnet aus der t&dglichen Stilickzahl) und der tatsdchlichen
Besetzung der StraBe verglichen; dabei wird folgende Berechnungs-

formel angewandt:

Leistungspunkte =

Zahl der gefertigten Stlicke/Monat x Soll-Zeit/Stick x 100
- 100

Verfahrene Stunden/Monat x 60 min./Stunde

In die Soll-Zeit sind auch der "Fertigungsvorbereiter", der Kon-
trolleur sowie die vorgelagerten Vorbereitungsplédtze, teilweise

auch die nachgelagerten Finishing-Arbeitspldtze (Verputzen, nicht
aber Grundieren) mit anteiligen Zeiten einbezogen. Dieses Abrech-
nungsverfahren ist in mehreren Betriebsvereinbarungen festgelegt.

Die Abrechnung der Prdmien erfolgt einmal im Monat. Dabei wird
bei der Berechnung der individuellen Prdmien der von der Gruppe
erreichte Zeitgrad mit einem Prdmienfaktor multipliziert,

der progressiv mit der Eingruppierung in die betriebliche Lohn-
gruppe steigt. Durchschnittlich liegt der Zeitgrad beil

90 min. (entspricht 150 %).

Die Arbeitspldtze werden in betriebliche Lohngruppen eingestuft.
Diese sind aus der Halbierung der Tariflohngruppen gewonnen und
liegen geringfligig Uber den Tarifldhnen; 10 Tariflohngruppen ste-
hen somit 20 betriebliche Lohngruppen gegeniiber. Es besteht ein
analytisches Bewertungssystem flir die Arbeitspldtze; das System
ist so aufgebaut, daB® die Summe der Arbeitswerte die Eingruppie-
rung in die betriebliche Lohngruppe ergibt. Uber die Zuordnung
der Arbeitspldtze zu den betrieblichen Lohngruppen entscheidet

eine paritdtisch besetzte Lohnkommission.
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Die Maschinenflihrer sind in Lohngruppe 18 (Tariflohngruppe 9),
die "zweiten Leute" in Lohngruppe 16 (Tariflohngruppe 8), die
Helfer in Lohngruppen 12 und 13 (Tariflohngruppe 6) eingestuft.
Wédhrend der Einarbeitung werden die Helfer nach Lohngruppe 10
(Tariflohngruppe 5) bezahlt.

Jede Arbeitskraft ist einem Stammarbeitsplatz und damit einer
Stammlohngruppe zugeordnet. Wird sie auf einen h&her bewerteten
Arbeitsplatz umgesetzt, wird sie fir die Dauer der Tdtigkeit

auch nach dieser Lohngruppe bezahlt; wird sie auf einen niedriger
bewerteten Arbeitsplatz umgesetzt, erhdlt sie eine Lohngarantie

von 90 Stunden.
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MaBnahme-Typ: L1

1123

Betrieb: B

Yerinderungs- /ierwhwbeenaBnahae: 52

Arbeitsprozel

Art des Prozesses Produkt Typen Yarfanten Tétigkeit Iyklus
Endmontage u. Fototechn. Typ I : 2 Montage 6 min.
Kontrolle Cerdte . Kontrolle (Typ I)
Typ II: 4
Justage 3.75 min
Reparatur (’ :
Typ II)
Einschitzung der Einschitzung der

Arbeitsorganisation Arbef tsungebung (Exp, ) Anforderungen (Exp.) Puffer
FlieRarbeit (kein Temperatur Gewisssa.nhé}ftigkeit zw. Arb.gr.:
maschineller Takt- Zugluft Zuverldssigkeit 1/2 Tages-
zZwang) (Produktqualitét) produktion
8 Arb.gruppen (Montage) Genauigkeit (Einhal- (zw.Arb.pl.:
1 Reparaturgruppe tung d. Reihenfolge) 15 min.)
Arbei tskriftestruktur

Anzahl AK Verhiltnis ' Schverpunkt Schwerpunkt

Berefch/Proze8 Dt,/Aust, n, /v, Altersgruppe Botrinbszugnhﬂ Qualifikation
B4 / bl ca. 1:2 tUberw. w. 20 - 35 J. vorw. 1-4 J. tiberw.

Angelernte

Arbeitseinsatz

besonders
Zuordnung/Arbeitspl, Unsetzunger Schichten Regelungen
fest manchmal im Bereich eine Uberstunden u.
(Produktwechsel) Sonderschichten
Lohastruktur
durchschaittl,

Lohnform Lohngruppe Verdienstgrad Lohnfindung
Leistungslohn ca. Hdlfte: 125 % Vorgabe-
(Gruppenakkord) 2 und 3 (eingefroren) zeiten nach

. - REFA
ca. Hialfte:
hthere Lohngruppen
Tarifgebiet A
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(1) Produkt

Im untersuchten Bereich werden zwei Typen von fototechnischen Ge-
rdten mit mehreren Varianten montiert. Der Gerdtetyp I ist ein

neues Produkt (2000 Einzelteile), der Gerdtetyp II (1200 Einzel-
teile) wird schon seit ldngerer Zeit hergestellt. Die Baugruppen
enthalten feinmechanische, optische und elektronische Funktionen.
Beide Gerdtetypen werden fir den Konsumglitermarkt hergestellt.

Vom Gerdtetyp I werden tdglich 100, vom Gerdtetyp II t&glich 160

Stlck montiert.

(2) Arbeitsorganisation und Ablaufstruktur

Vorgelagert sind dem Arbeitsprozef verschiedene Bereiche der Tei-
lefertigung (mechanische Fertigung, Galvanik usw.) sowie die Vor-
montage einzelner Baugruppen (Bestlickung von Leiterplatten usw.).
Die Materialbereitstellung fir die Endmontage der beiden Gerédte-
typen erfolgt aus dem zentralen Teilelager und wird von der Fer-
tigungssteuerung nach den Angaben der Fertigungsplanung organi-

siert.

Nachgelagert sind der Endmontage der Gerdte die eigenstdndige
Endkontrolle, die der betrieblichen Qualitdtsstelle unterstellt
ist, sowie die Verpackung der Gerdte. Anschliefend erfolgt eine
Stichprobenkontrolle durch eine dem Konzern direkt unterstellte
Kontrollstelle.

Die Endmontage (ohne Endkontrolle) gliedert sich in 8 Arbeits-

gruppen, die zumeist jeweils 8 Arbeitspldtze aufweisen. Die Ar-
beitsgruppen sind gemdR® Montageablauf nacheinander angeordnet.
Durch Pufferzonen werden die einzelnen Arbeitsgruppen voneinan-
der getrennt. Der Transport der Gerdte erfolgt zwischen den Ar-
beitsgruppen mit fahrbaren Pufferregalen. Die Arbeitskrdfte

einer Arbeitsgruppe sitzen jeweils an einem rechteckigen Arbeits-
tisch. Der Arbeitsablauf innerhalb einer Arbeitsgruppe ist nach
dem FlieRprinzip ausgelegt. Die Arbeitskrdfte schieben das Gerdt

innerhalb einer Arbeitsgruppe von Hand auf dem Tisch weiter.
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Die Arbeitsorganisation weist mehr Arbeitspldtze als Arbeitskrif-
te auf. Zum Untersuchungszeitpunkt waren in den 8 Arbeitsgruppen
52 Arbeitskrdfte (Sollbesetzung) eingesetzt; einige Arbeitsplédtze
waren nicht besetzt (Reservepldtze). Mit der zus&tzlichen Repara-
turgruppe flir den Gerdtetyp I sowie den Vorgesetzten (ein Meister,
drei Vorarbeiter) sind in dem Endmontagebereich insgesamt 64 Ar-
beitskrdfte beschdftigt.

Die Abfolge der Arbeitsschritte und damit die Besetzung der Ar-
beitspldtze in den einzelnen Arbeitsgruppen weist flir die Montage-
prozesse der beiden Gerdtetypen erhebliche Unterschiede auf. Ge-
meinsam sind beiden Montageprozessen die Funktionen: Montieren,

Kontrollieren, Justieren, Reparieren.

Arbeitsablauf:Gerdtetyp I

Vom Gerdtetyp I werden tdglich 100 Stilick mit einem Arbeitszyklus
von 6 min. pro Arbeitsgang montiert. (Die Planung fir dieses neu
entwickelte Produkt sah zundchst 200 Stilick/Tag mit einem Arbeits-

zyklus von 3 min. pro Arbeitsgang vor.)

Der Arbeitsablauf in den Arbeitsgruppen ist nach dem Fliefprinzip
organisiert. Zwischen den einzelnen Arbeitspldtzen einer Arbeits-
gruppe kénnen jeweils 2 - 3 Bauteile gepuffert werden (Pufferzeit:
max. 15 min.). Innerhalb einer Arbeitsgruppe muB ein gleichmdBfiger

ArbeitsfluR erreicht werden.

In den einzelnen Montagegruppen (manuelle Montage von mechani-
schen, optischen und elektronischen Bauteilen) sind in unterschied-
licher Anzahl Kontroll-, Justage- und Reparaturpldtze enthalten.
Die Justage- und Reparaturpldtze konzentrieren sich in den letzten

Arbeitsgruppen.

Nach den 8 Arbeitsgruppen bestand zum Zeitpunkt der Erhebung eine
neunte Arbeitsgruppe von 8 Reparaturmechanikern, die wegen pro-
dukt- und fertigungstechnischer Schwierigkeiten bei der Aufnahme
des neuen Gerdtetyps I zusdtzlich zur Reparatur des fototechni-

schen Gerdtes (hohe Riickweisungsquote) bendtigt wurde. Anschlies-
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send folgt die eigentliche Endkontrolle (Qualit&dtsstelle) mit 12

Kontrolleuren.

Arbeitsablauf: Gerdtetyp II

Vom Gerdtetyp II werden tdglich 160 Stlick mit einem Arbeitszyklus
von 3,75 min. pro Arbeitsgang montiert. Der Gerdtetyp II wird in

vier Varianten hergestellt.

Der Arbeitsablauf in den 8 Arbeitsgruppen ist gleichfalls nach
dem FlieRprinzip organisiert und enthdlt dieselben Puffermdglich-
keiten. Die Abfolge der Arbeitsschritte (Montage, Kontrolle, Ju-
stage, Reparatur) ist beim Gerdtetyp II jedoch anders als beim
Gerdtetyp I ausgelegt, so da® eine andere Zuordnung der Arbeits-
krdfte zu den Arbeitspldtzen der einzelnen Arbeitsgruppen erfolgt.
Auch hier sind in den einzelnen Arbeitsgruppen Jjeweils Kontroll-
pldtze enthalten, konzentrieren sich gleichfalls die Reparatur-

pldtze in den letzten Arbeitsgruppen.

(3) Arbeitseinsatzstruktur

Nach den monatlichen Fertigungspldnen der Fertigungssteuerung,
die ihrerseits auf jidhrlichen Fertigungsprogrammen der Marketing-
Abteilung beruhen, bestimmen Montageleiter und Meister den Ar-
beitseinsatz im Montagebereich. Bei einem von der Montageleitung
angezielten durchschnittlichen Leistungsgrad (125 %) ergibt sich
eine mehr oder minder feste Stlickzahl pro Tag flir das jeweilige
Produkt. Die durchschnittliche Stilickzahl muf nicht unbedingt t&dg-

lich, aber doch im wdchentlichen Durchschnitt erreicht werden.

Die wichtigste Aufgabe der Fertigungssteuerung im Montagebereich
besteht in der Koordination von Teilefertigung, Vormontage und
Endmontage. Materialengpdsse wirken sich hdufig als St&rungen auf
die Endmontage aus. Bel solchen Engpdssen greift der Meister sel-
ber in die Organisation der Materialversorgung ein. Ein kurzfri-
stiger Produktwechsel zwischen beiden Gerdtetypen ist in solchen

Fdllen nicht m8glich.
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Systematischer Arbeitsplatzwechsel wird zwar angestrebt, findet
jedoch nur statt, um Fehlzeiten auszugleichen. In der Regel liegt
eine feste Bindung der einzelnen Arbeitskrdfte an die unterschied-
lichen Arbeitspldtze (Montage, Kontrolle, Justage, Reparatur) vor.
Umsetzungen sind nur innerhalb der Jjeweiligen Funktionsgruppen

méglich.

Flir den Ausgleich von Fehlzeiten sind 3 Arbeitskrdfte mit Sprin-
gerqualifikation vorhanden, die normalerweise in der Vormontage
eingesetzt werden. Die Arbeitskrdfte in den Gruppen kdnnen je-
wells einen Puffer von max. 15 min. aufbauen. Fehlt eine Arbeits-
kraft ldnger als 15 min., wird der Einsatz einer Arbeitskraft mit
Springerqualifikation aus der Vormontage notwendig. Da die Anzahl
von Arbeitskrdften mit Springerqualifikation hdufig fir den Aus-
gleich der durchschnittlichen Fehlzeiten (15 %) nicht ausreicht,
werden Arbeitskrdfte aus anderen Montagelinien abgezogen und an
den Arbeitspldtzen mit einfachen Montagetdtigkeiten eingesetzt.
Die 3 Arbeitskrdfte mit Springerqualifikation ilibernehmen dann die
komplizierteren T&tigkeiten. Solche Umsetzungen folgen dem Muster

einer "Kettenreaktion".

Bei dem Wechsel zwischen den beiden Gerdtetypen, der in unter-
schiedlichen zeitlichen Abstdnden (zumeist mehrere Wochen) statt-
findet, werden die Arbeitsgruppen aufgeldst und neu zusammenge-
setzt. Hiermit ist fuUr die meisten Arbeitskrdfte eine Umsetzung
an einen anderen Arbeitsplatz verbunden, die aber auf die jewei-
lige Funktionsgruppe (Montage, Kontrolle, Justage, Reparatur) be-
schrédnkt bleibt. Die Zuweisung der Arbeitskrdfte zu den verschie-

denen Arbeitspldtzen erfolgt durch den Meister.

Das Pausenregime umfal®t 2 Pausen zu je 15 min. sowie eine Pause
von 30 min. Es besteht keine M8glichkeit, den Urlaub individuell

zu nehmen (Betriebsurlaub).

Mit der Untergliederung der Montagelinie in Arbeitsgruppen ist
eine besondere Organisationsstruktur verbunden: Die Arbeitskrédfte
(vorwiegend angelernte Frauen) wdhlen jewells eine Kollegin als

"Gruppensprecherin” einer Arbeitsgruppe. Mit dieser Einrichtung

5 i
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verbindet der Betrieb die Absicht, Funktionen der Koordination des
Arbeitsablaufs, der Materialbereitstellung sowie der Arbeitsunter-
weisung von den Meistern auf die "Gruppensprecherin" zu verlagern
und die Arbeitsmotivation in den Arbeitsgruppen zu verbessern.

Diese Gruppensprecherinnen sollen zudem zwischen den Arbeitsgrup-
pen und den Meistern bei auftretenden Arbeitsproblemen oder indi-

viduellen Problemen einzelner Arbeitskrifte vermitteln.

(4) Arbeitsinhalt und Arbeitsanforderungen

An allen Arbeitspld&tzen besteht derselbe Arbeitszyklus. Bei einem
Vielfachen dieses Zyklus werden die Arbeitspldtze entsprechend

vielfach ausgelegt.

Die Montagetdtigkeiten werden mit einfachen Werkzeugen nach Mon-
tagepldnen (MTM) vorgenommen. Die Kontrollfunktionen werden mit
Prifgerdten, die von Fachkr&ften gewartet werden, ausgefithrt. War-
tungsfunktionen und Transportfunktionen werden von den Arbeits-
krdften nicht wahrgenommen. Neben ihren jeweiligen Tdtigkeiten
(Montage, Kontrolle, Justage, Reparatur) sind den einzelnen Ar-

beitskrdften also keine zusdtzlichen Funktionen Ubertragen.

Als zentrale fachliche Anforderungen werden hervorgehoben: Einhal-
tung der Reihenfolge der Montageschritte, Genauigkeit und Sorgfdl-
tigkeit bei allen unterschiedlichen Funktionsgruppen. An das Pro-
dukt werden hohe Qualitdtsanforderungen gestellt. Zum Zeitpunkt
der Erhebung bestand bei der Montage des neuen Gerdtetyps (I) eine
sehr hohe Fehlerquote, die zum Einsatz einer zusdtzlichen Repara-

turgruppe fihrte.

(5) Arbeitsplatzgestaltung und Arbeitsumgebung

Der untersuchte Arbeitsbereich befindet sich zusammen mit anderen
Montagelinien in einer modernen Fabrikhalle. Die Arbeitsplétze
wurden nach MTM-Gesichtspunkten gestaltet. An den Arbeitsplé&tzen
befinden sich MTM-Tafeln mit Angaben zur Abfolge der Montagetdtig-
keiten. Die Anordnung der Arbeitspldtze am Arbeitstisch einer Ar-

beitsgruppe bietet allen Arbeitskrdften die Mdglichkeit zu Sicht-

5 s
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kontakt und Gesprdch. Als stdrkste Umweltbelastungen werden von
den Arbeitskrdften Zugluft und Temperatur (im Sommer nicht funk-

tionierende Klimaanlage) genannt.

(6) Qualifikationsstruktur und Qualifizierung

Alle Montage-, Kontroll- und Justagekrdfte sind weibliche Ange-
lernte; die Reparaturkrdfte sind mdnnliche Facharbeiter. Nach der
Rekrutierung (Auswahl mit Eignungstests) werden die Montagekrdfte
fir die MTM-Arbeitspldtze drei Tage im Methodenraum angelernt.
(Bei den nicht nach MTM gestalteten Arbeitspldtzen werden die Ar-
beitskrdfte unmittelbar am Arbeitsplatz durch den Meister einge-
wiesen.) Nach der Anlernung im Methodenraum kommen diese Montage-
krédfte in die Montagelinie, wo sie von den Vorarbeitern unterwie-
sen werden. Die Anlernung der Montagekrdfte findet zumeist nur
fir einen Arbeitsplatz statt. Nach drei bis vier Wochen erreichen
die Montagekrdfte den durchschnittlichen Leistungsgrad ihrer Ar-
beitsgruppe. Die Facharbeiter, die als Reparaturkrdfte eingesetzt

werden, sind von auBen rekrutiert worden.
Im Arbeitsbereich befinden sich 42 kurzfristig Angelernte, 12 lang-
fristig Angelernte und 10 Facharbeiter (Feinmechaniker, Elektroni-

ker, z.T. Leihkrdfte).

(7) Lohnstruktur im ProzeB

Alle in Arbeitsgruppen zusammengefaRten Arbeitskrdfte befinden
sich im Gruppenakkord. Der durchschnittliche Verdienstgrad (125%)

ist praktisch "eingefroren".

Die Vorgabezeiten werden nach REFA-Zeitstudium ermittelt. Die
Eingruppierung der Arbeitskrdfte richtet sich nach dem Arbeits-
wert der jeweiligen T&tigkeiten (analytische Arbeitsbewertung).
Einfache Montagetdtigkeiten sind in der Arbeitswertgruppe 2,
kompliziertere Montagetdtigkeiten und einfache Kontrolltdtigkei-
ten in der Arbeitswertgruppe 3, Justagetdtigkeiten weitgehend in
der Arbeitswertgruppe 4, Reparaturtdtigkeiten in der Arbeitswert-
gruppe 8 sowie (einige wenige) komplizierte Justagetdtigkeiten

in der Arbeitswertgruppe 9.
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MaBnahws-Typ: L Batrieb: C

Yomliwdgrongws /VorgleichsaaBnahne: 21

Arbeitsproze8

Art des Prozesses Produk t Typen Varianten Titigkeit Iyklus
Teilefertigung verschied. hohe Anzahl Sdgen, unter-
Metallteile unterschiedl. Brennen, schied-
Auftrédge Stanzen, lich
Schleifen
Einschitzung der Einschitzung der
Arbeitsorganisation Arbeftsusgebung (Exp,) Anforderungen (Exp,) Puffer
Einzel;trbeit Staub, Genauigkeit, nicht
(Maschinen- Temperatur- Raumvorstel- betr.
bedienung) schwankungen lung :
Larm, Zugluft
Arbeitskriftestruktur
Anzahl AK Verhilta{s Schwerpunkt Schverpunkt
Bereich/Proze8 Dt,/Ausl, s, /v, Altersqrupps Betrisbszugeh. Qualifikation
18 / 12 3:1 m. 30 - 50 J. bis 3 J.(50%) Un-/Ange-
4 -7 J.(50%) lernte
Arbeitseinsatz
I besonders
Zuordnung/Arbedtspl, Unsetzungen Schichten Regelungen
fest selten zwei Uber-
stunden,
Sonder-
schichten
Lohnstrukter
durchschaittl,
Lohnfora Lohngruppe Yerdienstqrad Lohnfindung
Le@stungslohn 5, 6, (7) 130 % Richtwerte fiir
(Einzelakkord) (eingefroren) Zeitvorgaben

Tarifgebiet C
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(1) Produkt

Im ArbeitsprozeR werden Materialien (Bauteile und Rohlinge) fir
die nachgelagerten Bereiche der mechanischen Bearbeitung und der
verschiedenen Montagebereiche des Betriebes bearbeitet. Im Monat
werden 3000 - 3500 Tonnen Blech verarbeitet (1000 - 1500 Auftrdge).
Pro Tag werden etwa 40 - 60 Auftrdge im ArbeitsprozeR ausgefiihrt.
Die Losgrdfen filir die einzelnen Auftrdge unterliegen starken

Schwankungen.

(2) Arbeitsorganisation und Ablaufstruktur

Bei den Arbeiten im Zuschnitt handelt es sich vor allem um Maschi-
nenbedienung (Einzelarbeitspl&dtze). Im Arbeitsbereich sind an Ma-
schinen vorhanden: Sdgen, Brennmaschinen, Profilschere, Stanze,
Schleifbbcke. An 11 Maschinen arbeiten 11 Arbeitskrdfte in Normal-
schicht (sowie 1 Transporteur), 6 Arbeitskrdfte in Spdtschicht.

Vorgelagert ist der Teilefertigung die Materialbereitstellung.

Die Auftrdge kommen von der Fertigungssteuerung mit den Zeichnun-
gen und Terminen bereits sortiert fiir die einzelnen Maschinen
(Belegungspldne). Die einzelne Arbeitskraft bekommt Arbeitskarte,
Zeichnung, Material und Lohnschein fir den einzelnen Auftrag. Flr
jeden Auftrag wird das Material bereitgestellt (Organisation durch
die Fertigungssteuerung). Nach Ausfilhrung der Arbeitsgdnge werden
die Karten des Auftrags abgelegt, die Arbeitszeit pro Auftrag wird
von der Arbeitskraft auf einer Lochkarte vermerkt, und die Ferti-
gungssteuerung wird lber die Erledigung des Auftrags verstdndigt.
Manchmal enthalten die Auftrdge mehrere Arbeitsgidnge (z.B. S&gen,
Stanzen, Brennen). In solchen Fdllen verteilt der Vorarbeiter die
einzelnen Arbeitsgdnge des Auftrags auf die einzelnen Maschinen.
(Bei solchen Auftrdgen steht flir anfallende Transportarbeiten

eine Arbeitskraft zur Verfligung.)

Nachgelagert ist diesen Arbeiten der Transport der Metallteile

zur mechanischen Bearbeitung sowie zum Lager. Die Eigenkontrolle
im ArbeitsprozeB beschridnkt sich auf die Kontrolle der Stilickzahl
pro Auftrag (Losgrdfe). Qualitdtskontrollen werden auferhalb des

8 i
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Arbeitsprozesses von Kontrolleuren vorgenommen (Qualitdtsstelle).

(3) Arbeitseinsatzstruktur

Die Arbeitskrdfte arbeiten im Prinzip immer an denselben Maschi-
nen (Einzelarbeit); sie werden nur selten umgesetzt. Da die Ar-
beitskrédfte als Ungelernte an den Schleifbdcken beginnen und spd-
ter zum S&ger "aufrilicken", k&nnen die meisten Arbeitskridfte zwei
unterschiedliche Maschinentypen bedienen. In der Regel liegt je-
doch eine feste Zuordnung der einzelnen Arbeitskrdfte zu den ein-

zelnen Maschinen vor.

Im Arbeitsbereich gibt es zwel Springer, die alle Arbeiten beherr-
schen. Beide Springer sind an ihren Maschinen fest eingesetzt und

dort etwa zur H&lfte ihrer Arbeitszeit ausgelastet.

In der Arbeitsgruppe sind in der normalen Schicht 12 Arbeitskrdf-
te beschdftigt, von denen im Durchschnitt eine fehlt. Insgesamt
sind zwei Arbeitskrdfte mehr vorhanden als zur normalen Produk-
tion notwendig, um Fehlzeiten ausgleichen zu kdnnen. Bel zusédtz-
lichem Arbeitsvolumen werden Uberstunden angesetzt. Weiterhin ar-
beiten 4 - 6 Arbeitskridfte in Wechselschicht. (Die Bereitschaft
zur Schichtarbeit wird bei der Einstellung zur Bedingung gemacht.)
Bei Terminschwierigkeiten ordnet die Betriebsleitung Sonderschich-

ten und Uberstunden an.
Die Fluktuation in der Arbeitsgruppe ist gering. Pausen: 10 min.
Frihstlickspause, 20 min. Mittagspause (Frihschicht); Spdtschicht:

30 min. Pause.

(4) Arbeitsinhalt und Arbeitsanforderungen

Flir die einzelnen Arbeitskrdfte fallen die folgenden Arbeiten an:
Sdgen, Brennen, Entgraten, Scheren, Stanzen. Die meisten Arbeits-
krdfte bedienen nur eine Maschine. Die Maschinen werden durch die
Arbeitskrédfte selbst eingerichtet und umgeriistet. Kleinere Repa-
raturen (z.B. Auswechseln eines Sdgeblattes) und gewisse Wartungs-
aufgaben (Maschinenpflege) werden von den Maschinenbedienern sel-
Altmann/Binkelmann/Duill/Mendolia/Stiick (1981): Forschungsbericht Humanisierung des Arbeitslebens. w]S,FI‘;,,r‘l[JN CHEN
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ber vorgenommen. GrofRere Reparaturen der Maschinen werden dagegen

von Betriebsschlossern durchgeflhrt.

Die Anforderungen, die an diese Angelernten gestellt werden, rich-
ten sich auf: MaBgenauigkeit beim Zuschnitt, Raumvorstellung und
Raumaufteilung. Um beim Zuschnitt mit m&glichst wenig Verschnitt
Zu arbeliten, ist eine gewisse Geschicklichkeit notwendig. Die Ar-
beitspapiere (Auftrag, Stlickzahl, Zeichnung usw.) miissen zudem

richtig gelesen werden.

Dispositionschancen bei der Maschinenbedienung ergeben sich filr

die Arbeitskrdfte an den Sdge- und Brennmaschinen allein dadurch,
daR jede einzelne Arbeitskraft an "ihrer" Maschine sich den vor-
liegenden Auftrag innerhalb der vorgegebenen Zeit selbst eintei-
len kann, also das Arbeitstempo innerhalb einer bestimmten Band-

breite verdndern kann.

(5) Arbeitsplatzgestaltung und Arbeitsumgebung

Durch Anschaffung von Hebewerkzeugen und Schwenkarmen bei den
Brennmaschinen wurden vom Betrieb Anstrengungen unternommen, die
kOrperlich schwere Arbeit zu verringern. Die Brennteile k&nnen
mit einer Maschine abgenommen werden; in der Praxis werden sie
hdufig von Hand abgenommen. Beim Stapeln der Bleche nach dem Sd-
gen und Brennen treten kdrperliche Belastungen (Heben von schwe-
ren Metallteilen) auf. K&rperlich schwere Arbeit bildet fir die
Arbeitskrdfte nach wie vor eine zentrale Belastung. Vor allem
die Arbeiter an den Brennmaschinen sind hohen Temperaturschwan-
kungen und Staub ausgesetzt. Weiterhin werden Ldrm und Zugluft

als Umweltbelastungen in diesem Arbeitsbereich hervorgehoben.

5 =
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(6) Qualifikationsstruktur und Qualifizierung

Nur die beiden Springer wurden flir alle Arbeitsplidtze dieses Be-
reiches angelernt. Die meisten Arbeitskrdfte sind Un- und Ange-
lernte (zum Teil Auslédnder und Aussiedler), die im ArbeitsprozeB
weitgehend direkt am Arbeitsplatz angelernt wurden (die Aussied-
ler zum Teil auch in der Lehrwerkstatt). Der Anlernung im Arbeits-
prozeB unterliegt das Prinzip: "vom Leichten zum Schweren" (von
den Schleifbdcken zu den S&gemaschinen). Prinzipiell besteht auch
flir die Angelernten dieses Arbeitsbereiches die Mdglichkeit, sich

im Betrieb zum SchweiBer ausbilden zu lassen.

(7) Lohnstruktur im Prozeh

Alle Arbeitskrdfte einer jeweiligen Maschinengruppe befinden sich
in der gleichen Stammlohngruppe: Schleifer (5), Brenner (6), Sid-
ger (6), Springer (7). Die Brenner und Schleifer erhalten eine Er-

0,

schwerniszulage von 6 % auf den Gesamtlohn. Der Verdienstgrad im
Einzelakkord ist "eingefroren" (130 %).

Die Vorgabezeiten filir die einzelnen Arbeitsgédnge werden von der
Arbeitsvorbereitung in Anlehnung an einen Richtwertkatalog fest-
gesetzt. Auf Veranlassung des Betriebsrats werden neue Zeitermitt~
lungen nach REFA angestellt. Bei Eilauftrdgen und kleinen Serien-
grdfen haben die Arbeitskrdfte an den S&gemaschinen Schwierigkei-
ten, den durchschnittlichen Verdienstgrad zu erreichen, da die
Ristzeiten unabhdngig von der SeriengrdBe konstant bleiben. Die-
jenigen Einricht- und Reparaturarbeiten, die von den Arbeitskrdf-
ten selbst durchgefiihrt werden, werden nach dem Akkorddurchschnitt

bezahlt.

5 X
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Betrieb: C

Verinderungs- /Aemybeiwhssalnahne: 25

Arbeitsproze8

Art des Prozesses Produkt Typen Varianten Titigkeit Iyklus
Endmontage_ Bremsaggregat 2 mehrere Montieren, 20 St.
(und Rep. im flir Transport- Reparaturen pro Mt.
Kundenauftrag)  system /Arbeits-
gruppe
Einschitzung der Einschitzung der
Arbeitsorqanisation Arbeitsusgebung (Exp, ) Anforderungen (Exp.) Puffer
Gruppenarbeit L&rm, Qualitst, nicht
Staub Sorgfalt, betr.
Prdzision
Arbeftskriftestruktur
Anzahl AK Verh¥ltais Schuerpunk¢ Schverpunkt
Bereich/Proze8 Dt,/Ausl, n /v, Altersqruppe Betrisbszugeh, Qualifikation
11 /7 11 m. 20 - 30 J. 6 - 84J. Facharbei-
Deutsche 40 - 50 J. ter
(Schlosser)
Arbeitseinsatz
- besonders
Zuordnung/Arbeitspl, Unsetzungen Schichten Regelunqen
variabel immerhalb der eine -
Arbeitsgruppe
haufig
Lohnstruktur
durchschaittl,
Lohnfora Lohngruppe Verdienstqrad Lohnfindung
Leistungslohn (7, 8, (9) 130 % Vorgabezeiten
(Einzelakkord) (eingefroren) nach Tabellen-

Tarifgebiet C
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(1) Produkt

Es wird ein Bremsaggregat fir ein schienengebundenes Transportge-
rdt montiert, das im Untertage-Bergbau eingesetzt wird. Das Pro-
dukt setzt sich aus verschiedenen Baugruppen zusammen (35 - 40
Einzelteile). Von der Arbeitsgruppe werden im Monat durchschnitt-

lich 20 Bremsaggregate montiert.

(2) Arbeitsorganisation und Ablaufstruktur

Im untersuchten Arbeitsbereich erfolgt die Montage einzelner (nicht
aller) Baugruppen und die anschlieRBende Montage aller Baugruppen
zum fertigen Produkt. Neben der Montagearbeit werden auch Repara-
turarbeiten an diesen Bremsaggregaten, die von den Kunden als Re-

paraturauftrag an den Hersteller zurilickkommen, vorgenommen.

Vorgelagert sind als Fertigungsprozesse: Materialzuschnitt und Her-
stellung von Drehteilen sowie die Fertigung einer Baugruppe des
Produkts in der mechanischen Fertigung. Lediglich eine Baugruppe
ist ein Einkaufsteil. Diese Eigen~ und Fremdteile werden von Trans-
portarbeitern aus dem Magazin zur Arbeitsgruppe gebracht. Nachge-

lagert ist die Qualitdtskontrolle.

Der Arbeitsablauf enthdlt flir die meisten Baugruppen des Produkts

die folgenden Schritte: Heften der Teile, Schweifen (SchweiBkabi-
nen), Bohren von Teilen an Bohrmaschinen, Montage der verschiede-
nen Teile. Schweif- und Bohrarbeiten werden zum Teil als Unterauf-
tridge an andere Arbeitsgruppen vergeben, zum Teil werden diese Ar-

beiten von der Montagegruppe selbst vorgenommen.

AuRer einzelnen in der Gruppe verbliebenen Kontrollaufgaben (Kon-
trolle der Bohrungen und Schweifarbeiten) nimmt die Arbeitsgruppe
keine Kontrollfunktionen wahr: Die Kontrolle des fertig montier-

ten Bremsaggregats wird von Kontrolleuren vorgenommen, die direkt
der Betriebsleitung unterstellt sind (Qualit&dtsstelle).

Instandhaltung und Wartung der von der Arbeitsgruppe benutzten Ma-

schinen obliegt der Betriebsschlosserei.

5 s
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(3) Arbeitseinsatzstruktur

Die anfallenden Fertigungs- und Montagearbeiten sind von der Ar-
beitsvorbereitung nach Baugruppen und Einzelteilen zergliedert.
Die Arbeitsschritte (incl. Vorgabezeiten) sind in sogenannten
Stammkarten ausgewiesen. Der Auftrag zur Herstellung eines Brems-
aggregats enthidlt sdmtliche Arbeitspapiere mit allen einzelnen
Fertigungsprozessen (Materialzuschnitt, Herstellung von Drehtei-
len usw.) Uber die Vormontage einzelner Baugruppen bis zur End-

montage des Produkts. Die Fertigungssteuerung verteilt den Auf-

trag an die betroffenen Arbeitsbereiche. Diese Teilauftrdge des
gesamten Auftrags werden ihrerseits von den Meistern der einzel-

nen Arbeitsbereiche weiter unterteilt und den Gruppenfilihrern der

einzelnen Arbeitsgruppen zur Ausfilihrung Ubergeben.

Die von der Arbeitsvorbereitung vorgenommene produktbezogene Auf-
gliederung der einzelnen Arbeitsschritte legt flir die untersuchte
Arbeitsgruppe zwar fest, welche Montageschritte an welchen Arbeits-
pldtzen mit welchen Werkzeugen in einer bestimmten Zeit zu erledi-
gen sind; sie bestimmt jedoch nicht, welche einzelne Arbeitskraft
innerhalb der Arbeitsgruppe jeweils den einzelnen Arbeitsschritt
auszufihren hat. An dieser Stelle setzt die Disposition der Ar-

beitsgruppe an: Der Gruppenfiihrer, der nicht nur arbeitsorganisa-

torische Aufgaben ausilibt, sondern selbst produktiv mitarbeitet,
verteilt in Absprache mit den Mitgliedern seiner Arbeitsgruppe
die einzelnen Aufgaben des Teilauftrags an die einzelnen Arbeits-
krdafte.

Weiterhin kann die Arbeitsgruppe dariiber disponieren, ob bestimmte
Arbeitsschritte (Schweifen und Bohren), die bei der Montage ein-
zelner Baugruppen des Bremsaggregats anfallen, von ihr selbst aus-
geflihrt oder als Unterauftrag an die SchweiBer und Bohrer in dem
Meisterbereich mit einer sogenannten Laufkarte weitergegeben wer-
den. (Verteilung und Ausfiihrung solcher Tdtigkeiten werden entspre-

chend auf den Arbeitspapieren und Lohnscheinen festgehalten.)

Zwischen der Arbeitsgruppe, die die Bremsaggregate montiert, und

5 X
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anderen Montagegruppen finden keine Umsetzungen statt. Innerhalb
der Arbeitsgruppe werden die Arbeitskrdfte nach Bedarf an unter-
schiedlichen Arbeitspl&dtzen eingesetzt. Die Facharbeiter sind von
ihrer Qualifikation her in der Lage, jeden Arbeitsplatz einzuneh-
men, d.h. alle heterogenen T&tigkeiten auszuiliben (Ausnahme: be-
stimmte Vorarbeiten sowie die Montage einer speziellen Baugruppe).
Bei der Verteilung der Arbeitsaufgaben werden die jeweiligen Fer-
tigkeiten und Kenntnisse der einzelnen Facharbeiter beriicksichtigt.
Bei technisch bedingten Stdrungen wie auch bei auRenbedingten Stok-
kungen des Arbeitsablaufs durch Materialengpdsse kdnnen die Fach-
arbeiter auf andere Arbeitsschritte ausweichen, da mehrere Auftrdge
gleichzeitig innerhalb der Arbeitsgruppe durchgefiihrt werden (dar-

unter auch Reparaturauftrdge).

Bei Abwesenheit werden die betreffenden Arbeitskrdfte nicht durch
Arbeitskrdfte aus anderen Arbeitsgruppen ersetzt. Entweder werden
solche Fehlzeiten durch die Arbeitsgruppe mit Uberstunden ausge-
glichen (wenn der Termin eingehalten werden muf) oder die Arbeits-
gruppe setzt eine Verld&ngerung des Auftragstermins durch. Auch bei
der Ubernahme von Eilauftrigen oder Reparaturauftrdgen werden kei-
ne Arbeitskrdfte aus anderen Arbeitsgruppen als Aushilfe herange-
zogen.

Fehlzeiten und Fluktuation sind in der Arbeitsgruppe gering. Pau-

sen: 10 min. Frihstiickspause, 20 min. Mittagspause.

(4) Arbeitsinhalt und Arbeitsanforderungen

Bei der Montage des Bremsaggregats fallen unterschiedliche T&tig-
keiten mit verschiedenen Anforderungen an: Anreifen und K&rnen,
Heften und Schweifen, Bohren, Richten und Montieren. Da sich meh-
rere Auftrdge zugleich in Produktion befinden und die einzelnen
Baugruppen unterschiedliche Tdtigkeiten erfordern, werden die ein-
zelnen Tdtigkeiten variabel den einzelnen Arbeitskrdften zugeord-

net.

Die Montagearbeiten setzen eine Facharbeiterausbildung als Schlos-
ser voraus. Als zentrale Anforderungen gelten: Prdzision, Sorg-

falt, Qualitdt. Besondere Anforderungen werden bei der Montage

5 %
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einer speziellen Baugruppe gestellt, die nur von der H&lfte der
Arbeitskrdfte beherrscht wird. Die Facharbeiter missen die Funk-
tionsweise des ganzen Produkts verstehen und den Montageplan mit

seinen einzelnen Arbeitsanweisungen lesen k&nnen.

(5) Arbeitsplatzgestaltung und Arbeltsumgebung

Bei der Montagearbeit werden verschiedene Schlosserwerkzeuge be-
nutzt. Flir bestimmte Arbeiten (Schweifen, Bohren) sind entsprechen-
de Maschinen und Werkzeuge vorhanden. Flir die Bewegung schwerer

Teile stehen Krdne und Hebegerdte zur Verfligung.

Als zentrale Belastungen der Arbeitsumgebung werden Ld&rm (Richten)

und Staub (Schleifen, Schweifen) angesehen.

(6) Qualifikationsstruktur und Qualifizierung

Im Arbeitsbereich wurden mehr Facharbeiter von auBen rekrutiert
als vom Betrieb ausgebildet (verschiedene Schlosserberufe aus der
Industrie sowie Kfz-Mechaniker und Kfz-Schlosser aus dem Handwerk).
Die produktspezifische Qualifizierung dieser Facharbeiter findet
zumeist als Einarbeitung im Arbeitsprozef (vorwiegend Einweisung
durch Arbeitskollegen) statt. In der Regel brauchen die Facharbei-
ter 2 - 3 Monate, bis sie die Montage des Bremsaggregats beherr-

schen.

(7) Lohnstruktur im Prozef

Die Facharbeiter sind fast alle in der Stammlohngruppe 8 einge-
stuft (Hefter in 7, Gruppenfiihrer in 9). Alle Arbeitskrifte ar-
beiten im Einzelakkord. Der Verdienstgrad (130 %) ist "eingefro-
ren". Die bei der Montage des Bremsaggregats anfallenden Tdtig-
keiten sind unterschiedlichen Lohngruppen zugeordnet. Die Aufga-
be des Gruppenfiihrers besteht darin, eine Verteilung der unter-
schiedlich bewerteten Tdtigkeiten zu erreichen, ohne daR einzel-
ne Arbeitskrdfte durch die Ubernahme niedriger bewerteter Tdtig-

keiten (im Vergleich zu ihrer Stammlohngruppe) Lohneinbufen hin-

5 3
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nehmen missen. Dieses wird dadurch erreicht, daB® der Gruppenfiih-
rer in Abweichung von der tatsdchlichen Arbeitsverteilung eine
solche Aufschreibung der unterschiedlich bewerteten Tdtigkeiten
auf den Lohnscheinen der einzelnen Arbeitskrdfte vornimmt, die
zu einem gleichen Akkordsatz flr alle Arbeitskrdfte der Gruppe
flihrt. Verteilungs- und Abrechnungspraxis sind also nicht iden-
tisch. Weiterhin besitzt die Arbeitsgruppe sachliche und zeitli-
che Dispositionschancen, die ebenfalls die Bildung dieses Durch-
schnittsverdienstes ermdglichen: Die hdufig anfallenden Repara-
turauftrdge enthalten nur pauschale Zeitvorgaben, so dal die Re-
paraturarbeiten von der Arbeitsgruppe als "Zeitpolster" flr die

Montagearbeiten genutzt werden k&nnen.

5 S
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MaBnahme-Typ: L Betrisb: C Verdnderungs- fkemghebuimsatnahne: 27

Arbeitsproze8

Art des Prozesses Produkt Typen Varianten Titigkeit Lyklus
Endmontage Zugmaschine 1 viele Montie- 1 St. pro
(Einzel- flir Transport- ren 320 Std.
fertigung) system (2 Mann)
Einschitzung der Einschitzung der
Arbeitsorganisation Arbed tsumgebung (Exp, ) Anforderungen (Exp.) Puffer
Montagearbeit Ldrm, Sorgfalt, nicht
in Zweler- Staub Qualitdt, betr.

gruppen Sauberkeit

Arbeftskriftestruktur

Anzahl AK Verhiltnis Schverpunkt Schverpunkt
Beraich/Proze Dt,/Ausl, n, /v, Altersgtuppe Batriebszugeh, Qualifikation
16 / 16 ur m. 25 J. 5 -8 J. Facharbei-
Deutsche -ter
(Schlosser)
Arbeitseinsatz
besondere
Zuordnung/Arbeitspl, Unsetzungen Schichten Regelungen
variabel selten eine -
Lohastruktur
durchschaittl,
Lohnfors Lohngruppe Verdienstqrad Lohnfindung
Zeitlohn 7, 8 konstant nach
Tarifgebiet C Tarif
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(1) Produkt

Das Produkt ist eine vom Betrieb selbst entwickelte Zugmaschine

flir ein Transportsystem im Untertage-Bergbau. Das komplexe Produkt
setzt sich aus einer Vielfalt von Baugruppen zusammen (Fremd- und
Eigenteile) und wird in vielen Varianten gefertigt (Sonderwlinsche

der Kunden, Sicherheitsbestimmungen verschiedener L&nder).

(2) Arbeitsorganisation und Ablaufstruktur

Der Arbeitsbereich umfaRft 16 Beschdftigte: 1 Meister, 1 Vorarbei-
ter und 14 Facharbeiter. Jeweils eine Arbeitsgruppe von zwei Fach-
arbeitern (Maschinen- und Kfz-Schlosser) nimmt die komplette End-
montage einer Zugmaschine vor. Wegen des weiten Arbeitsumfangs
wird den Arbeitsgruppen nur eine pauschale Zeitvorgabe gestellt
(320 Stunden/1 Stiick).

Vorgelagert sind als Fertigungs- und Montageprozesse: die Bautei-
lefertigung und die Baugruppen-Montage. Dem Arbeitsprozef ist zu-
dem die Materialbereitstellung (Eigen~ und Fremdteile) vorgeschal-
tet.

Nachgelagert sind: Einstellung der Maschine, werksinterne Kontrol-
le, Abnahme der Maschine durch den TUV und die Bergbehdrde, Trans-

port zum Kunden, Kontrolle durch den Kunden (Bergbaubetrieb).

Eine Festlegung der einzelnen Montageprozesse durch Vorgabezeiten
erfolgt nicht. Den Arbeitsgruppen wird lediglich ein Termin pro
Auftrag gestellt.

Die Fertigungssteuerung nimmt die Organisation der Auftragsabwick-
lung und die Koordination der vorgelagerten Prozesse mit der End-
montage vor. Der Meister dieses Arbeitsbereichs ist filir die Durch-
fihrung der Auftragsabwicklung und die Organisation der Material-
bereitstellung (Eigen- und Fremdteile) verantwortlich. Die Mate-
rialzustellung aus dem Lager erfolgt durch mehrere Transportarbei-

ter, die auch filir andere Montagegruppen zustdndig sind.

Bei der Endmontage der Zugmaschine werden filir die Montage der

5 s
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Lichtanlage Betriebselektriker, fir die Installation der Funk-

und Fernsteuerungsanlage Fachkrdfte einer Fremdfirma herangezogen.
Ansonsten werden alle Montageprozesse von den Arbeitsgruppen selbst
durchgefiihrt (manuelle Montage mit Schlosserwerkzeugen).

Die Arbeitsgruppen nehmen nach erfolgter Endmontage allein die
"Laufkontrolle" der Maschine vor; die eigentliche Produktkontrolle
erfolgt durch die betriebliche Qualitdtsstelle.

(3) Arbeitseinsatzstruktur

Jede Arbeitsgruppe (jeweils zwel Facharbeiter) montiert in eige-
ner Verantwortung eine komplette Zugmaschine. Vorarbeiter und Mei-

ster greifen nur in Ausnahmefdllen in die Arbeit dieser Gruppen ein.

Die Montagearbeiten werden von den Facharbeitern stehend an der
komplexen Transportmaschine vorgenommen. Es gibt keine festen Ar-
beitspldtze; die unterschiedlichen Montageschritte werden nach
dem Montageplan an der jeweiligen Stelle der Zugmaschine ausge-
fiihrt. Die Facharbeiter der einzelnen Arbeitsgruppen kénnen inner-
halb einer bestimmten Bandbreite die Abfolge der einzelnen Monta-
geschritte selbst bestimmen; so ist es bei Engpdssen in der Mate-
rialversorgung méglich, an anderen Stellen der Zugmaschine weiter-

zuarbeiten.

Umsetzungen innerhalb des Arbeitsbereichs kommen wegen eingescho-
bener Eilauftrédge oder auftretender Materialengpdsse manchmal vor.
Die Arbeitsgruppen bleiben jedoch im Prinzip stabil: Jede Arbeits-
gruppe besteht aus zwel Facharbeitern mit unterschiedlicher Be-
rufserfahrung (und entsprechender Einstufung in die Lohngruppe 7
bzw.8). Beli Abwesenheit werden die betreffenden Arbeitskridfte in
der Regel (Ausnahme: Eilauftrdge) nicht durch andere Arbeitskrdf-
te des Arbeitsbereichs ersetzt. Eine Ersetzung durch Facharbeiter
anderer Montagegruppen aus anderen Arbeitsbereichen ist wegen der
produktspezifischen Anforderungen in diesem Montagebereich kurz-
fristig nicht mdglich. Zwischen dem gesamten Arbeitsbereich und
anderen Arbeitsbereichen des Betriebes finden praktisch keine Um-
setzungen statt - auch nicht bei Kapazitdtsengpdssen. Kurzfristi-
ge "Arbeitsliberhdnge" werden durch Uberstunden bewdltigt.
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Fehlzeiten und Fluktuation sind in der Arbeitsgruppe gering.

Pausen: 10 min. Frihstlckspause, 20 min. Mittagspause.

(4) Arbeitsinhalt und Arbeitsanforderungen

Die komplexen Montagearbeiten setzen eine Facharbeiterausbildung
als Schlosser sowie Zusatzkenntnisse in Hydraulik voraus. An die
Arbeitskrdfte werden folgende Anforderungen gestellt: Sauberkeit,
Sorgfalt, Qualitdt, Prdzision. Die Facharbeiter miissen die Funk-
tionsweise des differenzierten Produkts und den Schaltplan fiir
die Hydraulik verstehen. Weiterhin werden als Anforderungen ge-
stellt: Wahl der richtigen Materialteile gemdf Montageplan und
Fdhigkeit zur Fehlersuche. Im Prinzip wird die durch den Montage-
plan vorgegebene Reihenfolge der Montageschritte durch die Ar-
beitsgruppen eingehalten. Die Struktur des Produkts macht es Jje-
doch mbglich, daB die Arbeitsgruppen die Abfolge der einzelnen
Montageschritte innerhalb eines gewissen Rahmens variieren k&nnen.
Die einzelnen Gruppen {iben dispositive Funktionen bei der internen
Verteilung und Durchfiihrung der Montageschritte aus. Die Fachar-
beiter k&énnen Arbeitstempo und Arbeitsrhythmus im Rahmen des Auf-

tragstermins selbst bestimmen.

(5) Arbeitsplatzgestaltung und Arbeitsumgebung

Der Arbeitsbereich befindet sich in einer Halle, in der neben
Montage- auch Schleifarbeiten getdtigt werden. Der durch die
Schleifarbeiten entstehende Staub beeintrdchtigt die Funktions-
fdhigkeit der hydraulischen Steuerteile der Zugmaschine und fiihrt
damit zu StSrungen beim Arbeitsablauf. Als negative Umgebungsfak-
toren werden vor allem Ldrm und Staub genannt. Bei der Montage-
arbeit werden verschiedene Schlosserwerkzeuge benutzt. Flir die

Bewegung schwerer Teile sind Kré&ne vorhanden.

(6) Qualifikationsstruktur und Qualifizierung

Die im Arbeitsbereich eingesetzten Facharbeiter (Maschinen- und
Kfz-Schlosser) wurden vorwiegend von aufen rekrutiert. Die pro-

duktspezifische Qualifizierung der Facharbeiter, die zumeist nach

5 s
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AbschluR ihrer Lehre in diesen Arbeitsbereich kamen, findet unter
Anleitung des Meisters in den Arbeitsgruppen wdhrend des Arbeits~
prozesses statt. Der Betrieb fiihrt filir die Facharbeiter dieses Ar-
beitsbereiches Hydraulikkurse (filir Anfdnger und Fortgeschrittene)
durch, da die Kenntnis der Hydraulik eine Voraussetzung zur Durch-
fliihrung der Endmontage bildet. Zudem unterstiitzt der Betrieb die
berufliche Weiterbildung dieser Facharbeiter (Besuch von Meister-
und Techniker-Schulen).

(7) Lohnstruktur im Prozef

Alle Arbeitskrdfte befinden sich im Zeitlohn. Die Facharbeiter
sind in den Lohngruppen 7 und 8 eingestuft. Als Kriterium der Ein-
stufung in die Lohngruppe 8 dient die vollstdndige Kenntnis der
Hydraulik und die F&higkeit zur Fehlersuche.

N 2,
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MaBnahse-Typ: V Betrieb: D

Verinderungs-/sewpleiwmerainahne: 32

Arbeitsproze8

Art des Prozesses Produkt Typen Yarianten Titigkeit Zyklus
Montage Bauteile f. H mehrere Masch.bedieng. Bel repet.
Zweiradprod. -tberwachung  Arb.(z.B.

Einschitzung der

man. Montage  Kontr.,

Kontrolle Verpack.)

Verpackung  unt.0,5 min.
Einschitzung der

Arbeitsorganisation Arbed tsuagebung (Exp,) Anforderungen (Exp.) Puffer

Teils Masch.bedieng. Lirm Generell: Geschicklichk., keine

—iberwachg. am Band Hitze Konzentration,

teils Komplettmont. 01-/Fett- Schnelligkeit

an Einzelarb.pldtzen gertche Teilw.: Techn. Verstédndnis
(Masch.Uberwachung

Arbeftskrdftestruktur

u. Kontrolle)

Anzah] AK Verhiltnis ‘ Schuerpunkt Schuverpunkt
Bereich/ProzeB Dt,/Ausl, /v, Altersqgruppe Bstrisbszugeh. Qualifikation
Yo/ca.20 Bereich: streut {iber 30% bis 2 J. tiberw.
1:1 1:6 alle Alters- 40% Ub. 6 J. Angelernte
gruppen
Arbeftseinsatz
——— besondere
Zuordnung/Arbeitspl, Ussetzungen Schichten Regelungen
fest von Einzelarb.pl. zZwel Einige AK
an Montagelinie nur Normal-
schicht
Lohastruktur
durchschnit{l,
Lohnfors Lohngruppe Verdienstqrad Lohnfindung
Leistungslohn 115-128 % RETA
Montagelinie: 2
Gruppenprdmienlohn (3)
()
Einzelarb.plétze: (8)
Einzelakkord Tarifgebiet C
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(1) Produkt

In dem untersuchten Arbeitsprozef werden Einbauteile fir Zweirad-
fahrzeuge montiert. Diese Bauteile weisen vier Grundtypen auf; we-
gen der Vielzahl von Sonderwiinschen (Fahrzeugtyp, Anforderungen
der Exportlédnder u.d.) werden mehrere Varianten produziert. Die
durchschnittliche Tagesproduktion liegt bei 30 000 Stlck.

(2) Arbeitsorganisation und Ablaufstruktur

Zum Arbeitsprozef gehdren zweili Transferstrafen, mehrere Vormonta-
geplédtze sowie Einzelarbeitspldtze mit Komplettmontage. GroRere
Serien und Grundtypen werden im Prinzip an den TransferstraBen,
kleinere Serien und Sonderserien an sechs Einzelarbeitspl&dtzen

komplett montiert.

Flir den ArbeitsprozeR werden Monatsprogramme Uber die zu montie-
renden Typen und Varianten festgelegt. Bel grdBeren Umriistzeiten
(4 Stunden) wird der betreffende Typ (Variante) im Zeitraum einer
Woche gefahren; bei kleineren Umriistzeiten (10 - 30 min.) ist ein

tdglicher Wechsel mSglich.

Vorgelagert sind dem ArbeitsprozeR die Bauteilefertigung (Pressen,
Stanzen, Harten und Galvanisieren); ein GroRteil der Bauteile wird
im Werk gefertigt. AuBerdem findet eine optische und maschinelle

Vorkontrolle der Bauteile statt. Finishing und Verpackung sind dem

untersuchten Arbeitsprozef eingeordnet.

Der Arbeitsablauf beginnt mit drei Arbeitsplédtzen, wo flr beide
Montagelinien an Einzelmaschinen erste Vormontageschritte vollzo-
gen werden. Die Td&tigkeiten bestehen hier ausschlieBlich in Be-
schickung und Maschineniiberwachung.

Die beiden Transferstrafen sind mit jeweils zwdlf Bearbeitungs-
stationen ausgerlistet. Der Transport der Werkstlicke zwischen den
Stationen erfolgt automatisch. An den letzten Stationen der
Montagelinie findet zundchst eine automatische Vorkontrolle des
Werkstlicks statt; die fehlerhaften Stlicke werden ausgesondert und

miissen manuell nachgearbeitet werden. An diese Kontrolle schlieft

5 %
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sich noch eine Sichtkontrolle (Oberfliche) in Verbindung mit Ver-

packungsarbeiten an.

Fiir jede Montagelinie stehen ein Einrichter bzw. Hilfseinrichter,
eine Arbeitskraft zur Maschinenliberwachung sowie ein Materialhel-

fer und Werkstattschreiber zur Verfligung.

Kleinere Serien oder Sonderserien werden nicht in der Montageli-
nie, sondern an Einzelarbeitspldtzen komplett montiert. Vor dieser
Komplettmontage sind ebenfalls Einzelarbeitspldtze filir Vormontage-
arbeiten eingerichtet. Flir die Komplettmontage sind besondere Mon-
tagevorrichtungen vorgesehen; teilweise werden diese von Montage-
automaten vorgenommen. Nach der Komplettmontage, bei der bereits
einzelne Kontrollaufgaben wahrgenommen werden, erfolgt die eigent-
liche Endkontrolle. Zusdtzlich werden flir den gesamten Arbeitsbe-
reich Stichprobenkontrollen durchgefihrt. Jedes zwanzigste Stilick

wird nochmals einer Qualitdtspriifung unterworfen.

(3) Arbeitseinsatzstruktur

In der Regel sind die Arbeitskrdfte der Montagelinie den Arbeits-
plidtzen fest zugeordnet. Jedoch finden hdufig Umsetzungen von den
Einzelarbeitspldtzen (Komplettmontage) an die Montagelinie statt.
Die Arbeitskrdfte der Einzelarbeitspldtze - die also Springerfunk-
tion ausiliben - kSnnen an allen Linienpl&dtzen eingesetzt werden
(mit Ausnahme der Einrichterarbeit). Sie werden auch in begrenz-
tem Umfang in der Vormontage eingesetzt. Recht hdufig finden Um-

setzungen an die Verpackungspldtze statt.

Zwischen den unterschiedlichen betrieblichen Abteilungen sind Um-
setzungen nur begrenzt méglich: Arbeitskrdfte von anderen Montage-
bdndern k&nnen nur dann in den untersuchten Bereich umgesetzt wer-
den, wenn Personalausfdlle an den Verpackungspldtzen auftreten.
Umgekehrt ist es aber mdglich, die Arbeitskrdfte aus dem unter-

suchten Bereich an andere Montagebdnder zu versetzen.

Das Pausenregime sieht zwei Bandpausen von 10 min. sowie eine
Hauptpause von 30 min. vor. Im Prinzip besteht im Arbeitsbereich
5 .
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ein Zweischichtbetrieb. Ein Teil der Arbeitskrdfte arbeitet in
Wechselschicht (einwdchiger Turnus), der andere ausschlieflich
in Normalschicht. Die Besetzung der Spdtschicht ist deshalb in

der Regel geringer als die der Normalschicht.
Die Fehlzeiten im Arbeitsprozef (ca. 7,5%) sind im Vergleich zu
den anderen betrieblichen Bereichen unterdurchschnittlich, eben-

so die Fluktuationsrate.

(4) Arbeitsinhalt und Arbeitsanforderungen

Die Arbeitsinhalte weisen sowohl innerhalb der Transferstrafen
als auch zwischen TransferstraRen und Einzelarbeitspldtzen grofe
Unterschiede auf. Den Uberwachungs- und Umriistarbeiten an den
TransferstraBen stehen extrem kurzzyklische (einige Sekunden) Té&-
tigkeiten in der Vormontage, der Beschickung, der Kontrolle und
der Verpackung gegeniiber. Trotz Komplettmontage sind die Tdtig-
keiten an den Einzelarbeitspl&dtzen kurzzyklisch: der Zyklus Uber-
schreitet die halbe Minute nicht. Sachliche und zeitliche Dispo-
sitionsmdglichkeiten bestehen in weitem Umfang bei Uberwachung
und Einrichtung, dagegen bestehen an den Vormontage-, Kontroll-
und Verpackungspldtzen weder sachliche noch zeitliche Disposi-
tionsmdglichkeiten.

An den Einzelarbeitspldtzen sind zeitliche Dispositionsmdglich-
keiten insofern vorhanden, als die Arbeitskrdfte den Maschinen-
takt variieren und die Leistung ihrem Arbeitsrhythmus anpassen
kénnen. Diese Arbeitskrdfte kdnnen kurzzeitig ihre persdnliche
Verteilzeit wahrnehmen, ohne daf der Einsatz von Springern not-

wendig wird.

Diese heterogene Struktur der Arbeitsinhalte korrespondiert mit
unterschiedlichen Anforderungen. Von den Einrichtern werden fach-
liche Grundkenntnisse und Spezialkenntnisse Uber die Anlage ver-
langt. Die Maschineniiberwacherinnen bendtigen zwar keine fachli-
chen Grundkenntnisse, milissen aber begrenzte Kenntnisse Uuber die
technischen Anlagen besitzen. Anforderungen an schmale Anlernqua-
lifikationen bestehen an den Kontrollarbeitspldtzen und an den

Einzelarbeitspldtzen der Komplettmontage. Vor allem an den Kon-

5 S
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trollpldtzen werden hohe Konzentrationsanforderungen verlangt.
An die Arbeitskrdfte der Vormontage-, Beschickungs- und Verpak-
kungspldtze werden keine Qualifikationsanforderungen gestellt;
die Leistungsanforderungen beschrdnken sich auf Fingerfertigkeit
und Geschicklichkeit. Korperliche Anforderungen bestehen an den

Kontroll- und Verpackungsplatzen.

(5) Arbeitsplatzgestaltung und Arbeitsumgebung

Der Arbeitsbereich ist in einer neuen Halle untergebracht und
rdumlich von den anderen Abteilungen getrennt. Als zentrale Um-

weltbelastungen wurden Ldrm, Hitze und Gerliche genannt.

Im Bereich der Vormontage und der Einzelarbeitspldtze wurden die
Arbeitspldtze zum Teil nach MTM-Grundsdtzen als Beidhandarbeit
ausgelegt. An den stationdren Arbeitspldtzen wurden zum Teil er-
gonomische Gesichtspunkte bericksichtigt. Diese Arbeitspldtze
sind so ausgelegt, dak einige Arbeitsgéinge im Sitzen oder Stehen

durchgefiihrt werden k&nnen.

(6) Qualifikationsstruktur und Qualifizierung

Bei der Mehrzahl der Arbeitskrdfte handelt es sich um Angelernte
und Ungelernte; lediglich die Einrichter besitzen eine berufsfach-
liche Grundausbildung. Sie wurden zusdtzlich Uber Spezialkurse
bei den Herstellern der Transferanlagen ausgebildet (1 Monat).
Bei den Angelernten ist die Anlernpraxis und -dauer unterschied-
lich: Bei Arbeitskrdften, die bereits Erfahrung mit dem Produkt
im friheren Arbeitssystem hatten, besteht die Anlernung aus einer
kurzen Unterweisung von wenigen Tagen durch Einrichter oder Vor-
arbeiter. Die Einarbeitungsdauer liegt jedoch bei einem Monat.
Bei den Arbeitskrdften an den Einzelarbeitspldtzen dauert die An-
lernung im Schnitt einen Monat, die Einarbeitungsdauer betrdgt
drei bis sechs Monate. Dabei ist zu berlicksichtigen, dak die Ar-
beitskrédfte der Komplettmontage bereits vorher an allen Bandpl&t-
zen tdtig waren. Lidngere Anlernung gilt auch fiir die Uberwachung
und fir das Einstellen der Maschine. Flir die Beschickungs- und
Verpackungsarbeiten wird keine Anlernung durchgefiihrt.
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Die Anlernung erfolgt grundsdtzlich vor Ort durch die unteren Vor-
gesetzten. Die Grenzen von Anlernung und Einarbeitung sind flies-
send. Bel neu eingestellten Arbeitskrdften beginnt die Anlernung
prinzipiell an den diversen Einzelarbeitspldtzen - und zwar w&h-
rend der einmonatigen Probezeit. Danach werden sie im zweiten und
dritten Monat mit diversen Arbeitsgdngen an den Montagelinien ver-
traut gemacht.

(7) Lohnstruktur im ProzeB

Die Arbeitskrdfte an den Montagelinien werden im Gruppen-Prédmien-
lohn entlohnt, an den Einzelarbeitspldtzen im Einzelakkord. Bei
der Prédmie handelt es sich um eine Nutzungsprdmie, die aus Bezugs-
menge, Maschinenzeiten (abzliglich der Stdrzeiten) und der tatsdch-
lichen Bandbesetzung errechnet wird. Es handelt sich um eine Mi-
schung von Maschinennutzungsprdmie und Mengenprdmie. Der durch-
schnittliche Verdienstgrad liegt zwischen 115% und 120%.

An den Einzelarbeitspldtzen und in der Vormontage werden die Ar-
beitskrdfte im Einzelakkord bezahlt; ihr durchschnittlicher Ver-
dienstgrad liegt zwischen 125% und 128%. Grundsdtzlich handelt es
sich um einen freien Zeitakkord; 130% werden jedoch im Betrieb
als Grenze des Leistungsgrades angesehen. Uberschreiten manche

Arbeitskrédfte diese Grenze, werden die Zeiten iiberpriift.

Die Mehrzahl der Arbeitskrdfte befindet sich in Lohngruppe 2.
Lediglich die Maschinenliberwacher, die zugleich Schreibaufgaben
(z.B. Uberstundenzettel, Lohnzettel) wahrnehmen, sind in der Lohn-

gruppe 4; die Einrichter sind in der Lohngruppe 8 eingestuft.

Die Zeiten werden mittels REFA-Studien erfalt.

5 =
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MaBnahme-Typ: V Betrieb; D Wowimbomewe. /Verql i chsnaBnahme: 33
ArbeitsprozeB
Art des Frozesses Produkt Typen Varianten Titigkeit 1yklus
Montage Bauteile f. 6 - 7 ca. 100 Montage unter
Zweiradprod. Grund- Sonder- Kontrolle 0,1
typen typen min.
Einschitzung der Einschitzung der
Arbeitsorqanisation Arbeitsumgebung (Exp,) Anfordsrungen (Exp.) Puffer
Kurzbander Lirm Montage: Schnelligkeit keine
(Gruppenarbeit) ‘Hitze Geschickl.keit
Zugluft Fingerfertigk.
rduml. Enge Kontrolle: Konzentration
Aufmerksamkeit
Arbeitskriftestruktur
Anzahl AK Verhiltnis Schwerpunkt Schverpunkt
Bereich/Proze8 Dt,/Aus}, /v, Altersgruppe Betriebszugeh. Qualifikation
140 / 100 b3 tiberw. w. streut lber Uberw. {iberw.
alle Alters- unter 2 J. Angelernte
gruppen
Arbeitseinsatz
. besondere
Zuordnung/Arbei tspl, Unsetzungen Schichten Regelungen
fest teilweise Rotation 1-2 B&nder in -z.7Z. Uberstd.
innerhalb d.Badnder Wechselschicht  insgesamt
4-5 Binder nur 46-51 Std/Wo.
Normalschicht -Einige Teil-
zeitkréfte
Lohnstruktur
: durchschnittl,
Lohnfora Lohngruppe Verdienstgrad Lohnfindung
Leistungslohn: tberw. 2 124 % REFA
Gruppenalkkord( =Band) Tarifgebiet C
Einzelakkord(=Vormontage)
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(1) Produkt

In dem untersuchten Arbeitsproze® werden Bauteile flir Zweiradfahr-
zeuge montiert. 80% des Produktionsprogramms umfassen 6 - 7 Grund-
typen; eine hohe Anzahl von Sonderfertigungen (ca. 100 Varianten)
werden in Klein- bzw. Sonderserien zusammengefaft. Die Tagespro-
duktion betrdgt 40-50 000 Stick.

(2) Arbeitsorganisation und Ablaufstruktur

Der Arbeitsbereich besteht aus 6 parallel angeordneten Kurzbdndern
mit jeweils 10 Sollarbeitspldtzen, einer ldngeren Montagelinie fir
einen Sondertyp und mehreren Einzelmaschinen bzw. Einzelarbeits-

pldtzen.

Das Produktionsprogramm fiir den Arbeitsbereich wird t&glich im
Rahmen von Monatsprogrammen von der Abteilung Arbeitsvorbereitung
/Fertigungssteuerung erstellt. Es bildet die Grundlage flir Produk-
tionsentscheidungen (Zusammenlegung von Serien, Stlickzahl etc.)
und den Arbeitseinsatz durch die unteren Vorgesetzten. Die Um-
ristzeiten der Montagelinien liegen zwischen 10 min. und 2 Stun-

den.

Vorgelagert sind dem Arbeitsbereich die rdumlich getrennte Bau-
teilefertigung (Stanzen, Pressen, Hdrten, Kunststoffverarbeitung,
Galvanik). Ca. 98% der zu montierenden Teile werden im Werk selbst
gefertigt. Produktkontrolle und Verpackung sind in den Arbeitsbe-

reich einbezogen.

Dem Arbeitsablauf an den Kurzbdndern sind zwei Vormontagepl&dtze
an Einzelmaschinen vorgeschaltet. Der Arbeitsablauf in den Bé&n-
dern beginnt mit Beschickung (teilweise automatisch) und einer
manuellen Kontrolle der vormontierten Teile. Die eigentliche ma-
nuelle Endmontage wird an einem Drehtisch vorgenommen (zwei Ar-
beitspl&tze) ; an diesem Drehtisch werden die vormontierten Teile
und eine weitere Baugruppe, die an einer Montagemaschine im Band
montiert wird (ein Arbeitsplatz), zusammengefligt und mit weiteren

Bauteilen vervollstdndigt. Von diesem Drehtisch flieft das fertig
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montierte Bauteil zu einem Kontrollplatz, an dem eine Oberfl&dchen-
kontrolle durchgefiihrt wird. Fehlerhafte Teile werden einem beson-
deren Nachbearbeitungsplatz am Band zugewiesen. Die nicht bean-
standeten Bauteile werden maschinell getrennt und anschlieRend
verpackt. An den beiden Verpackungspldtzen erfolgt eine weitere
Sichtkontrolle; auferdem werden an diesen Arbeitspldtzen koordi-
nierende Funktionen vorgenommen (z.B. Kontrolle der Auftragszet-

tel, Zusammenstellung der verpackten Bauteile nach Auftré&gen).

Quer zu den 6 Kurzbdndern ist ein Transportband installiert, auf
dem die verpackten Bauteile ins Lager transportiert werden. An
diesem Band befindet sich ein weiterer Kontrollarbeitsplatz, an

dem dreimal am Tag Stichprobenkontrollen vorgenommen werden.

Die Materialbereitstellung flir die Kurzbidnder erfolgt teils zen-
tral durch die Materialbereitsteller, teilweise wird sie von den
Bandarbeitskrdften selbst vorgenommen. Flir je zwei B&nder steht
ein Einrichter zur Verfligung; er beseitigt auch kleinere Maschi-
nenstdrungen und fihrt Wartungsaufgaben durch. Bei grdReren Repa-

raturen wird die zentrale Reparaturabteilung eingeschaltet.

Ein Arbeitsplatz in diesem Bereich ist fiir Komplettmontage der
Teile eingerichtet. Hier werden Musterexemplare fir Kunden in
Einzelausflihrungen von einer Arbeitskraft montiert. Diese Arbeits-
kraft macht auRerdem Schreibarbeiten flir die Montagelinien, z.B.

Flihrung der Uberstundenzettel, Lohnzettel und Anwesenheitslisten.

(3) Arbeitseinsatzstruktur

Die Arbeitskrdfte sind ihren Arbeitspldtzen fest zugeordnet. In-
nerhalb der Montagebdnder findet jedoch t&glich ein Arbeitsplatz-
wechsel statt, der in erster Linie unter den Arbeitskrdften abge-
sprochen wird. Da der Kontrollarbeitsplatz hohes Konzentrations-
vermdgen erfordert und die Nacharbeiten nahezu ausschlieflich im
Stehen durchgefiihrt werden k&nnen, werden die dort Beschdftigten

h&ufig von ihren Bandkolleginnen abgeldst.

Umsetzungen zwischen den Bdndern werden praktiziert, wenn ein Band
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deutlich unterbesetzt ist, insbesondere wenn ein Eilauftrag abzu-
wickeln ist; im letzteren Fall wird eine weniger eilige Serie aus
der Produktion genommen. Bei besonders dringlichen Auftrdgen wer-
den Arbeitskrdfte auch aus anderen Bereichen (z.B. aus der MaRk-

nahme 32) herangezogen.

Im Arbeitsbereich gibt es zwei Bandpausen von je 10 min. und eine
Mittagspause von 30 min. Da es flir den Betrieb auBerordentlich
schwierig ist, Arbeitskrdfte flir eine Spdtschicht zu gewinnen,
kdnnen nur 1 - 2 Montagelinien in Wechselschicht gefahren werden.
Insgesamt stehen flir die Wechselschicht 15 - 20 Arbeitskrdfte zur
Verfligung. Eine begrenzte Anzahl von Arbeitskrdften ist im Arbeits-
bereich halbtags tdtig. Zum Zeitpunkt der Untersuchung wurde die
Normalschicht um eine Stunde verlédngert; im Ubrigen werden von

Fall zu Fall Sonderschichten (samstags) gefahren.

Die Fehlzeiten waren zum Untersuchungszeitpunkt hoch (12 - 20%).
Auberdem besteht eine hohe Fluktuation, insbesondere bei den deut-
schen weiblichen Angelernten. Als besonders hoch wurde auch die

Anfangsfluktuation bezeichnet (50%).

(4) Arbeitsinhalt und Arbeitsanforderungen

An allen Bandarbeitspl&tzen und an den Vormontagepldtzen werden
repetitive Tdtigkeiten vollzogen. Die Zykluszeit streut zwischen
15 und 30 Arbeitstakten pro min. (2 - 4 sek. Zykluszeit bzw. Ma-
schinentakt). Die Tdtigkeiten bestehen aus einer sehr begrenzten
Zahl einfacher manueller Montageoperationen oder aus Maschinenbe-
dienung bzw. -beschickung. Sachliche und zeitliche Dispositions-

moglichkeiten bestehen nicht.

Von den Experten werden besondere Anforderungen ausschlieflich an
den Kontrollarbeitspldtzen gesehen; hier sind Konzentrations- und
Aufmerksamkeitsleistungen erforderlich. Im Ubrigen wurden als An-
forderungen genannt: Schnelligkeit, Geschicklichkeit und Finger-

fertigkeit.

Hohere Anforderungen an die Anlernqualifikation bestehen zudem am

5 s
Altmann/Binkelmann/Diill/Mendolia/Stiick (1981): Forschungsbericht Humanisierung des Arbeitslebens. 1ISFMUNCHEN
Bedingungen und Probleme betrieblich initiierter Humanisierungsmanahmen. Band IV. bt i Bl
URN: http://nbn-resolving.de/urn:nbn:de:0168-ssoar-100903

e ene Frscnng e



1159

Einzelarbeitsplatz flir die Montage von Musterstiicken.
Berufsfachliche Anforderungen werden lediglich an die Schlosser

und Einrichter gestellt.
K&rperliche Belastungen werden bei den Vormontagepldtzen und beim
Verpacken gesehen. Solche Anforderungen sind auBerdem bei der Ma-

terialbereitstellung notwendig.

(5) Arbeitsplatzgestaltung und Arbeitsumgebung

Der Arbeitsbereich ist in einer Halle elnes sehr alten Fabrikge-
bdudes untergebracht. Die Anordnung der Montagelinien ist rdum-
lich sehr beengt. Die Arbeitspl&dtze sind in der Mehrzahl so aus-
gelegt, daB die Arbeitskrdfte die Arbeit abwechselnd im Sitzen
und Stehen durchfiihren kénnen (Ausnahme: Nacharbeitspldtze). Beil
der Anschaffung der Arbeitsstilihle wurden ergonomische Gesichts-
punkte beriicksichtigt. Die Anordnung der beiden Arbeitspldtze am

Drehteller wurde nach MTM-Kriterien gestaltet.

Als Umweltbelastungen wurden genaﬁnt: Ldrm, Hitze, Zugluft - und

besonders an den Bd&ndern die rdumliche Enge.

(6) Qualifikationsstruktur und Qualifizierung

Im Arbeitsbereich sind auRer den Schlossern und Einrichtern nur
gering qualifizierte Angelernte eingesetzt. Die Anlernung erfolgt
direkt am Arbeitsplatz mit Unterweisung durch erfahrene Arbeits-
kollegen oder Einrichter. Die Anlernzeit liegt an einigen Arbeits-
pldtzen (Verpackung, Maschinenbedienung) bei einigen Stunden, bei
den librigen Arbeitspldtzen streut sie zwischen einem halben Tag
und zweli Wochen (Kontrollarbeiten). Die Grenze zwischen Anlernung
und Einarbeitung ist flieBend. Die durchschnittliche Einarbeitungs-

zeit wurde von den Arbeitskr&ften mit 1 - 2 Monaten angegeben.

(7) Lohnstruktur im Proze®

Die Arbeitskrdfte sind fast ausschlieBlich in der Lohngruppe 2
eingestuft. Lediglich Schlosser, Einrichter und die Arbeitskraft
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der Musterfertigung sind in hSheren Lohngruppen eingestuft. An den
Montagelinien besteht Gruppenakkord, an den vorgelagerten Einzel-

arbeitspldtzen Einzelakkord; die Einrichter und Schlosser sind im

Zeitlohn.

Der Verdienstgrad schwankt zwischen 118 und 128%; im Durchschnitt
liegt er bei 124%. Dabei ist zu beachten, daR die Zeiten an den
Montagelinien nur in begrenztem Umfang beeinflufbar sind. Schwan-
kungen ergeben sich hauptsdchlich aus der Verrechnung von Stor-
und Ausfallzeiten. Die Zeiten sind mittels REFA-Studien ermittelt.
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MaBnahae-Typ: IV Betrieb: E [ Verinderungs- /Menglebehmsafinahne; i1
ArbeitsprozeB
Art des Prozesses Produkt Typen Varianten Tatigkeit Iyklus
Montage von Aggregate des  je U4 bei 150-160 Montage 13-~20 min.
Baugruppen Fahrzeugbaus 2 Aggregaten  bzw. 14 (Komplett-
montage)
Etnschitzung der Einschitzung der
Arbeitserqanisation Arbeitsungebung (Exp, ) Anforderungen (Exp.) Puffer
Einzelarbeitspldtze Hitze, Zugluft, Gedichtnis- u. Aufmerk-  Uber
Schmutz samkeitsleistungen, Mit- 30 min.
Lirm denken, Genauigkeit, Ver—
antwortung, z.T. kdwperl.
Anforderungen
Arbeftskriftestruktur
Anzahl AK Verh¥ltnis Schwerpuakt Schverpunkt
Beraich/Proze8 Dt, [Ausl, a, /v, Altersqfuppe Betriebszugeh. Qual{fikation
2x 24 1:2 m. 26 -35J. 0-24J.: Verhdltnis FA/An-
(ca. 45 %) ca. 45%, gelernte: 1 : 2
3 -94d.:
ca. 45%
Arbeitseinsatz
besondere
Zvordnung/Arbeftspl, Ussetzungen Schichten Regelungen
fest gelegentlich zZwel Sonderschich-
(teilw. systemat.) (Wechselsch.) ten (2 x im
Monat)
Lohnstrukter
durchschnittl,
Lohnfors Lohagruppe Verdienstqrad Lohafindung
Leistungslohn Uberwiegend 5 130 % Vorgabezeiten vor-
(Gruppenakkord) (eingefroren) 1ldufig errechnet

im Tarifgebiet A
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(1) Produkt

In dem untersuchten Arbeitsprozed werden zwei Einzelaggregate von
Kraftfahrzeugen zusammengeflgt und komplettiert. Das eine Einzel-
aggregat weist vier Grundtypen auf; die Zahl der Varianten wird
von den Experten auf 150 bis 160 geschdtzt. Die 14 Varianten des
anderen Einzelaggregats lassen sich ebenfalls nach vier Grundty-
pen zusammenfassen. Zum Zeitpunkt der Untersuchung wurden tdglich

770 Einzelaggregate montiert.

(2) Arbeitsorganisation und Ablaufstruktur

Vorgelagert sind dem Arbeitsprozel Montageprozesse, in denen das
eine Einzelaggregat montiert, kontrolliert und geprift wird(100%-
Priifung). Das andere Aggregat ist ein Einkaufsteil und wird in
einem Lager, das rdumlich unmittelbar an den ArbeitsprozeR an-
schlieBt, bereitgehalten. Die Materialbereitstellung ist in den
ArbeitsprozeB einbezogen. Nachgelagert ist ein KontrollprozeR,

der zwar rdumlich in den Arbeitsprozef einbezogen ist, aber nicht
der Produktionsleitung untersteht, sowie die Endmontage der Fahr-
zeuge. Die Endmontage ist nach dem FlieBsystem organisiert (FlieR-

band).

Zwischen den vorgelagerten Prozessen und dem ArbeitsprozefR be-

steht eine Puffermdglichkeit von 50 Einzelaggregaten (entspricht
einer Pufferzeit von einer halben bis einer Stunde), zwischen Apr-
beitsprozef und Endmontage eine Pufferungsmdglichkeit von 200 bis
250 Gesamtaggregaten (entspricht knapp einer halben Tagesproduk-

tion).

Die unterschiedlichen Typen und Varianten der Einzelaggregate
werden beim Zusammenbau nicht zu Losen zusammengefaBt; die Monta-
ge folgt dem Prinzip der Mischfertigung. Die Reihenfolge ergibt
sich aus Monats- und Tagesprogrammen, die im Kern lber die Reihen-

folge und das Volumen der Kundenauftridge bestimmt werden.

Im Arbeitsprozef sind insgesamt 24 Arbeitskrdfte pro Schicht ein-

gesetzt. An flnf Arbeitspldtzen werden vorbereitende Funktionen
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vollzogen (Umsetzen des Werkstlicks auf das Transportsystem, Mate-
rialbereitstellung, Vormontage). Der eigentliche Zusammenbau der
beiden Einzelaggregate erfolgt an 14 parallel angeordneten Einzel-
arbeitspldtzen ("Montagestdnde"). Ein Arbeitsplatz ist speziell
fir die Teilebereitstellung eingerichtet, die flr alle Arbeits-
pldtze zentral erfolgt. Zusdtzlich sind im engeren Arbeitsbereich
zwel Kontrollarbeitskrdfte, eine Reparaturarbeitskraft, die zu-
gleich Springerfunktionen ausilibt, und ein Elektriker zur Wartung

und Reparatur des Transportsystems eingesetzt.

Das Transportsystem besteht aus induktionsgesteuerten einzelange-
triebenen Wagen, die gleichzeitig als Werkstlicktrdger und als Be-
arbeitungsstation dienen. Uber das elektronische Steuersystem kann
von jedem Arbeitsplatz aus ein "Montagewagen" per Knopfdruck abge-
rufen werden. Insgesamt sind 35 Montagewagen im Einsatz; das Trans-
portsystem ist durch "Warteschleifen" so ausgelegt, daf im Arbeits-

system mehrere Montagewagen gespeichert werden kdnnen.

Der Arbeitsablauf beginnt mit dem Aussteuern des einen Aggregats
aus dem Speicher, der den ArbeitsprozeB mit den vorgelagerten Pro-
zessen verbindet (Umsetzstation). AnschlieRBend wird dieses Aggre-
gat automatisch auf einen Montagewagen umgesetzt und durchlduft
eine Materialbereitstellungszone, wo der Montagewagen Jje nach Typ
und Variante mit den anzubauenden Teilen bestlickt und mit einer
Auftragsnummer versehen wird. In der Vormontage wird das zweite
Aggregat, das lber Gabelstapler aus dem Lager bereitgestellt wird,
an das erste Aggregat angeflanscht; dieser Arbeitsgang erfolgt ar-
beitsteilig an einem kurzen Rollenband; im Zusammenhang mit den
ersten Vormontageschritten werden einzelne Finishing-Tdtigkeiten
ausgeflihrt (Fetten, Einflillen von 01 etc.). AuBerdem werden manu-

ell noch Einstellarbeiten am ersten Aggregat durchgefiihrt.

Die Wagen fahren dann in die Warteschlange ein und k&nnen von den
Montagestdnden (Einzelarbeitspldtze) abgerufen werden. An den Mon-
tagestdnden wird der Zusammenbau der beiden Einzelaggregate ver-
vollstdndigt und das Gesamtaggregat mit weiteren Anbauteilen kom-
plettiert. Nach Beendigung der eigentlichen Montagetdtigkeiten

wird der Wagen ausgeschleust und durchlduft eine Kontrollzone, wo

5 %
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zwel Kontrolleure nach Priliflisten eine Sichtkontrolle durchflihren.
Abschliefend werden die montierten und kontrollierten Aggregate
Uber eine automatische Umsetzstation von den Wagen abgenommen und
in den Speicher eingeschleust, der diesen ArbeitsprozeB mit der
Endmontage der Fahrzeuge verbindet. Die bel der Umsetzung des Ge-
samtaggregats anfallenden Arbeiten werden von einer Reparaturar-
beitskraft miterledigt, die leichtere Reparaturarbeiten der von
der Kontrolle ausgesonderten Aggregate vornimmt und im Arbeitspro-
zed bei Bedarf zugleich als Springer bereitsteht. Grdkere Repara-
turarbeiten werden der Reparaturabteilung Ubertragen. Ein dem Ar-
beitsbereich eigens zugewiesener Elektriker Ubernimmt die Wartung
der Transportwagen und fihrt kleinere Reparaturen durch; bei grd-

Beren Reparaturen wird die Reparaturabteilung eingeschaltet.

(3) Arbeitseinsatzstruktur

Grundsdtzlich sind die Arbeitskrédfte ihren Arbeitspldtzen fest zu-
geordnet. Umsetzungen innerhalb des Arbeitsprozesses finden im 1u-
Tage-Rhythmus systematisch zwischen Vormontagepldtzen und Montage-
stdnden statt. Dadurch soll - nach Angaben der Experten - das An-
lernpotential vergrdfert und ein gewisser Belastungsausgleich ge-
schaffen werden; die Vormontagepldtze sind als Einstiegspldtze an-
zusehen. Auch zwischen den (rdumlich von der Warteschlange her ge-
sehen) "vorderen" und "hinteren" Arbeitspldtzen werden die Arbeits-
krédfte hin und wieder umgesetzt. Der Grund dafir ist, daf die Ar-
beitskrdfte an den "vorderen" Arbeitspl&tzen Sichtkontakt zu den
Montagewagen haben und in Grenzen die "leichteren" Typen abrufen

kénnen.

Unsetzungen aus dem Arbeitsprozef in andere Bereiche sind selten
und werden nach Moglichkeit vermieden. Umgekehrt k&nnen bel Be-
darf mindestens drei Arbeitskrdfte von den Montagebdndern unmit-
telbar an den Montagestdnden (Einzelarbeitspldtze) dieses Arbeits-
prozesses eingesetzt werden. Beili hdheren Fehlzeiten k&nnen auRer-
dem die Vormontagekrdfte an die Montagestdnde umgesetzt und die
Vormontage mit Arbeitskridften aus anderen Arbeitsbereichen "auf-

gefiillt" werden.
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Das Pausenregime sieht pro Schicht eine Pause von 30 min. und eine
Erholungspause von 10 min. vor. Bei Bedarf wird eine Sonderschicht
am Samstag von 6 Arbeitsstunden eingelegt (zum Zeitpunkt der Un-
tersuchung zweimal im Monat).

Die Frihschicht beginnt 5 Uhr (Ende 13.30 h), die Spdtschicht
13.30 Uhr (Ende 22.00 h).

Die Fehlzeiten im Arbeitsprozef wurden zum Untersuchungszeitpunkt
(Herbst) als unterdurchschnittlich angesehen. Dabei ist - nach An-
gaben der Experten - allerdings zu berilicksichtigen, dak die Fehl-
zeitenkurve Jjahreszeitlich bedingt ist und vor allem im Friithjahr
hohe Spitzenwerte auftreten. Die Fluktuationsrate im Arbeitsbe-

reich ist sehr gering.

(4) Arbeitsinhalt und Arbeitsanforderungen

Vormontagepldtze und Montagestdnde unterscheiden sich vor allem
hinsichtlich des sachlichen und zeitlichen Arbeitsumfangs. Wdhrend
an den Vormontagepldtzen nur einige wenige einfache Montageschrit-
te erfolgen, fallen an den Montagestdnden komplexere Tdtigkeiten
an. Die durchschnittliche Zykluszeit betrdgt an den Vormontage-
plédtzen ca. 5 min., an den Montagestdnden, Jje nach Typ, 13-20 min.
(Teilebereitstellung 1 min., Kontrolle ca. 2 min.). An den Einzel-
arbeitspldtzen (Montagestdnden) werden die beiden Einzelaggregate
je nach Typ und Variante mit sechs bis neun Anbauteilen komplet-
tiert; dabeili fallen zwischen 25 und 35 unterschiedliche Einzel-
operationen an. Die Abfolge der Montageoperationen ist zwar Uber
Arbeitsanweisungen vorgegeben, jedoch restehen - im Rahmen der
Folgerichtigkeit der Montageabfolge -~ begrenzte sachliche Dispo-
sitionsm&glichkeiten. Die Anpassung des individuellen Arbeits-
rhythmus an die betriebliche Leistungsnorm (Stlckzahl) ist an den
Montagestdnden im Prinzip mdglich; die Montagekrdfte kdnnen grund-
sdtzlich ihren Arbeitsplatz auch wdhrend der Arbeitszeit verlas-
sen. Dagegen bestehen an den anderen Arbeitspldtzen (Vormontage,
Teilebereitstellung) nur in sehr geringem Umfang zeitliche und

sachliche Dispositionschancen.
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Anforderungen an besondere fachliche Qualifikationen werden -
nach Angaben der Experten - an den Arbeitspldtzen nicht gestellt,
auch nicht an den Einzelarbeitspldtzen. Vor allem aus der Typen-
und Variantenvielzahl ergeben sich jedoch bei der Teilebereitstel-
lung im besonderen Mabke Anforderungen an Aufmerksamkeits- und Ge-
ddchtnisleistungen. An den Montagestdnden sind Anforderungen an
"Mitdenken" insoweit gegeben, als die Arbeitskrdfte sich flexibel
und schnell an unterschiedliche Typen und Varianten mit jeweils
unterschiedlichen Anbauteilen und Montageabfolgen anpassen milissen.
AuBerdem sind Aufmerksamkeitsleistungen insoweit gefordert, als
die Arbeitskrdfte beim Vollzug der Montagetdtigkeiten Fehler der
Teilebereitstellung erkennen und mit den etwa 200 bis 300 Klein-
teilen (Schrauben, Dichtungen etc.) zurechtkommen miissen. Sofern
"technisches Verstdndnis" an den Montagestdnden gefordert wird,
bezieht es sich weniger auf die Abfolge der Montageschritte (die
Arbeitskrdfte missen die Funktionsweise der Anbauteile nicht ken-
nen) als auf die technische und organisatorische Funktionsweise
des Arbeitssystems (Erkennen von Stauungen in den Pufferzonen,
Vermeidung von Stdrungen beim Abruf der Montagewagen etc.). Kor-
perliche Anforderungen (Schwerarbeit) werden ausschlieRlich an

den Vormontagepldtzen gesehen.

(5) Arbeitsplatzgestaltung und Arbeitsumgebung

Das Arbeitssystem ist rdumlich in einer grofen Halle eines &lte-
ren Betriebsteils untergebracht. In der Halle befinden sich auch

die Montagebdnder fir das erste Einzelaggregat.

Als negative Umwelteinfllisse wurden von den Arbeitskrdften und

von den Vorgesetzten vor allem Ldrm und Schmutz genannt.

Bei der Gestaltung der Montagestinde wurden ergonomische Gesichts-
punkte berlcksichtigt. So sind die Montagewagen mit hydraulischen
Hebevorrichtungen ausgestattet, die es ermdglichen, das Werkstlick

auf unterschiedliche Arbeitshdhen zu bringen. Alle Montagestédnde

sind mit automatischen Schraubern ausgeriistet, die Uber den Ar-
beitspldtzen aufgehdngt sind und Uber einfache Zugvorrichtungen

auf die jeweilige Arbeitsh&he gebracht werden kdénnen. Im {brigen
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stehen einfache Montagewerkzeuge zur Verfligung. Die Montage wird

im Stehen durchgefihrt.

Die Montagestdnde sind in zweil parallelen Linien hintereinander
angeordnet; die Arbeitspldtze sind durch grofe Regale voneinander
getrennt, in denen das Material flir den MontageprozeB bereitge-
stellt wird.

In der Vormontage steht zum Umsetzen des ersten Aggregats ein He-
bekran zur Verfligung; da dieser offenbar umstdndlich zu handhaben
ist, wird die Umsetzung der Aggregate auf das Rollenband meist ma-
nuell vollzogen. Die Experten sehen an diesen Arbeitspldtzen be-

sondere Unfallgefahren. Unfdllen im Transportsystem wurde dadurch
vorgebeugt, dak die Montagewagen mit Sensoren ausgestattet wurden.
Sie bleiben bereits bei einer leichten Berilhrung mit Hindernissen

stehen.

(6) Qualifikationsstruktur und Qualifizierung

Etwa ein Drittel der in diesem ArbeitsprozeB eingesetzten Arbeits-
krdfte sind Facharbeiter mit brancheneinschlédgiger Berufsausbil-
dung. Von den Angelernten besitzt etwa ein Viertel eine nicht-

% der

brancheneinschldgige berufliche Grundausbildung. Etwa 40
Arbeitskrdfte haben bereits vor der Umstellung auf das jetzige

Arbeitssystem in diesem Arbeitsprozel gearbeitet.

Die Anlernung wird im Prinzip vom Vorarbeiter eingeleitet und
kontrolliert. Der Vorarbeiter stellt eine neue Arbeitskraft an
einen bereits besetzten Montagestand; de 21 achtet er darauf.

daB® grundsdtzlich Arbeitskrdfte der gleichen Nationalitdt zusam-
menkommen. Wdhrend der ersten zwei bis drei Tage greift der Voo
arbeiter mit gezielten Unterweisungen in die Anlernung ein. Las
Hauptgewicht der Anlernung und Einarbeitung aber obliegt den be-
reits eingearbeiteten Arbeitskrdften. Die Grenzen zwischen Ein-
arbeitung und Anlernung sind fliefRend. Die Einarbeitungszeit dau-

ert im Schnitt 3 - 4 Wochen.
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(7) Lohnstruktur im Prozef

Mit Ausnahme der Kontrollarbeitskrdfte und der Reparaturarbeits-
kr&dfte stehen alle Arbeitskrdfte im Gruppenakkord (Lohngruppe 5).
Der Verdienstgrad ist eingefroren und liegt bei ca. 130 %. Durch
eine besondere Lohnpraxis, beili der zwischen den einzelnen Abrech-
nungsmonaten Lohnausgleiche pro Arbeitskraft vorgenommen werden,
wird sichergestellt, daB® die Arbeitskrdfte immer den gleichen
Lohn pro Monat erhalten; die Entlohnungsform hat somit eindeutig
den Effekt eines Festlohns.
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MaBnahme-Typ: 1V Betrfeb; £ I1 dywbndoronge- [Vorq) oichsnaBnahme: U2
Arbeitsproze8
Art des Prozesses .Produkt Typen Varianten Titigkeit Iyklus
Montage von Aggregate des 10 ca. 130 vorw. manuel- 1,8 bis
Baugruppen Fahrzeugbaus le Montage- 2,3 min.
tatigk.
Etnschitzung der Einschitzung der
Arbeitsorqanisation Arbeitsumgebung (Expy ) Anforderungen (Exp.) Puffar
FlieRarbeit mit L&rm, Hitze/Kdlte Zuverldssigkeit, .ca.30 min.
Taktzwang (FlieR- Genauigk., polyva- (zum nach-
band) lente Anlernung gelager-
u. Kooperation ten Pro-
zeB)
Arbeitskriftestruktur
Anzahl AK Verhiltnis Schverpunkt Schwerpunkt
Bersich/Proze8 Dt, [Ausl, /v, Atersgruppe Betrisbszugeh, Qualifikation
83/2x18-20 vorw. m. bis 20 J.: vorwiegend Verh. FA/An-
Deutsche ca. 50 %, 0~ 24Jd. gelernte:
26 - 35 J.: 1:1
ca. 30 %
Arbeitseinsatz
besoadsre
Zuordnung/Arbei tsp), Unsetzungen Schichten Regelungen
fest h&ufig zwel gelegentlich
(Wechselschicht) Sonder-
schichten
Lohastrukter
durchschai ttl,
Lohnfora Lohngruppe Verdienstgrad Lohnfindung
Leistungslohn Uberwiegend 5 ca. 130 % REFA
(Gruppenakkord) im Tarifgebiet A (eingefroren)
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(1) Produkt

In dem als Vergleichsfall (zu Fall E I, MaRnahme 41) herangezoge-
nen ArbeitsprozefR werden ebenfalls zwei Einzelaggregate von Kraft-
fahrzeugen zusammengefligt und komplettiert. Die Funktion dieses
Arbeitsprozesses flir den betrieblichen Produktionsablauf ist mit
dem Verdnderungsfall identisch: Es handelt sich lediglich um ande-
re Typen der Einzelaggregate flir unterschiedliche Bauserien. Auch
in diesem Arbeitsprozef ist die Variantenzahl sehr hoch (ca. 130
Varianten bei 10 Grundtypen des ersten Einzelaggregats). Es werden

pro Tag 520 Aggregate gefertigt.

(2) Arbeitsorganisation und Ablaufstruktur

Die Stellung des Arbeitsprozesses in der betrieblichen Produktions-
struktur weist insofern Unterschiede gegenlber dem Vergleichsfall
auf, als beide Aggregate aus dem Lager kommen: Das eine Einzelag-
gregat wird vom Betrieb E I angeliefert (Vorlauf: 3 - 4 Tage), das
andere Aggregat ist auch hier ein Einkaufsteil. Vorgelagert ist
dem Arbeitsprozef also nur die Bereitstellung der Aggregate und
die Bereitstellung der Anbauteile und Kleinmaterialien.
Nachgelagert ist auch beil diesem ArbeitsprozeR die Endmontage der
Fahrzeuge. Zwischen dem ArbeitsprozeR® und dem nachgelagerten Pro-
zefd besteht eine Puffermdglichkeit von 18 Gesamtaggregaten (max.

30 min.).

Der Arbeitsablauf ist - wie im Vergleichsfall - nach dem Prinzip
der Mischfertigung organisiert; eine Zusammenfassung der Typen

und Varianten zu Serien und Losen findet nicht statt.

Die tdglich zu erbringende Stilickzahl und die Abfolge der Typen und
Varianten ergibt sich aus den Tagesprogrammen filir die Produktion;
sie werden im Rahmen von Monats- und Jahresprogrammen, letztlich
aber nach Eingang der Kundenauftrdge festgelegt. Fir die Vergabe
der Auftragsnummer und Rlickmeldung an die zentrale Fertigungssteue-

rung ist ein eigener Arbeitsplatz eingerichtet.

Der Arbeitsablauf beginnt mit der Bereitstellung des ersten Ein-
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zelaggregats Ulber Gabelstapler: Aus dem Speicher wird eine Palette
mit jeweils 4 Einzelaggregaten abgerufen und die bendtigte Anzahl
von Einzelaggregaten entnommen; gleichzeitig wird - mit Vorlauf
gegenliber der eigentlichen Montage - das zweite Einzelaggregat vor-

montiert (3 Arbeitspldtze).

Der eigentliche MontageprozeR ist als FlieRarbeit organisiert; als
Transportmittel und Werkstlicktrdger dient ein U-fdrmig angeordne-
tes Hdngefdrdersystem. Insgesamt ist der eigentliche Montageprozefk
in 15 Takte aufgeteilt. Die L&nge der Takte an den Bandarbeitsplat-
zen 1st grundsdtzlich Ulber die Bandgeschwindigkeit vorgegeben

(Taktzwang).

Der Arbeitsprozef am Band beginnt mit dem Anflanschen des einen
Einzelaggregats an einen Hidngefdrderer; dazu ist eine eigene Auf-
spannstation vorhanden. Beli einigen Aggregaten sind auBerdem noch
Einstellarbeiten erforderlich. AnschliefRend wird das zweite Aggre-
gat Uber eine Hebevorrichtung an den Hadngefdrderer gebracht und
an das erste Aggregat angeflanscht. An den folgenden Arbeitspldt-
zen werden einzelne Anbauteile angebaut und - je nach Typ - un-
terschiedliche Einstellarbeiten vorgenommen. Am Ende des Bandes
findet eine Endkontrolle (Sichtkontrolle) statt; wie beim Ver-
gleichsfall untersteht auch hier die Kontrolle nicht der Produk-
tionsleitung. AnschlieRend wird das Gesamtaggregat mit Tragbiigeln
versehen und Uber eine Umsetzstation in den Puffer eingefahren,
der den Arbeitsprozef mit dem nachgelagerten ProzeR (Endmontage)

verbindet.

Umn bei der gegebenen Mischfertigung (Typenmix) einen besseren
Taktausgleich zu erreichen, werden an einigen Bandarbeitspldtzen,
an denen nur bei bestimmten Typen/Varianten Montagetdtigkeiten

anfallen, Vormontagearbeiten an Anbauteilen angelagert.

Die Materialbereitstellung erfolgt flir den ArbeitsprozeR zentral.
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(3) Arbeitseinsatzstruktur

Die Arbeitskrdfte sind ihren Arbeitspldtzen fest zugeordnet; je-
doch werden hdufig Umsetzungen im ArbeitsprozeRl und auch im wei-
teren Arbeitsbereich vorgenommen. Die Umsetzungsnotwendigkeiten
ergeben sich aus dem tdglichen Stlickzahlsoll, der Jjeweiligen Ty~
pen~ und Variantenabfolge und der tatsdchlich verfligbaren Band-

besatzung.

Uber den tdglichen Arbeitseinsatz bestimmen der Schichtmeister
und der Vorarbeiter; dabel miissen die Vorgesetzten tdglich Takt-
ausgleiche vornehmen, um die verflighare Zahl der Arbeitskrdfte

an das tdgliche Produktionsprogramm anzupassen.

Pro Schicht steht ein Springer zur Verfligung; er wird fast lber

die gesamte Schichtzeit fur Springeraufgaben bendtigt.

Die Frilihschicht beginnt 5 Uhr (Ende 13.30 h), die Spé&tschicht
13.30 Uhr (Ende 22.00 h). Das Pausenregime sieht pro Schicht

eine Hauptpause von 30 min. und eine weitere Pause von 15 min.
vor. Fehlzeiten und Fluktuation entsprechen durchschnittlichen

Werten.

(4) Arbeitsinhalt und Arbeitsanforderungen

An allen Arbeitspldtzen beschrdnkt sich der Arbeitsinhalt auf
einige wenige, einfache manuelle Montage- bzw. Einstellarbeiten.
Trotz des Taktbandes ist eine genaue Eingrenzung der Zykluszeit
nicht mdglich. Die kalkulatorische Taktzeit von 1,8 min. (wobei
0,15 min. flr Taktausgleich kalkulatorisch eingerechnet sind)
besagt nur, dak im Prinzip alle 1,8 min. ein Gesamtaggregat das
Band verldft. Die Typen- und Variantenvielfalt, das Prinzip der
Mischfertigung sowie die Verknilipfung von eigentlichen Montage-
und Vormontagearbeiten an einzelnen Arbeitspldtzen fihren aber
dazu, daB die Zykluszeit je nach Arbeitsplatz zwischen 1,8 und

2,3 min. streut.
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Durch das Taktband sind zeitliche und sachliche Dispositionschan-—
cen im Prinzip ausgeschlossen. Jedoch ergeben sich an einzelnen
Arbeitspldtzen insofern zeitliche - und in Grenzen auch sachliche
- Dispositionsmdglichkeiten, als durch die Typen- und Varianten-
vielfalt im Zusammenhang mit der Mischfertigung einzelne Montage-
abfolgen unregelmdfig anfallen; solche begrenzten Dispositions-
chancen haben Jedoch nur informellen Charakter und sind vor allem
flir die Arbeitspldtze kennzeichnend, an denen zum Taktausgleich

Vormontagetdtigkeiten angelagert sind.

Qualifikationen, die eine fachliche Grundausbildung voraussetzen,

werden an keinem der Arbeitspldtze gefordert.

Die Anforderungen an Anlernqualifikationen werden von den Exper-
ten Jje nach Arbeitsplatz als heterogen eingeschdtzt: Man unter-
scheidet zwischen "leichteren" und "schwierigeren" Takten; keiner-
lei Qualifikationsanforderungen werden an den Arbeitsplédtzen fir
die Vormontage des zweiten Einzelaggregats (auRerhalb des Bandes)

gesehen.

Als generelle Leistungsanforderung wurde von den Experten Zuver-
ldssigkeit und Genauigkeit genannt. Kognitive Anforderungen be-
stehen an einzelnen Montagepldtzen nur insofern, als die Arbeits-
krdfte sich flexibel auf unterschiedliche Typen und Varianten
einstellen missen. Grundsdtzlich bestehen Anforderungen an poly-
valente Anlernung und polyvalenten Einsatz; aber nicht alle Ar-
beitskrdfte beherrschen mehrere Takte. Anforderungen an Koopera-
tionsleistungen bestehen insofern, als die Arbeitskrédfte sich ge-
genseitig aushelfen miissen, um die tdgliche Stilickzahl zu schaffen.
Die Tempobelastung wurde von den unteren Vorgesetzten lberein-

stimmend als hoch eingeschdtzt.

(5) Arbeitsplatzgestaltung und Arbeitsumgebung

Das Arbeitssystem befindet sich in einer grofen, neu errichteten
Halle. Der weitere Arbeitsbereich (Meisterbereich), der neben dem
ArbeitsprozeR weitere Montageprozesse von Aggregaten des Fahrzeug-

baus umfaBt, ist rdumlich abgetrennt.

Altmann/Binkelmann/Diill/Mendolia/Stiick (1981): Forschungsbericht Humanisierung des Arbeitslebens. 1ISFMUNCHEN
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Als hauptsdchliche Umweltbelastung wurde von den Arbeitskrédften

Ldrm, Hitze/Kdlte und Zugluft genannt.

Die Arbeit wird grundsdtzlich im Stehen verrichtet; die am Band
arbeitenden Montagekrdfte miissen bei der Verrichtung der Montage-
tdtigkeiten am Band mitlaufen. Die Anordnung der Arbeitsplédtze

am Band ist - insbesondere durch die Einbeziehung von Vormontage-

plédtzen - rdumlich beengt.
Weben elektrischen Schraubern, die mit Zigen lber den Bandarbeits-
plédtzen angebracht sind, stehen nur einfache Montagewerkzeuge zur

Veriligung.

(6) Qualifikationsstruktur und Qualifizierung

Etwa die Hidlfte der in diesem ArbeitsprozeR eingesetzten Arbeits-

krdfte hat eine brancheneinschldgige Berufsausbildung.

Die Anlernung erfolgt vor Ort durch "learning by doing". Flr die
Anlernung sind grundsdtzlich die unteren Vorgesetzten (vor allem
Vorarbeiter) zustdndig. Auch hier erfolgt die Anlernung in der
Praxis so, dak eine neu eingestellte Arbeitskraft zu einer be-
reits eingearbeiteten Kraft dazugestellt wird - Anlernung und Ein-
arbeitung wird also de facto vorwiegend von den Kollegen vollzo-
gen. Die Grenzen zwischen Einarbeitung und Anlernung sind auch
hier flieBend. Die eigentliche Anlernung dauert zwischen einigen
Stunden und ein bis zwel Tagen; als Grenzwert flr die Anlernung/

Einarbeitung wurden von den Experten 40 Stunden genannt.

Neu eingestellte Arbeitskrdfte werden nach 6 Wochen (Probezeit)
einer Leistungsbeurteilung unterzogen. Haben sie bis dahin den
durchschnittlichen Leistungsgrad nicht erreicht, werden sie ver-

setzt oder entlassen.

(7) Lohnstruktur im ProzeB

Die Arbeitskrdfte am Band sind liberwiegend in Lohngruppe 5 einge-
stuft (Ausnahme: Vormontagepldtze in Lohngruppe 4).
Altmann/Binkelmann/Dull/Mendolia/Stiick (1981): Forschungsbericht Humanisierung des Arbeitslebens. ‘] SFMUN CHEN
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)
D .

Der Verdienstgrad ist eingefroren und liegt bei 127
Alle Arbeitskrdfte (mit Ausnahme der Kontrollarbeitskrdfte) befin-
den sich im Gruppenakkord. Der Gruppenakkord wird fir die gesamte
Abteilung (83 Arbeitskrdfte) abgerechnet. Bei Umsetzungen auf un-
terschiedlich bewertete Arbeitspldtze wird ein prozentualer Lohn-
ausgleich vorgenommen. Zusdtzlich wird eine Anwesenheitsprdmie von
0,60 DM pro Stunde gewdhrt. Das Entlohnungssystem weist eine Ten-

denz zum Festlohn auf.

Die Vorgabezeiten sind nach REFA ermittelt. Um die Lohntransparenz
zu erhdhen, werden den Arbeitskrdften vom Betrieb schriftliche In-
formationen Uber den Lohnaufbau und die einzelnen Vorgabezeiten

pro Typ bzw. Variante zur Verfligung gestellt.

N 2,
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MaBnshae-Typ: 111 Betreb: E 1 Verinderungs- Mempwbuimasinahas; U3
Arbeitsproze8
Art des Prozesses Produkt Typen Varianten Titigkeit Zyklus
Montage Aggregat des 1 3 manuelle Monta- ca. 2,2
Fahrzeugbaus ge= u. Einstell- min.
tatigk., Automa-
tenbedienung
Einschitzung der Einschitzung der
Arbeitserganisation Arbei tsuagebung (Exp, ) Anforderungen (Exp,) Paffer
FlieRarbeit mit Ldrm, Zugluft, QualitdtsbewuRtsein, zw. d.Arb.-
entkoppelten Ar- Staub Genauigkeit, Zuverlds- pldtzen:
beitspl&tzen sigk., teilw. fachl. 4 - 5 Werk-
(Friktionsrollenband) Anford.(MaBgenauigk.)  stiicke
(8 - 10 min.
Arbei tskriftestruktur
Ahzahl AX Verh#itnis Schverpunkt Schverpunkt
Bereich/ProzeB Dt,/Ausl, v, Altersgruppe Betrisbszugeh, Qualifikation
ca. 135/16 Dt. m. 20 - 30 J. 0-3Jd.: Verh. FA/An-
(darunter ca. 40 %, gelernte:
ca. 2 x 60 6 u. mehr J.: 3 :1
Zweischicht- ca. 40 %
betrieb) :
Arbeftseinsatz
I — besonders
Zuordnung/Arbef tspl, Unsetzungen Schichten Regelungen
fest hdufig eine -
" (z.T. systematisch)
Lohnstruktar
durchschaf ttl,
Lohnfora Lohngruppe Verdienstqrad Lohafindung
Leistungslchn 4, 5 im ca. 130 % REFA
(Gruppenakkord) Tarifgebiet A (eingefroren)
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(1) Produkt

Bei dem Produkt handelt es sich um ein Getriebeaggregat fir Stra-
Benfahrzeuge. Es werden Aggregate fir eine Bauserie mit drei Vari-

anten gefertigt. Die Stilickzahl liegt bei 150 pro Tag.

(2) Arbeitsorganisation und Ablaufstruktur

Der ArbeitsprozeBl wurde - ca. 18 Monate vor den Erhebungen - beim
Anlauf einer neuen Serie neu eingerichtet. Im Arbeitsbereich sind
zwel weltere Montagebdnder vorhanden, an denen das gleiche Aggre-
gat flir andere Serien montiert wird; hierbei handelt es sich um

traditionelle FlieRbdnder mit Taktzwang.

Vorgelagert sind dem Arbeitsprozef Teilefertigung und Materialbe-
reitstellung; ca. 2/3 der bendtigten Teile kommen aus der Teile-

fertigung des Betriebs, bei 1/3 handelt es sich um Einkaufsteile.

Nachgelagert ist dem ArbeitsprozeR die Endmontage der Fahrzeuge;
es besteht gegenliber der Endmontage ein Vorlauf von mindestens
drei Tagen. Dabei bestimmt sich das tdgliche Produktionssoll nach
Monatsprogrammen, die von der Fertigungssteuerung im Rahmen von
Jahresprogrammen erstellt werden, und die die Grundlage flir die

Entscheidungen der unteren Vorgesetzten bilden.

Der Arbeitsprozef ist als FlieRarbeit (FlieBband) ausgelegt. Als
Werkstlicktrdger dient eine Palette, die auf einem Rollenband von
Hand von Arbeitsplatz zu Arbeitsplatz geschoben wird. An den ein-
zelnen Arbeitspldtzen kann die Palette auf stationdre Bearbeitungs-
stationen ausgefahren werden (Prinzip der Friktionsrolle). Die Ab-
stdnde zwischen den Arbeitspldtzen dienen zugleich als Puffer (4

bis 5§ Paletten). Das Friktionsrollenband ist U-f6rmig ausgelegt.

Der Arbeitsablauf beginnt mit der Bereitstellung aller Montagetei~-
le auf der Palette. Die beiden folgenden Arbeitspldtze sind mit

einem MeBautomaten und besonderen Vorrichtungen ausgeriistet, an
denen einzelne MaBe nachgemessen werden k&nnen. An den folgenden

fiinf Arbeitspl&dtzen werden einzelne Montageoperationen vollzogen;

N 2,
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dazwischen ist nochmals ein eigener Arbeitsplatz filir eine maschi-
nelle Kontrolle der MaRe eingerichtet. Am zehnten Arbeitsplatz
werden manuell Messungen und Einstellungen (Zahnspiel) vorgenom-
men; vor allem bei diesem Arbeitsplatz kommt es auf MaBgenauig-
keit an. Die letzten vier Arbeitspldtze sind fiir einzelne Montage-
tdtigkeiten und Finishing ausgelegt. Am Ende findet eine 100%-
Prifung des Aggregats mit Funktionskontrolle statt; zum Zeitpunkt
der Untersuchung wurde Jjedoch dieser Prifplatz aufgeldst und die
Prifung der nicht der Produktionsleitung unterstehenden Kontroll-
stelle angelagert, die die Kontrolle aller im Arbeitsbereich ge-

fertigten Aggregate an elektronischen Priifgerdten vornimmt.

Von der Prifung bzw. Kontrolle abgewiesene Aggregate miissen nach-
gearbeitet bzw. repariert werden; dafir stehen drei Reparaturar-
beitskrdfte zur Verfligung, die auch Springerfunktionen ibernehmen.
Die H&ufigkeit von Reparatur- und Nacharbeiten ("AusschuR") wird
in dem untersuchten ArbeitsprozeR von den Experten als gering ein-

geschdtzt (ca. 2 - 3 %).

(3) Arbeitseinsatzstruktur

Grundsdtzlich sind die Arbeitskrdfte ihren Arbeitspldtzen fest zu-
geordnet. Jedoch werden im ArbeitsprozeB systematisch Umsetzungen
zwischen einzelnen Arbeitspldtzen vorgenommen. Dadurch soll einmal
das Anlernpotential vergr&bert, zum anderen aber vermieden werden,
daR die im ArbeitsprozeB eingesetzten Facharbeiter zu einseitige
Tdtigkeiten ausfiihren und ihre berufsfachlichen Grundqualifikatio-
nen verlieren. Lediglich Platz 10 (Zahnspiel einstellen) ist nur
begrenzt in die Umsetzungspraxis einbezogen. Die meisten Arbeits-
krdfte beherrschen 3 - 4 Takte. Auch Umsetzungen an die anderen

Montagebdnder des Arbeitsbereichs kommen relativ hdufig vor.

Bel der Soll-Besetzung ist eine durchschnittliche Fehlzeitenquote
von ca. 15 % einberechnet. Ubersteigen die Fehlzeiten diesen Pro-
zZzentsatz, werden Arbeitskrdfte von den anderen Montagebdndern des
Bereichs abgezogen. Diese Arbeitskrifte werden dann an Arbeitspldt- .

zen eingesetzt, an denen keine besonderen Qualifikationsanforderun-
gen gestellt werden (z.B. Finishing-Arbeiten, Automatenbedienung).

5 s
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Wenn die geforderte Stickzahl es zuldht (Vorlauf!), kann die Pro-
duktion auch bei Unterbesetzung aufrechterhalten werden; in die-
sem Fall muB der Vorarbeiter die Taktaufteilung verdndern und zwi-

schen den einzelnen Arbeitspldtzen Taktausgleiche vornehmen.

Die Fluktuation ist sehr gering; die Fehlzeiten {ibersteigen durch-

schnittliche Werte nicht.

Im Gegensatz zu den anderen Montageprozessen im Arbeitsbereich
(Getriebeaggregate flr andere Typen) wird in dem Arbeitsprozel
nur einschichtig gearbeitet. Das Pausenregime entspricht dem der

anderen Arbeitsbereiche im Betrieb (vgl. E II, MaBnahme 42).

(4) Arbeitsinhalt und Arbeitsanforderungen

Die Arbeitsinhalte weisen je nach Arbeitsplatz eine relativ hete-
rogene Struktur auf. Komplizierteren manuellen Montage- und Ein-
stelltdtigkeiten stehen relativ einfache Abfolgen von Montage-
schritten oder Finishing-Arbeiten bzw. einfache Tdtigkeiten der

Maschinenbedienung gegenliber.

Sachliche Dispositionschancen sind an den Arbeitspldtzen nicht

oder nur in sehr geringem Umfang gegeben. Dagegen ermdglichen die
Pufferzonen zwischen den Arbeitspldtzen den Arbeitskrdften begrenz-
te zeitliche Dispositionsmdglichkeiten: Im Rahmen der Pufferzeit
(max. 10 min.) kO&nnen die Arbeitskrdfte ihren individuellen Ar-
beitsrhythmus an das Leistungssoll anpassen und ihre persdnliche
Verteilzeit wahrnehmen. Das Auffiillen der Pufferzonen ist nicht

in die Vorgabezeit eingerechnet; die Arbeitskrdfte miissen bei
Wahrnehmung der Pufferzeit die Pufferzonen durch erhdhtes Arbeits-
tempo wieder auffiillen. Bei ldngerer Abwesenheit vom Band muR der

Springer einspringen.

Als generelle Anforderungen wurden Zuverldssigkeit, Verantwortungs-

und 'Qualitdtsbewultsein genannt.

Berufsfachliche Qualifikationsanforderungen werden lediglich an

einem Arbeitsplatz (Zahnspiel einstellen) gesehen; hier sind nicht

nur Anforderungen an Makgenauigkeit, sondern auch solche an die
Altmann/Binkelmann/Duill/Mendolia/Stiick (1981): Forschungsbericht Humanisierung des Arbeitslebens. ‘]SFMUN CHEN
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Bildung von Erfahrungswerten gegeben.
K8rperliche Anforderungen bestehen nach Aussagen der Experten beil
der Bestlickung der Paletten (Platz 1) und beim Einspannen des

Werkstlicks in den MeBautomaten (Platz 2).

(5) Arbeitsplatzgestaltung und Arbeitsumgebung

Das Arbeitssystem ist in einer Halle eines dlteren Betriebsteils
untergebracht. In dieser Halle befinden sich auch die beiden tra-

ditionellen Montagebdnder flr das gleiche Aggregat.

Als negative Umweltbelastung wurde von den Experten und Arbeits-
krdften in erster Linie L&rm genannt; nach Angaben der Experten
weist der Ldrmpegel an einzelnen Arbeitspldtzen Spitzenwerte von
Uber 100 dB(A) auf. AuBerdem nannten die Arbeitskrdfte als Um-
weltbelastungen Zugluft und Staub.

Das Friktionsrollenband ist so angeordnet, daR die Paletten an

den Bearbeitungsstationen auf normale Arbeitshthe ausgefahren wer-
den k&nnen; der Anteil statischer Haltearbeit wird von den Exper-
ten als geringfligig beurteilt. Die Arbeitskrdfte missen ihre Ar-
beit stehend verrichten.

An den meisten Arbeitsplédtzen gibt es besondere Vorrichtungen fir
die Montage- und Einstelltdtigkeiten. Flr die Umsetzung des Werk-
stlicktrdgers (Palette) nach der Teilebestilickung steht ein Hebekran
zur Verfligung; da dieser aber umstdndlich zu handhaben ist, wird
die Umsetzung im Prinzip manuell vollzogen. Es sind unterschiedli-
che - teils automatisch bzw. halbautomatisch, teils mechanisch )
arbeitende - Mef- und Prilifgerdte im Einsatz. Im iUbrigen stehen

einfache Montagewerkzeuge zur Verfligung.

(6) Qualifikationsstruktur und Qualifizierung

Etwa 75 % der im ArbeitsprozeR eingesetzten Arbeitskrdfte verfi-

gen Uber eine brancheneinschldgige Berufsausbildung.

Die Anlernung erfolgt vor Ort durch learning by doing. Die Anler-
nung dauert in der Regel zwei Tage, lediglich an Platz 10 (Zahn-
Altmann/Binkelmann/Diill/Mendolia/Stiick (1981): Forschungsbericht Humanisierung des Arbeitslebens. ~1] SFMUN CHEN
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spiel einstellen) betrdgt die Anlernzeit im Schnitt acht Tage.
Beherrscht eine Arbeitskraft einen Arbeitsplatz, wird sie nach
M6glichkeit sukzessive an weiteren Arbeitspldtzen angelernt. Im
Prinzip flhrt der untere Vorgesetzte (Vorarbeiter) die Unterwei-
sung durch; das Schwergewicht der Anlernung/Einarbeitung liegt
jedoch bei erfahrenen Arbeitskollegen. Die Grenzen zwischen An-
lernung und Einarbeitung sind flieRend. Die Mehrzahl der Arbeits-
krdfte gab als durchschnittliche Einarbeitungszeit 1 Monat und

dariber an.

(7) Lohnstruktur im ProzeB

Die Arbeitspldtze, an denen kompliziertere Montage- oder Einstell-
tdtigkeiten vorgenommen werden, sind in Lohngruppe 5 eingestuft
(ca. 60%), die librigen Arbeitspldtze in Lohngruppe 4 (ca. 40%).

Die Reparaturarbeitskrdfte werden nach Lohngruppe 6 bezahlt.

Alle Arbeitskrdfte stehen im Gruppenakkord. Der Gruppenakkord

%

wird monatlich abgerechnet. Der Verdienstgrad liegt bei 130 %

und ist eingefroren.

5 s
Altmann/Binkelmann/Diill/Mendolia/Stiick (1981): Forschungsbericht Humanisierung des Arbeitslebens. 1ISFMUNCHEN
Bedingungen und Probleme betrieblich initiierter Humanisierungsmanahmen. Band IV. bt i e dwhservabutlfeve Forselnang e
URN: http://nbn-resolving.de/urn:nbn:de:0168-ssoar-100903



1183

MaBnahme-Typ: TV Betrieb: F Verinderungs- Alewpheinimnalnahas: 61

ArbeitsprozeB

Art des Prozesses Produkt Typen Yarianten Titigkeit Iyklus
Justage und Baugruppen flir mehrere - Einstellen, 8 min.
Prifen Gerdte der Un- Priifen
terhaltungs -
elektronik
Efnschitzung der tinschitzung der
Arbeitsorganisation Arbeitsumgebung (Exp,) Anforderungen {Exp.) Puffer
Einzelarbeits- Larm Geddchtnisleistung, max. 10 min.
platz techn. Verstédndnis,
Genauigkeit,
Zuverldssigkeit

Arbe§tskriftestruktur

Anzahl AK Verhiltnis Schverpunkt Schverpunkt
Beraich/ProzeB Dt,/Aus, 8, /v, Altersqruppe Betrisbszugeh. Qualifikation
50 / 4 1 ¢ 3 We 20-30 J. 6 - 8 J. Qualifizierte
Angelernte
Arbeitseinsatz
besondere
Zuordnung/Arbeitsp), Unsetzungen Schichten Regelungen
fest keine eine Kurzarbeit
Lohnstruktur
durchschai ttl,
Lohnfora . Lohngrupps Verdienstgrad Lohnfindung
Leistungslohn 2 130 % : REFA
(Elnzelakkord)‘ Tarifgebiet A
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(1) Produkt

In dem untersuchten Arbeitsprozef werden endmontierte Baugruppen
justiert und geprift. Es handelt sich um Bauteile filir Gerdte der
Unterhaltungselektronik. In diesem Bereich werden pro Arbeitstag
240 teilfertige Gerdte von drei Arbeitskrdften eingestellt und
kontrolliert. Die Arbeitskrdfte bearbeiten mehrere Typen. Diese
werden in Losgrdblen zusammengefalt, so daB eine Arbeitskraft liber

mehrere Tage hinweg denselben Typ bearbeitet.

(2) Arbeitsorganisation und Ablaufstruktur

Dem untersuchten Arbeitsprozefl sind die Bauteilefertigung und Bau-
teilemontage vorgelagert. Die montierten Baugruppen werden auf
Werkzeugtrédgern von den Montagebdndern an die hier untersuchten
Prifpldtze manuell transportiert. Dort kénnen vier bis flinf Gerdte
gepuffert werden. Die drei Arbeitskrdfte an den Priifpl&tzen nehmen
die Teilgerdte von den Werkzeugtrdgern ab und setzen sie auf die
Prifstdnde. Anhand von Priifpldnen werden von den Arbeitskrdften
Prifarbeiten durchgefiihrt. Kleinere Fertigungsfehler (falsche Ver-
polung, Einzelteile etc.) werden von diesen Arbeitskrdften selbst
behoben; beil schwerwiegenden Fehlern wird das Teilgerdt an eine
Reparaturgruppe (Facharbeiter) ilbergeben und kommt dann zur noch-

maligen Uberpriifung an die Priifpl&dtze zurlick.
Hach AbschluR der Prifarbeiten wird das Teilgerdt zum Einbau in
das Gehduse weitergereicht. Hach dem Einbau finden mehrere Endkon-

trollen statt.

(3) Arbeitseinsatzstruktur

Aufgrund der schwierigen Absatzmarktsituation des Betriebes wird
die Anzahl der besetzten Prifpldtze laufend variiert. Insgesamt
ist der Arbeitsprozef auf 7 Einzelarbeitsplatze ausgerichtet; zum
Zeitpunkt der Untersuchung waren drei Pldtze besetzt. Wenn eine
dieser Arbeitskréfte ausfdllt, wird eine Springerin aus dem Be-
reich der Baugruppenvorfertigung eingesetzt. Bei grdReren Ausfdl-

len oder zeitweiliger Ausweitung des Produktionsprogramms werden

5 X
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auch Arbeitskrdfte aus der Reparaturgruppe hinzugezogen. Die Ar-
beitskrdfte arbeiten grundsdtzlich an einem festen Arbeitsplatz
und werden nur bei Engpdssen (Reduktion des Produktionsprogramms,

Stérungen im Bereich der Endmontage u.&.) nach aullen versetzt.
Fehlzeiten und Fluktuation sind in diesem Bereich sehr gering.
Kurzpausen (10 min.) k&énnen von den Arbeitskriften wahrgenommen

werden, wenn der Puffer (4 - 5 Teilgerdte) geflillt ist.

(4) Arbeitsinhalt und Arbeitsanforderungen

Zum Zeitpunkt der Untersuchung priifte eine Arbeitskraft ca. 80
Teilgerdte pro Tag. Flr jedes Teilgerdt besteht eine Zyklusldnge
von knapp 8 min. Ein Arbeitsgang besteht aus 9 Teiloperationen,
davon sind 8 Abgleicharbeiten (Einstellen auf Nullstellung und
Betriebsdaten) und eine Kontrollarbeit. AuBerdem werden von den
Arbeitskrdften kleinere Fertigungsfehler behoben und Bauteile aus-

getauscht.

Flir die Priifarbeiten stehen den Arbeitskridften ein Instrumenten-
feld (Monitore, Oszillographen u.d.) und kleinere Werkzeuge (Elek-

troschrauber, Ldtkolben) zur Verfligung.

Als zentrale Anforderungen werden gestellt: technisches Verstdnd-
nis, damit die Reihenfolge der Prifarbeiten eingehalten wird; ho-
hes Konzentrationsvermdgen, Genauigkeit und Verantwortungsbewult-
sein. Von den Arbeitskrdften wird auBerdem erwartet, daf® sie nach
der Behebung von Friktionen (defekte Prifgerdte, Mangel an Bautei-
len, Ablaufstdrungen im vorgelagerten ArbeitsprozeBl etc.) in der

Lage sind, besonders schnell zu arbeiten.

Aufgrund der geringen Pufferbildung und Lagerhaltung sind zeitli-
che Dispositionen begrenzt. Eine sachliche Disposition ist wegen
der strikten Festlegung der Abfolge der 9 Teiloperationen nicht

méglich.
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(5) Arbeitsplatzgestaltung und Arbeitsumgebung

Die Priifpldtze befinden sich in einer groBen Halle, in der auch
die Montagebdnder und die verschiedenen Endkontrollstationen un-
tergebracht sind. Die Arbeit wird an Prliftischen im Sitzen ausge-

flihrt; die Arbeitsstiihle kdnnen variabel eingestellt werden.
Wegen der Aufstellung der Prlifpldtze in der Hallenmitte flhlen
sich die dort eingesetzten Arbeitskrdfte durch den allgemeinen

Hallenldrm in ihrer Konzentration gestdrt.

(6) Qualifikationsstruktur und Qualifizierung

Flir die Prifpldtze bendtigt der Betrieb qualifizierte Angelernte.
In der Regel greift der Betrieb auf Arbeitskrdfte mit langer Be-
triebszugehlrigkeit zurlick; diese werden direkt an den Einzelar-
beitsplédtzen angelernt. Hierzu wird der Arbeitsplatz flr zwei Ta-
ge "halbiert", d.h. eine Arbeitskraft, die bereits ldngere Zeit
an den Prifplidtzen beschdftigt ist, flihrt eine umgesetzte Arbeits-
kollegin sukzessive in die Arbeit ein. Danach wird die Arbeits-
kraft an einen freien Einzelarbeitsplatz umgesetzt und arbeitet
sich anhand der Priifpldne weiter ein. Nach zwei Dbis vier Wochen
erreicht sie den Leistungsgrad von 100 %. Wesentliches Ziel beil
der Anlernung ist es, daB die Arbeitskrdfte nicht nur die fachli-
chen Anforderungen bewdltigen, sondern auch die Prifpldne "im
Kopf" haben, so daR sie in der Lage sind, schnell und zligig zu

arbeiten.

(7) Lohnstruktur im Prozef

Alle Arbeitskrdfte arbeiten im Einzelakkord und befinden sich in
der Lohngruppe 2. Die Springerin ist in der Lohngruppe 3. Der

durchschnittliche Verdienstgrad liegt bei 130 %; er streut in

e
.

der Regel zwischen 128 und 138

5 i
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Betrisb: I

Verinderungs- Memplwiwiminatnahne; 67

MaBnahwe-Typ: IV

Arbeitsproze

Art des Prozesses Produkt Typen Varianten Titigkeit Iyklus
Vormontage Baugruppen 15 mehrere Einlegen, 1-30 min.
von Baugruppen fliir Gerdte Bestiicken,

der Unter- Loten,

haltungs- Nacharbeiten,

elektronik Priifen
Einschitzung der Einschitzung der

Arbeitsorganisation Arbeitsungebung (Exp,) Anfordsrungen (Exp.) Puffer
Einzelarbeits~ Hitze/Kdlte Fingerfertigkeit, nicht
platz enger Pufraum Schnelligkeit, betr.

Konzentration,
Geddchtnisleistung

Arbeitskriftestruktur

Anzahl AK Verhiltnis Schwerpunkt Schwerpunkt

Beraich/Proze8 Dt,[Ausl, /v, Atersgruppe Betrisbszugeh. Qualifikation
180 / 50 2+ 3 W. 20 - 35 J. 5-71J. Angelernte

Arbeitseinsatz

- besonders

Zuordnung/Arbeitspl, Unsetzungen Schichten Regelungen
fest h&ufig, aus- eine Kurzarbeit

schlieRlich
innerhalb des
Bereichs
Lohnstruktur
: durchschnittl,

Lohnfora Lohngruppe Verdienstqrad Lohnfindung
Leistungslohn 2 130 % REFA
(Einzelakkord) Tarifgebiet A
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(1) Produkt

In dem untersuchten Bereich werden Bauteile flir Gerdte der Unter-
haltungselektronik gefertigt; sie werden in 15 Typen und mehreren
Varianten hergestellt. Die Bestickungsmenge ist unterschiedlich;

sie schwankt zwischen wenigen Teilen und 140 Teilen pro Platine.

(2) Arbeitsorganisation und Ablaufstruktur

Die Montage der Baugruppen wird flr unterschiedliche Gerdtetypen
teils manuell, teils automatisch vollzogen. An einer automatischen
Bestlickungsanlage (Flach-Bauteile) werden Vormontagearbeiten aus-
gefﬁhrt. Zum Zeitpunkt der Untersuchung wurden dort tdglich 72000
Bauteile verarbeitet. In dem manﬁellen Montageprozel werden Bau-
teile komplexer Art (stehende Bauteile) gesteckt. Die manuellen
Bestiickungsarbeiten wurden urspringlich an Schiebebdndern mit
durchschnittlich 5 - 6 Arbeitskrdften vorgenommen. Diese Bé&nder
wurden zur Zeit der Untersuchung weitgehend aufgeldst. Die Monta-
ge erfolgt jetzt vorwiegend an parallel angeordneten Einzelar-
beitspldtzen. Die montierten Baugruppen laufen nach dem Bestlicken
durch ein L&tbad, werden gegebenenfalls nachgelbtet, anschlieBend

geprift und eingestellt.

Dem ausgewdhlten ArbeitsprozeRl ist die Teilefertigung vorgelagert.
Bei einem grofen Teil der elektronischen Bauteile handelt es sich
um eingekaufte Teile, die im Lager bereitgestellt sind. Nachgela-
gert sind Kontrolle, Komplettmontage und die Endkontrolle der Ge-

rdate.

(3) Arbeitseinsatzstruktur

Den Arbeitseinsatz der durch die Arbeitsvorbereitung und Ferti-
gungssteuerung festgelegten Produktionsprogramme regeln die un-
mittelbaren Vorgesetzten. Im Prinzip wird dabei eine gewisse Sta-
bilitdt im Arbeitseinsatz angestrebt. Die Programme flr die Mon-
tage der Baugruppen werden lber das Jeweilige Produktionsprogramm
bestimmt. Grundtypen von Baugruppen, die stdndig in der Produktion

sind, werden immer von denselben Arbeitskriften bearbeitet. Flr

5 i
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hdufig wechselnde Typen sind eigene Arbeitsplédtze eingerichtet;
dabei k&6nnen die Typen teilweise von der Arbeitskraft bearbeitet
werden, ohne da® sie den Arbeitsplatz wechseln muBl. Aus Griinden
einer effektiven Materialbereitstellung (mehrere Greifbehdlter
missen von den Helfern vorbereitend mit Bauteilen gefillt werden)
ist mit dem Typenwechsel manchmal auch ein Arbeitsplatzwechsel

verbunden.

Die Fehlzeiten sind in diesem Bereich duberst gering - ebenso die
Fluktuation. Flr Personalausfdlle steht eine Springerin zur Ver-

figung.

(4) Arbeitsinhalt und Arbeitsanforderungen

Bei der Montagetdtigkeit steckt die Arbeitskraft das Grundbauteil
(Platine) in einen Rahmen; dieses wird mit einzelnen Bauteilen
(Transistoren, Dioden) komplettiert. Anschliefend erfolgt eine
erste Sichtkontrolle durch die Bearbeiterin. Daraufhin nimmt sie

die Baugruppe aus dem Rahmen und legt sie ab.

In qualifikatorischer Hinsicht besteht zwischen den einzelnen Ty-
pen kein Unterschied, lediglich der Arbeitsumfang (also die Anzahl
der zu bestlickenden Bauteile) ist unterschiedlich.

In dem Bereich mit weniger umfangreichen Bestlickungsarbeiten k&n-
nen an Jjedem Einzelarbeitsplatz drei verschiedene Platinen gefer-
tigt werden. Hierzu sind 13 Arbeitspldtze eingerichtet und 6 Ar-
beitskrdfte eingesetzt, so daR beim Wechsel der Lose ein rascher
Wechsel der Arbeitspldtze mOglich ist. Die tdgliche Stiickzahl pro
Person liegt bei ca. 600,

Flir die Bearbeitung von umfangreicheren Platinen sind 8 Arbeits-
krifte eingesetzt. Die Stlickzahl pro Person schwankt hier zwischen

112 und 300 tdglich.

Die Té&tigkeit wird von den Experten als fachlich anspruchslos be-

zeichnet. Von den Arbeitskrdften wird hohes Konzentrationsvermd-

gen, Geddchtnisleistung, gute Sehkraft, Fingerfertigkeit und Fé&-

higkeit zur Routinearbeit erwartet. Zentral wird jedoch Schnellig-

keit und die Sicherstellung hoher Produktqualitdt bei relativ hdu-
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figem Typenwechsel gefordert. Gerade der hdufige Typenwechsel
wirkt sich auf die Arbeitskridfte belastend aus, da sie sich -
manchmal mehrmals am Tag - auf neue Abfolgen der Bestickung um-

stellen missen.

(5) Arbeitsplatzgestaltung und Arbeitsumgebung

An den Einzelarbeitspldtzen befinden sich Greifbeh&lter, die {ber
ein Endlosband hintereinander angeordnet sind und mechanisch auf

die HOhe des Arbeitstisches gebracht werden kdnnen. Diese Greif-

behdlter enthalten die Bauteile in der Reihenfolge des Montageab-
laufs. Hat die Arbeitskraft eine Teiloperation durchgefihrt, 18st
sie einen Mechanismus aus, der die nachfolgenden Greifbehdlter

mit anderen Bauteilen in Arbeitsh®he bringt.

Ergonomische Gesichtspunkte wurden bei der Gestaltung der Tische
und der mechanischen Zufuhr von Material auf der Basis von MTM

und WP berlcksichtigt.

In der Halle werden im Sommer Hitze und im Winter K&lte als Um-
weltbelastungen bemdngelt. Am Arbeitsplatz selbst wurden das hdu-
fige Sitzen, die einseitige k8rperliche Beanspruchung (Klagen

Uber Kreuzschmerzen) und der enge FuBraum als Belastung empfunden.

(6) Qualifikationsstruktur und Qualifizierung

Die Arbeitskrdfte in dem ausgewdhlten Arbeitsprozel sind gering
qualifizierte weibliche Angelernte. Eine systematische Anlernung
wird nicht vorgenommen, da vorwiegend erfahrene Arbeitskrdfte an

diesen neuen Einzelarbeitspldtzen eingesetzt wurden.

Bei den neu eingestellten Arbeitskrdften wird die Anlernung di-
rekt am Arbeitsplatz von den unmittelbaren Vorgesetzten (Vorar-
beiterin) vorgenommen. Die Anlernung dauert in der Regel 14 Tage;
dieser Zeitraum gilt als Probezeit flir diese Arbeitsanforderungen.
Nach ungefidhr 4 Wochen erreicht die Arbeitskraft den durchschnitt-

lichen Leistungsgrad.
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Die erbrachten Qualitétsleistungen (sowohl in der Einarbeitungs-
zelit als auch danach) werden vom Betrieb systematisch auf Fehler-

karten festgehalten und den Arbeitskrdften mitgeteilt.

(7) Lohnstruktur im Prozeb

Alle Arbeitskrédfte an den Einzelarbeitsplédtzen befinden sich in

Lohngruppe 2; die Springerin in Lohngruppe 3.

Der Verdienstgrad schwankt in diesem Arbeitsbereich zwischen 118
und 140 %; der durchschnittliche Verdienstgrad liegt bei 130 %.

Die Lohnfindung erfolgt auf der Basis von REFA.
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MaBnahee-Typ: TV Beteieb: T o SVowiwiumwmges Vorq] oi chssaBnahne: 63

ArbeitsprozeB

Art des Prozesses Produkt Typen Varianten Titigkeit Iyklus
Mornitage von Gerdt flr 10-15 - Montieren, 1,8 —_6,5
elektronischen Unterhal- Kontrollieren, min.
Baugruppen tungselek- - L&ten
tronik
Einschitzung der Einschitzung dor
Arbeitsorganisation Arbeitsusgebung (Exp,) Anforderungen (Exp.). Puffer
FlieRarbeit Hitze, Kidlte, Konzentration, Merk- ca. 5 min.
Zugluft fdhigkeit, Geschick-
lichkeit, k&rperl.
Belastbarkeit

Arbef tskriftestruktur

Anzahl AK Verhi!tntt Schwerpunkt Schverpunkt
Bereich/Proze8 Dt,/Ausl, 8, /v, Atersgruppe Betrisbszugeh. . Qualifikation
43 / 10 1:4 W 20 - 27 J. 2 -64J.. Angelernte
Arbeftseinsatz

besondere
Zuordnung/Arbei tspl, Ussetzungen Schichten Regelungen
vorwiegend fest hdufig eine ' Kurzarbeit
Lohnstruktur

durchschnittl,
Lohnfors Lohngruppe Verdienstqrad Lohnfindung
Leistungslohn 2 120-130 % REFA
(Gruppenakkord) Tarifgebiet A
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(1) Produkt

In dem untersuchten Arbeitsprozefl werden Baugruppen filir Gerdte der
Unterhaltungselektronik montiert. Insgesamt werden je nach Bedarf
zehn bis filinfzehn Typen gefertigt. Die t&gliche Stlckzahl liegt

bel 240.

(2) Arbeitsorganisation und Ablaufstruktur

Dem MontageprozeR ist die Vormontage vorgelagert, wo das Bauteil
(Platine) bestlckt und geldtet wird (vgl. Malnahme 62). AuRerdem
sind Kontroll- und Vorbereitungsarbeiten dem untersuchten Arbeits-
prozeR vorgelagert.

Nachgelagert sind die Endmontage, der Einbau und umfangreiche Kon-

troll- und Priifarbeiten.

Der Montageprozel ist als FlieRarbeit organisiert. Die Arbeits-
pldtze sind an zwel Schiebebdndern angelagert. An einem Band be-
finden sich finf, am anderen drei Arbeitspldtze. Des welteren ste-

hen flr diesen Bereich Materialhelfer zur Verfiligung.

Die Zuflhrung des Materials erfolgt Uber Greifbehdlter, die je
nach Teiloperation mechanisch auf Arbeitshdhe gebracht werden.
Der Mechanismus wird von den Arbeitskrdften ausgeldst. Durch die-
se Einrichtung sollen die Greifrdume verbessert und Montagefehler
vermieden werden. An die drei bzw. finf Montagepldtze schliefen
sich ein Sichtkontrollplatz und das L&tbad an.

Zwischen den einzelnen Arbeitspldtzen besteht die M3glichkeit,

zwel bis drei Gerdte zu puffern.

(3) Arbeitseinsatzstruktur

In diesem Bereich sind ausschlieBlich weibliche Arbeitskrifte ein-
gesetzt; der Anteil der: Ausl&nderinnen betrdgt 80 %. Die deutschen
Arbeitskrdfte sind liberwiegend mit Kontrollarbeiten und Material-
bereitstellung beschiftigt.
Der Arbeitseinsatz wird von den unmittelbaren Vorgesetzten (Mei-
ster, Vorarbeiterin) vorgenommen, und zwar auf dem Hintergrund der
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von Arbeitsvorbereitung und Fertigungssteuerung wdchentlich er-
stellten Auftragsprogramme. Die Vorgesetzten gehen bei der Fest-
legung des Personalaufwandes von der Durchschnittsleistung (=120%)
aus. Anhand des Arbeitsplatzplans (fortlaufende Numerierung der
einzelnen Montageschritte am Band) und des Minutenplans der Ar-

beitsvorbereitung errechnen die Vorgesetzten den Personalbedarf.

Prinzipiell ist Jjede Arbeitskraft ihrem Arbeitsplatz fest zugeord-
net. Jedoch werden die Arbeitskrdfte zwischen den beiden Montage-
bindern hdufig umgesetzt, und zwar in folgender Weise:

Beide Binder haben pro Arbeitsplatz unterschiedliche Zykluszeiten
(am einen Band betrdgt der Zyklus pro Arbeitsplatz ca. 2 min., am
anderen bis zu 6 min.); wenn bei den Arbeitsgdngen mit ldngeren
Zykluszeiten Friktionen oder Uberhdnge auftreten, werden die Ar-
beitskridfte von den Arbeitspldtzen mit kurzzyklischen Arbeitsgdn-
gen umgesetzt. Umsetzungen zwischen den beiden Bdndern und der
Vormontage bzw. Endmontage finden in der Regel nicht statt. Die
Vormontage dient jedoch als "Personalpuffer". Dort werden neu ein-
gestellte Arbeitskrdfte angelernt, bevor sie an die untersuchten
Bdnder versetzt werden; aublerdem werden dltere oder schwangere

Frauen von den Bdndern in die Vormontage umgesetzt.

Fehlzeiten und Fluktuation sind sehr gering. Bei Personalausfdl-
len Ubernimmt die Arbeiterin vom Kontrollplatz die Springerauf-
gabe. Die pers&nlichen Verteilzeiten werden von den Bandgruppen
gemeinsam genommen; deshalb eriibrigt sich der Einsatz weiterer

Springer.

(4) Arbeitsinhalt und Arbeitsanforderungen

An den Bidndern werden die Baugruppen komplettiert. Die Tdtigkei-
ten bestehen hauptsdchlich im Bestlicken, Kontrollieren und L&ten.
Der Arbeitsumfang an den beiden Bdndern ist unterschiedlich groB;
ebenso unterschiedlich sind die Arbeitsgdnge pro Zyklus. So mis-
sen z.B. am ersten Arbeitsplatz 16 Bauteile in zwei min. und am
zweiten Arbeitsplatz 32 Bauteile in derselben Zeit gesteckt wer-
den. Insgesamt werden an einem Band knapp 200 Bauteile (Draht-

briicken, Widerstdnde, Transformatoren u.a.) gesteckt.
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An die Arbeitskrdfte werden folgende Anforderungen gestellt: Beid-
handarbeit (rechts-rechts, links-links), flexible kognitive An-
passung an die unterschiedlichen Musterplatinen, Fingerfertigkei-
ten. Aufgrund der Umsetzungen und des Typenwechsels wird von den

Arbeitskrdften ein schnelles Anpassungsvermdgen erwartet.

Zeitliche Dispositionen bestehen am Sichtkontrollplatz. Flr diese
Tétigkeit sind 2,5 min. pro Arbeitsgang vorgesehen; die Arbeits-
kraft kann diese Zeit aber "unterlaufen" und den anderen Arbeits-
krdften bei der Bewdltigung ihrer Arbeitsaufgaben beispringen.
Sachliche Dispositionsm&glichkeiten stehen lediglich der Vorar-
beiterin zur Verfligung; sie kann aufgrund der unterschiedlichen
Schwierigkeitsgrade der einzelnen Bauteile eine ausgewogene Zu-

ordnung bewerkstelligen.

(5) Arbeitsplatzgestaltung und Arbeitsumgebung

Die beiden Bdnder sind in einer groRen Halle zusammen mit den End-
montagebdndern und diversen Kontroll- und Priifarbeitspldtzen un-
tergebracht. Die Arbeitsplédtze sind weitgehend nach MTM gestaltet.
Die Arbeiten werden vorwiegend im Sitzen ausgefiihrt. Die Beidhand-
arbeit wird von den Arbeitskrdften als besonders belastend einge-
schdtzt (Kreuzschmerzen, Bandscheibenschdden). AuBerdem wurden

die Klimabedingungen (Hitze/K&lte) in der grofen Halle und die

Zugluft bemingelt.

(6) Qualifikationsstruktur und Qualifizierung

In diesem Arbeitsprozef sind ausschlieBlich weibliche Angelernte
eingesetzt. Innerbetrieblich an das Band umgesetzte Arbeitskrdfte
werden kurzfristig von der Springerin angelernt. Neu eingestellte
Arbeitskrdfte werden nicht sofort an das Band gesetzt, sondern er-
werben zundchst in der Vormontage grundlegende Fdhigkeiten und
Fertigkeiten. Wenn die Arbeiterinnen dort nach zweil bis drei Mona-
ten die Beidhandarbeit beherrschen, werden sie an die Bdnder ver-
setzt. Dabei stellt sich in den meisten Fdllen heraus, daR die Ar-

beitskrdfte zwar das Bestlicken, aber nicht den Akkord beherrschen.

5 3
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Deshalb muR die Springerin diese Arbeitskrdfte noch weitere zweil
bis vier Wochen betreuen. Nach vier bis sechs Wochen erreichen
diese Arbeitskrdfte in der Regel die Durchschnittsleistung des

Bandes.

(7) Lohnstruktur im Prozef

Alle Arbeitskrdfte befinden sich in der Lohngruppe 2. Sie werden
nach Gruppenakkord bezahlt; der Verdienstgrad liegt zwischen 120
und 130 %. Dariliber hinaus erhalten Arbeitskrdfte, die hdufig um-
gesetzt werden, einen sogenannten Mindermengenzuschlag. Arbeits-
krdfte, deren Arbeitszyklus Uber drei min. liegt, erhalten eine
Ged&chtniszulage. Die Arbeitspldtze sind zum grokten Teil nach

MTM gestaltet, die Zeitermittlung erfolgt jedoch nach RETA.
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MaBnahae-Typ: T11 Betriab: G dmimbomengen [Verqleichsnabnahne:
Arbeftsproze
Art des Prozesses Produkt Typen Varianten Titigkeit Zyklus
Teilemontage  Baugruppen flr - - Montage, unter 1 min.
Teilnehmerge- Justage,
rdte des Fern- Kontrolle
sprechverkehrs
Einschitzung der Einschitzung der
Arbeitsorqanisation Arbeitsusgebung (Exp, ) Anforderungen (Exp,) Puffer
FlieBarbeit, kein Zugluft, Gertiche, Geschicklichkeit, keine
maschineller Takt- Lirm, rduml. Enge Gewissenhaftigk. ,
zwang, 5 parallel hthere Anforderungen
angeordnete Band- flir Justagetdtigk.
gruppen

Arbei tskriftestruktur
Anzahl AK Verhi1tnis Schverpunkt Schverpunkt
Bareich/Proze8 Dt,/Aus), 8, /v, Altersgruppe Betriebszugeh, Qualifikation
ca.50 / 30 1:3 W vorwiegend vorwiegend Angelernte

20 - 35 J. unter 2 J.
Arbeitseinsatz
besonders
Zuordnung/Arbeitspl, Ussetzungen Schichten Regelungen
fest zw. Bandgruppen beil glei- eine Gleitzeit (4 Std.
chen Arb.pldtzen: hdufig, pro Woche) zusdtzl.
zw. unterschiedl. Arbeits- Erholpausen von
plédtzen: begrenzt 2 x 8 min.
Lohastruktur
durchschaittl,

“Lohnfors Lohngruppe Verdienstqrad Lohafindung
Leistungslchn Montage: 1 zw. 120 u. 140 % REFA
(Gruppenakkord) Justage: 2 (130% Uber AT-

(Justage: Einzel- . . Zuschlag gesi-
akkord) Tarifgebiet B chert)
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(1) Produkt

Im untersuchten Bereich werden Teilnehmergerdte fir den Fernsprech-

verkehr gefertigt. Im ausgewdhlten ArbeitsprozeR wird eine Baugrup-

pe montiert. Dieses Teilprodukt wird nur in einem Typ hergestellt.

(2) Arbeitsorganisation und Ablaufstruktur

Der untersuchte Arbeitsprozef ist in flinf parallel angeordnete
Bandgruppen mit jeweils identischer Arbeitsabfolge aufgeteilt. Je-
de Gruppe ist mit sechs Arbeitskrdften besetzt. Eine Experimentier-
gruppe, an der eine neue Form der Arbeitsorganisation getestet wird,
ist ebenfalls mit sechs Arbeitskrdften besetzt (vgl. MaRnahme 73).
Die Ubrigen Arbeitspldtze im Arbeitsbereich verteilen sich auf Vor-
montage, Prifung (drei Prlifpldtze), Materialbereitstellung, Repara-
tur und Einrichten. Die Materialzufuhr sowie der Abtransport der
montierten Gerdte erfolgt iliber einen Kreisfdrderer, der im Umlauf-
system den gesamten Arbeitsbereich durchlduft. Dieser Kreisfdrde-
rer hat ausschlieRlich Transportfunktion; ein maschineller Takt-
zwang geht von ihm nicht aus. Der Arbeitsablauf in den Montage-
gruppen ist nach dem Prinzip der FlieBarbeit aufgebaut. Im einzel-
nen sind die Tdtigkeiten wie folgt abgetaktet:

Pl&tze 1 - 4: Einsetzen sehr kleiner Montageteile,

Platz 5: L&ten von Kontakten,

Platz 6: Justage und Kontrolle mit einem einfachen Priifgerdt.

Als Werksticktrdger dient eine Grundplatte, auf der jeweils vier
Baugruppen montiert werden k&nnen. Diese Grundplatte kann gedreht
werden, so daBR sich die einzelnen Montageschritte pro Grundplatte
Jeweils viermal wiederholen. Die Grundplatte dient zugleich als

Transportmittel im Montageprozef. Nach Ausfilihrung der jeweils an-
fallenden vier Arbeitstakte wird die Grundplatte zum ndchsten Ar-

beitsplatz weitergeschoben,

Vorgelagert sind dem Arbeitsprozef Materialbereitstellung und ver-
schiedene Vormontageprozesse. Nachgelagert sind Endmontage der Ge-

rdte und Prifprozesse.
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(3) Arbeitseinsatzstruktur

Der Arbeitseinsatz richtet sich nach Produktionsprogrammen, die
dem Betriebsbereich Uber die Fertigungssteuerung nach Absprache
mit dem Vertrieb (Stlickzahl/Produkt) vorgelegt werden; die Produk-

tionsprogramme sind verbindlich.

Im Prinzip sind die Arbeitskrdfte ihren Arbeitspldtzen fest zuge-
ordnet. Je nach vorgeschriebener Stilickzahl und Anzahl der vorhan-
denen Arbeitskrdfte (Fehlzeiten) sowie bei Problemen der Material~
bereitstellung werden jedoch Umsetzungen innerhalb der Gruppe (be-
grenzt) und zwischen den Montagegruppen bzw. der Vormontage vorge-

nommen.

Die vier Montagekrdfte sind begrenzt austauschbar; sie kdnnen
grundsdtzlich an die gleichen Arbeitspldtze in den anderen Band-
gruppen umgesetzt werden. Eine Umsetzung auf Montagepldtze mit an-
deren Arbeitsinhalten ist jedoch nur begrenzt mdglich, da nur
einige Arbeitskrdfte mehrere Arbeitstakte beherrschen. L&tarbeiten
und Justagearbeiten k&nnen von den Montagekrdften grundsdtzlich

nicht Ubernommen werden.

Eine Bandgruppe ist nur dann funktionsfé&hig, wenn sie voll besetzt
ist. Gelingt es nicht, fehlende Arbeitskrdfte in den Bandgruppen
zu ersetzen, missen die Gruppen aufgeldst und die verbleibenden
Arbeitskrédfte in andere Gruppen bzw. in die Vormontage umgesetzt
werden. Die im Arbeitsbereich vorhandenen Reparaturkridfte stehen
notfalls als Springer zur Verfligung und k&nnen an jedem beliebi-
gen Arbeitsplatz der Bandgruppen eingesetzt werden. Umsetzungen

nehmen der Meister und die Vorarbeiterin vor.

Wenn die Arbeitskrdfte in den Bandgruppen die Gleitzeit (vgl.

Fall G, MaBnahme 72) nutzen wollen, missen alle Arbeitskrdfte in
einer Gruppe sich absprechen; eine individuelle Nutzung der Gleit-
zeit ist kaum méglich;

Die Fehlzeiten waren zum Zeitpunkt der Untersuchung relativ hoch

(15 - 20 %); auch bestand eine hohe Anfangsfluktuation.
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(4) Arbeitsinhalt und Arbeitsanforderungen

Die Abfolge der einzelnen Arbeitsschritte ist Uber Arbeitsanwei-
sungen genau vorgegeben. Eine begrenzte sachliche und zeitliche
Dispositionsmdglichkeit besteht ausschlieflich am Justierplatz.
Zwischen den Arbeitspldtzen in den Bandgruppen sind keine Puffe-

rungsméglichkeiten gegeben.

An Arbeitsmitteln stehen einfache Montagewerkzeuge (Pinzette, Zan-
ge, LOtkolben), Boschschrauber und besondere Vorrichtungen fiir die

manuelle Justage zur Verfigung.

Als wichtigste Anforderungen wurden von den Experten fiir alle Ar-
beitskrdfte in den Bandgruppen "Geschicklichkeit" und "Gewissen-
haftigkeit" genannt. Die Anforderungsstruktur selbst ist hetero-
gen. Den relativ einfachen Montagetdtigkeiten, die allerdings da-
durch erschwert werden, daR die Teile kleinformatig sind, stehen
hthere Anforderungen an Malgenauigkeit, Konzentration, Ged&chtnis-

leistung und taktile Sensibilitdt an den Justagepldtzen gegenlber.
Im Prinzip bestehen Anforderungen an Umsetzungsbereitschaft. Ob-
wohl ein polyvalenter Arbeitseinsatz angestrebt ist, beherrschen

nur wenige Arbeitskrdfte zwei oder drei Arbeitsplédtze.

(5) Arbeitsplatzgestaltung und Arbeitsumgebung

Der untersuchte Arbeitsbereich ist in einem &dlteren Werksteil des
Betriebes untergebracht. Baugruppenmontage, Vormontage und End-
montage der Gerdte sind rdumlich zusammengelegt; insgesamt ist die
Anordnung der Arbeitspldtze als eng zu bezeichnen. Die Arbeits-

krdfte miissen ihre Tdtigkeit grundsdtzlich im Sitzen verrichten.

(6) Qualifikationsstruktur und Qualifizierung

Alle Arbeitskrdfte im untersuchten ArbeitsprozeR sind angelernt.
Die Anlernung der Montagekridfte erfolgt vor Ort an einem "Ubungs-
band", d.h. an Arbeitspldtzen, die sukzessive in die Produktion

einbezogen werden; grundsdtzlich werden neu eingestellte Arbeits-
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krdfte in einer Bandgruppe zusammengefaRl®t und gemeinsam angelernt.
Die Anlernung wird durch die unmittelbaren Vorgesetzten vollzogen;
die Anlernung betrdgt in der Regel einige Tage, im H&chstfall 2

bis 3 Wochen. Nach einer Probezeit von 12 Wochen werden die Arbeits-
krdfte entweder endgliltig in die Produktion Ubernommen bzw. in an-
dere Arbeitsbereiche versetzt oder entlassen. Lediglich die Justie-
rerinnen werden nach systematischen Verfahren in der Anlernwerk-

statt angelernt.

(7) Lohnstruktur im ProzefR

Die Montiererinnen (Lohngruppe 1) werden im Gruppenakkord bezahlt,
die Justiererinnen (Lohngruppe 2) im Einzelakkord. Der durchschnitt-
liche Verdienstgrad im Gruppenakkord liegt zwischen 120 und 140 %.

% kommen, erhalten einen AT-Zu-

Arbeitsgruppen, die nicht Uber 120
schlag von 10 %, damit der Durchschnittsverdienstgrad des Betrie-

bes (130 %) gesichert bleibt.

Der Verdienstgrad der Justiererinnen liegt je nach individueller
Einzelleistung zwischen 140 und 160 %. Wdhrend der Anlernung wird

[+)

den Arbeitskrdften ein Durchschnittsverdienst von 110 % garantiert.

Bei Umsetzung erhalten die Arbeitskrdfte eine Lohngarantie.
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MaBnahae-Typ: LV Betrisb: G Verinderungs-/Vompluiwivesatinahse; 72
Arbeitsproze8
Art des Prozesses Produkt Typen Varianten Titigkeit Iyklus
Teile- Baugruppe fir 6 7 L&ten 45-60 min.
montage Fernsprech-
vermittlungs-
anlagen
E{nschitzung der Einschitzung der
Arbeitserqanisation Arbei tsumgebung (Exp,) Anforderungen (Exp,) Puffer
Einzelarbeits- Zugluft, Gertliche, L&ttechnik, Kon-  zw. Vor-
pléatze, Komplett- rdumliche Enge zentration, Ge- montage u.
montage schicklichkeit, Montage
Sorgfalt, Tempo (2 - 3 Tage)
Arbeitskriftestruktur
Anzahl AKX Yorhiltais Schverpunkt Schverpunkt
Bereich/Prozef Dt,/Aus), 8, /v, Altersgruppe Batrisbszageh, Qualifikation
49 / 34 1 :h W. vorwiegend vorwiegend Angelernte
30 - 40 J. 5 Jahre
Arbeitseinsatz
besondere
Zuordnung/Arbei tspl, Unsetzungen Schichten Regelungen
fest manchmal eine Gleitzeit (4 Std.
pro Woche) zusdtzl.
Erholpausen von
2 X 8 min.
Lohnstruktur
durchschaittl,
Lohnfora Lohngruppe Verdienstqrad Lohafindung
Leistungslohn 2 zw. 115 u. 150 % REFA
(Einzelakkord)

Tarifgebiet B
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(1) Produkt

In dem untersuchten Arbeitsprozefl werden Bauteile (Schaltverbin-
dungen) der Fernsprechvermittlungstechnik gefertigt. Die Typen-
vielfalt ist begrenzt. Funf bis sechs Standardtypen der gefertig-
ten Bauteille machen 95 % des Produktionsprogramms aus. Weitere
sieben Typenvarianten werden in Kleinserien gefertigt. Die Stiick-

zahl betrdgt im Durchschnitt 300 pro Tag.

(2) Arbeitsorganisation und Ablaufstruktur

Der ausgewdhlte MontageprozeR beinhaltet ausschlieRlich manuelle
Arbeitsvollzlige. Es handelt sich im Kern um L&tarbeiten. Vorgela-
gert sind diesem Arbeitsprozel - neben der Materialbereitstellung
- relativ einfache Vorbereitungsschritte: Kabel abldngen, zuspit-
zen, wickeln, Vormontage der Bauteile. Nachgelagert sind zwei
eigenstdndige Kontrollprozesse: eine sogenannte mechanische Pri-
fung, die im wesentlichen aus Sichtkontrollen besteht und von An-
gelernten ausgefihrt wird; eine sogenannte elektrische Prifung,
die an hochentwickelten Priifgerdten (Computerausdruck) vorgenom-
men wird; im Zusammenhang mit der Priifung werden auch Nacharbei-
ten durchgefiihrt (Facharbeiter). An diese Kontrollprozesse schlieft

sich die Endmontage der Vermittlungsanlagen an.

Der ArbeitsprozeB ist auf 42 Arbeitspldtze ausgelegt. Die Arbeits-
plédtze sind an 7 sechskantigen Tischen angeordnet. Die meisten
Tische sind mit sechs, einige nur mit flnf Arbeitskrdften besetzt.
Der gesamte Arbeitsbereich einschlieflich Vorfertigung, Vormontage,
Kontrolle und Reparatur umfaBt 57 Arbeitspldtze (Sollbesetzung),

von denen zur Zeit der Untersuchung 49 besetzt waren.

(3) Arbeitseinsatzstruktur

Aufgrund von Lieferprogrammen der Fertigungssteuerung bestimmt der
Meister den Arbeitseinsatz. Dabei muR er darauf achten, daB die im
ArbeitsprozeR zu erbringende Stilickzahl einen Vorlauf von zehn Ta-
gen gegenilber der Endmontage aufweist. Die tdgliche Anpassung der

Stlickzahl an die Zahl der vorhandenen Arbeitskridfte wird im Rahmen
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des Lieferprogramms von der Vorarbeiterin vorgenommen; diese tdgli-
chen Dispositionen sind allein wegen der hohen Fehlzeiten erforder-
lich.

Grundsdtzlich sind die Arbeitskrdfte festen Arbeitspldtzen zugewie-
sen. Die Vorarbeiterin verteilt die unterschiedlichen Gerdtetypen

" je nach Leistungsfdhigkeit an die Arbeitskrdfte: Nach Mdglichkeit
sollen die "leistungsschwdcheren" Arbeitskrdfte immer am gleichen
Gerdtetyp arbeiten. Mit dem Typenwechsel ist nicht notwendig ein

Arbeitsplatzwechsel verbunden.

Zusdtzlich zu den bestehenden Pausen (15 min. Frihstlickspause,
30 min. Mittagspause) wurden 1977 zusdtzliche Erholpausen einge-

fihrt, und zwar 8 min. am Morgen und weitere 8 min. am Nachmittag.

Die Arbeitskrdfte k&nnen pro Woche vier Stunden gleiten; sie k&n-
nen die Gleitzeit individuell nutzen.

Zum Zeitpunkt der Untersuchung waren die Fehlzeiten lberdurch-
schnittlich hoch (25 - 30 %); die Fluktuation war dagegen sehr

gering.

(4) Arbeitsinhalt und Arbeitsanforderungen

Die Montage der Bauteile erfolgt nach LOtplédnen, in denen die ein-
zelnen LOtverbindungen und die Reihenfolge genau festgelegt sind.
Der jeweilige Lo&tplan ist an jedem Arbeitsplatz im Sichtfeld der
Arbeitskridfte angebracht. Die LOtpldne enthalten u.a. sprachliche
Symbole flir die unterschiedlichen Farben der zu verwendenden Drdh-
te. Trotz der in den L&tpldnen enthaltenen verbindlichen Arbeits-
anweisungen besteht in begrenztem Umfang die Mdglichkeit, im Ar-
beitsvollzug von der vorgeschriebenen Reihenfolge der Arbeits-

schritte abzuweichen.

Je nach Gerdtetyp werden 350 bis 400 LOtstellen verldStet; die tdg-
liche Stiickzahl pro Arbeitskraft liegt zwischen 9 und 13 Bauteilen.
Die Arbeitsmittel beschrdnken sich auf einfache Montagewerkzeuge
und Lotkolben.
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Neben der Montagetdtigkeit sind den Arbeitskrédften nur in sehr ge-
ringem Umfang zusdtzliche Funktionen Ubertragen. So lbernehmen die
Arbeitskrdfte den Transport des Werkstlickes selbst, d.h. sie holen
die zu l6tenden Bauteile vom F&rderband ab und legen die geldteten
Bauteile in eine Kiste am Fdrderband zurick. AuRerdem flhren die
Arbeitskridfte wdhrend der Ldtarbeiten eine Sichtkontrolle der L&t-
stellen durch. (Von der Kontrolle identifizierte Fehler miissen
dann von den Arbeitskrdften unentgeltlich nachgearbeitet werden,

wenn die Fehler nachweislich von ihnen produziert wurden.)

Als wesentliche fachliche Anforderungen wurden von den Experten
genannt: die Fdhigkeit, Pldne zu lesen; Beherrschung der L&ttech-
nik; Konzentration, Geschicklichkeit und Sorgfalt. Die Qualitdts-
anforderungen konzentrieren sich auf die Genauigkeit der L&tstel-
len und die Folgerichtigkeit der Schaltverbindungen.

Die Fehlerquote lag zum Zeitpunkt der Untersuchung bei 2,5 auf

100 L&tstellen. Die Anforderungen an Konzentration und Merkf&hig-
keit sind je nach Gerdtetyp unterschiedlich. Bei den ausldndischen
Arbeitskrdften mlissen die Deutschkenntnisse zumindest daflir aus-
reichen, die LOtplédne zu lesen. (Viele Arbeitskrdfte haben die

Lotpld&ne auswendig gelernt, um leichter "auf Tempo" zu kommen.)

(5) Arbeitsplatzgestaltung und Arbeitsumgebung

Der untersuchte Arbeitsbereich befindet sich in einer grofen Hal-~
le, die erst 1975 errichtet wurde; dort arbeiten ca. 600 Arbeits-

krdafte.

Die Arbeitsplédtze sind mit Absaugvorrichtungen fir Ldtddmpfe,
einer direkten Zusatzbeleuchtung und zusdtzlichen Vorrichtungen
zum Einspannen der Bauteile und zur Materialbereitstellung ausge-
ristet. Beleuchtung und Absaugung kdnnen nur gemeinsam eingeschal-
tet werden. Da sich die Arbeitskrdfte von der Zusatzbeleuchtung
teilweise geblendet fillhlen, bleiben beide Zusatzeinrichtungen
meistens ausgeschaltet. Durch die Umrilistung auf Einzelarbeits-
pldtze, die zusdtzliche Vorrichtungen erforderte, herrscht an

den Arbeitspldtzen r#dumliche Enge.
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Die Arbeitspldtze sind so gestaltet, daR® die Arbeit nur im Sitzen
ausgefihrt werden kann. Lediglich beim Transport des Werkstlickes
kdnnen die Arbeitskrdfte einen Belastungswechsel vornehmen. Der
Anteil statischer Haltearbeit bei der Montagetdtigkeit wird von

den Experten als hoch eingeschdtzt. Als vorwiegende Umweltbelastun-
gen werden von den Arbeitskrdften Zugluft, Geriiche, rdumliche Enge

und Ldrm genannt.

(6) Qualifikationsstruktur und Qualifizierung

Im ArbeitsprozeR selbst sind ausschlieBlich angelernte Frauen ein-
gesetzt. Die Arbeitskrdfte werden in der Anlernwerkstatt systema-
tisch angelernt. Im Vordergrund stehen die Beherrschung der L&t-
technik und das Tempotraining. Die Lernschritte sind festgelegt;
der Lernerfolg wird lber sogenannte Anlernkurven kontrolliert.

Die Anlernung dauert im Schnitt sechs bis acht Wochen. Hierbei
wird bereits eine Spezialisierung der Arbeitskrdfte auf einen Ge-
rdtetyp angestrebt. Erreichen die Frauen einen Leistungsgrad von
80 bis 100 %, werden sie in der Produktion eingesetzt; andernfalls
werden sie in andere Betriebsbereiche versetzt oder entlassen.

Im Schnitt bendtigen die Frauen in der Produktion eine Einarbei-

9

tungszeit von drei Wochen, bis sie einen Leistungsgrad von 115 %

erreichen; die Einarbeitung Ubernimmt die Vorarbeiterin.

(7) Lohnstruktur im ProzefR

Alle Arbeitskrdfte befinden sich im Einzelakkord; lediglich die
beiden Reparaturarbeitskrdfte werden im Gruppenschnitt (140 %) be-
zahlt. Der durchschnittliche Verdienstgrad an den Einzelarbeits-

plédtzen liegt bei 140 %. Einige Arbeitskrdfte erreichen einen Ver-

%

dienstgrad von 160 %. Wdhrend der Anlernung und Einarbeitung wird
ein Verdienstgrad von 110 %, bei Umsetzungen wird der Durchschnitt

garantiert.

Die Vorgabezeiten werden grundsdtzlich nach REFA-Zeitstudien er-

mittelt; flr die Vorkalkulation werden MTM-Tabellen verwendet.
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MaBnahee-Typ: TIT Betrieb: G Verinderungs-/demywieisesaBnahne: 73

ArbeitsprozeB

Art des Prozesses Produkt Typen Varianten Titigkeit Iyklus
Teilemontage Baugruppen flir - - Montage, unter 1 min.
Teilnehmergerdte Justage,
des Fernsprech- Kontrolle
verkehrs
Efnschitzung der Einschitzung der
Arbeftsorganisation Arbeitsumgebung (Exp,) Anforderungen (Exp.) Puffer
Aufteilung in 6 hinter- Zugluft, Larm, Montage: Geschicklichk., max.
einander geschaltete Gertiche Gewissenhaftigkeit; 11/2
Arbeitspldtze, Entkoppe- Justage: Mafgenauigk., Tages—
lung durch Pufferbildung Geddchtnisleistung, produkt.
Konzentration, taktile
Sensibilitdt

Arbeitskriftestruktur

Anzahl AK Verhiltnis Schwerpunkt Schverpunkt

Berafch/Proze8 Dt,/Ausl, a, /v, Altersgruppe Batrisbszugeh, Qualifikation
50/ 6 1:2 W. o 4 alle unter Angelernte

20 - 30 J. 8 Monate

Arbeitseinsatz

_— besondere
Zuordnung/Arbed tspl, Unsetzungen Schichten Regelungen
variabel systematische eine Gleitzeit (4 Std.

Rotation ange- pro Woche), zusdtzl.
strebt Erholpausen von
2 x 8 min.
Lohastruktur
durchschafttl,

Lohafora Lohngruppe Verdienstqrad Lohnfindung
Leistunhgslohn Montage: 1 ca. 115 % noch keine Zeitauf-
(Einzelakkord) Justage: 2 nahmen (vorldufig

Tarifgebiet B nach MIM-Tabellen-
werten)
Altmann/Binkelmann/Diill/Mendolia/Stiick (1981): Forschungsbericht Humanisierung des Arbeitslebens. ‘] SFMUN CHEN
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(1) Produkt

(Vorbemerkung)

Beil der untersuchten Arbeitsgruppe handelt es sich um eine Experi-
nentiergruppe, mit der der Betrieb neue Formen der Arbeitsorgani-
sation flr die Baugruppenmontage im Bereich der Fertigung von Teil-
nehmergerdten im Fernsprechverkehr testen will (vgl. Fall G, MaB-

nahme 71 als traditionelle Form der Arbeitsorganisation).

Hinsichtlich Produkt und Stellung in der Produktionsstruktur weist
diese Experimentiergruppe gegenliber den bestehenden Bandgruppen
der Baugruppenmontage (vgl. Fall G, MaBnahme 71) keinerlei Unter-
schiede auf. Unterschiede bestehen vor allem im Arbeitsablauf, der
relativ groke Puffermdglichkeiten vorsieht (Entkoppelung), im Ar-
beitseinsatz, der Arbeitsplatzgestaltung und in den Methoden der
Qualifizierung. Dagegen unterscheiden sich Arbeitsinhalt, Arbeits-
anforderungen und Zykluszeit nur geringfligig von den bestehenden

Bandgruppen.

(2) Arbeitsorganisation und Ablaufstruktur

An einem groRen rechteckigen Tisch sind 6 Arbeitspldtze angeordnet.
Der Arbeitsablauf ist so organisiert, daBk das Werkstlick in Zick-
Zack-Linie von Arbeitsplatz zu Arbeitsplatz geschoben wird. Die
Abfolge der einzelnen Montageschritte bzw. Justierarbeiten hat
sich gegeniber den traditionellen Bandgruppen nur wenig verdndert.
Durch die neue Anordnung des Arbeitsablaufs ergeben sich jedoch
Puffermdglichkeiten zwischen den einzelnen Arbeitspldtzen von bis

zu 1 1/2 Tagesproduktion.

(3) Arbeitseinsatzstruktur

Der Arbeitseinsatz ist im Prinzip auf Rotation angelegt. Angestrebt
ist, daR alle Arbeitskrdfte in der Gruppe mindestens 3 Arbeitspldt-
ze beherrschen; zum Zeitpunkt der Untersuchung genligten dieser be-

trieblichen Anforderung 4 Montagekrdfte. Der Justageplatz war nicht

in die Rotation einbezogen.

b 2
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Sind die Puffer maximal aufgefiillt, bleibt die Arbeitsgruppe kurz-
fristig auch dann funktionsfdhig, wenn zwel Arbeitspldtze nicht be-
setzt sind. Das Prinzip der Rotation soll gewdhrleisten, daB beil
Fehlzeiten die Puffer durch Umsetzungen gleichmdfig wieder aufge-

fillt werden k&nnen.

Die Puffer ermdglichen den Arbeitskrdften grundsdtzlich die indi-
viduelle Wutzung der Gleitzeit; Voraussetzung daflir ist allerdings,
dak die Arbeitskrdfte einen Puffer von einer halben Tagesproduktion
aufgebaut haben. Uber Fehlzeiten und Fluktuation lagen zum Zeit-

punkt der Untersuchung noch keine Erfahrungswerte vor.

(4) Arbeitsinhalt und Arbeitsanforderungen

Die Arbeitsinhalte haben sich nur insoweit gedndert, als die Tdtig-
keiten gegeniliber dem alten System etwas anders abgetaktet wurden.
An den ersten drei Montagepldtzen werden Teile vormontiert und ein-
zelne Montageteile eingesetzt; am vierten Platz werden die Baugrup-
pen fertig montiert; am flinften Platz sind Tdtigkeiten der Kontrol-
le, des Finishing, der Materialbereitstellung und der Vormontage
zusammengefalt. Die Justagetdtigkeiten (Platz 6) sind die gleichen
wie in den bestehenden Bandgruppen. Verdndert hat sich lediglich
die Verteilung von Kontrollfunkticnen zwischen dem Justageplatz

und dem flnften Montageplatz. Wdhrend in den Bandgruppen die Ju-
stiererin im Zusammenhang mit der Justage zugleich erste Prifungen
der mechanischen Teile vornimmt, ist diese Kontrollfunktion jetzt
zwischen dem Justageplatz und dem filinften Montageplatz aufgeteilt;
an diesem letzten Montageplatz wird stichprobenartig alle zwel
Stunden eine mechanische Prifung anhand einer Priifliste vorgenom-
men. Diese Zwischenprifung soll verhindern, daR sich durch die
Pufferung Fehler summieren. (Dieses kann dann vorkommen, wenn an
einem Montageplatz ein systematischer Fehler Uber ldngere Zeit

begangen wird.)

Die Abfolge der Arbeitsschritte ist Uber Arbeitsanweisungen genau
vorgeschrieben. Sachliche Dispositionsmdglichkeiten bestehen nur

insoweit, als die Arbeitskrdfte an den Arbeitspldtzen, an denen

Mischtdtigkeiten vorgenommen werden (z.B. Arbeitsplatz 5), in Ab-

Altmann/Binkelmann/Diill/Mendolia/Stiick (1981): Forschungsbericht Humanisierung des Arbeitslebens. 1ISFMUNCHEN
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sprache mit der Gruppe Uber die Reihenfolge der jeweiligen T&tig-
keiten entscheiden kdnnen (Auffiillen von Puffern). Durch die Puf-
ferbildung haben die Arbeitskrdfte allerdings die Mdglichkeit, die
Arbeitsleistung ihrem individuellen Leistungsrhythmus anzupassen

und das Angebot von Gleitzeit individuell zu nutzen.

Angestrebt ist, daf die Gruppe Uber das Material selbst disponiert
und die Materialbereitstellung selbst besorgt. Zum Zeitpunkt der
Untersuchung wurde die Materialbereitstellung vom Einrichter vor-

genommen.
Die Arbeitsmittel sind teilweise verbessert worden: besondere Vor-
richtungen flr die Vormontage, automatische Schrauber in der End-

montage; der automatische Schrauber weist jedoch Stdrungen auf.

(5) Arbeitsplatzgestaltung und Arbeitsumgebung

Die Experimentiergruppe ist - seit sie voll in die Produktion ein-
geschaltet ist - rdumlich neben den traditionellen Bandgruppen un-

tergebracht.

Die Arbeitsplédtze sind nach MTM gestaltet. Die Arbeitsplatzgestal-
tung und die Entwicklung der Vorrichtungen wurde von der Abteilung

Arbeitszeitstudien durchgefiihrt.
Die Arbeit muB auch hier im Sitzen ausgefihrt werden; die M&glich-
keit eines Wechsels in der Arbeitshaltung (Sitzen und Stehen) be-

steht nicht.

(6) Qualifikationsstruktur und Qualifizierung

Die Experimentiergruppe wurde in der Anlernwerkstatt zusammenge-

stellt und dort systematisch angelernt. Die Anlernung erfolgte

nach der REFA-4-Stufen-Methode. Die Abfolge der Tdtigkeiten an

den Arbeitsplédtzen wurde von Fertigungsingenieuren in enger Zu-

sammenarbeit mit den Ausbildern festgelegt. Der Anlernerfolg wur-

de Uber Lernkurven kontrolliert. Die Anlernphase, die mit der Ent-

wicklungsphase des neuen Arbeitsablaufs synchron lief, dauerte
Altmann/Binkelmann/Diill/Mendolia/Stiick (1981): Forschungsbericht Humanisierung des Arbeitslebens. ‘]SFMUN CHEN
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4 Monate. Hach einer zusdtzlichen Linarbeitungszeit von 3 - 4 Wo-
chen erreichten die Arbeitskrdfte einen Leistungsgrad von 100 bis

120

o
.

(7) Lohnstruktur im ProzeR

Die Lohneingruppierung hat sich gegeniiber den bestehenden Bandgrup-
pen nicht verdndert. Jedoch sind alle Arbeitskrdfte im Einzelakkord,
wdhrend die Bandgruppen im Gruppenakkord arbeiten. Die Vorgabezeit

wurde nach MTM-Tabellen festgelegt; eine Zeitaufnahme war zum Zeit-

punkt der Untersuchung noch nicht durchgefihrt worden.

. 5 i
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MaBnahme-Typ: TTT Betrieb: H dgwimdonuwygm. /\orql ai chseaBnahae; 871

Arbeitsproze8

Art des Prozesses Produk t Typen Yarianten Titigkeit Iyklus

Endmontage v. Haushalts- 2 ca. 10 Auflegen unter
Elektrogerdten gerdt Montieren 1 min.
Kontrollieren
Reparieren
Verpacken

Einschitzung der tinschitzung der
Arbeitsorqanisation Arbeitsuagebung {Exp,) Anforderungen {Exp.) Puffer

FlieRarbeit Hitze/K&dlte Fingerfertigkeiten keine
Zugluft Anpassung an Takt
Ldrm Beherrschung der
Qualitdtsnormen
K&rperliche Dauer-
belastung

Arbeitskriftestruktur

Anzahl AK Verhiltnis Schwerpunkt Schverpunkt
Bereich/ProzeB Dt,[Aus), a,/v, Altersgruppe Betrisbszugeh, Qualifikation
14 nur Deutsche W. vorwiegend vorwiegend Angelernte
20 - 30 J. 2 - 6 J.
Arbeitseinsatz
besondere
Zuordnung/Arbeitspl, Unsetzungen Schichten Regelungen
vorwiegend fest manchmal eine Sonder-
innerhalb schichten
Kurzarbeit
Lohastruktur
: ‘ durchschnf ttl,
Lohnfora Lohngruppe Verdienstqrad Lohnfindung
Leistungslohn 2 125 % RETA -
(Gruppenakkord) (5Y) (eingefroren)
Tarifgebiet A
Altmann/Binkelmann/Dull/Mendolia/Stiick (1981): Forschungsbericht Humanisierung des Arbeitslebens. ‘] SFMUN CHEN
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(1) Produkt

In diesem Arbeitsprozef werden lberwiegend zwei Typen von Haus-
haltsgerdten montiert, die sich hinsichtlich des Umfangs an Be-~
dienungselementen unterscheiden. Aufgrund unterschiedlicher na-
tionaler Sicherheitsbestimmungen und Kundenwilinschen werden von

beiden Typen einige Varianten produziert, die tdglich wechseln.

(2) Arbeitsorganisation und Ablaufstruktur

Der Arbeitsablauf ist nach dem Prinzip der FlieBfertigung ge-
staltet. Entlang eines kontinuierlich laufenden Transportbandes
sind doppelseitig kleine Arbeitstische aufgestellt, auf denen

die einzelnen Arbeitsgédnge verrichtet werden. Die Arbeitskraft
nimmt zur Bearbeitung das Gerdt vom Band, flihrt eine Teilverrich-
tung aus und legt es wieder auf das Band zurilck. Zur Verhinderung
von Abtaktverlusten, Staus etc. sind auf dem Transportband die

Ablegepunkte vorgezeichnet.

Dem untersuchten ArbeitsprozeR sind neben dem Teilelager (Eigen-
und Fremdteile) die Teilefertigung, Nacharbeit und Vormontage
vorgelagert. Das Produktionsprogramm der vorgelagerten Arbeits-
prozesse wird kurzfristig durch die Endmontage gesteuert. Bau-
teile, die nachmittags in der Endmontage bendtigt werden, werden
groltenteils vormittags in der Teilefertigung produziert. Eng-
pdsse in der Teilefertigung werden durch Uberstunden und Sonder-

schichten bewdltigt.

Die montierten Haushaltsgerdte werden in zweifacher Weise kon-
trolliert: Innerhalb des Arbeitsprozesses werden sdmtliche Gerd-
te durch Kontrolleure Uberprift, die zwar als Kostenstellen dem
untersuchten Bereich angeh®dren, in disziplinarischer Hinsicht je-
doch der betrieblichen Qualitdtsprifungsstelle unterstellt sind.
Auflerdem wird spdter eine Stichprobenkontrolle durch Kontrolleure
des Konzerns- also nicht des Betriebs - durchgefiihrt.

Am Ende des Arbeitsprozesses befindet sich ein Gerdtelager, das

ungefdhr eine Tagesproduktion umfaft.

b 2
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Zum Zeitpunkt der Untersuchung war der ArbeitsprozeR auf insge-

samt 14 Arbeitspldtze ausgelegt.

(3) Arbeitseinsatzstruktur

Die Produktionsprogramme sind langfristig angelegt, werden aber
von der Fertigungssteuerung bei wechselnder Absatzmarktlage sowie
bei Engpdssen in der Teilefertigung oder bei einer verzdgerten
Lieferung von Fremdteilen modifiziert. Im Prinzip kann der Vorge-
setzte des untersuchten Arbeitsprozesses davon ausgehen, daf 1
Tage lang der Typ X und 6 Wochen lang der Typ Y produziert wird;
welche Varianten jeweils anfallen, wird ihm tdglich mitgeteilt.

Auf dem Hintergrund der tdglichen Fertigungsprogramme und der An-
wesenheitsquote der Arbeitskrdfte regelt der Vorgesetzte den Ar-
beitseinsatz. Im Prinzip sind die Arbeitskrédfte ihren Arbeits-
pldtzen fest zugewiesen; etwa die Hidlfte von ihnen beherrscht
mehrere Montage- und Reparaturarbeiten. Diese Arbeitskrdfte -
vorwiegend im mittleren Bandabschnitt - tauschen nach Anweisung
des Vorgesetzten ihre Arbeitspldtze; sie werden aukerdem als
Teilspringer in den anderen Abschnitten eingesetzt. Bei hohen
Personalausfdllen werden Arbeitskrdfte von anderen Montagebdndern
hinzugezogen. Dies ist jedoch selten der Fall.

Die monatliche Fluktuation liegt bei 1,5%; die Fehlzeiten bewegen

sich zwischen 7 und 10%.

Der Arbeitseinsatz durch den unmittelbaren Vorgesetzten wird
auRerdem durch die betrieblichen Qualitdtsziele und die systema-
tische Kontrolle der Haushaltsgerdte geprdgt. Zur Verringerung
der Fehlerquote hat der Betrieb Vorkehrungen eingerichtet, die es
erlauben, Fehlerquellen (also Arbeitsplatz bzw. Arbeitskraft) zu
identifizieren. Wenn eine Arbeitskraft hdufig Fehler produziert,
bekommt sie zundchst einen miindlichen, sodann einen schriftlichen
Verweis; dies kann schlieflich zu ihrer Entlassung fihren (30%
der Frauen in diesem Arbeitsbereich haben einen schriftlichen
Verweis erhalten). Die unmittelbaren Vorgesetzten greifen in sol-

chen Fdllen unterschiedlich ein. Entweder versuchen sie zwischen

b 2
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den Kontrolleuren und den betroffenen Arbeitskrdften zu vermitteln
oder sie beauftragen diese Arbeitskrdfte mit leichteren Arbeiten

am Band.

(4) Arbeitsinhalt und Arbeitsanforderungen

Am Anfang des Transportbandes sind zweli Arbeitskrdfte mit Auflege-
arbeiten beschdftigt. Sie entnehmen aus Behdltern die Bauteile und
legen sie auf die Punktmarkierungen des Bandes; teilweise missen
sie aber auch bestimmte Teile vormontieren. An den sich anschlie-
Benden sechs Arbeitspldtzen werden Montageverrichtungen wie z.B.
Motor einsetzen, Litzen anbringen, Scheiben aufsetzen und fest-
schrauben etc. vorgenommen. Auferdem werden von diesen Arbeits-
krdften kurze Funktionskontrollen durchgefiihrt. Sofern dabei Feh-
ler auftreten, werden sie an dem anschlieBenden Reparaturplatz be-
hoben. Je nach Arbeitsanfall wird die Reparaturkraft als Aushilfe

an anderen Bandpldtzen eingesetzt.

Die Endkontrolle ist auf zwei Arbeitspldtze verteilt (Hochspan-
nungsprifung, Einstellen des Motors). Daran schliefen sich Fini-

shing, Sichtkontrolle und Verpacken an.

Die fachlichen Anforderungen sind an fast allen Arbeitspldtzen
gleich. Lediglich die Reparaturarbeit erfordert l&dngere Erfahrung
mit dem Produkt; dagegen wurde die Auflegearbeit als sehr einfach
bezeichnet.

Aufgrund der extrem hohen Qualitdtsanforderungen werden von den
Arbeitskrdften Geschicklichkeit und vor allem genaues Arbeiten er-
wartet. Die produzierten Fehler werden aber nach Aussagen aller
Experten nicht durch mangelnde Qualifikation, sondern durch Ar-

beitstempo und Stlickzahldruck verursacht.

Auch wird den Arbeitskrdften eine k&rperliche Dauerbelastung ab- .
verlangt. Die Haushaltsgerdte wiegen im Durchschnitt 5 - 6 Pfund.
Die Arbeitskrifte missen diese vom Transportband auf ihren Ar-
beitsplatz und wieder zurilick befdrdern. Neben diesen belastenden
Drehbewegungen ist die k&rperliche Belastung insbesondere auch

an den Verpackungspldtzen sehr hoch.

5 i
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Verlangt werden ferner Bewegungsgenauigkeit der Finger, da in
groflem Umfang Steck=-, Einsetz- und Eindruckverrichtungen anfal-
len. Als Hilfsmittel benlitzen die Arbeitskrdfte Schrauben, Gummi-

nammer und Prifgerdte.

(5) Arbeitsplatzgestaltung und Arbeitsumgebung

In der Endmontage-Halle sind ca. 200 Arbeitskrdfte an sieben dop-
pelseitigen Bdndern eingesetzt. Diese Linien sind parallel ange-
ordnet.

Im untersuchten Bereich wird die Arbeit teilweise im Sitzen, teil-
weise im Stehen durchgefihrt. Stehend wird dort gearbeitet, wo
umfangreiche K&rperbewegungen notwendig sind (etwa beim Auflegen
und Verpacken). Die Montage- und Kontrollarbeiten werden Uberwie-

gend im Sitzen ausgeflhrt.

Storend sind flr die Arbeitskrdfte die Temperaturschwankungen
und hier vor allem die liitze einschlieflich ihrer gesundheitli-
chen Folgen. Auch wurden LOtgeruch, Lédrm und Zugluft als Belastun-

gen hervorgehoben.

(6) Qualifikationsstruktur und Qualifizierung

Im Arbeitsprozef sind ausschlieRlich weibliche Angelernte beschdf-
tigt. Sie wurden direkt am Band angelernt. Im Prinzip findet dort
eine sukzessive Anlernung statt: Arbeitskréfte, die die leichte-
ren Bandarbeiten beherrschen, werden nach und nach mit komplizier-
teren Montagearbeiten konfrontiert. Hierzu werden sie von den Vor-
gesetzten unterwiesen. Neu eingestellte Arbeitskrdfte werden eben-
falls zuerst mit leichteren Bandarbeiten beschidftigt. Flr deren
Unterweisung wird ein Arbeitsplatz halbiert, d.h. eine erfahrene
Arbeitskollegin Ubernimmt im Rahmen ihrer laufenden Arbeit die An-
lernung der neuen Kollegin. Wenn diese die Arbeit nach ca. 2 Ta-
gen einigermaRen beherrscht, Ubernimmt sie diesen Arbeitsplatz,
und die erfahrene Kollegin wird an einen anderen Arbeitsplatz am
Band versetzt. Nach Aussagen der Vorgesetzten bendtigen die neu
eingestellten Arbeitskrifte etwa 3 Monate, bis sie die Arbeit si-

cher beherrschen. Zwar erwerben sie die Fingerfertigkeiten und

9 s
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die wesentlichen Qualitdtsnormen bereits nach 2 - 3 Wochen, die

Beherrschung der Arbeitsgeschwindigkeit dauert jedoch lénger.

(7) Lohnstruktur im ProzeB

Fast alle Arbeitskrdfte sind in Lohngruppe 2 eingestuft; lediglich
die Arbeitskrdfte an den Verpackungspldtzen werden aufgrund der
hohen ko&rperlichen Anforderungen nach Lohngruppe 5 bezahlt. Die
Arbeit wird im Gruppenakkord durchgefiihrt, wobei der Verdienst-
grad auf 125% eingefroren ist. Im Gegensatz zu den MaRnahmen 82
und 83 (freier Einzelakkord) ist hier das durchschnittliche Ein-

kommen geringer.

Die Arbeitspldtze sind weitgehend in Anlehnung an MTM gestaltet.
Die Zeitermittlung erfolgt jedoch liber REFA-Methoden.

5 s
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MaBnahee-Typ: ITT Betrieb: H _ Verinderungs- emgbebemnafnahue: 82

ArbeitsprozeB

Art des Prozesses Produkt Typen Varianten Titigkeit Iyklus
Endmontage Pflegegerdt 2 mehrere  Materialbereit- unter
von Elektro- stellung, Mon- 1 min.
gerdten tieren, Repa-

rieren, Kon-
trollieren, Verpacken

Einschitzung der Einschitzung der

Arbeitsorganisation Arbeitsuagsbung (Exp,) Anforderungen (Exp,) Puffer
FlieRarbeit Ldrm, Zugluft Geschicklichkeit, ca.10 min.
(Entkoppelung Fingerfertigkeit,
durch Zwischen- Genauigkeit
puffer)

Arbeftskrdftestruktur

. Anzahl AK Verhkltnis Schverpunkt Schverpuakt
Bereich/ProzeB Dt,/Aus), /v, Altersqruppe Betrisbszugeh. Qualifikation
40 vorwiegend vorw. w. streut Uber VOTW. Angelernte
Deutsche alle Alters- 2 -6 dJ.
gruppen

Arbeitseinsatz

—— besondere

luordnung/Arbeitspl, Umsetzungen Schichten Regelungen

fest h&dufig, Uberwiegend Normalschicht Saisonal: Zu-
innerhalb des Ar- (zusdtzl. sdtzl. Abend-
beitsprozesses Abendschicht) schicht bzw.
Kurzarbeit
Lehnstruktur
durchschnittl,

Lohnfora Lohngruppe Yerdienstqrad Lohnfindung
Leistungslohn 2 140 % REFA
(Einzelakkord) Tarifgebiet A
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(1) Produkt

In diesem Arbeitsprozef werden Uberwiegend zwei Typen von Haar-
pflegegerdten montiert, die sich nur hinsichtlich der Ausstattung
mit Zusatzteilen unterscheiden. Ein groRer Teil der Produkte ist
flir ausldndische Mdrkte bestimmt, so dal mehrere Varianten nach
den jeweiligen nationalen Sicherheitsbestimmungen gefertigt wer-

den.

(2) Arbeitsorganisation und Ablaufstruktur

Die Arbeitsplédtze der Montagelinie werden durch Rollenbdnder ver-
bunden. Auf dem oberen Band befinden sich Werkstlcktrdger mit den
Gerdten, das mittlere Band dient als Puffer, auf dem unteren Band

laufen leere Werkstlicktrdger zum Anfang des Montagebandes zuriick.

In diesem Montageprozel wird eine reine Endmontage vorgenommen,
die ausschlieBlich manuelle Arbeitsvollzlige beinhaltet. Insgesamt
ist der ArbeitsprozeR auf 39 Arbeitspldtze ausgelegt; dazu kommt
ein Materialbereitsteller. Die Arbeitspldtze sind parallel zum
Rollenband angeordnet. Die Taktabhdngigkeit wurde durch Bildung

von Zwischenpuffern aufgeldst.

Vorgelagert sind diesem Arbeitsprozef Materialbereitstellung,
Teilefertigung und Vormontage. Das Produktionsprogramm der vor-
gelagerten Arbeitsprozesse wird kurzfristig durch die ILndmontage
gesteuert. Bauteile, die nachmittags in der Endmontage bendtigt
werden, werden grdbtenteils vormittags in der Teilefertigung pro-

duziert.

Die montierten Haarpflegegerdte werden in zweifacher Weise kon-
trolliert. Innerhalb des Arbeitsprozesses werden sdmtliche Geri-
te durch Kontrolleure lberprift, die zwar als Kostenstelle dem
untersuchten Arbeitsbereich angehdren, in disziplinarischer Hin-
sicht Jjedoch der betrieblichen Qualit&dtsprifungsstelle unter-

stellt sind. Auflerdem wird spdter eine Stichprobenkontrolle durch

Kontrolleure des Konzerns - also nicht des Betriebes - abgehalten.
4 2
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(3) Arbeitselinsatzstruktur

Die téglich zu erbringende Stlckzahl flr diesen ArbeitsprozeR wird
durch die Fertigungssteuerung festgelegt. Diese Stickzahlanforde-
rung schrinkt die durch die Pufferbildung erméglichte individuel-
le Leistungsentfaltung stark ein. Der Meister mu® zur Erbringung
der festgelegten Stlickzahl dafir sorgen, daB die Pufferbildung
nicnt aufgebraucht wird, um Friktionen im Ablauf der Bandarbeit

zu verhindern.

Wegen Variationen der Stlickzahl sowie wegen unterschiedlicher Zy-
kluszeiten an den verschiedenen Arbeitspldtzen und unterschiedli-
cher Leistungsgrade der Arbeitskrdifte muB der Meister hdufig Um-
setzungen vornehmen: Die Montagekrdfte werden mindestens zweimal
tdglich umgesetzt. Diese Umsetzungen erfordern vom Meister "Fin-
gerspitzengeflihl"; er mub darauf achten, daR"die richtige Frau

an den richtigen Arbeitsplatz umgesetzt wird". Bei Bedarf werden
die Reparaturkrdfte, die alle Montagearbeiten beherrschen, als
Springerinnen flr kurze Zeit an verschiedenen Montagepldtzen des
Bandes vom Meister eingesetzt. Diese Umsetzungen ergeben sich we-
niger aus den Fehlzeiten (durchschnittlich 8 %) als vielmehr aus

den unterschiedlichen Leistungsgraden der einzelnen Montagekrdfte.
Zur Zeit der Befragung wurde das Produkt in einer Tagesschicht
(2000 Stick mit reduzierter Besetzung) sowie in einer zusdtzli-

chen Abendschicht (3000 Stlick mit voller Besetzung) gefertigt.

(4) Arbeitsinhalt und Arbeitsanforderungen

Der MontageprozeRl ist nach Baugruppen gegliedert; er umfaBt:

Lotarbeiten (Leiterplatten), Verbindung von Leiterplatten mit

dem Motor und mit der Heizung, Montieren verschiedener Teile,

weltere L&tarbeiten, Reparatur von fehlerhaften Gerdten, komplet-

te Montage der Baugruppen und zugleich Funktionspriifung des ge-

samten Gerdtes, Endkontrolle (100%-Prifung des Gerdtes durch Kon-

trolleure, die der betrieblichen Qualitdtskontrolle unterstellt

sind) und schliefBlich Verpackungsarbeiten (in den Karton werden

das montierte Gerdt sowie einige Zubehdrteile eingelegt).
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fleben technischer Geschicklichkeit wird hier als zentrale Anfor-
derung Aufmerksamkeit, Fingerfertigkeit wie auch Bewegungsgenau-
igkeit verlangt. Als Hilfsmittel dienen Montage- und Prifvorrich-

tungen.

(5) Arbeitsplatzgestaltung und Arbeitsumgebung

Der untersuchte Arbeitsbereich befindet sich in einer grofen mo-
dernen Halle. Hier arbeiten ca. 200 Personen an 7 doppelseitigen
Montagebdndern. Diese Linien sind parallel angeordnet. Das Her-
ausnehmen der Werksticktrdger vom Rollenband bringt k&rperliche
Belastungen mit sich (Drehbewegung vom Rollenband zum Arbeits-
tisch). Die Arbeit kann prinzipiell im Sitzen oder Stehen ausge-
fihrt werden, nachdem die Arbeitspl&tze mit entsprechenden MTM-
Stidhlen ausgerilistet wurden. Allerdings sehen die Experten bei
dieser L&sung zusdtzliche Belastungen flir die Arbeiterinnen, da
die hohen Stihle Sitzbeschwerden hervorrufen.

Besondere kdrperliche Belastungen werden von den Vorgesetzten
bei den Verpackungsarbeiten gesehen, da die Arbeitskrédfte die
vollen Kisten (jeweils 4 kg) 60mal am Tag umsetzen (unglinstige

K&rperhaltung beim Abnehmen).

Als Umweltbelastungen wurden von den Experten Lotddmpfe, Zugluft,

Ldrm, sowie Hitze oder Kdlte genannt.

(6) Qualifikationsstruktur und Qualifizierung

Die am Rollenband eingesetzten Arbeitskrdfte sind weibliche Ange-
lernte. Sie werden direkt am Arbeitsplatz angelernt; die Anler-
nung dauert ungefdhr 10 Tage. Der Meister geht bei der Anlernung
stufenweise vor: Am Anfang 1&8t er die neu eingestellte Arbeite-
rin an einem Arbeitsplatz zuschauen, dann bringt er ihr einige
Montageschritte bei und gibt ihr etwa 1 Stunde lang Hilfestellung;
spidter kontrolliert er diesen Arbeitsplatz hdufig. Nach etwa zweil
bis drei Tagen beherrscht sie im Prinzip die Arbeit, kommt jedoch
noch nicht auf den durchschnittlichen Leistungsgrad. Zu erlernen
sind einfache Montagetdtigkeiten, allerdings miissen viele Baugrup-

pen Uberblickt werden, so daB es lingere Zeit dauert, his die

5 s
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Arbeitskraft den vollen Leistungsgrad erreicht.

(7) Lohnstruktur im Prozef

Alle Arbeitskrifte befinden sich im Einzelakkord und sind in Lohn-
gruppe 2 eingestuft. Der durchschnittliche Verdienstgrad liegt bel

A

140 %; die Streubreite des Verdienstgrades zwischen 115 und 160 %.

Alle Arbeitsplitze sind nach MTM gestaltet. Die Zeitermittlung
erfolgt jedoch nach REFA-Methoden.

5 i
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MaBnahme-Typ: 11T Betrieb: H Vardnderungs-/dewgheheensSnahne: 83

ArbeitsprozeB

Art des Prozesses Produkt Typen Varianten Titigkeit Iyklus
Endmontage v. Pflege~ 1 - Material- zw. 0,8
Elektrogerdten gerdt bereitstellung u. 1,8

Montage, Justage min.
Rep., Verpacken

, Efnschitzung der Einschitzung der
Arbeitsorqanisation Arbeitsumgebung (Exp,) Anforderungen (Exp.) Puffer
Einzelarbeit Ldrm Heterogene Anforderun- 30
in 11 Gruppen, Hitze gen in den 11 Gruppen bis
Entkoppelung Zugluft - Merkleistungen 120
durch Umlauf- z.T. rdunl. - Fingerfertigkeit min.
puffer Enge - Genauigkeit u.a.
Arbeitskriftestruktur
Anzahl AX Verhiltnis Schuerpunkt Schverpunkt
Bereich/Prozef Dt,/Aus), /v, Altersgruppe Betrisbszugeh. Qualifikation
73/ 67 b1 tberw. w. 20 - 35 J. VOrwW. ZW. Uberw.

2 und 10 J. Angelernte
Arbeftseinsatz
-_— besondere
Zuordnung/Arbeitspl, Unsetzungen Schichten Regelunqgen
teils fest, Betrifft vorw. eine Im Bedarfsfall
teils variabel Arbeitskrdfte zusdtzliche
mit hohem Abendschicht
Leistungsgrad
Lohnstruktur
: durchschnittl,
Lohnfora Lohngruppe Verdienstgrad Lohnfindung
leistungslohn 2 115 - 160 % REFA
(Einzelakkord) (5)
(8)
(Rep. u. Mat.- Tarifgebiet A
bereitstellung:
standard. Akkord)
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(1) Produkt

In diesem ArbeitsprozeR wird ein neu entwickeltes, vollelektroni-
sches Haarpflegegerdt montiert und mit verschiedenen ZubehOrtei-
len versehen. Von diesem Gerdt gibt es eine Ausflihrung (Typ) und

keine Varianten. Pro Schicht werden 3600 Gerdte hergestellt.

(2) Arbeitsorganisation und Ablaufstruktur

Der Bereich umfalt zentrale Materialbereitstellung, Montage von
Baugruppen, Justage, Kontrolle, Reparatur und Verpackung. Diese
Arbeitsgdnge werden in zweli Subsystemen ausgefihrt. Jedes Subsy-
stem besteht aus einer stetig umlaufenden Kreisfdrderanlage mit
vierstdckigen Werkstlicktrdgern.Entlang dieser Fdrderanlage sind
die Arbeitspldtze (-tische) doppelseitig angelagert.

Das erste KreisfOrdersystem verbindet die Lagerhalle mit vier
Montagegruppen (drei Gruppen mit L&tarbeiten, eine mit Einbau- und
Verschraubarbeiten) und einer Reparaturgruppe. Die Laufschiene der
Werkstiicktrdger durchlduft unterschiedliche H8hen,so daR je nach
Baugruppe eine andere Stufe des Trdgers an den Arbeitspldtzen vor-
beischwebt. Diese umlaufenden Trdger haben zwei Funktionen: Im
Lager werden zundchst auf dem obersten Stock des Trédgers die Ma-
terialpaletten flir die erste LOtergruppe abgelegt. Die betroffe-
nen Arbeitskrdfte in der Montagehalle nehmen in der Regel zwei
Paletten aus dem Trdger und flihren ihren Arbeitsgang durch. Nach
Beendigung des Arbeitsgangs legt die Arbeitskraft die Paletten
wieder in den Werkstlicktrdger zurilick.Dieser schwebt dann zur Wei-
terbearbeitung zu den Arbeitspldtzen der nachfolgenden Baugruppe.
Dort nehmen die Arbeitskrdfte die Paletten und montieren ihren
Arbeitsgang oder - und in diesem Fall tritt die zweite Funktion
ein - der Trdger durchlduft die anderen Baugruppenpldtze, das La-
ger und kommt nach geraumer Zeit wieder an den betreffenden Ar-
beitspldtzen vorbei usf.. In diesem Zusammenhang fungiert also
der Kreisfbrderer als Umlaufpuffer. Nach Beendigung der Montage-
arbeiten werden die Gerdte in das zweite Kreisfdrdersystem einge-
schleust. Flr die flnf Arbeitsgdnge - Justage, Verschrauben, Kon-
trolle, Komplettierung, Verpackung - des zwelten Subsystems wer-
den die Werkstlicktrdger ebenso als Transport- und Puffermittel be-
nutzt.

5 X
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Am Ende des Arbeitsprozesses befindet sich ein Gerdtelager, das
ungefdhr eine Tagesproduktion umfaBt. Die montierten Gerite werden
in zweifacher Weise kontrolliert: Innerhalb des Arbeitsprozesses
werden sdmtliche Gerdte durch Kontrolleure {berpriift, die zwar als
Kostenstellen dem untersuchten Bereich angehdren, in disziplinari-
scher Hinsicht jedoch der betrieblichen Qualitdtspriifungsstelle
unterstellt sind. Auferdem wird spdter eine Stichprobenkontrolle
durch Kontrolleure des Konzerns - also nicht des Betriebs - vor-
genommen.

Die doppelseitige Anlagerung der Arbeitstische entlang den Kreis-
fOrderern ermdglicht eine maximale Anzahl an Arbeitspldtzen. Zum
Zeitpunkt der Untersuchung wurde dieses Maximum an Arbeitspl&tzen
nicht ausgenutzt; manche Arbeitspldtze waren nur zur Hdlfte - d.h.

nur auf einer Seite des Fdrderers - besetzt.

(3) Arbeitseinsatzstruktur

Die Auftragsmenge wird jeweils fir den Zeitraum eines Kalendermo-
nats festgelegt. Trotz tdglicher Stlickzahlschwankungen sind per-

sonelle Umsetzungen nicht die Regel.

Im allgemeinen sind die Arbeitskr&dfte ihren Arbeitsplédtzen fest
zugeordnet. Sie werden jedoch umgesetzt, wenn Pufferschwierigkei-
ten auftreten: Aufgrund der unterschiedlichen Leistungsgrade -
sowohl zwischen den Arbeitskrdften als auch den Arbeitsgruppen -
ist der MengenausstoR der einzelnen Baugruppen ungleich, so daB
der Umlaufpuffer zu viel oder zu wenig von bestimmten Bauteilen
umfaft. Wird in einer Gruppe die Untergrenze (ca. 30 min. Puffer)
unterschritten, so werden Arbeitskrdfte aus anderen Arbeitsgrup-
pen zusdtzlich eingesetzt; lbersteigt der Puffer einer Baugruppe
die Obergrenze (ca. 120 min.), so werden einige Arbeitskrdfte die-
ser Gruppen zeitweilig mit anderen Montagearbeiten beschdftigt.
Von den Umsetzungen, die zum Ausgleich des Pufferstandes dienen,
sind vorwiegend Arbeitskrdfte mit hohen Leistungsgraden betroffen.
Arbeitskrdfte mit durchschnittlichen oder geringen Leistungsgra-

den sind an dieser Rotation im allgemeinen nicht beteiligt.

Den Arbeitskrédften stehen zwel Kurzpausen von je 15 min. und eine

Mittagspause von 30 min. zur Verfligung.

5 o
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Die Fehlzeiten liegen im untersuchten Bereich zwischen 7 und 9%,
die Fluktuation betrdgt 1,5% pro Monat.

(4) Arbeitsinhalt und Arbeitsanforderungen

In den elf Arbeitsgdngen (= Baugruppen) werden sehr unterschied-
liche Anforderungen an die Arbeitskrdfte gestellt.

Im ersten Arbeitsgang wird das Material bereitgestellt, und zwar

einerseits mittels Beschickung der Materialtrdger des Umlaufpuf-
fers, andererseits durch Transport von Kleinteilen direkt an die
Arbeitsplédtze. Diese Arbeit wird ausschlieflich im Stehen durch-
geflhrt und stellt wegen der Schlilisselposition ("von dort geht's
los") hohe Anforderungen an die Arbeitsgeschwindigkeit. AuRerdem

werden Merkleistungen (Nummern der Bauteile) abverlangt.

Der zweite, dritte und vierte Arbeitsgang beinhaltet im wesentli-

chen L&tarbeiten. Der Unterschied zwischen diesen Arbeitsgdngen
liegt lediglich in der Linge des Arbeitstaktes. Von den Arbeits-
krdften wird erwartet, daf sie Fingerfertigkeit beim Umgang mit
Lotkolben, LOtzinn und den Litzen besitzen. AuRerdem miissen sie
in der Lage sein, falsche oder qualitativ unzureichende Bauteile

zu erkennen und filr die Reparatur auszusondern.

Der finfte Arbeitsgang umfaBt den Einbau der Bauteile und das vor-

ldufige Verschrauben des Gehduses. Hierzu steht die l&ngste Takt-
zeit (1,8 min.) der gesamten Montagelinie zur Verfligung. Neben
Fingerfertigkeiten und Schnelligkeit der Bewegungen wird von den
Arbeitskrdften erwartet, daR sie die Passungen exakt vornehmen

und schlechte Teile aussondern.

Am Ende des ersten Subsystems befindet sich der sechste Arbeits-

gang, der aus vier Reparaturpldtzen besteht. Die mechanischen Re-
paraturarbeiten werden von zwel weiblichen Arbeitskrdften durch-
gefihrt. Um falsch gesetzte LOtstellen erkennen oder unzureichend
beschriebene Fehler beheben zu kdnnen, miissen diese Arbeitskrdfte
Grundkenntnisse und Erfahrung im LSten und Zusammensetzen der Bau-
teile haben. Die elektronischen Reparaturarbeiten werden von zwel
médnnlichén Arbeitskrdften durchgeflihrt. Flir diese Tdtigkeit wird
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vom Betrieb eine abgeschlossene Facharbeiterausbildung in Elek-

tronik zur Voraussetzung gemacht.

Im siebten Arbeitsgang werden die Gerdte justiert. Das Trimmen

der Motorleistung erfordert -~ aufgrund der Toleranzgrenzen - eine

hohe Konzentrationsleistung und zudem Fingerfertigkeit beim Um-
gang mit den Schraubern. AuRerdem miissen die Arbeitskrdfte in der
Lage sein, Lauffehler zu erkennen und sie anhand von Fehlerlisten

zu identifizieren.

Der achte Arbeitsgang war zum Zeitpunkt der Untersuchung nur mit

einer Arbeitskraft besetzt. Hier findet die vollstdndige Verschrau-
bung des Gerdtes statt. Die Anforderungen sind &hnlich wie beim

fiinften Arbeitsgang.

(Im neunten Arbeitsgang werden die Gerdte geprift. Diese Arbeits-

pPldtze gehdren zwar als Kostenstelle dem untersuchten Bereich an,
die dort eingesetzten Arbeitskrdfte sind aber in disziplinari-
scher Hinsicht der betrieblichen Qualitdtspriifungsstelle zugeord-

net.)

Komplettierungs- und Verpackungsarbeiten werden im zehnten und

elften Arbeitsgang gemacht. Die abgeforderten Qualifikationen

sind ausgesprochen niedrig. Beim Falten und Bestiicken der Kartons

sind vor allem hdufige Drehbewegungen notwendig.
An allen Arbeitsplédtzen in diesem Bereich bestehen keine sachli-
chen Dispositionsmdglichkeiten; der Umlaufpuffer ermSglicht eine

beschrédnkte individuelle Gestaltung des Arbeitsrhythmus.

(5) Arbeitsplatzgestaltung und Arbeitsumgebung

In der Endmontage-Halle sind ca. 200 Arbeitskrdfte an sieben dop-
pelseitigen Bdndern eingesetzt. Diese Linien sind parallel ange-
ordnet.

Materialbereitstellung und Verpackungsarbeiten werden weitgehend
im Stehen durchgefiihrt. In den anderen Arbeitsgruppen k&nnen die

Arbeitskrdfte abwechselnd stehend oder sitzend arbeiten. Die Ar-

5 s
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beitstische, -stlihle und technischen Vorrichtungen sind nach MTM
gestaltet. Uber den Arbeitspl&tzen sind Lichtbidnder angebracht,
so daR diese Arbeitskrdfte vom allgemeinen Licht der Halle unab-
hdngig sind. AuRerdem sind Absauganlagen installiert.

Stdrend sind flir die Arbeitskrdfte der allgemeine Hallenl&rm und
der Ldrm, der durch einen angrenzenden Bestlickungsautomaten ver-
ursacht wird. Weiterhin wurden Hitze und Zugluft als Belastungen
hervorgehoben. Da neben den Arbeitspldtzen Paletten mit Bauteilen
stehen, fllhlen sich die Arbeitskrdfte teilweise bei ihrer Arbeit

eingeengt.

(6) Qualifikationsstruktur und Qualifizierung

Im Arbeitsprozel sind auRer an den elektronischen Reparaturar-
beitspldtzen und der Materialbereitstellung vorwiegend weibliche
Angelernte beschdftigt. Sie wurden direkt an den Einzelarbeits-
pldtzen angelernt. Die Anlernung Ubernimmt in der Regel eine er-
fahrene Arbeitskollegin. Flr diesen Zweck wird sie aus dem Einzel-
akkord herausgenommen und bekommt flr die Dauer der Anlernung den
Durchschnittssatz. Knapp einen Tag dauert diese "passive" Anler-
nung, denn die Neueingestellte schaut bei der Arbeit zu und er-
hdlt dabei die wesentlichen Informationen lber die Tdtigkeit. Am
ndchsten Tag wird die neu eingestellte bzw. umgesetzte Arbeits-
kraft an einen freien Arbeitsplatz gesetzt und erwirbt dann in
einem Zeitraum von 14 Tagen die erforderlichen Kenntnisse und
Fertigkeiten. In der finften Baugruppe dauert die Einarbeitung

etwas ldnger (vier Wochen).

(7) Lohnstruktur im Prozef

Fast alle Arbeitskrdfte sind in der Lohngruppe 2; Lohngruppe 5
gilt fir einige Materialbereitsteller, die Lohngruppe 8 filir die

elektronischen Reparaturarbeiten.

Die Arbeitskrdfte flhren ihre Arbeit im Einzelakkord aus. Sie er-
reichen - auBer den Reparaturkrdften und Materialbereitstellern,
die einen standardisierten Akkord von 125% zugesichert bekommen -

Verdienstgrade, die zwischen 115% und 160% liegen. In Ausnahme-

5 s
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fdllen erreichen einzelne Arbeitskridfte 180%.

Bei der Gestaltung der Arbeitspldtze ist MTM angewandt worden.

Die Ermittlung der Vorgabezeiten erfolgte {iber REFA-Methoden.
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IV. Ubersicht iiber die Kurzfallstudien

5 i
Altmann/Binkelmann/Diill/Mendolia/Stiick (1981): Forschungsbericht Humanisierung des Arbeitslebens. TSFMUNCHEN
Bedingungen und Probleme betrieblich initiierter Humanisierungsmanahmen. Band IV. bt i e dwhservabutlfeve Forselnang e
URN: http://nbn-resolving.de/urn:nbn:de:0168-ssoar-100903



ann/Binkelmann/Dull/Mendolia/Stiick (1981): Forschungsbericht Humanisierung des Arbeitslebens.
dingungen und Probleme betrieblich initiierter Humanisierungsmaf3nahmen. Band IV.
N: http://nbn-resolving.de/urn:nbn:de:0168-ssoar-100903

ISFMUNCHEN

rstitunt file Secial mrserschulil cve Forschung e



1239

Vorbemerkung

(1) Zur Vorbereitung und Erginzung der Fallstudien wurden "Kurz-
fallstudien" durchgefiihrt (vgl. den Abschnitt {liber das methodi-
sche Vorgehen). Sie erbrachten unterschiedlich differenziertes
Material. Grunds&dtzlich fehlt ihnen die Befragung der von Verdn-
derungsmal®nahmen betroffenen Arbeitskrdfte. Die Einschdtzung der
Effekte fir Betriebe und Arbeitskrdfte erfolgt primidr aufgrund
der Aussagen betrieblicher Experten bzw. aufgrund der Auswertung
betrieblichen Materials; sie ist durch gesonderte eigene Ex un-

gen nicht abgesichert.

(2) Die Kurzfallstudien werden in der Interpretation nur zusdtz-
lich herangezogen; flr eine systematische Auswertung ist das Ma-
terial zu llckenhaft. Andererseits finden sich in ihm zum Teil

entscheidende ergidnzende hinweise. Im folgenden findet sich eine
knappe Skizze der einzelnen Kurzfallstudien. Je nach Bedeutung

und Komplexitdt der MaRBnahmen und je nach Materiallage sind die-
se Skizzen unterschiedlich ausfihrlich. Fir die Auswertung stan-

den allerdings teilweise umfdngliche Materialien zur Verfigung.

(3) Von den 12 durchgefihrten Kurzfallstudien wurden nur 9 in
die Auswertung einbezogen. Die Kurzfallstudien Z 1, Z 7 und Z 8
implizierten im wesentlichen nur Verdnderungen im Bereich der
Arbeitsplatzgestaltung, der Arbeitsumweltgestaltung und der Er-
gonomie ohne sonstige (insbesondere organisatorische) Momente,
auf denen aber sonst der Schwerpunkt unserer Untersuchung lag.
Diese Kurzfallstudien sind deshalb in die Deskriptionen nicht

aufgenommen worden.

5 %
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Kurzfallstudie 72 2

1. Betrieb

Elektrotechnischer Betrieb (rund 1000 Beschdftigte) mit weiteren
Zweigwerken. Fertigung einer kleinen Palette hochwertiger Produk-
te der Unterhaltungselektronik. Nutzung einer Marktnische auf
einem Markt, der von wesentlich grdferen, primdr ausldndischen
Konkurrenten beherrscht wird. Hohe Abhdngigkeit von Zulieferern,
hoher Exportanteil, starke Konjunktur- und Saisonabhédngigkeit auf
dem Absatzmarkt. - Vor dem Experiment (vgl. unten 2.) iliber 1500
Beschdftigte, davon 1000 in der Montage/Fertigung. Nach Riickschléd-
gen durch Konjunktur und MiBmanagement (Expertenaussagen) und Ent-
lassungen (600 Besch&ftigte) nurmehr 500 Beschd&ftigte in der Mon-
tage/Fertigung (80% Angelernte, lberwiegend ausld&ndische Frauen;
20% deutsche Facharbeiter), weitere knapp 300 Beschdftigte als
technische Angestellte in der Entwicklung, Wartung und Instand-
haltung, Rest im nichtgewerblichen Bereich. - Schwierige Lage am
Arbeitsmarkt in grofstddtischer Lage, unmittelbare Konkurrenz we-
sentlich grdRerer Betriebe mit dhnlichen Tdtigkeiten, die auch

hShere Sozialleistungen und grdBere Arbeitsplatzsicherheit bieten.

2. Maﬁnahme

Die MaBnahme stand im Zusammenhang mit dem Versuch des Topmanage-
ments, durch betriebliche Expansion den Markt zu sichern. - Ein-

gefiihrt wurde Gruppenarbeit in der Montage, in der zu dieser Zeit

etwa je zur H&dlfte deutsche und auslidndische Arbeitskrdfte und
innerhalb dieser wiederum etwa Jjeweils zur H&lfte mdnnliche und
weibliche Arbeitskrifte beschdftigt waren. Die MaRnahme erfolgte
auf Initiative eines neuen Werksleiters, der entsprechende Erfah-
rungen und gidngige konzeptuelle Uberlegungen aus anderen Betrie-
ben mitbrachte. Ziel war, durch Motivation hdhere Leistung/h&here
Produktivitdt bei steigender Qualitdtsorientierung zu erreichen.
Als besonders geeignet flir die Umstellung betrachtete man Berei-
che, in denen bei (zahlreichen) Produktvarianten und hdufigem
Produktwechsel relativ kleine Stilickzahlen montiert wurden. Es
wurde experimentell begonnen: Ein taktgebundenes Band mit acht
Altmann/Binkelmann/Diill/Mendolia/Stiick (1981): Forschungsbericht Humanisierung des Arbeitslebens. \]‘SFMUNCHEN
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Arbeitspldtzen wurde in vier nichttaktgebundene Arbeitsplétze a

2 Arbeitskrdfte an einem Rundtisch gegliedert, friiher gesonderte
Prifarbeiten wurden einbezogen; die Arbeitspldtze wurden nach
MTM-Gesichtspunkten neu gestaltet. Gruppenakkord mit Bindung an
fehlerfreie Produkte wurde neu eingefiihrt (vorher Zeitlohn). Nach
zwel Monaten war eine 15%-ige Produktivitdtssteigerung erreicht.
- Danach wurden in einer zweiten Stufe 40 weitere Montagepldtze
zuzliglich Priufpldtzen in drei Gruppen zu je finfzehn Arbeitskrdf-
te umgewandelt; nach einigen Wochen stellte sich heraus, daf die
Gruppe sukzessive auch Fertigungs-, Steuerungs- und Materialdis-
positionsaufgaben Ubernahm, und zwar primdr durch informell ent-
standene Gruppensprecher; die friheren Vorarbeiter wurden darauf-
hin versetzt. Die Gruppen verdnderten stark die Reihenfolge der
Montagetdtigkeiten, brachten einige Verbesserungsvorschldge. Alle
Arbeitskrdfte befanden sich in einer Lohngruppe (niedrigste Ta-

riflohngruppe und eine Belastungsstufe).

Der Gruppenakkord fihrte einerseits innerhalb der Gruppen zu Kon-
flikten durch die Leistungskonkurrenz; andererseits entstand
durch vergleichsweise h8heres Einkommen im Gruppenakkord im Be-
trieb Druck der Ubrigen Arbeitskrédfte, die entsprechenden Ar-
beitsformen auszuweiten (Attraktivitdt durch die M&glichkeit,

den Arbeitsrhythmus zu disponieren, und durch hdheren Lohn). Nach
weiteren zwei bis drei Monaten wurden die Arbeitspldtze von ca.
200 weiteren Arbeitskrdften in der Montage sukzessive umgestellt.
Der Gruppenakkord wurde dabei jedoch abgeschafft, Einzelakkord
mit individuellen Abweichungen (durch Zuschldge, auf Druck der

Unternehmensleitung) wurde eingefihrt.

Umstellungen auf neue MaBnahmen erfolgten nach M&glichkeit im Zu-
sammenhang mit der Aufnahme neuer Produktvarianten, was laufend
im Betrieb vorkam, wobei aber keine Verdnderung der Montagetech-
nologie im weiteren Sinne erfolgen muBte. Nach ca. eineinhalb
Jahren war, nach Angaben der Experten, eine Produktivitdtssteige-
rung an den Gruppenarbeitspldtzen von ca. 20% erreicht (nach Ex-
perteneinschdtzung waren die zentralen Faktoren der Leistungsan-
reiz im Vergleich zu den Ubrigen Montagepldtzen, die Bindung des

Lohns an Gutstlicke und die Mdglichkeit zur Zeitdisposition).
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Nach ca. zwel Jahren wurde im Rahmen der gegebenen Absatzmarktver-

. hdltnisse und der verdnderten Betriebspolitik eines neuen Manage-
ments eine starke Personalreduktion vorgenommen (s.o.). Insbeson-
dere reine Montagearbeiten wurden teils aufgegeben, teils angela-
gert. In diesem Zusammenhang wurden insbesondere die auf Gruppen-
montage umgestellten Arbeitspldtze aufgeldst. Die dort vorher be-
schdftigten Arbeitskrdfte setzten, soweit sie nicht sowieso ent-
lassen wurden, der Rilickversetzung in reine Bandmontage angesichts
der zahlreichen Entlassungen keinen Widerstand entgegen. - Bezogen
auf das Gruppenarbeitsexperiment als Ganzes hatte sich der Be-
triebsrat von vornherein passiv zustimmend verhalten. Wdhrend der
Zeit der Aufldsung der Gruppenarbeit galt seine vorwiegende Akti-
vitdt der Erstellung von Sozialpldnen flir die entlassenen Arbeits-
krdfte.

Ex post wird von den Experten den Investitionskosten filir die Ar-
beitsplatzumgestaltung, dem Widerstand des mittleren Managements
sowie der Abwanderung, insbesondere der deutschen Arbeitskrdfte,
in andere (grdBere, sicherere, benachbarte) Betriebe groRe Bedeu-
tung filir die Abschaffung der Gruppenarbeit zugemessen. Anzunehmen
ist, daR mit der neuen Betriebspolitik - der auch der Initiator
der Gruppenarbeit weichen mufte - auch neue Rationalisierungsbe-

strebungen traditioneller Art’ verbunden waren.

Nach dem Experiment wird in den vergleichbaren Bereichen - in
kleinem Umfang - an nichtgetakteten B&ndern mit Arbeitszyklen

von ca. sechs bis zehn Minuten und im Zeitlohn (Lohngruppe II
zuzliglich einer Belastungsstufe und Leistungszulagen) montiert.
Die im Vergleich zu entsprechenden Betrieben "guten Arbeitsbedin-
gungen" (Expertenaussage) geben nunmehr zu Versuchen Anlaf, durch
Mechanisierung und Rationalisierung neue Produktivitdtssteigerun-

gen zu erreichen.

3, Effekte flir den Betrieb

In der Experimentphase erhebliche Produktivitdtssteigerungen (bis
20%), insbesondere durch bessere zeitliche Disposition und weni-
ger AusschuBl. - Probleme insbesondere durch Konflikte durch Lei-
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stungskonkurrenz in den Gruppen und Widerstd&nde des mittleren Ma-
nagements. - Abbruch durch neue Zielsetzungen des Topmanagements
(personelle Schrumpfung, Rationalisierung, Mechanisierung) im Rah-
men seiner Versuche, neue Anpassungsformen an den Absatzmarkt zu

gewinnen.

4, Effekte fiir die Arbeitskridfte

In der Experimentphase hoher Einfluf auf Arbeitsinhalt, Arbeits-
rhythmus, LohnhShe. Gefahr des Abdrdngens von Leistungsschwédche-
ren, insbesondere Alteren. Keinerlei Absicherung bei neuer Markt-

“lage und Betriebspolitik fiir die neue Arbeitssituation.

5 S
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Kurzfallstudie 7Z 3

1. Betrieb

Betrieb eines Grofunternehmens mit knapp 1000 Beschdftigten, davon
rund 850 gewerbliche Arbeitnehmer. Verhdltnis Angelernte und Fach-
arbeiter 3:1, Angelernte weit Uberwiegend deutsche weibliche Ar-
beitskrdfte. Fertigung und Montage eines feinmechanischen Gerdtes
in einigen Varianten, in GroRserien. - Lindliche Lage, nahezu Mo-
nopol am Arbeitsmarkt (groRer Einzugsbereich). - Aktivitdten am
Absatzmarkt durch Unternehmenszentrale gesteuert; Marktfihrer-

stellung, expandierend.

2. MaBnahme

(1) Absicht war, Montagearbeiten - sehr kleine Teile, hohe Ar-

beitsteilung - so weit wie m&glich abzuschaffen durch Mechanisie-

rung und Automatisierung des Montageprozesses bei gleichzeitiger

konstruktiver Anpassung des Produktes an die damit verbundenen
Erfordernisse. Das Vorgehen war explizit insofern humanisierungs-
orientiert, als dabei qualifizierte Arbeitspl&tze neu entstehen,
belastende und hoch arbeitsteilige Arbeitsplédtze entfallen soll-

ten.

(2) Es wurden Montageautomaten bzw. Zusatzgerdte auf der Basis
kduflicher Standardanlagen innerhalb des Betriebs entwickelt und
in wachsenden Facharbeiterabteilungen gefertigt und montiert.
Eine permanente Weiterbildung dieser Arbeitskrdfte wurde intern
und extern forciert. Entlohnung erfolgte in diesen Bereichen im
Zeitlohn. Weitgehende Automatisierung erfolgte auch in der Fer-
tigung (Kunststoffteile, Metallkleinteile) durch Ankauf und in-
nerbetriebliche Anpassung entsprechender Anlagen. Die Montage-
automaten wurden sukzessive in die Montageprozesse eingegliedert,
dltere Anlagen in der Fertigung sukzessive ersetzt. Es entstand
eine wachsende Zahl von Arbeitspldtzen flir Bedienung und Uberwa-
chung sowie Wartung und Reparatur. Der Betriebsrat wurde in die-
se Aktivitdten, die in Form kleinerer Schritte iliber einen ldnge-~

ren Zeitraum erfolgten, nicht einbezogen.

5 s
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3. Effekte fir den Betrieb

Wesentliche Rationalisierungseffekte. Rentabilitdtssteigerung ins-
besondere durch Senkung des Personalkostenanteils am Produkt. Qua-
lit&tsverbesserungen am Produkt; sukzessive Ausschaltung aller
Hilfstdtigkeiten und unqualifizierten Arbeit. Probleme bei der
Rekrutierung qualifizierter Arbeitskrédfte. Steigender Qualifizie-
rungsaufwand. - Keine Flexibilit&dtsprobleme durch steigende Auto-
mation, da sehr grofe Serien nach sehr langfristigen Planungen
abgesetzt werden. Externe Probleme im kommunalpolitischen Bereich

durch Entlassungen und Verflechtung des Betriebes mit der Kommune.

4, Effekte filir die Arbeitskrdfte

Erhebliche Ausweitung des Arbeitsplatzangebots flir qualifizierte
und qualifizierbare deutsche md&nnliche Arbeitskrdfte, gute Ausbil-
dung, gutes Ausbildungs- und Weiterbildungsangebot. Starke Pola-
risierung gegeniiber den verbleibenden deutschen weiblichen Monta-
gekrdften, Entlassungen bei letztgenannten Arbeitskri&ften und Ge-~
fadhrdung der verbleibenden Arbeitskrdfte in der Montage. Kein Ab-

bau der Belastungen an den verbleibenden Montagearbeitspldtzen.

5 X
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Kurzfallstudie Z 4

1. Betrieb

Ein grdRerer Betrieb (knapp 1000 Beschidftigte), der im Rahmen
eines grdbkeren Unternehmens (liber 2000 Beschdftigte) als Zuliefe-
rer elektronische Bauteile fertigt und montiert. Verhdltnis An-
gelernte/Facharbeiter: 80:20, liberwiegend weibliche Arbeitskrifte.
Gute Absatzmarktlage, grofe Produkttypenvielfalt, wenig standar-
disierte Produkte, teilweise starke konjunkturelle Schwankungen
auf den Abnehmermdrkten. Schwierige Arbeitsmarktlage (Mangel an

Arbeitskrdften) am Rande einer GroRstadt.

2. MaBnahme

Es wurde eine Vielzahl von Einzelmafnahmen zum Abbau von Belastun-
gen und zur Verbesserung der Arbeitsumwelt sukzessive durchgefiihrt;

insbesondere:
a) An die Stelle einer veralteten Galvanik mit starken Geruchs-

und Schmutzbelastungen trat ein Neubau. Es erfolgte eine Reduktion
aller Emissionen und Verbesserungen ergonomischer Art an den Ar-
beitspldtzen (Uberwiegend deutsche qualifizierte Angelernte; Lei-
stungslohn).

b) Hohe Lé&rmbelastungen (liber 85 dBA) in einer Dreherei traditio-
neller Art wurden ausgeschaltet durch neuartige Schallddmmungs-
maBnahmen unmittelbar an neuen Dreh~Automaten(iberwiegend deut-
sche Facharbeiter, Zeitlohn).

¢) In den Montagebereichen gab es kurzzyklische Arbeiten (nach
wie vor), zum Teil Feinstmontage sehr kleiner Teile (unter Lupe),
kein FlieBsystem (fahrbare Regale mit sehr kleinen Teilen), pro-
blematische Ldrm-, Beleuchtungs- und Transportbedingungen (Heben);
hier erfolgten zahlreiche kleinere ergonomische Mafnahmen sowie
Schallddmmung, Beleuchtungsverbesserungen etc. (liberwiegend weib-
liche Angelernte, Ausldnderanteil ca. 40%, lberwiegend Leistungs-

lohn, bei diffiziler Feinmontage Zeitlohn).

5 s
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3. Effekte flir den Betrieb

In allen Fdllen: Rationalisierung und Verbesserung der Attrakti-
vitdt auf dem Arbeitsmarkt; Abbau von Krankenstandzeiten und Fluk-

tuation (Expertenaussagen).

4y, Effekte flir die Arbeitskridfte

Abbau von Arbeitsumweltbelastungen und physisch-psychischen Bela-

stungen durch die Tdtigkeiten.

5 5
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Kurzfallstudie Z 5

1. Betrieb

GroBbetrieb des Maschinenbaus mit grofer Fertigungstiefe, in dem
ca. die Hdlfte der rund 10 000 Beschdftigten des Unternehmens ar-
beitet (davon fast 25% Facharbeiter; lberwiegend mdnnliche Be-
schdftigte). Beherrschender Betrieb einer kleinen GroRstadt. Sta-
bile Beschdftigungslage. Gute Position auf dem Absatzmarkt fir
das spezielle Maschinenprogramm mit konjunkturellen Problemen,
insbesondere durch hohen Exportanteil; dadurch voriibergehend in
einigen Betriebsteilen auch Kurzarbeit, keine Entlassungen. Hoher
Personalkostenanteil am Produkt. Ausgebautes System von Sozial-

leistungen, Ausbildung etc. - Gute Arbeitsmarktlage.

2. MaBnahme

MaRnahmen liegen erst im Ansatz vor, wesentlich sind die Aus-
gangsiiberlegungen und -aktivitdten des Betriebes.

(1) Wesentlich ist, daf HumanisierungsmaRlnahmen - im engeren
Sinne hier Rotation, Enlargement, Enrichment und Gruppenarbeit -
nur insoweit Anwendung finden sollen, als ex ante zugleich quan-
tifizierbare Rationalisierungseffekte (Rentabilitdtseffekte) flr
den Betrieb absehbar sind. Auf dem Hintergrund dieser im einzel-
nen ausgearbeiteten und fixierten Konzeption sowie langfristiger
Uberlegungen zum Verhdltnis von Arbeitsanforderungen und Quali-
fikationsangebot auf dem'Arbeitsmarkt, wurden systematisch bis-
herige Voraussetzungen und Effekte von HumanisierungsmaBnahmen

in anderen Betrieben eruiert. Gefolgert wurde daraus, daB eine
grofle Zahl traditioneller betrieblicher MaBnahmen zur Nutzung
menschlicher Arbeitskraft besser koordiniert und situationsspe-
zifisch eingesetzt werden miiften. Dazu wurde ein ganzer Set von
Analyseverfahren entwickelt, mit dem die Voraussetzungen zur An-
wendung verschiedener Arbeitsstrukturierungsmafnahmen im eigenen
Betrieb Uberpriift werden k&nnen (Zeitanalysen, Fluktuationsanaly-
sen, Unfallanalysen etc.). Die MaRnahmen selbst sollen nicht iso-

liert erfolgen, sondern weitestgehend durch iibergreifende Mafnah-
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men ergidnzt werden (neue Ablauforganisationen, neue Produktgestal-
tung etc.). Die Effekte der MaBnahmen sollen ihrerseits mit Hilfe
traditioneller Wirtschaftlichkeitsprifung kontrolliert werden
(diese Analyse-Instrumente begreifen Kategorien, die in Sozial-
bilanzen neuerer Art vorfindlich sind, nicht oder nur sehr be-

grenzt ein).

(2) Die ungewdhnlich detaillierte Reflektion und Vorbereitung sol-
cher Mafnahmen (vor allem die Entwicklung analytischer Prognose-
und Kontrollinstrumentarien) ist noch nicht in konkrete MaRnahmen
umgesetzt. Auch der Betriebsrat wurde bislang nicht eingeschaltet.
Pie flir Verdnderungsmafnahmen vorgesehenen Bereiche sind keines-
wegs diejenigen, in denen die belastendsten Arbeitsbedingungen
herrschen, sondern diejenigen, in denen aufgrund der bisherigen
Analysen am ehesten Rentabilitdtseffekte durch Arbeitsstrukturie-
rung zu erwarten sind. Vorgesehen waren:

(a) Verknilipfung von Montagetdtigkeiten, Priftdtigkeiten und Pack-
tdtigkeiten durch Job-Enlargement und Rotation sowie bessere Be-
triebsmittelgestaltung; avisiert werden damit ein stdrungsfreier
Arbeitsablauf, die Mdglichkeit flexibler quantitativer Anpassung
von Arbeitskraft an Auftrédge sowie Qualitdtssteigerungen, bezlg-
lich der Arbeitskrédfte Entlastungen von monotonen Arbeiten und
einseitigen Belastungen.

(b) Entwicklung einer neuen Maschinenbediener-Qualifikation durch
Verbindung von Bedienung, Kontrolle, Reparatur und Programmierung,
insbesondere, um im Mehrschichtbetrieb jeweils alle Eingriffsmdg-
lichkeiten bei verringerter Besetzungszahl verfligbar zu haben und
zugleich die Qualifikationspolarisierung zu reduzieren (bislang
Einsatz jeweils spezifischer Qualifikationen, die zeitlich und
sachlich schwer koordinierbar waren).

(c¢) Ergonomische MaBnahmen an verschiedenen Stellen. - Festzuhal-
ten ist die Disparitdt zwischen stark belastenden Arbeitssitua-
tionen im Betrieb und jenen Arbeitssituationen, an denen Humani-
sierungsmafBnahmen ansetzen sollen. - Lohnfragen wurden in diesem

Zusammenhang nicht angesprochen.
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3. Effekte fir den Betrieb

Diese waren bel den genannten Mabknahmen noch nicht absehbar. Er-
ster Erfolg war jedoch eine sehr genaue Kenntnis der gegebenen
Arbeitssituation anhand quantitativer Kennwerte als Basis von
Verdnderungsmafnahmen aller Art. Angestrebt waren Rentabilitdts-

effekte als Voraussetzung auch humanisierungsorientierter Effekte.

4, Effekte flir die Arbeitskridfte

Lagen noch nicht vor. - Aufgrund der Gesamtkonzeption k&nnen be-
stenfalls erweiterte Arbeitsinhalte (jedoch explizit ohne dispo-
sitive Elemente) und eine verbesserte Arbeitsplatzgestaltung er-
wartet werden bei gleichzeitig erheblicher Verstdrkung aller be-
trieblichen Kontrollmechanismen und mbglicherwelse ambivalent

wirkender Rationalisierungseffekte sowie steigenden Disparitdten

zwischen Arbeitsbereichen und Arbeitspldtzen.
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Kurzfallstudie Z 6

1. Betrieb

Werk mit rund 350 Beschdftigten eines Unternehmens mit insgesamt
3 Werken und insgesamt 1200 Beschdftigten in einer mittelgrofRen
Stadt mit groBem Einzugsbereich. Vergleichsweise gute Rekrutie-
rungssituation am Arbeitsmarkt aufgrund des Lohnniveaus und der
Arbeitsbedingungen. In der Montage und Fertigung weit Uberwie-
gend deutsche qualifizierte Angelernte, hoher Frauenanteil, meist
langjdhriges Stammpersonal. Im Unternehmen insgesamt geringer
Facharbeiteranteil, hoher Anteil an Technikern und Ingenieuren
in der Entwicklung (fast 10% des Gesamtpersonals). Relativ ge-
ringer Ausldnderanteil. - Herstellung von Empfangs- und Verstdr-
kergerdten und -anlagen in einer sehr grofen Zahl von Varianten.
Oligopolistische Position auf dem Absatzmarkt. Konjunkturabhin-
giger, aber expandierender Markt. Vertriebs- und produktbedingt

betrdchtliche Lagerprobleme. - Alleinunternehmer.

2. MaBnahme

(1) Neuerrichtung eines Werksteils flir die Fertigung. AnlaB war
die Entscheidung zur betrdchtlichen Expansion und zur Vornahme
vergleichsweise grofer Investitionen. Wesentliche Planungsiiber-
legungen betrafen die Notwendigkeit modernster Ausstattung in
Anbetracht der Entwicklungsperspektiven des Produkts. Wesentlich
war die im Management vorhandene Uberzeugung, langfristig attrak-
tive Arbeitspldtze bieten zu miissen, um qualifiziertes Personal
rekrutieren und auf Dauer halten zu k&nnen (die hohe Varianten-
zahl und die schnelle Entwicklung erfordern nach Meinung des Ma-

nagements langj&hrige Erfahrung und Einarbeitung, Stammpersonal).

(2) Aufgrund dieser Uberlegungen wurde eine geschlossene Gesamt-
planung flir den neuen Werksteil (Neubau) erstellt, der in allen
ergonomischen und arbeitsgestalterischen Belangen geradezu Mu-
stercharakter erhalten hat (Urteile auch von Experten der Ar-

beitnehmerorganisation und der Gewerbeaufsicht). Arbeitsstruktu-

rierungsmaBnahmen im engeren Sinn erfolgten nicht. Erhebliche
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Anstrengungen wurden im qualifizierenden Bereich (Grundausbildung,
Anlernung) unternommen, auch hinsichtlich der Ausstattung der
Lernstédtten. Es erfolgt eine traditionelle Fertigungsplanung und
-steuerung, die aber eine hohe Selbstdndigkeit in der Fertigung
flir die Arbeitskrdfte beldfht. Entlohnt wird im Zeitlohn mit iber-
tariflichen Zulagen. In die gesamte Planung und Durchfiihrung des
neuen Werkes war der Betriebsrat nur informatorisch eingeschaltet.
Seine Forderungen betrafen nur die sozialen Einrichtungen. - Es
bestand kein Erwartungsdruck seitens der Arbeitskrdfte (Experten-
aussage), jedoch werden Rekrutierungsprobleme flir qualifiziertes

deutsches Personal in der Zukunft erwartet.

3. Effekte flir den Betrieb

Wesentliche Verbesserung des Arbeitsablaufes, des Transports und
der Lagerung. Wesentliche Verbesserungen der Ausbildungsstdtten
(im Neubau integriert). GroRe technologische Offenheit filir Wei-
terentwicklungen des Produkts. Betrdchtlicher Attraktivitdtsge-
winn am Arbeitsmarkt erwartet (im Vergleich zu Konkurrenzbetrie-
ben). Auf weite Sicht Bewdltigung von Problemen aus gesetzlichen

Auflagen zum Arbeits- und Umweltschutz.

4, Effekte flir die Arbeitskridfte

Nach dem Urteil betriebsinterner und betriebsexterner Experten
betrdchtliche Verbesserung der duBeren Arbeitsbedingungen und
der Arbeitsumwelt; Ausrichtung der Arbeitsgestaltung und Arbeits-
organisation auf relativ qualifizierte Arbeit unterhaldb des Fach-

arbeiterniveaus.
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Kurzfallstudie Z 9

1. Betrieb

Familienunternehmen mit insgesamt 1500 Beschdftigten. Untersuch-
ter Betrieb 900 Beschdftigte, davon 600 gewerbliche, weit Uber-
wiegend deutsche md&nnliche Angelernte, in ldndlicher Lage. -
Produktion von Fahrzeugzubehlr vergleichsweise einfacher Art
(und von Sportgerdten). Absatzmarkt mit starken konjunkturellen
und saisonalen Schwankungen. Betrieb im Umbruch von traditionel-
ler patriarchalischer Struktur zu modernem Management, bei
gleichzeitig starker Produktionsexpansion in Teilbereichen. Ar-
beitsmarkt quantitativ ausreichend, qualitativ auBerordentliche
Begrenzungen durch mangelnde Attraktivitdt der Arbeitspldtze fir
qualifizierte Arbeitskrdfte (Wechsel von Einstellungen und Ent-
lassungen, Schichtbetrieb, Wechsel von Kurzarbeit und Uberstun-
den, hohe Leistungsintensitdt, teilweise schlechte Arbeitsbedin-

gungen), hohe Fluktuation.

2. MaBnahme:

(1) Erhebliche Probleme durch Umstrukturierung und Expansion.
Dadurch erhebliche Disparitdten in den Arbeitssituationen (Be-
lastungen) und in den betrieblichen MaRnahmen (Verbesserungen
und Verschlechterungen). Schriftlich fixiertes, sehr generelles
Humanisierungskonzept, aber tentatives Vorgehen bei der Durch-

fihrung der MaBnahmen.

(2) Zahlreiche Einzelmafnahmen der Arbeitsgestaltung, der Ergo-

nomie, der Verbesserung der Arbeitsumwelt. - Splirbare Einfluf-
nahme des Betriebsrats insbesondere auf Basis gesetzlicher Re-

gelungen.

(3) Abschaffung von taktgebundener Fliefarbeit bei der Montage

eines ZubehOrteils. Durch lédngere Anlernzeiten (4 Wochen) Moég-
lichkeit der Bewdltigung aller Arbeitspldtze innerhalb einer
Arbeitsgruppe, Verbreiterung der Arbeitsinhalte auf gleicher

Anforderungsebene, Dispositionsmglichkeiten bei der Zuordnung
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der Tdtigkeiten (Arbeitseinsatz) im laufenden ArbeitsprozeR, Ar-
beitszyklen ca. 1 Stunde, entsprechende Pufferm&glichkeiten, star-
ke Verflechtung der verschiedenen Arbeitsgdnge im Arbeitsablauf
(wechselseitiges Helfen und Zuarbeiten), Vorgesetztenarbeit auf
Aufsicht und Materialbereitstellung reduziert. Von Hand bewegte
Werkstlicktrdger. Gruppenakkord. Teilweise quantitative Reversion
der MaBnahmen durch Marktverschlechterung, Versetzung auf weniger
qualifizierte Arbeitspldtze, Ricknahme von Lohnzuschldgen. - Der
Betriebsrat wurde in die Entwicklung dieser Arbeitsformen nicht
eingeschaltet. Er hat kein Interesse an Ausweitung dieser Arbeits-
form; er akzeptiert sie, sieht aber vordringlichere Probleme (Ar-
beitsplatzsicherung, Arbeitszeitregelung, ergonomische Verbesse-

rung, Vorgesetzte).

3. Effekte fiir den Betrieb

Begrenzte Verbesserung der Arbeitsplatzattraktivitdt. Die Arbeits-
strukturierung in der Montage erleichtert den Einsatz auch weib-
licher Arbeitskrdfte durch Abbau kdrperlicher Belastungen, erleich-
tert Umsetzungen innerhalb der Arbeitsgruppe durch Eigendisposi-
tion, Anpassung an Produktvarianten durch Qualifizierung; Abtakt-
verluste werden abgebaut, quantitative Anpassung an Auftrags-

schwankungen werden erleichtert.

4, Effekte fiir die Arbeitskridfte

Abbau von kbrperlichen Belastungen, Tempo und externem Leistungs-
druck, hShere Zeitdisposition, breitere Arbeitsinhalte. Keine Ab-
sicherung dieser Arbeitssituation, Gruppendruck durch Leistungs-
differenzen, Widerstand gegen Neue, keine Verbesserung der Ar-
beitsplatzsicherheit, Wechsel von Kurzarbeit und Uberstunden nicht

abgebaut, keine Sicherung von {ibertariflichen Lohnbestandteilen.
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Kurzfallstudie Z 10

1. Betrieb

Betrieb mit rund 1000 (davon rund 750 gewerblichen) Beschdftig-
ten, der hochwertige Metallteile sowie ein kleines Handhabungs-
gerdt (zum Einlegen und Abnehmen solcher Metallteile) fertigt und
montiert, Verhdltnis Facharbeiter zu Angelernten: 1:4, md&nnlichen
zu weiblichen Arbeitskrdften: 1:1, kaum Auslédnder. Lage in mittle-
rer Industriestadt. Relativ stabiler Absatzmarkt, starke Konkur-
renz mit permanentem Druck auf Verbesserung der Fertigungstechno-
logie. Stabile Beschdftigungslage, starke Konkurrenz auf dem Ar-
beitsmarkt durch hoch attraktive benachbarte GroRbetriebe, Rekru-
tierungsprobleme insbesondere flir Angelernte, insgesamt aber ver-

gleichbare Arbeitsbedingungen und vergleichbares Lohnniveau.

2. MaBnahme

(1) Durchgédngiges Ziel ist es, durch technologische Verdnderungen,
insbesondere Einsatz von (kleinen) Handhabungsgerdten (die selbst
gefertigt und auch vertrieben werden), den Fertigungs- und Monta-
geablauf zu rationalisieren und zugleich die Arbeitsbedingungen

zZu verbessern.

(2) Zentrum zahlreicher EinzelmaRBnahmen ist - neben Standardisie~

rung und Automatisierung - die mechanisierte Bedienung von mehr-

funktionalen Einzelmaschinen durch Handhabungsgerdte zum Einle-

gen und Abnehmen der Metallkleinteile. Dadurch wird Mehrmaschinen-

bedienung eingefilihrt. Ubergang von Gruppenakkord zu Einzelakkord,
nachdem der Arbeitsfluf nicht mehr von Kooperation abhédngig ist.
- Der Betriebsrat ist in die Umstellungen, die in kleinen Schrit-

ten erfolgten, nicht eingeschaltet worden.

3. Effekte fiir den Betrieb

Rationalisierungs-/Rentabilitdtseffekte; hdhere Qualitdt durch
geringere menschliche Eingriffsm&glichkeiten; Entfallen von Kon-

trollarbeitsplédtzen; Verringerung der Puffer zwischen den Maschi-
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nenbedienungspldtzen; Verringerung der Zahl der Einzeloperationen;
Nivellierung der Anforderungen an die Angelernten, damit Umset-

zungsméglichkeiten (nur begrenzt erforderlich).

4, Effekte flir die Arbeitskridfte

In der Sicht des Managements: HShere Arbeitsanforderungen und bes-
sere Motivierung; Reduktion der Unfallgefd&hrdung durch Automati-
sierung; hthere Lohneinstufung bei Mehrmaschinenbedienung; Abbau
einseitiger Belastungen und Monotonie, dafiir Kontroll- und Beob-
achtungsfunktionen. Es erfolgten keine Entlassungen, aber Freiset-
zungen. Durch neue Technologien starke Polarisierung der Beschdf-
tigten, kaum Aufstiegsm&glichkeiten. - Unklarheit Uber neue Tempo-
belastungen, Belastungen durch Mehrmaschinenbedienung und neue An-
forderungs- sowie Konzentrationsleistungen, durch Einzelakkord,

durch nivellierende Qualifikationsentwicklung.
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Kurzfallstudie Z 11

1. Betriebdb

Betrieb eines Grofunternehmens der feinmechanisch-optischen Indu-
strie, in dem rund 600 Arbeitskrdfte in der Fertigung und Montage
beschidftigt sind. Der Anteil der Arbeitskrdfte in der Fertigungs-
vorbereitung und in der Qualitdtskontrolle betrdgt rund je ein
Finftel aller Beschidftigten. Im Montagebereich (siehe unten) sind
Uberwiegend ausldndische angelernte Frauen (100 Personen) einge-
setzt. Grofserienfertigung. Lage in industrieller Grofistadt. Star-
ke Konkurrenz am Arbeitsmarkt, jedoch Entspannung durch Produk-
tionsriickgang. Schwierige wirtschaftliche Lage am Absatzmarkt,

starke, insbesondere ausldndische Konkurrenz.

2. MaBnahme

(1) Neben sehr generellen Humanisierungskonzeptionen liegen den
MaRnahmen primdr Rationalisierungsiberlegungen zugrunde, verbun-
den mit der Absicht, vorhandene Automatisierung und Mechanisie-
rung aus Kosten- und Flexibilit&tsgriinden abzubauen. Wesentli-
ches Ziel: Verbesserung des Montageablaufes. - Kein Druck seitens
der Arbeitskrdfte.

(2) Ubergang von taktgebundener FlieBarbeit mit automatischen Zwi-

schenstationen zu entkoppelten FlieBarbeitspl&tzen ohne automati-
sche Stationen: Aufhebung des Taktzwangs, Arbeitserweiterung, lan-

gere Zyklen (jedoch unter einer Minute), individuelle Tempodis-

position/Leistungsdisposition. - Einarbeitungsdauer: 4 bis 12 Wo-
chen, vorgenommen vor Ort durch Kollegen und Vorgesetzte, aber

an gesonderten Arbeitspldtzen ohne Leistungsbindung. Arbeits-
platzgestaltung nach MTM, obligate Pausenregelung nach Tarifver-
trag. Ubergang von Gruppenakkord zu Einzelakkord. - Der Betriebs-

rat wurde nur informatorisch eingeschaltet bei der Umstellung.

3. Effekte filir den Betrieb

Gegenliber Bandarbeit: Senkung von Personalnebenkosten; Einsparung
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von Investitionskosten flir Automatisierung (teilweise hdhere In-
vestitionskosten flir Entkoppelung), Vermeidung von Abtakt-
verlusten; Nutzung individuellen Leistungsvermdgens; Senkung sach-
licher Verteilzeiten; geringerer Planungsaufwand flr Arbeitsab-
lauf; hohe Flexibilitdt bei Stlickzahlschwankungen durch Nachfra-
gednderungen. - Verbesserte MSglichkeiten, qualifizierte Ange-
lernte fir neue Arbeitspldtze zu bekommen im Vergleich zu Band-
arbeit (allerdings Besetzungsprobleme mit betriebsintern verfig-
baren Arbeitskrdften wegen Widerstands gegen verldngerte Arbeits-
inhalte). Pufferungsprobleme. Insgesamt jedoch Verbesserung des

Arbeitsablaufes.

4L, Effekte flir die Arbeitskridfte

In der Sicht des Managements: Lidngere Zykluszeiten (aber nicht
Uber 1 Minute); Arbeitserweiterung; hdhere Leistungsentfaltung
gleich h&heres Einkommen; Abbau von Stref (Tempodruck und so-
zialer Druck); Selbstdisposition des Arbeitsrhythmus (auch im
Wochen- und Monatsrhythmus). - Tarifvertragliche Vorschriften
lUber Taktzeiten werden nicht erreicht. Der Betriebsrat stimmte

dieser Abweichung nach Aufhebung des Taktzwangs zu.
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Kurzfallstudie Z 12

1. Betrieb
(s. Kurziibersichten liber die Untersuchungsbetriebe, Betrieb D)

2. MaBnahme

(1) Absicht des Betriebes war es, durch eine im Vergleich zur

vorhergehenden Anlage h8here Automatisierung den Anwendungsbe-

reich und die Kapazitdt der Galvanik-Anlage zu erweitern und zu-
gleich Verbesserungen flir die eingesetzten Arbeitskrdfte zu er-
reichen; insbesondere sollte die manuelle Verkupferung (Eintau-
chen von Hand) abgeschafft werden. Einige Arbeitspldtze bei der
Beschickung und Abnahme der Teile sollten an glinstigere Stellen

der Anlage (auBen statt innen) verlegt werden.

(2) Aufgrund fehlenden betriebsinternen Know-hows wurde die ge-
samte Entwicklung und Konstruktion der vorgesehenen automatischen
Anlage einer Lieferfirma lberlassen. Der Betriebsrat erhob Ein-
wdnde gegen die ihm vorgelegten Konstruktionsunterlagen, konnte
jedoch keine Anderung vor der Lieferung erreichen. Nach Anliefe-
rung ergaben sich jedoch Schwierigkeiten (s. 3 und 4), aufgrund
derer der Betriebsrat Verdnderungen durchsetzte, insbesondere

im Bereich der Belastungen durch Ddmpfe und k®&rperlicher Bela-
stungen. Aufgrund fehlenden technischen Wissens sowohl im Betrieb
wie beim Betriebsrat konnte der Betriebsrat die Herbeiziehung von
TOV-Fachleuten durchsetzen, die insbesondere eine Anderung der
Absaugung herbeifiihrten. Die Probleme mit den Arbeitskrdften (s.
u.) und mit dem Erreichen der vorgesehenen Kapazitdt veranlaBten

die Betriebsleitung zur Zusammenarbeit mit dem Betriebsrat.

(3) Die neu errichtete automatische Anlage wird von einem Automa-
tenflihrer und einer Hilfskraft Uberwacht und bedient. Die Beschik-
kung der Anlage mit Teilen wird von weiblichen ungelernten Arbeits-
krdften manuell vorgenommen (Einh&ngen der Gestelle und Aufstek-
ken der Teile auf Gestelle). Pro Schicht werden etwa 60.000 Teile

aufgesteckt. Je nach GrdRe der Teile sind die Gestelle unter-
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schiedlich ausgelegt. Nach der Beschickung der Gestelle werden
diese automatisch in die Anlage eingefahren. Der Durchlauf dau-
ert in der Regel 2 bis 2,5 Stunden. Die Teile werden nach dem

Durchlauf von zwei Arbeitskridften entnommen (Abnahme und Sicht-
kontrolle der Teile als verbundene Funktionen). Aufstecken und
Abnehmen der Teile erfolgt im Stehen, wobei Blicken und Hochrek-

ken aufgrund der Gestellform erforderlich ist.

Je nach Produktionsvolumen wird die Anzahl der filir die Beschik-
kung der Anlage eingesetzten Arbeitskrdfte variiert. Bei voller
Kapazitédtsauslastung sind 16 Frauen notwendig. Bei durchschnitt-
licher Auslastung der Anlage lbernehmen 8 Arbeiterinnen in der
Frihschicht und 5 Arbeiterinnen in der Sp&tschicht die Beschik-
kungsarbeit. Auferdem ist in jeder Schicht ein Automatenfiihrer

fiir die Uberwachung der Anlage zustdndig.

Die "Aufsteckerinnen" sind in Lohngruppe III eingestuft (Gruppen-

akkord), die Automatenfiihrer in Lohngruppe VI.

3. Effekte fiir den Betrieb

Mit der neuen Anlage wurde die Kapazitdt um ca. 50% gesteigert.
AuBerdem wurden durch die Automatisierung der Verkupferung vier

Arbeitsplédtze eingespart.

Arbeitseinsatz: Die Anzahl der an der automatischen Anlage ein-
gesetzten Arbeitskrdfte kann entsprechend der Auftragslage vari-
iert werden, da die technische Voraussetzung zur unterschiedli-
chen Kapazitdtsauslastung gegeben ist. Bei Auftragsmangel - aber
auch bei technischen Stdrungen der Anlage - werden die Frauen,
die die Beschickungsarbeiten verrichten, in andere Arbeitsbe-
reiche (Teilefertigung, Montage) versetzt, wo sie als Hilfskrif-
te eingesetzt werden. Solche Umsetzungen kommen relativ hdufig
vor. Angestrebte Verbesserungen flir die Arbeitskrédfte wurden
hier unmittelbar nicht erreicht. Sie wurden erst durch Unruhen
bei den Arbeitskrdften an der neuen Anlage und durch Probleme,
die vorgesehene Produktqualitdt zu erreichen, neu in Angriff
genommen. Hier schaltete sich der Betriebsrat ein.
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Y4, Effekte flir die Arbeitskrdfte

Als zentrale Anforderungen an die Beschickungskrdfte werden von

den Vorgesetzten hervorgehoben: Geschicklichkeit beim Aufstecken
der Teile an die Gestelle sowie betrdchtliche k&rperliche Anfor-
derungen (Einhd&ngen der Gestelle, Arbeit im Stehen, Blicken, Rek-
ken). ‘

Fliir die neue Anlage wurden neue Gestelle bereitgestellt. Diese
sind grdfer als die alten, so daR die Frauen beim "Aufstecken"

der Teile anstrengende K8rperhaltungen einnehmen missen (Blicken
bei den unteren Reihen, Uber-Kopf-Arbeit bei den oberen Reihen

der Gestelle). Das Einhdngen der Teile (2,5 - 8 kg) wird von den
Frauen als kdrperliche Belastung wahrgenommen. Die Hilfe des minn-
lichen Automatenfilihrers beim Einhdngen wird als unzureichend von

den Frauen kritisiert.

Neben diesen k&rperlichen Belastungen werden gleichermafen von

den betroffenen Frauen wie vom Betriebsrat die &uBeren Arbeitsbe-

dingungen kritisiert: Ddmpfe (Galvanik) und Li&rm (Halle). Weiter-

hin werden von den Frauen die arbeitsorganisatorischen Bedingungen
ihres Einsatzes kritisiert: Schichtarbeit, v.a. aber die hdufigen

Umsetzungen in andere Arbeitsbereiche mit anderen Anforderungen

und anderem sozialen "Umfeld".
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