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Vorbemerkung

Der vorliegende Zwischenbericht gibt einen Uberblick
iber die Arbeiten des Projekts in der ersten Untersu-
chungsphase (Arbeitsschritte 1 - 3; 01.01.1982 -
31.12.1882).

Den gr&ften Raum nahmen erwartungsgemdR die Arbeiten

zur Auswahl der Untersuchungsfelder und -gegenstdnde

ein: Die Festlegung der Untersuchungsbetriebe und der
ausgewdhlten Technologien erforderte aufwendige Recher-
chen und Kontaktaufnahmen. Angesichts der schwierigen
Skonomischen Situation, von der die von uns ausgewdhlten
Branchen besonders betroffen sind, war die Auswahl der
Betriebe (mehrstufige Kontaktaufnahme) besonders zeit-
und kostenaufwendig. (Vgl. dazu auch den gleichzeitig vor-
gelegten T&tigkeitsbericht.,) Die Ergebnisse dieser

- letztlich doch erfolgreichen - Arbeiten sind bereits

im inzwischen bewilligten Forschungsantrag vom September
1982 dargestellt worden. Auf sie wird im Zwischenbericht
im Zusammenhang mit einer ersten materialbezogenen Skizze
relevanter Hersteller-Anwender-Beziehungen in den ausge-
wdhlten Untersuchungsfeldern nochmals eingegangen
(Kapitel III).

Dabei wird auch versucht, die entwickelte Analytik zur
Systematisierung der Hersteller-Anwender-Beziehungen (Ka-
pitel II) vorldufig an dem aus den Vorerhebungen verfligba-
ren empirischen Material zu lberpriifen. Beim gegenwdrtigen
Stand des Projekts lassen sich notwendigerweise analyti-
sche Kategorien und empirisches Material noch nicht

systematisch und schlissig aufeinander beziehen.
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Fir den am wissenschaftlichen Hintergrund der Fragestel-
lung Interessierten findet sich in Kapitel IV eine kurze
Darstellung der wissenschaftlichen und politischen Rele-
vanz des Projekts angesichts des aktuellen Forschungs-

standes der einschldgigen wissenschaftlichen Disziplinen.

Insbesondere auf das Verhdltnis des Projekts zur sog.
Innovationsforschung wird zu Beginn des Berichts kurz
eingegangen; dabei werden auch Modifikationen in der
Fragestellung, die sich im Laufe der ersten Untersu-
chungsphase als notwendig erwiesen haben, angegeben
(Kapitel I).

Der vorgelegte Bericht stellt,seinem Status entsprechend,
nur Zwischenergebnisse dar. Ein vollstdndiger Uberblick
liber die in der zurilickliegenden Phase geleisteten Arbei-
ten (z.B. Literaturauswertungen und Sekunddranalysen)

ist deswegen nicht angestrebt. Wesentliches Ziel der
ersten Untersuchungsphase im Rahmen des Forschungspro-
gramms war es, die notwendigen Voraussetzungen und
Grundlagen fiir die gegenwdrtig bereits begonnene Haupt-
phase zu schaffen.

Minchen, im Mdrz 1983
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Dem Projekt liegt die generelle Annahme zugrunde, daf der
Prozef der Durchsetzung und Verbreitung technischer Neue-
rungen erheblichen Einfluf auf Art und Umfang technisch-
organisatorischer Verdnderungen von betrieblichen Produk-
tionsprozessen besitzt und damit auch filir die Entwicklung
der betrieblichen Arbeitsbedingungen bedeutsam ist. Es wird
davon ausgegangen, daBl bei betrieblichen Umstellungsfdllen
das marktvermittelte Verhdltnis von Hersteller und Anwender
der dabei eingesetzten Technologien die Gestaltung von Tech-
nik und Arbeitsorganisation beeinfluft und somit konkrete
Folgen flr die verdnderte Arbeitssituation der betroffenen
Arbeitskrdfte hat. Ziel des Projekts ist es, nicht nur
diese generelle Hypothese zu Uberpriifen, sondern zugleich
auf der Basis empirischer Erhebungen konkrete Strukturen
und Formen von Prozessen der Innovation und Verbreitung
neuer Technologien offenzulegen und deren jeweilige Rele-
vanz flir betriebliche Umstellungsfdlle und die sich damit
verbindenden sozialen Auswirkungen zu bestimmen. Damit er-
geben sich auch forschungspolitische Hinweise fir die

staatliche F&rderpolitik im Rahmen des HdA-Programms.

Wir haben in den Vorhabensbeschreibungen (insbesondere in
der ausfithrlichen Fassung unseres Projektantrags vom Juli
1981) relativ detailliert dargelegt, unter welchen Teil-
fragestellungen und in welchen Untersuchungsschritten wir
diesen generellen Fragen nachgehen wollen. Wir werden des-
wegen jetzt nach Abschluf der Vorphase nur soweit darauf
zurlickkommen, als sich wichtige Verdnderungen in der StoB-
richtung und Anlage der Untersuchung ergeben haben. In
diesem Zusammenhang soll auch kurz dargestellt werden, wie
wir die Bedeutung unseres Projekts im Rahmen der sogenann-

ten Innovationsforschung sehen.
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(1) Eine Modifikation der Fragestellung, die sich im Lauf
der ersten Untersuchungsphase als sinnvoll erwiesen hat,
betrifft die Art und Weise, wie wir die sozialen Auswir-
kungen der ausgewdhlten Technologien einbeziehen. In der
ersten Formulierung unserer Fragestellung haben wir den
Zusammenhang zwischen den Bedingungen der Durchsetzung

von Technologien und den sozialen Auswirkungen bei ihrem
Einsatz auf sogenannte "humanisierungsrelevante" Technolo-
gien eingeschrinkt. Dahinter stand nicht nur die Absicht,
die Auswahl der zu untersuchenden Technologien auf jene

zu beschrdnken, mit denen sich von vornherein die M&glich-
keit einer Verbesserung von Arbeitsbedingungen verbindet,
sondern auch der Versuch, den Begriff der Humanisierungs-
relevanz auf einige wesentliche Dimensionen des Belastungs-
abbaus zu beschrdnken (entsprechend der bisherigen Fdrder-
schwerpunkte des HdA-Programms). Vorrangig waren dies Mog-
lichkeiten des Abbaus von Umgebungsbelastungen und der
Entlastung von k&rperlicher Schwerarbeit. Dabei war jedoch
von vornherein klar, daR der Einsatz von Maschinen und
technischen Anlagen, mit denen ein derartiger Belastungs-
abbau m&glich ist - sei es, daB sie auch daflir entwickelt
wurden (z.B. technische Handhabungshilfen) oder sei es,

daR bei ihnen einzelne Humanisierungsgesichtspunkte berick-
sichtigt wurden (z.B. ldrmarme Maschinen ) -, letztlich
nicht unbedingt zu einer Verbesserung der gesamten Arbeits-
situation filihren muR. Da auf der Grundlage unseres breiten,
mehrdimensionalen Belastungs- oder besser Risikobegriffs
die Humanisierungsrelevanz von Technologien sich aus der
Bewertung der Effekte flr die gesamte Arbeitssituation er-
gibt, ist nur sehr schwer in eindeutiger Weise zu bestim-
men, was als "humanisierungsrelevant" zu gelten hat: Das
Gesamtbild der Auswirkungen ist meist sehr uneinheitlich
und oft ambivalent. Hitten wir versucht, die Auswahl der

zu untersuchenden Technologien allein danach zu bestimmen,
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da® mit ihnen am ehesten eindeutige (eindimensionale) Hu-
manisierungseffekte zu erwarten sind, wiren wir auf Tech-
nologien verwiesen gewesen, die nur geringe Relevanz filr
die Entwicklung der Arbeitsprozesse und damit auch die
Entwicklung der Arbeitssituation der Besch&dftigten insge-
samt besitzen. Weil wir jedoch in unserem Projekt nicht
nur formale Durchsetzungsprozesse von Technologien unter-
suchen wollen, sondern den Anspruch formuliert haben, neue
Technologien  zu erfassen, die filir die zukilinftige Entwick-
lung der Arbeitsbedingungen in den ausgew&dhlten Untersu-
chungsfeldern wesentliche Bedeutung haben, muften wir den

Begriff der Humanisierungsrelevanz neu definieren:

Wir gehen jetzt davon aus, daR die von uns ausgewdhlten
Technologien zu einer erheblichen Verdnderung der Arbeits-
situation der betroffenen Arbeitskrdfte flihren k&nnen und
daR diese Verdnderungen positive und negative Konsequenzen
. fir ihre Existenz haben. Wir gehen weiter davon aus - und
dies ist ja eine unserer zentralen Hypothesen -, daB im
Prozef der Durchsetzung von Technologien und damit auch

in dem von uns besonders herausgehobenen Verhdltnis von
Hersteller- und Anwenderbetrieb mit dariiber entschieden
wird, welche Konsequenzen die neuen Technologien bei ihrem
Einsatz flir die betroffenen Arbeitskrdfte haben. Uns kommt
es deswegen darauf an, Einflufgr&fen und Durchsetzungsme-
chanismen zu identifizieren, die in den Beziehungen zwi-
schen Herstellern und Anwendern bei der Innovation und Ver-
breitung von Technologien sich positiv oder negativ auf

‘mbgliche soziale Folgen flir die Beschdftigten auswirken.

In dieser Modifikation der Projektfragestellung bleibt die
alte Frage nach der Durchsetzung und Verbreitung humanisie-
rungsrelevanter Technologien erhalten; im Rahmen der jetzt

ausgewdhlten Technologien bezieht sie sich jedoch jetzt
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nur noch auf Teilaspekte und einzelne Sonderfdlle in den
jeweiligen Untersuchungsfeldern (wir haben dazu auch je-
weils empirische Beispiele vorgesehen). Ihre Bedeutung

ist auch in den drei Bereichen jeweils unterschiedlich.

(2) Betrachtet man unser Projekt auf dem Hintergrund des
Forschungsstands der einschldgigen wissenschaftlichen Dis-
ziplinen, so wird mit der verdnderten Stofrichtung der
Untersuchung noch deutlicher, dal sie quer zu den tradi-
tionellen Wissenschaftsdisziplinen liegt. Darin besteht
jedoch u.E. auch der besondere Reiz und die besondere Auf-
- gabe des Projekts. Verlassen wird die traditionelle For-
schungsorientierung der Industriesoziologie mit ihrer Kon-
zentration auf einzelbetriebliche Analysen der sozialen
Auswirkungen von Rationalisierungsprozessen. Betreten wird
das TFTeld der sogenannten Innovationsforschung, auf dem bis-
lang entweder technische und &konomische Forschungen oder
organisationssoziologische und psychologische Vorgehens-
weisen bestimmend sind. Das Feld der klassischen Innova-
tionsforschung wird mit Zielsetzungen, Konzepten und Metho-
den betreten, die iber deren bisherige Forschungsperspek-

tiven hinausgehen:

(a) Der entscheidende Unterschied zur klassischen Innova-
tionsforschung besteht zundchst in der Behandlung der Ziel-

problematik von Innovationen: In den Studien der Innovati-

onsforschung werden Ziel und Aufgabe von Innovationen fast
nie hinterfragt, es wird zumeist ein immanenter Zweck
unterstellt. Innovationen sind per se notwendig und sinn-
voll; Aufgabe der Innovationsforschung ist es deswegen,
Hemmnisse und Barrieren ihrer Durchsetzung und Verbreitung
aufzudecken und Wege zu deren Beseitigung vorzuschlagen.
Eine Zieldiskussion wird auf diese Welise ausgeklammert,

der Mittelcharakter von Innovationen wird allenfalls hin-
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sichtlich sehr globaler Ziele wie Wachstum oder interna-
tionale Wettbewerbsfdhigkeit der Wirtschaft gesehen. Eine
"soziale Bewertung" von technischen Neuerungen - so das

kritische Resumee mancher Innovationsstudien - findet zu-

meist nicht statt.

Mit der Humanisierungsrelevanz neuer Technologien bzw.

mit der Frage nach dem EinfluR des Innovationsprozesses

auf die sozialen Auswirkungen technischer Neuerungen wird
in unserem Projekt eine solche Bewertung - wenn auch nicht
in normativer Perspektive -~ eingefiihrt. Uns interessiert
nicht einfach der Prozef der Durchsetzung und Verbreitung
neuer Technologien, sondern die Konsequenzen, die sich

aus seiner Struktur fir die Arbeitsbedingungen beim Einsatz
der Technologien ergeben (bzw. die Berilicksichtigung dieser
Konsequenzen bei der Strukturierung des Innovationsprozes-
ses). Bestand in der fritheren Formulierung unserer Frage-
stellung noch eine gewisse N&he zur klassischen Innovations-
fragestellung, so finden sich fir die jetzige StoBrichtung
der Untersuchung in der bisherigen Innovationsforschung -
sowelt wir sie gegenwdrtig Uberblicken - nur wenig Hinwei-

se.

(b) Nicht nur in der Problemperspektive unterscheiden wir
uns von der Innovationsforschung, sondern auch in der Be-

stimmung und Differenzierung des Forschungsobjekts.

Zwar ist die begriffliche Fassung von Innovation in der
einschldgigen Literatur sehr unterschiedlich und manchmal

so umfassend, da® auch unsere begriffliche Abgrenzung dar-
unter zu subsumieren ist, von der vorherrschenden Begriffs-
fassung weicht sie jedoch nicht unwesentlich ab. So begreift
die Mehrzahl der Innovationsstudien Innovation als Produkt-

innovation beim Hersteller, also als den Prozef der Erfor-
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schung und Entwicklung technologisch neuer Produkte oder
Verfahren meist bis zum Prototyp, manchmal auch bis zur
Fertigungsreife und bis zur MarkterschlieBung. Unter der
oben genannten Zielsetzung der Innovationsforschung und
vor allem der sich darauf beziehenden staatlichen Innova-
tionsférderung scheint eine derartige begriffliche Abgren-
zung versténdlich, wenn auch in einer immanenten Erfolgs-

perspektive nicht unbedingt sinnvoll.

Ausgangspunkt unserer Untersuchung sind betriebliche Um-
stellungsfdlle, d.h. technisch-organisatorische Verdnde-
rungen von Arbeitsprozessen, in der Terminologie der Inno-
vationsforschung also ProzeBinnovationen, bei denen tech-
nische Neuerungen anderer Unternehmen (Produktinnovatio-
nen) zur Anwendung kommen. Wir benilitzen den Innovations-
begriff - in einer etwas groBlzligigen Auslegung - flr den
gesamten ProzeR der Durchsetzung technischer Neuerungen,
wobei uns insbesondere das jeweilige Wechselspiel zwischen
Herstellern und Anwendern bei der Entwicklung und Einfih-
rung neuer Technologien interessiert. Zentrales Forschungs-
objekt sind demnach die jeweiligen Beziehungen zwischen
Hersteller und Anwender technischer Neuerungen, Produkt-
innovation, ProzefBinnovation und Implementation werden
unter systematischem Bezug auf die EinfluBgrdfen, die auf
diesen Zusammenhang einwirken, verknlipft. Die Untersuchung
bezieht sich deswegen sowohl auf die Bedingungen und For-
men des Entwicklungs- und Fertigungsprozesses beim Her-
steller als auch auf den Einflhrungsprozef im Anwenderbe-
trieb. Wichtige Schnittstellen sind die Absatzstrategien
beim Hersteller und die Beschaffungsstrategien beim Anwen-
der. Soweit von Bedeutung, werden natlrlich auch andere
EinfluBRgrdBRen, die in diesen ProzeR hineinreichen, einbezo-
gen, wie z.B. die Produktpolitik der Anwender, die Konkur-

renzbedingungen der Hersteller, die Komplementdrprodukte
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anderer Hersteller, staatliche Interventionen, die sich
auf Herstellung und Anwendung neuer Technologien beziehen,

etc.

Bei einer etwas engeren Auslegung des Innovationsbegriffs
wlirde unsere begriffliche Abgrenzung eher unter den Begriff
der Adaption fallen. Adaption ist flir uns aber nur ein
typischer Fall neben anderen im Verhdltnis von Hersteller
und Anwender (z.B. neben dem Fall der Kooperation oder

der Eigenentwicklung).

Wir glauben, daR wir mit unserer Abgrenzung des Forschungs-
gegenstands ein wesentliches Defizit klassischer Innova-
tionsforschung und auch der politischen Einflufnahme auf
Innovationen vermeiden: das Abschneiden des Verwendungs-
zusammenhangs neuer Technologien. Diese verklirzte Betrach-
tungsweise flihrt ja nicht nur zu dem bereits erwdhnten Ver-
zicht auf die inhaltliche Bewertung von Innovationen, son-
dern beschridnkt auch die Aussagefdhigkeit Uber die letzt-
lich erfolgreiche Durchsetzung von neuen Technologien. Es
nur dem anonymen Markt zu Uberlassen, ob eine neue Techno-
logie sich durchsetzt, und nicht nach den besonderen Anwen-
dungs- bzw. Verwertungsbedingungen beim Einsatz neuer Tech-
nologien zu fragen, reicht auch flir eine dem marktwirt-
schaftlichen Ordnungsprinzip verpflichtete Technologiepo-
litik nur auf den ersten Blick ausj; flr eine erfolgreiche
Politik, und sei es in einer immanenten Wachstumsperspek-
tive, sei es in der Perspektive sozialpolitischer Folge-
kosten, sind Forschungen mit einer derartig verkiirzten

Reichweite eine unzureichende Grundlage.

Vam Anwendungs- und Verwertungszusammenhang neuer Techno-
logien auszugehen, bedeutet in unserer Perspektive, an

den betrieblichen Bedingungen beim Einsatz neuer Technolo-

. . . . ) -
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10

~gien anzusetzen: Innovationen sind deswegen zundchst immer
auch als betriebliche Mafnahmen zu betrachten, die sich

auf die L&sung anstehender betrieblicher Probleme richten,
seien es markt- oder produktions- oder zeit8konomische
Probleme oder auch Arbeitskrdfteprobleme, die sich bei der
Rekrutierung, beim Einsatz oder bei der Nutzung von Arbeits-

krdften ergeben.

Es bedeutet weiterhin, die relevanten Interessen einzube-
ziehen, die Initiierung und organisatorische Durchsetzung
von Innovation im Anwenderbetrieb beeinflussen. Im Gegen-
satz zur klassischen Innovationsforschung interessiert uns
in diesem Zusammenhang jedoch nicht der Nachvollzug von
Abldufen oder der Entwurf von Modellen, nach denen Innova-
tionen sich m6glichst friktionslos in der betrieblichen
Organisationsstruktur realisieren lassen. Ebensowenig
steht bei uns die Analyse der Qualifikation, Persdnlich-
keitsstruktur und Verhaltens@eise von Personen, die den
Innovationsprozef fdrdern ("Promotoren") oder hemmen
("Willens- und Fdhigkeitsbarrieren") im Mittelpunkt. Wich-
tiger sind in unserer Forschungsperspektive die EinfluB-
m&glichkeiten von Interessen, die sich auf die sozialen
Auswirkungen beziehen, die beim Einsatz neuer Technolo-
gien auftreten (betriebliche Interessenvertrétung der Ar-
beitnehmer, divergierende Interessen betrieblicher Organi-
sationseinheiten etc.). Dennoch sind unter diesem Aspekt
Ansdtze und Ergebnisse der Innovationsforschung noch am
ehesten flir unsere Untersuchung zu nutzen. Dies gilt weni-
ger flir den EinfluB auBerbetrieblicher Interessen (Gewerk-
schaften, &ffentliche Institutionen, auBerbetriebliche Be-

rater etc.).

Gerade die Analyse auBerbetrieblicher Einflufgrdfen (ins-

besondere staatlicher Instanzen), beil der wir auf Ergeb-
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nissen und Konzepten eigener fritherer Untersuchungen auf-
bauen k&nnen, ist jedoch wichtig, weil daraus Hinweiée auf
Ansatzpunkte und Wirkungsmechanismen politischer Interven-
tionen zu erhalten sind.

(c) Auch im methodischen Vorgehen unterscheidet sich unse-

re Untersuchung weitgehend von den klassischen Studien der
Innovationsforschung, insbesondere den 8konomisch ausge=-
richteten Analysen. Im Gegensatz zu den {iberwiegend mit
quantitativ-statistischen Methoden arbeitenden Innovations-
studien liegt unser Hauptgewicht auf Fallanalysen mit den
entsprechenden qualitativen Methoden. In der empirischen
Untersuchung bleiben die Betriebe bzw. die jeweiligen be-
trieblichen Teilsegmente das zentrale Untersuchungsfeld.
Von daher lassen sich auch die bewdhrten Methoden sozial-
wissenschaftlicher Feldforschung einsetzen. Die betriebs-
bezogenen Erhebungen werden jedoch spezifiziert und erwei-
tert durch die Blickrichtung auf die Rekonstruktion von
Uberbetrieblichen Prozessen: Danach bestimmt sich auch die
Auswahl der zu untersuchenden betrieblichen Prozesse und
Abteilungen und der zu befragenden Experten. Insbesondere
die jeweiligen betrieblichen "Schnittstellen" von Herstel-
lern und Anwendern technischer Neuerungen sind dabei von
Interesse, wie z.B. die betriebliche Planung und Beschaf-
fung beim Anwender, die technische Entwicklung und der Ver-

trieb beim Hersteller.

Neben der Erfassung von Marktprozessen, ausgehend von den
beteiligten Betrieben, wird die vielfdltige Struktur von
Institutionen (Verbidnde, technische und &konomische Bera-
ter, wissenschaftliche Institute, &ffentliche Instanzen,
Messen, Tagungen etc.) in die empirische Analyse einbezo-
gen. Zentriert auf die ausgewdhlte Technologie bzw. den
jeweiligen Branchenausschnitt werden darin Marktstrukturen

sichtbar oder zumindest indirekt einer empirischen Analyse

N ¥
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zugédnglich. Auch hierbei werden qualitative empirische
Methoden eingesetzt. Daneben werden, soweit vorhanden,
auch statistische Unterlagen herangezogen und ausgewertet.
.Nach unseren bisherigen Recherchen kommt der quantitati-
ven Erhebung im Rahmen unserer Fragestellung jedoch nur

ergdnzende Bedeutung zu.

Wir sind der Auffassung, daf wir mit dem Versuch, mit in-
dustriesoziologischen Methoden Fragen der Innovationsfor-
schung anzugehen, der Komplexitdt des Forschungsgegenstands
eher gerecht werden, von daher auch zu differenzierteren

Ergebnissen kommen werden.

Deil¥Déhl/Sauer (1983): Innovation und Verbreitung humanisierungsrelevanter Technologien. \] SFMUNCHEN
http://nbn-resolving.de/urn:nbn:de: 0168-ssoar-68207 e S o



13

IT. Zur analytischen Struktur der Hersteller-Anwender-
Beziehung

Die Analyse unterschiedlicher Hersteller-Anwender-Beziehun-
gen in ihrer Bedeutung flir die Innovation und fir die Ver-
breitung neuer Technologien und fiir die Realisierung damit
verbundener humanisierungsrelevanter Effekte flir die Ar-
beitskrdfte erfordert - und dies wurde in ersten Gesprd-
chen in den ausgewdhlten Untersuchungsbereichen bestdtigt -
eine duPerst differenzierte Erfassung der hierbei wirksa-
men EinfluBgrtRen. Die von uns vorldufig unterschiedenen
Typen von Hersteller-Anwender-Beziehungen spielen zwar in
den ausgewdhlten Untersuchungsfeldern durchaus eine wesent-
liche Rolle. Eine Analyse auf der Grundlage solch globaler
Typisierungen wilirde jedoch den Einblick in die vielfdltigen
Innovations- und Diffusionszusammenhdnge entscheidend er-
schweren oder gar verbauen. Es k&nnen sowohl verschiedene
Beziehungstypen nebeneinander zur Geltung kommen wie auch
innerhalb solcher Beziehungen jeweils unterschiedliche Ein-

fluBRgrRen und Konstellationen ausschlaggebend sein.

Ausgehend von den ausgewdhlten Untersuchungsfeldern und
Technologien war es daher notwendig, zundchst eine ausrei-
chend differenzierte Analytik jener EinfluBgr&fen zu erar-
beiten, die flir das Verhdltnis zwischen Herstellern und An-
wendern technischer Neuerungen relevant sein k&nnen. Diese
vielfdltige analytische Dimensionen umfassende Analytik
stellt zum einen ein wesentliches Instrument zur Erfassung
der konkreten Hersteller-Anwender-Beziehungen und damit auch
die Grundlage flr die zu erstellenden Frageleitfdden in den
Fallstudien dar. Sie bietet zum anderen die MB3glichkeit, die
typischen, in den einzelnen Untersuchungsbereichen vorfind-

baren Strukturen und Formen von Beziehungen zu beschreiben

N i
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und die darin dominanten EinfluBgr®SBen zu bestimmen. Dies
erm8glicht dann,den Einfluf typischer Hersteller-Anwender-
Beziehungen auf konkrete Innovations- und Diffusionsformen
zu ermitteln. Schlieflich k&nnen mit bestimmten Einfluf-
gr8Ben verbundene Mechanismen und Effekte identifiziert
werden, in denen bei der Durchsetzung und Verbreitung tech-
nischer Neuerungen humanisierungsrelevante Aspekte zur Gel-
tung kommen; u.a. kdnnen Ansatzpunkte (und Probleme) for-
schungs- und interessenpolitischer Art zur Verbesserung von

Humanisierungswirkungen benannt werden.

Im folgenden sollen in knappster Form die von uns als we-
sentlich erachteten analytischen Kategorien von EinfluB-
gréﬁeniskizziert und in ihrer allgemeinen Relevanz fir
konkrete Hersteller~-Anwender-Beziehungen eingesch&tzt wer-
den (1.). AnschlieBend versuchen wir aufzuzeigen, welche
Merkmale und Faktoren in den von uns vorliufig unterschie-
denen typischen Formen von Hersteller-Anwender-Beziehungen
in besonderer Weise flir die Durchsetzung und Verbreitung
humanisierungsrelevanter Technologien zur Geltung kommen

k&nnen (2.).

1. Merkmale und Einfluffaktoren der Beziehung zwischen Her-

stellern und Anwendern technischer Neuerungen

Die Beziehungen zwischen Hersteller- und Anwenderbetrieben
hinsichtlich der Durchsetzung und Verallgemeinerung neuer
Technologien werden durch unterschiedliche EinfluRgr&Ren
auf verschiedenen Ebenen geprdgt. Dabei lassen sich jeweils
einzelne Merkmale und Faktoren unterscheiden, die den Typus
des jeweils realisierten Verhdltnisses zwischen Herstellern
und Anwendern bestimmen und - je nach ihrer konkreten Aus-
formung - innerhalb dieser Beziehungen mehr oder weniger

grofen Einflu® entfalten k&nnen.

1) Vgl. auch das auf S.15 beigefligte Schema relevanter
EinfluBgrdRen.

N i
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Wir unterscheiden zunichst fiinf Ebenen, auf denen sich flr
die konkrete Hersteller-Anwender-Beziehung relevante Ein-

fluRgrsRen bestimmen lassen:

o Markt (allgemeine Marktstruktur, jeweilige Marktstellung
des Hersteller- oder Anwenderbetriebs auf verschiedenen
M&rkten), s.u. a);

o Produkt (Art und einzelne Merkmale des jeweiligen Pro-
duktes sowie Breite und Struktur der Produktpalette),

s.u. b);

o FertigungsprozeRf (Aufbau und strukturelle Zusammenhdnge
des einzelbetrieblichen Produktionsprozesses und die je-
weils dadurch bedingte Art und Struktur von Belastungen

und Risiken der Arbeitskridfte), s.u. c¢);

o Betrieb/Unternehmen (quantitative und qualitative Merkma-
le des Betriebs wie Betriebsgrdfe, Rechtsform, Beschidfti-
gungsstruktur u.d., sowie die Elemente des orga-
nisatorischen Betriebsaufbaus, Rolle der Interessenver-

tretung usw.), s.u. d);

o normative und institutionelle Rahmenbedingungen (sowohl
8ffentlich-normative Regelungen, Interventionen und In-
stanzen wie auch Existenz und Tdtigkeit betriebsexterner
Forschungs- und Beratungsinstitutionen,von Verbé&dnden,

privaten Firmen usw.), s.u. e).

Auf jeder dieser finf Ebenen lassen sich nun unterschiedli-

che Merkmale und Faktoren bestimmen, die - je nach Gewicht

und konkreter Ausprdgung - Hersteller-Anwender-Beziehungen
strukturieren und innerhalb bestimmter Merkmalkonstella-

tionen dominant sein kdnnen. Im folgenden wird versucht,

5 i
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die wesentlichen dieser Merkmale und EinfluRfaktoren -~ iso-
liert voneinander und auf den jeweiligen Ebenen - zusammen-
zustellen, um das flir unsere Fragestellung relevante Spek-
trum an Einflufgr8Ren skizzenhaft zu umreifen.

a) Merkmale und EinfluRfaktoren auf der Marktebene

Die Ebene des Marktes erweist sich als die flir die Herstel-
ler-Anwender-Beziehung unmittelbar relevante Dimension, wo-

bei dem Markt flir technologische Innovationen als Hauptab-

satzmarkt der Hersteller und als Beschaffungsmarkt der An-
wenderbetriebe primdre Bedeutung zukommt. Zu unterscheiden

sind hier zum einen Merkmale der Marktstellung der jeweils

beteiligten Betriebe:

o (Teil-)Branchenfiihrerschaft

Angebots- oder Nachfragemonopole (fiir Technologien)

(0]

o Art und AusmaR der Konkurrenz

o Marktanteile

o Stellung und Anteile auf den Auslandsmidrkten als Expor-

teur oder Importeur von Technologien usw.

o Marktprestige (Attraktivitdt der Produkte, Markenname)

Zum anderen wird die Form und Bedeutung von Hersteller-An-

wender-Beziehungen bestimmt durch Merkmale der Marktstruk-

tur:

5 %
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o Produkt-, Fach-, Verfahrens-(un-)spezifischer Markt

o Kdufermarkt versus auftragsorientiertem Markt, Markt-

formen

o Bedeutung von Teilmirkten (z.B. komplementdrer, substi-
tutiver Gliter), von Teilmidrkten flir branchenspezifische

Gesamtanlagen

o Transparenz der (Teil-)Mdrkte nach Herstellern, Produk-

ten etc.
o Aktuelle und l&ngerfristige Marktentwicklung
o Anteile der exportierten und importierten Technologien

o Anteile und Bedeutung von Beratungs-, Projektierungs-
instanzen, Maschinenfachhandel

o Staatsanteil

Auch die Stellung der Betriebe auf den jeweiligen Beschaf-
fungsmirkten der Hersteller sowie auf den Absatzmdrkten der
Anwender und die dort relevanten Strukturen kdnnen eine we-
sentliche Rolle spielen; die EinfluBgrdRen solcher "ent-
fernterer'" Marktbereiche k&nnen durchaus auf die Position
und den EinfluB der Hersteller- und Anwenderbetriebe in
ihrer unmittelbaren Beziehung zueinander durchschlagen (wie
z.B. Anforderungen des Absatz- oder Rohstoffmarktes des An-
wenders, die die Entwicklung oder Anwendung bestimmter Tech-
nologien erzwingen bzw. eine wirtschaftlichere Fertigungs-

umstellung ermdglichen).

Eine wichtige Rolle spielt ferner auch die Jjeweilige Posi-

tion der Betriebe auf den Kapitalm&rkten, da MSglichkeit

Deil¥Déhl/Sauer (1983): Innovation und Verbreitung humanisierungsrelevanter Technologien. W] SFMUNCHEN
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und Ausma® zur Fremdfinanzierung filir die zeitaufwendige Ent-
wicklung und Einflihrung technischer Neuerungen ebenso Bedeu-
tung besitzen wie fiir die Chance und Bereitschaft der An-
wenderbetriebe, mehr oder weniger umfangreiche Ersatz- oder
Erweiterungsinvestitionen zu tdtigen. Wesentliche Merkmale
wdren hier etwa der Eigenkapitalanteil, die Kreditwlirdig-

keit usw.

b) Merkmale und Einflufgrdfen auf der Produktebene

Als weitere flir die Hersteller-Anwender-Beziehung besonders
bedeutsame EinfluBgr&Ren sind zundchst die Merkmale der je-
weils auf dem Technologie-/Produktionsmittelmarkt angebotenen
oder nachgefragten Produkte zu nennen sowie die Breite und
das Spektrum der Produktpalette der jeweiligen Hersteller-
betriebe bzw. des Marktes selbst.

Entscheidende Produktmerkmale auf der Seite der Hersteller
bzw. der durch den Anwender nachgefragten Technologien sind:

o Teil- versus Gesamtprodukt bzw. Gesamtanlage (bezogen auf
den Fertigungsprozef des Anwenders, auf die Produktpalet-
te des Herstellers)

o Komplexitdt des Produktaufbaus (Ein-, Mehrfunktionalitdt,
einfache, komplizierte Steuerungsmechanismen und -syste-
me)

o ProzeRspezifische Handhabbarkeit wie Flexibilitdt, Umrlist-
barkeit, Variabilitdt, Wartungs- und Reparaturfreundlich-
keit

o Spezifizitdt des Produkts nach Werkstoff-, Verfahrens-,
Branchenaspekten (Standard-, Spezial-, Universalmaschi-
nen)

o Verkettbarkeit von Teil- und/oder Gesamtprodukten
o Komplementaritdt von Teil- oder Gesamtprodukten (Adaptier-

barkeit bzw. Kombinierbarkeit von Einzel-, Ersatzteilen
und Werkzeugen) mit eigen-/fremdhergestellten Produkten

Deil¥/Dohl/Sauer (1983): Innovation und Verbreitung humanisierungsrel evanter Technologien. ’] SFMUNCHEN
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o Substituierbarkeit durch Produkte branchenzugeh&riger,
branchenfremder Hersteller

o ProduktgrSfe und -umfang, Produktwertigkeit (einfache,
hochwertige Glter, einstufige, mehrstufige Bearbeitung,
Bearbeitungsdauer)

o Produktqualitdt (Leistungsfdhigkeit, Zuverlissigkeit, Ver-
schleiffestigkeit usw.)

o Preis-/Kosten-/Leistungsverhdltnis
o Mdglichkeiten der Eigenverwendung zur Erprobung, Einsatz

und Vorflhrung im eigenen Betrieb

Ein wesentlicher EinfluB geht aber auch von der Produkt-
palette und den sie strukturierenden EinflufRgr&fen auf der
Seite der Herstellerbetriebe aus. Wesentliche Merkmale sind

hier:

o Umfang, Vielfalt und Zusammensetzung des gesamten Produkt-
outputs

o Breite und Vielfalt des Produktspektrums (Produktpalette,
Differenziertheit der Produkte nach marginalen, wesentli-
chen und strukturellen Gesichtspunkten)

o Verhdltnis von Einzel-, Serien-, Massenproduktion, pro-
duktbezogene Fertigungsflexibilitét

o Variabilitdt der Produktstruktur (hinsichtlich Produkt-
wechsel, Produktverdnderungen)

o Diversifizierung der Produkte (nach verschiedenen Verfah-
ren, Branchen, Mdrkten usw.)

o Grad der Substituierbarkeit durch Konkurrenzprodukte

o Komplementaritdtsverhdltnis (erginzende, wechselseitige
oder abh&ngige Kombinierbarkeit) von Teil- und Gesamt-
produkten aus der eigenen oder/und der Fremdproduktion
(nicht) konkurrierender Hersteller

o Bearbeitungsintensitdt der Produktpalette (Fertigungstie-
fe, Zahl der Bearbeitungsstufen je Produkt)

o Anteil und Bedeutung der flir die eigene Verwendung herge-
stellten Produkte

5 ..
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Einzelne Merkmale der Produkte und Produktpalettén der
Anwenderbetriebe k&nnen in &hnlicher Weise EinfluR flir die

Hersteller-Anwender-Beziehung gewinnen, zumal, wenn sich
daraus zwingende Erfordernisse an Art und Organisation der
in seinem FertigungsprozeR einzusetzenden Maschinen, Gerédte,
Transport- und Beschickungs-(Entleerungs-)Anlagen ergeben,
was sich auf das Verhiltnis zum Hersteller schlieBlich ent-

scheidend auswirken kann.

c) Merkmale und EinfluRgr&Ren auf der Ebene des Fertigungs-

Drozesses

Auf dieser Ebene unterscheiden wir die Art und den Aufbau
des bestehenden bzw. des zu realisierenden Produktions-
prozesses beim Anwender sowie die damit verbundenen Ar-
beitsbelastungen, Arbeitskr&dfterisiken und deren Struktu-

ren.

Merkmale und Faktoren auf der Ebene des Fertigungsprozesses

des Anwenders besitzen zundchst besonders grofe Bedeu-

tung, da der Gegenstand der Hersteller-Anwender-Beziehungen
ja gerade technologisch~innovative Verinderungen des Pro-
duktionsprozesses sind:

o Massen-, Serien- oder Einzelfertigung und entsprechende
Fertigungsstruktur

o Auftrags- oder Marktfertigung

o Fertigungsflexibilitdt (technische und zeitliche M&glich-
keiten des Verfahrens-, Modell-, Produktwechselsj; Mdglich-
keiten des internen und externen Ausgliederns bzw. Ausla-
gerns von Teilprozessen)

Dei¥Dohl/Sauer (1983): Innovation und Verbreitung humanisierungsrel evanter Technologien. 5] SFMUNCHEN
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o Technologische Autonomie der Prozesse (Notwendigkeit zu
und Abh&ngigkeit von manuellen Eingriffen)

o Technisch-organisatorisches Niveau (Mechanisierungs-, Auto-
matisierungsgrad der Fertigung) der Teilprozesse und ihr
Verhdltnis zueinander

o Zeitstruktur des Fertigungsprozesses (Kontinuit&t versus
Engpafprobleme; Notwendigkeit von Pufferungen, Zwischen-
lagern; Dauer und Verh&ltnis der einzelnen Bearbeitungs-
schritte zueinander; Einschicht~, Zweischicht-, Rund-um-
die-Uhr~Betrieb)

o Standardisiertheit, Plan- und Kontrollierbarkeit des Fer-
tigungsablaufs und Grad seiner Steuerbarkeit

o Arbeits-/Kapitalintensit&t in der Fertigung

o Art und Struktur der durch den ProzeR bedingten Tdtigkeits-
und Qualifikationsanforderungen

o Arbeitsorganisatorische Bedingungen (Schichtbetrieb, ro-
tierender Arbeitseinsatz, Einzel-, Gruppenarbeit, Sprin-
gertdtigkeit usw.)

o Verfestigte Lohnstruktur (Akkord-, Prd&mienlohn, betriebs-
spezifische Entlohnungssysteme, Eingruppierungsmerkmale
usw. )

o Arbeitsbelastungen, Belastungsstrukturen (aus der Ar-
beitsumwelt, aus der Titigkeit, kumulative und kombinier-
te Belastungen)

W&hrend die Merkmale des Fertigungsprozesses der Anwender-
betriebe primidre Bedeutung besitzen, k&nnen sich auch auf-

grund der Fertigung des Herstellers spezifische Effekte fiir

dessen Position gegeniiber den Anwendern seiner Produkte er-
geben (so kdnnen etwa unelastische Fertigungskapazitdten,
Monostrukturen in der Produktpalette usw. zu grélerer

Abhidngigkeit vom Anwender flthren usw.).

Die aufgrund der bestehenden technisch-organisatorischen Be-

dingungen beim Anwenderbetrieb vorhandenen Belastungen und

Risiken der Arbeitskrifte, wie aber auch m8gliche Belastungs-

Dei¥Dohl/Sauer (1983): Innovation und Verbreitung humanisierungsrelevanter Technol ogien. N']SFI\/II-_'JN('_‘H EN
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verdnderungen und -verschiebungen durch technologische Neue-
rungen, kdnnen als maRgebliche EinfluBgrdfen in Hersteller-
Anwender-Beziehungen vor allem dadurch eingehen, daR sie et-
wa im Rahmen zu bewdltigender Arbeitskrdfteprobleme des An-
wenders, als steuernder Faktor im Rahmen der Produktauswahl
der an der Beschaffung beteiligten Abteilungen, als marke-
ting~relevante "Humanisierungspotentiale" beim Hersteller,
als AnlaB filir Kooperationsnotwendigkeiten oder als MaBstab
fiir belastungsreduzierende Effekte technologischer Umstel-

lungsmaRnahmen Bedeutung erlangen.

d) Merkmale und EinflufgrdfRen auf Betriebs-/Unternehmens-

ebene

Zun&chst eher formale Merkmale, die aber in Verbindung mit
anderen EinflufBgr&fen wesentliche Bedeutung erlangen k&n-

nen, stellen allgemeine Daten auf der Ebene des Betriebs

bzw. des Unternehmens auf der Anwenderseite, teilweise auch

auf der Herstellerseite dar. Sie beeinflussen insbesondere

das Interesse der Anwenderbetriebe an bestimmten Formen der
Innovation (neue Technologien, Umstrukturierung der Ferti-
gungsprozesse) und die Mdglichkeiten der Realisierung ver-
schiedener Formen des Arbeitskré&fteeinsatzes. Bei den Her-
stellern werden durch einzelne Merkmale dieser Ebene vor al-
lem Voraussetzungen und Chancen bestimmt, ihre Forschungs-
und Entwicklungspolitik zu gestalten und filir die Durch-
setzung und Verbreitung ihrer Produkte geeignete Absatzstra-

tegien zu entfalten. Zu solchen Merkmalen zihlen vor allem:

o Betriebsgrtfe, Rechtsform

o Kapital- und Eigentumssituation (Verhdltnis von Eigen- zu
Fremdkapital, Eigentumsverhdltnisse, Beteiligungen)

o Umschlaggeschwindigkeit der produzierten Produkte (Grad
der Kapitalbindung durch die zu erstellenden Produkte)

o Verkaufs- und Gewinnsituation, Absatzanteil je Produkt

) %]
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o UTsatz und Umsatzstrukturen (Verhidltnis der Teilum-
sdtze zum Gesamtumsatz, Umsatz von geringwertigeren
Einzelglitern versus Anlagenbau)

o (Uber-)regionale Lage und Bedeutung (Tradition und Ge-
wicht des Unternehmens in der Region, Anteil am gesamten
Gewerbesteueraufkommen)

o Unternehmensform, rechtliche und organisatorische Stel-
lung des Betriebs im Unternehmen oder als Einzelbetrieb

o Beschdftigtenzahl und -struktur (Aiter, Geschlecht, Staats-
zugehdrigkeit)

o Stellung auf dem Arbeitsmarkt (regionales Beschidftigungs-
monopol, Attraktivitdt der Arbeitspldtze, Ruf des Unter-
nehmens als Beschidftiger, Struktur des Arbeitskr&ftean-
gebots)

o Qualifikationsstruktur (Facharbeiteranteil, Anteil der
gewerblichen Arbeitskrdfte, Verhdltnis von Technikern zu
Beschaffungs- und Marketingexperten, Einsatz von Projekt-
ingenieuren, Wirtschaftsingenieuren)

Ein direkter Einfluf auf das Verhdltnis von Hersteller- und
Anwenderbetrieb geht hingegen von jenen Merkmalen und Fakto-

ren aus, die den organisatorischen Aufbau sowie die Art und

den Ablauf von Entscheidungsprozeduren auf betrieblicher

Ebene prdgen und von daher zu unmittelbaren Voraussetzun-
gen und Teilmomenten der jeweils realisierten Beziehungen zwi-
schen dem Lieferanten (Hersteller) und dem Kdufer (Anwender)

von Technologien werden k&nnen:

o Existenz spezifischer Verkaufs- und Marketing-Abteilungen
(insbesondere auf der Herstellerseite) sowie von Beschaf-
fungsabteilungen (auf der Anwenderseite)

o Bereitstellung von Service- und Kundenbetreuungspersonal
zur Montage, Wartung, Reparatur der technischen Anlagen
beim Anwender bzw. die Existenz eigener Montage-, Instand-
haltungs-, Wartungsabteilungen

o Angebot der Hersteller an Schulungskursen/-personal zur
Anlernung der Anwenderbelegschaft bzw. Existenz und Auf-
bau eigener kompetenter Personen und Abteilungen zur An-
lernung, Fortbildung usw.
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o Existenz eigener oder Beauftragung fremder Forschungs-
und Entwicklungs- sowie Konstruktionsabteilungen, Mdg-
lichkeiten zur Eigenentwicklung oder zur Adaption markt-
gédngiger Produkte

o Beteiligung anderer betrieblicher Abteilungen wie z.B.
der Arbeitssicherheits- oder Arbeitsschutzabteilung,
der Arbeitsvorbereitung usw.

o Einschaltung betriebsexterner Unternehmensberatungsfirmen
(allgemeine oder fachspezifische Marketing-, Beratungs-
oder Projektierungsfirmen, betriebsexterne Fertigungspla-
nung versus betriebsinterne Realisierung), Beteiligung
von Hé&ndlerfirmen '

o Einschaltung betriebsexterner Qualifizierungsinstitu-
tionen (Umschulung und Weiterbildung der vom Umstellungs-
prozef betroffenen Belegschaftsangehdrigen, betriebs-
externer Erwerb zusdtzlicher Qualifikationen, etwa von
Elektronikkenntnissen usw.)

o Formaler (hierarchischer) Abteilungsaufbau (nach Stab,
Linie usw.) und das Verhdltnis (Gewicht) der Abteilun-
gen zueinander in der Fdhigkeit, ihre Interessen durch-
zusetzen

o Organisatorischer und zeitlicher Ablauf und die jeweilige
Beteiligung an Entscheidungsprozessen bei der Projektie-
rung und beim Verkauf (bzw. bei der Beschaffung und beim
Kauf) von neuen technischen Anlagen

o Information und Beteiligung der Arbeitnehmervertretung
(iber- und innerbetriebliche Mitbestimmung, formale Mit-
wirkung und faktische Beteiligung von Betriebsrdten usw.)

o AnstdRe oder Reaktionen von den Arbeitskridften selbst
(Geltendmachung von Erwartungen, direkte Kritik an be-
stehenden und erneuerten technischen Anlagen, indirekte
Reaktionen durch erh8hte Fluktuationsraten usw.)

o Inhalte und Richtungen der von der Unternehmensleitung
bzw. den einzelnen Abteilungen betriebenen Policies, in
denen auch die Perzeption und Definition aktueller Pro-
blemlagen (marktbezogener, technologischer, arbeitskrdf-
tebezogener Art) und ihrer strategischen Bewdltigung zum
Ausdruck kommen (absatzstrategische Zielsetzungen des
Herstellers; Prioritdten bei der Produktwahl, bei der
Gestaltung von Fertigungsstrukturen usw. auf der Anwen-
derseite)
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o Existenz und Bedeutung traditioneller Geschdftsbezie-
hungen zwischen den jeweiligen betrieblichen Abteilun-
gen von Hersteller- und Anwenderbetrieben; Bedeutung
betrieblich "multilateraler", sich wechselseitig be-
dingender und Uberlagernder Beziehungen (finanzieller,
kooperativer oder technologisch bedingter Art) zwischen
Herstellern und Anwendern von Fertigungstechnologien hin-
sichtlich eines bestimmten Umstellungsprozesses (z.B. auf
Grund der komplexen Verknlipfung von Steuerungsgerdten
und -systemen mit fertigungsspezifischen Programmen, teil-
und prozefilibergreifende EDV-Anlagen und zentralgesteuer-
te Fertigungslinien)

e) EinfluBgrdRen auf der Ebene der normativen und

institutionellen Rahmenbedingungen

Normative und institutionelle Rahmenbedingungen k&nnen
nicht nur flir Ablauf und Struktur von Innovations- und Dif-
fusionsprozessen entscheidendes Gewicht besitzen, sondern
auch den Typus der Jjeweiligen Hersteller-Anwender-Beziehun-
gen beeinflussen und hieriber flir die Verbesserung von Ar-
beitsbedingungen bei der Durchsetzung technischer Neuerun-
gen Bedeutung erlangen. Hierzu unterschieden wir zweckmd-
Bigerweise zundchst nach den zahlreichen 6ffentlich-norma-
tiven Rahmenbedingungen, die sich aus staatlichen und ta-
rifrechtlichen Regelungen und Interventionen ergeben. Zum
anderen sind jene Voraussetzungen und Rahmenbedingungen

zu bestimmen, die durch die Existenz und die Aktivitdt be-
triebsexterner, nicht rechtlich-normativ agierender Instan-

zen und Institutionen gesetzt sind.

Als EinfluBgrdRen &Sffentlich-normativer Rahmenbedingungen

sind insbesondere zu nennen:

o Arbeitssicherheits- und Arbeitsschutzregelungen des
Staates, Normen und Sicherheitsregeln von Fachverb&nden

o Produktbezogene Interventionen des "Maschinenschut-
zes" (Ger&tesicherheitsgesetz u.a.)

) .o
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o Die Existenz von Arbeitsschutzinstanzen und technischen
Priifstellen

o Regelungen des Umweltschutzes und des Gewerberechtes

o Vertraglich geltendgemachte Gewdhrleistungsrechte
des Anwenders

o Tarifvertragliche Regelungen zur Entlohnung, zum Ar-
beitseinsatz sowie Betriebsvereinbarungen

o Regelungen des Betriebsverfassungsgesetzes und der
betrieblichen Mitbestimmung

o Markt- und Technikzugang regulierende normative Be-
stimmungen des Patentrechtes, des Wettbewerbrechtes

o Wirtschafts- und technologiepolitische MaRnahmen (Sub-
ventions- und Fdrderpolitik, HdA-Politik, steuerliche
Beglinstigungen)

o Export-, Importrestriktionen bzw. -fdrderung

o International unterschiedliche normative Vorausset-
zungen und politische Mafnahmen

o Arbeitsmarkt- und bildungspolitische Regelungen und
MaRnahmen

Als EinfluRgrdRen sonstiger betriebsexterner institutio-

neller Rahmenbedingungen sind schlieRflich zu nennen:

o Existenz und T&tigkeit von Unternehmens- und Fachver-
bdnden

o Forschungsinstitutionen von Verbidnden, Berufsgenossen-
schaften, Universitdten und deren konkrete Forschungs-
und Entwicklungstdtigkeit

o Institutionen der Berufsaus~ und Weiterbildung
o Instanzen und Aktivit&dten forschungs- und innovations-

férdernder Institutionen (Innovationsberatung, Pro-
jektierungsfirmen, Vermittlungsinstitutionen)

Derartige 8ffentlich-normative und institutionelle Rahmen-

bedingungen entfalten grundsdtzlich ihren EinfluR® nur ver-
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mittelt {iber die Interessen und Strategien der Hersteller-
und Anwenderbetriebe hinsichtlich der zu bewd&ltigenden Pro-
bleme und zu erreichenden Zielsetzungen. Die jeweiligen
EinfluBfaktoren kdnnen daher nicht formal als Merkmale ty-
pischer Hersteller-Anwender-Beziehungen gefaft werden. Es
ist vielmehr notwendig, diese Faktoren jeweils bei der kon-
kreten Analyse betrieblicher Innovations- und Diffusions-
prozesse miteinzubeziehen und zu kldren, auf welche Weise
sie - mdglicherweise nur bei ganz bestimmten Typen von Her-
steller-Anwender-Beziehungen - EinfluB gewinnen und so
einen Beitrag zur Innovation und Verallgemeinerung techni-~
scher Neuerungen und zur Verwirklichung damit verbundener

Humanisierungseffekte leisten k&nnen.

f) Zum Zusammenhang der analytischen Dimensionen

Die hier nur isoliert von einander aufgelisteten analyti-
schen Dimensionen von Merkmalen und EinflufRfaktoren erlan-
gen nun in ihrer konkreten Ausprdgung - einzeln oder zu-
sammen mit anderen Einflufgr&fien - unterschiedliches Ge-
wicht innerhalb des realisierten Verhdltnisses zwischen Her-
steller- und Anwenderbetrieben und im Verh&ltnis einzelner
Typen von Hersteller-Anwender-Beziehungen zueinander. Be-
reits im vorhergehenden Abschnitt wurde vereinzelt ange-
deutet, daR der direkte EinfluR bestimmter Faktoren und Di-
mensionen bedeutsamer sein kann als bei solchen Einfluf-
griBen, die sich erst vermittelt {iber spezifische Zusammen-
hidnge und Mechanismen auf Hersteller-Anwender-Beziehungen
auswirken (wie z.B. normative Rahmenbedingungen vermittelt
Uber betriebliche Probleme und Strategien des Anwenders)
Bedingungen des Absatzmarktes des Anwenders als Anforderun-
gen an dessen Fertigungsprozef und damit als beschaffungs-
politische Interessen gegeniiber den Herstellern von Ferti-
gungstechnologien u.a.). Zum unterschiedlichen Gewicht ein-
zelner Merkmale und EinfluRfaktoren seien deshalb noch eini-
ge zusdtzliche Anmerkungen gemacht:
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Zur Identifizierung und kategorialen Erfassung empirisch
vorfindbarer Hersteller-Anwender-Beziehungen sind vor allem,
zusdtzlich zur jeweiligen Position der Betriebe auf dem
Hersteller-Anwender-Markt und dessen Struktur, wesentliche
Merkmale und EinfluBgrdfen der dort gehandelten technolo-
gischen Innovationen zu bestimmen wie etwa ihre produktspe-
zifische Gestalt, ihre Bedeutung fiir die Fertigungstechnik
des Anwenderss ihr jeweiliger Stellenwert als Gegenstand
von Absatzstrategien der Hersteller und Beschaffungsstra-
tegien der Anwender bzw. der jeweils hierflir kompetenten

und hieran beteiligten Abteilungen. Diese primdr zu berlick-
sichtigenden Faktoren strukturieren, zusammen mit ergdnzenden
Merkmalen aufgrund allgemeiner betrieblicher Daten sowie spe-
zifischer finanzieller und servicebezogener Beziehungen,
weitgehend das konkrete Verh&ltnis zwischen Hersteller- und
Anwenderbetrieben. Auch der EinfluB der Hersteller auf die
Innovationsprozesse bzw. auf die Diffusion technischer Neue-
rungen hdngt von diesen Merkmalen im allgemeinen ent-
scheidend ab. Dennoch treten dabei - in der Regel bei tech-
nologisch umfangreicheren Innovationsprozessen - Differen-
zierungen und Verschrdnkungen auf, die ganz erhebliche Modi-
fikationen hinsichtlich der EinfluR- und Abhdngigkeitsposi-
tionen innerhalb solcher Hersteller-Anwender-Beziehungen

mit sich bringen kdnnen (so etwa, wenn Anwender miteinander
verkniipfbare Teiltechniken und Techniksysteme nachfragen,
deren Teilprodukte von unterschiedlichen Herstellern pro-
duziert werden und die jeweils unterschiedliche Komplemen-
taritdten und Mdglichkeiten der Substituierung in bezug

auf den FertigungsprozeR des Anwenders aufweisen).

Von &hnlicher Bedeutung sind ferner Einflufgrdfen aufgrund
des jeweiligen Fertigungsprozesses und dessen Flexibilitat/
Inflexibilitdt hinsichtlich Auftragsschwankungen, M&glich-
keiten des Produktwechsels, seines Mechanisierungsgrads,

seiner technischen Umgestaltung usw. Vor allem der Ferti-

N 5
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gungsprozefl des Anwenderbetriebs bestimmt in entscheiden-
der Weise die Spielrdume, die dem Anwender bei Innovations-
prozessen im Verh&ltnis zu den beteiligten Herstellerbetrie-
ben zur Verfligung stehen; aber auch aus den konkret rea-
lisierten Produktionsprozessen des Herstellers ergeben

sich m8glicherweise wesentliche Voraussetzungen und Zwédn-
ge, die sich auf seine Beziehungen zu den Anwendern seiner
Produkte auswirken.

Auch generelle Merkmale der Betriebsstruktur und des or-
ganisatorischen Betriebsaufbaus k&nnen das konkrete Ver-
hdltnis zwischen Hersteller-und Anwenderbetrieben nachhal-
tig beeinflussen. Bestimmte qualitative und quantitative
Ausprdgungen der Belegschaft, vorhandene oder fehlende
Qualifikationen und bestimmte Qualifikationsstrukturen kdn-
nen beispielsweise dazu fihren, daR® bei Umstellungsprozes-
sen Qualifizierungsleistungen des Herstellers notwendig
werden, daf bestimmte Fertigungstechniken oder Steuerungs-
systeme nicht realisierbar sind usw. Zu wesentlichen Ein-
fluBRgrdfen werden einzelne Merkmale der betrieblichen Or-
ganisationsstruktur vor allem dann, wenn die Bewdltigung
bestimmter betrieblicher oder branchentypischer Probleme
spezifisch ausgeprdgte Hersteller-Anwender-Beziehungen
bedingen: So kommt es im allgemeinen zur Kooperation zwi-
schen Entwicklungsingenieuren der Herstellerbetriebe mit
Fertigungstechnikern des Anwenderbetriebs, wenn letzterer
keine eigenen Forschungs- und Entwicklungsabteilungen auf-
welst; anwendereigene Abteilungen zur Adaption technischer
Neuerungen werden dann forciert und mSglicherweise zur
Neuentwicklung von Technologien eingesetzt, wenn Hersteller-
betriebe keine entsprechenden Serviceleistungen zur Verfi-
gung stellen bzw. stellen k&nnen bzw. bestimmte, vom Anwen-
der bendtigte Technologien nicht auf dem Markt angeboten

werden.
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Als besonders bedeutsamer Aspekt fiir die Innovation und
Verallgemeinerung technischer Neuerungen, die zu wesent-
lichen Verdnderungen der Arbeitsbedingungen fihren, ist
der Einfluf der Arbeitnehmervertretungen hinsichtlich ih-
rer Beteiligung und Einschaltung im Rahmen realisierter
bzw. zu realisierender Hersteller-Anwender-Beziehungen zu
beriicksichtigen. Flir die Auswahl, Verhinderung oder For-
cierung humanisierungsrelevanter technischer Neuerungen
wird es entscheidend darauf ankommen, ob und in welchem
Ausma flir die Interessenvertretung der Arbeitskridfte )
Ein- und Mitwirkungsmdglichkeiten bei der Durchsetzung und
Verbreitung von Technologien gegeben sind und in welchem
Stadium der entsprechenden Innovationsprozesse Arbeitneh-
merinteressen - insbesondere auch unter dem Aspekt der
mdglichen Nutzung technologisch bedingter Humanisierungs-

potentiale - zur Geltung gebracht werden.

Eher sekunddre Bedéutung flir das Verhdltnis zwischen Herstel-
ler- und Anwenderbetrieben, auch wenn es sich dabei im konkre-
ten Einzelfall um einen entscheidenden Faktor handeln kann,
ist hingegen fir jene Einflufgrdfen anzunehmen, die sich aus
Stellung und Struktur der beteiligten Betriebe auf den Roh-
stoff- und Teilproduktmidrkten des Herstellers und auf den
Absatzmirkten des Anwenders sowie aufgrund ih-

rer jeweiligen Position auf dem Arbeitsmarkt (und dessen
Struktur) ergeben. Ahnlichen EinfluB besitzen ferner die
Sffentlich-normativen Regelungen und Interventionen, die
entweder als allgemeine, gesetzliche oder kollektivrechtli-
che Rahmenbedingungen zur Wirkung kommen oder aber sich

in jeweils unterschiedlicher Weise unmittelbar auf die Be-
ziehungen zwischen Hersteller-Anwender-Betrieben richten

(wie etwa produktbezogene Bestimmungen des "Maschinenschut-
zes" gegeniiber dem Hersteller, Arbeitsschutzregelungen ge-
geniiber dem Anwender, technologiebezogene F8rderpoli-

tik auf beiden betrieblichen Seiten). Zu solch sekundéren
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EinflufgrRen z&dhlen auch institutionelle Aspekte des Her-
steller-Anwender-Marktes, die etwa lber die Ausdifferenzie-
rung betrieblicher Teilfunktionen (Forschung und Entwick-
lung, Konstruktion, Projektierung, Ausbildung usw.) oder
gar {iber die betriebliche Kartellierung oder Selektion bei
der Anwendung neuer Technologien (closed-shops bei fort-
schrittlichen Technologien, patent- und lizenzrechtliche
Bedingungen und Strategien) grundlegende Voraussetzungen
fir die Art und Struktur von Hersteller-Anwender-Beziehun-
gen schaffen. Hierlber und lber entsprechende betriebliche
Reaktionen vermittelt, nehmen sie auf die Auswahl und das
Ausmap der Innovation und Diffusion bestimmter technologi-
scher Neuerungen und auf damit zusammenhidngende Auswirkun-
gen fir die Situation der Arbeitskr&fte im Arbeitsprozef

EinfluR.

Ebenso wie auf der einen Seite technologische Schwierigkeiten
bei herkdmmlichen Fertigungsprozessen und -strukturen die Her-
steller-Anwender-Beziehungen prdgen kdnnen, k&nnen sich

auch die prozeRlbedingten, eher nachgeordnete Bedeutung be-
sitzenden Arbeitsbelastungen und Belastungsstrukturen beim
Anwender in Form betrieblicher Problemzwidnge auf dessen
konkretes Verhdltnis zu den Herstellern auswirken, indem

sie sich hierliber vermittelt als Anforderungen an die Be-
schaffung oder an die Entwicklung neuartiger Technologien
niederschlagen. Aus diesen Griinden erweist sich die Identi-
fizierung der bestehenden wie der durch Umstellungsprozesse
verdnderten Arbeitssituation und der dabei be- oder ent-
stehenden Belastungen als wesentliche Grundlage daflir, die
Bedeutung solcher Merkmale zu ermitteln und Schluffolge-
rungen zu ziehen, ob und Uber welche spezifischen Formen

von Hersteller-Anwender-Beziehungen dieser EinfluR auf Ver-
lauf und Ergebnis von Innovations- und Diffusionsprozessen

zur Geltung kommen und/oder berlicksichtigt werden kann.

\ -
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In diesem Zusammenhang ist noch speziell hervorzuheben,
daR sekunddre EinfluRgrdBen, wie sie sich aus der Rolle

und der Stellung auslédndischer Konkurrenzbetriebe auf dem
Hersteller-Anwender-Markt sowie aus den Exportanteilen

der deutschen Hersteller und den Importanteilen der deut-
schen Anwenderbetriebe ergeben, ebenfalls Auswirkungen auf
konkrete nationale Hersteller-Anwender—Beziehungen erzeu-
gen k&nnen. Von besonderem Interesse scheinen hier jene
Faktoren zu sein, die aufgrund national unterschiedlicher
technologischer, organisatorischer und arbeitskridftebezo-
gener Strukturen und sonstiger unterschiedlicher Rahmen-
bedingungen (des Arbeitsmarktes, des Arbeitsschutzes usw.)
das konkrete Konkurrenzverhdltnis der Hersteller im natio-
nalen Bereich, deren grunds&tzliche Position auf dem in-
ternationalen Markt und die Formen der Innovation (Art

der Technologien) entscheidend beeinflussen. Dariiber ver-
mittelt kénnen sie wiederum in die konkreten Beziehungen
der deutschen Anwenderbetriebe zu national unterschiedli-

chen Herstellerbetrieben hineinwirken.

5 i
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2. Typisierung unterschiedlicher Hersteller-Anwender-
" Beziehungen

Die von uns vorldufig unterschiedenen drei Typen von Her-
steller-Anwender-Beziehungen, die wir in den ausgewdhlten
Untersuchungsfeldern der GieBereibranche, der holzverarbei-
tenden Industrie sowie des Maschinenbaus untersuchen werden,
kénnen durch die im vorigen Abschnitt differenzierten Merk-
male und EinfluBgrbfen jeweils in spezifischer Weise geprédgt
werden., Diese im folgenden ndher charakterisierten Typen
sind zundchst nach hypothetischen Annahmen gebildet und ha-
ben empirieleitende Bedeutung. Sie sind dann aufgrund der
jeweils unterschiedlich relevanten, empirisch vorfindbaren
EinfluBfaktoren weiter zu differenzieren, zu ergidnzen oder
zu korrigieren. Auf diese Weise werden genauere Erkennt-
nisse méglich sein dariiber, welche Faktoren konkret dazu
fihren, daB® Formen der Hersteller-Anwender-Indifferenz, der
Hersteller-(Anwender)-Dominanz oder gar der Hersteller-An-
wender-Identitdt realisiert werden und sich entsprechend auf
die jeweiligen Innovations- und Diffusionsprozesse auswir-
ken., Ein derartiges Vorgehen erlaubt es, die offensichtlich
in den ausgewdhlten Untersuchungsfeldern unterschiedlich vor-
herrschenden und sehr differenzierten Beziehungen zwischen
Hersteller- und Anwenderbetrieben und darin angelegte Do-
minanzen und EinfluPRmechanismen zu erfassen und die fir un-
sere Iragestellung relevanten Formen von Hersteller-Anwen-

der-Verhdltnissen schlieflich genauer zu typisieren.

Im folgenden wollen wir hypothetisch skizzieren, in welcher
Weise einzelne EinfluRgrdRen und Aspekte in den Typen der
Hersteller-Anwender-Indifferenz, der Herstellerdominanz und
der Hersteller-Anwender-Identitdt Bedeutung erlangen. Wir
gehen davon aus, daR solche Beziehungen durch unterschied-
liche, jeweils auf der Markt-, Produkt-, ProzeR- oder Be-

triebsebene angelegte Merkmale oder EinfluRgrdfen geprdgt
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sein k&nnen und/oder aufgrund bestimmter normativer oder
institutioneller Rahmenbedingungen in spezifischer Weise
strukturiert werden. Dabei nehmen wir an, daf jeweils ver-
schiedene EinfluRgrdfen sowohl fiir die Innovation oder die
Diffusion technischer Neuerungen als auch flir die Schaffung
oder Nutzung von Humanisierungspotentialen bedeutsam sein
kénnen. Mit den folgenden Uberlegungen wollen wir erste all-
gemeine Hypothesen zur Bedeutung unterschiedlicher Formen von
Hersteller-Anwender-Beziehungen darstellen. Erst eine auf-
grund empirischer Befunde leistbare, umfassende und differen-
zlerte Bestimmung der in den Untersuchungsfeldern jeweils
konkret wirksamen Verhdltnisse von Hersteller- und Anwender-
Betrieben wird jedoch eine der Fragestellung angemessene
exaktere Typisierung erlauben, aufgrund derer SchluBfolgerun-
gen {lber die Relevanz bestimmter Hersteller~Anwender-Bezie-
hungstypen flr eine Durchsetzung und Verbreitung humanisie-

rungsrelevanter Technologien gezogen werden kdnnen.

a) Hersteller-Anwender-Indifferenz:

Die Beziehungen zwischen Hersteller- und Anwenderbetrieben
sind hier indifferenter Natur und beschrdnken sich weitge-
hend auf bloRe Marktbeziehungen. Technische und organisa-
torische Umstellungen der Anwenderbetriebe basieren auf
Technologien, die auf dem Markt angeboten werden; ihre Inno-
vation (und Diffusion) erfolgt wesentlich auf Betreiben und
im EinfluB® der Anwenderbetriebe und kann in der Spannbreite
zwischen unverdndertem Einsatz und weitgehender Adaption

an ihre betriebsspezifischen Bedingungen liegen.

Kauft der Anwender fir sein Vorhaben etwa auf dem Markt an-
gebotene Maschinen und Gerdte (Einzelmaschinen, Transport-
systeme etc.), Bausteine von Handhabungsgerdten oder von
FertigungsstraBen usw. und stellt er diese in eigener Regie
(unter Beachtung seiner besonderen technisch-organisatori-

schen Bedingungen und zur Bewdltigung seiner spezifischen
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Probleme) zusammen, so sind an diesem Umstellungsfeld pri-
mdr die fir die technisch-organisatorische Umstellung zu-
stdndigen Betriebs- und Abteilungsleiter sowie die Be-
schaffungsabteilung eingeschaltet. Der Kontakt zum Herstel-
ler beschrédnkt sich dabei weitgeheﬁd auf bloRe Marktinfor-
mations- und Kaufverhandlungen. Im Rahmen derartig ge-
prdgter Innovationsprozesse wird der Betriebsrat oft nur
formal informiert, eine pr&dventive Einflufnahme auf die
Innovation im Planungsstadium zur Verhinderung etwa negati—
ver Folgen, insbesondere vergleichsweise spdt einsetzender
oder exakt feststellbarer Auswirkungen fir die Arbeitskr&f-

te,ist faktisch meist nicht (mehr) m&glich.

Der EinfluR des Herstellers auf die konkrete Gestalt der
Fertigungs- und Arbeitsbedingungen beim Anwender, insbeson-
dere unter dem Aspekt, humanisierungsrelevante Momente
grundsdtzlich und vor allem rechtzeitig zu berlicksichtigen,
bleibt bei solchen Beziehungen im allgemeinen darauf be-
schrdnkt, solche Momente, soweit Uberhaupt mdglich, bei der
Konstruktion und Herstellung seiner fir den Markt produzier-
ten Gerdte und Maschinen generell einzubeziehen. Dabei
spielt es eine Rolle, ob und wie sich &ffentlich-normative
Regelungen wirksam auf die Gestaltung der Produkte der Her-
steller richten. Dem Gesichtspunkt etwa des Belastungsab-
baus wird dabei um so eher Bedeutung zugemessen werden, als
die Anwender entsprechend gestaltete Techniken auf dem Markt
nachfragen, Humanisierungsaspekte also selbst flir die Her-

stellerbetriebe absatzpolitische Bedeutung erlangen.

Da in solchen Fdllen Kooperationsbeziehungen grundsdtzlich
fehlen, kommt es zundchst darauf an, ob Herstellerbetriebe
Uberhaupt in der Lage sind, Ulber bloBe Marktbeziehungen neu-

artige Technologien abzusetzen. Dies ist vor allem dann
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schwierig, wenn die Produkte des Herstellers auf der einen
Seite noch nicht marktgdngig (Markttransparenz, technischer
Stand), also noch nicht eingefllhrt sind, auf der anderen
Seite aber auch keine risikobereiten Anwender zum Erstein-
satz und zur Demonstration von technischen Neuerungen zur
Verfiigung stehen. Vor allem allgemeine betriebliche Merk-
male des Herstellers wie Grdfe und Umsatz des Betriebs, Kon-
zernzugeh8rigkeit, finanzielle Riicklagen (zur Uberwindung
lédngerer Phasen der Einfihrung neuer Techniken), aber auch
Breite und Differenziertheit der Produktpalette usw. sind
dann von entscheidender Bedeutung dafiir, ob und in welchem
Ausmaf die Durchsetzung und Verbreitung technischer Neuerun-
gen gelingt oder ob damit gar die Existenz des Hersteller-
betriebs in Frage gestellt ist.

Entscheidende EinfluBfaktoren bei indifferenten Beziehungen
zwischen Hersteller~ und Anwenderbetrieben sind primdr
marktbezogene Merkmale auf seiten des Herstellers sowie

seine produktions- und absatzstrategischen Konzepte. So

kann sich beispielsweise ein im Konkurrenzkampf befindlicher
Hersteller aus der Berlicksichtigung humanisierungsrelevanter
Aspekte bei seinen Produkten zus&tzliche Verkaufsargumente
versprechen. Flir eine solche Marketingpolitik ist wesent-
lich, ob die Anwenderbetriebe manifeste prozef- und belastungs
bedingte Arbeitskrdfteprobleme aufweisen und daher bei der
Beschaffung technischer Neuerungen Ulber Preis- und Leistungs-
fdhigkeitsaspekte hinaus auch derartige Produktqualitdten
beriicksichtigen. Offentlich-normative Rahmenbedingungen, die
unter Umstdnden erst fiir die Zukunft absehbar sind, kodnnen
die Auswahl unter den marktgdngigen Produkten beeinflussen
bzw. - vermittelt Ulber Forschungs- und Beratungsinstanzen -
innovations- und diffusionssteuernde Effekte bewirken, ohne
daB Hersteller und Anwender unmittelbar in kooperative Be-

ziehungen getreten sind.
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Dennoch ist dabei von Wichtigkeit, ob und in welcher Form
auch bei indifferenten Beziehungen Versuche der wechselsei-
tigen Information und partieller Kooperation zwischen Her-
steller- und Anwenderbetrieben realisiert werden. So etwa
kénnen die bestehenden Marktstrukturen und die jewellige
Marktstellung der betejiligten Betriebe zulassen oder er-
zwingen, daf einzelne Herstellerbetriebe sich bemiihen, bei
der Konstruktion und Herstellung ihrer Maschinen bereits
konkrete Probleme einzelner oder mehrerer Anwehderbetriebe
zu beritcksichtigen und entsprechende technologische L&sun-
gen zu finden. Wesentlich ist also, ob eine Uber die reine
Marktbeziehung hinausgehende Kommunikation und Information
liber anwendertypische Probleme und Erfordernisse aufgrund
der bestehenden Fertigungsprozesse und Organisationsstruk-
turen méglich und nétig wird. Von daher k&nnen Beziehungen
auf der Basis der Hersteller-Anwender-Indifferenz erheb-
liche Modifikationen erfahren und die EinfluBm&glichkeiten
des Herstellers auf die Gestalt der Fertigungsprozesse beim

Anwender grdfer werden.

Entscheidende Einflufgr&fen sind schlieBlich die Bedeutung
und die Eigenschaften des technischen Produkts, das den Ge-
genstand der Hersteller-Anwender-Beziehungen darstellt, und
welche Anforderungen sich daraus fir die Gestaltung der Pro-
duktionsprozesse beim Anwender ergeben. Wichtig ist etwa,

ob die Spezifizitdt, Variabilitdt und Kompatibilitdt einzel-
ner Maschinen und Ger&dte eine ausreichende Adaption an be-
stehende Fertigungsstrukturen zulassen, oder ob die Produk-
tionsstruktur des Anwenders so geartet ist, daB ein unver-
dnderter Einsatz technischer Neuerungen mdglich wird (z.B.
bei Einzel- und Standardmaschinen). Umgekehrt kdnnen sich
aus dem Erfordernis, komplementdre Produkte in bestehende
FertigungsstraRen einzugliedern, Probleme bei der Bewdlti-
gung typen- und prozefRbedingter Schnittstellen ergeben und
die Durchfithrung von Umstellungsprozessen ohne Einschaltung

des Herstellerbetriebs unmdglich machen.
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Derartige Schwierigkeiten und der Grad an Informiertheit

der Herstellerbetriebe liber konkrete Probleme der Anwender-
betriebe sind auch von Bedeutung dafiir, wie sich auf der
Grundlage hersteller-anwender-~indifferenter Beziehungen die
Diffusion von technischen Neuerungen vollzieht. Hier spielt
es eine Rolle, ob relevante normative und institutionelle
Rahmenbedingungen existieren, die die generelle Durchsetzung
von technischen Neuerungen und Humanisierungserkenntnissen
unterstiitzen, oder ob anwenderspezifische Aspekte vom Her-
steller unberlicksichtigt bleiben k&nnen. Wesentlich sind
auch die Existenz und die Aktivitdten von Beratungs- und
Projektierungsinstanzen: Gerade dann, wenn zwischen Herstel-
ler- und Anwenderbetrieben nur markt- und preisbezogene
Kaufverhandlungen realisiert werden, kommt Fachverb&dnden
und/oder Beraterfirmen wesentliche Bedeutung daflir zu, wel-
che Innovations- und Diffusionstendenzen verstdrkt oder ge-
bremst bzw. gefiltert werden. Ihr EinfluR® kann aber auch

den Aufbau anderer Formen von Hersteller-Anwender-Beziehungen
forcieren, die fiir die betroffenen Betriebe unterschiedliche
Dominanz- und Abhdngigkeitsstrukturen mit sich bringen.
Insbesondere dann, wenn solche Instanzen den Einsatz kom-~
plexer und differenzierter Techniken und technologische
Systeme f6rdern, werden Anwenderbetriebe zunehmend gezwun-
gen, ihre bislang nur marktbezogenen Beziehungen zu ver-
schiedenen Herstellern zu modifizieren und zumindest partiell
in kooperative Kontakte einzutreten. Dies wird um so mehr
der Fall sein, als Anwenderbetriebe betriebsgerechte Gesamt-
18sungen ihrer Fertigung nur auf der Basis miteinander zu-
sammenarbeitender Herstellerbetriebe erreichen k&nnen, weil
deren Jjeweilige Teilprodukte aufeinander abgestimmt werden
miissen; die Entwicklung von Gesamtldsungen kann dabei u.a.
auch die Berlicksichtigung Ubergreifender Humanisierungs-

aspekte erleichtern.
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b) Herstellerdominanz:

Mit diesem Typus versuchen wir,das Verhdltnis zwischen
Hersteller- und Anwenderbetrieben zu umreifen, das es dem
Hersteller erlaubt, vergleichsweise weitgehend und in spezi-
fischer Weise auf betriebliche Umstellungsprozesse beim An-
wender EinfluB zu nehmen und damit die Gestalt der jeweili-~-
gen Fertigungsprozesse und die dadurch bedingten Arbeitsbe-
dingungen beim Anwender zu bestimmen. Im Rahmen mehr oder
weniger intensiver Kooperationsformen sind die Anwenderbe-
triebe bei der Innovation von Fertigungstechnologien zur L&-
sung aktueller betrieblicher Probleme zumeist auf einzelne
(wenige) Herstellerbetriebe angewiesen. Da der Anwenderbe-
trieb also die - prinzipiell selbst und autonom durchgefithr-
te -~ Gestaltung seiner technisch-organisatorischen Bedin-
gungen teilweise bis ganz dem Hersteller {iberldfRt, ist dessen
EinfluR um so grdRer bzw. der verbleibende Gestaltungsspiel-
raum des Anwenders um so geringer, je schwdcher seine Markt-
position ist und je weniger er selbst in der Lage ist, eige-
ne Innovationsvorstellungen zu entwickeln und zu realisieren
(z.B. wegen fehlender eigener Entwicklungs- und Konstruk-
tionsstidbe). Die M&glichkeiten des Anwenders, auf die Ent-
wicklung und Gestaltung seiner eigenen "zuklnftigen" Fer-
tigungsprozesse und auf die damit verbundenen Auswirkungen
fiir die Arbeitsorganisation und die Arbeitsbedingungen Ein-
flu® zu nehmen, beschrdnken sich in diesen Fdllen weitgehend
auf die Kooperationsverhandlungen vor dem Kaufabschluf, in
denen Postulate formuliert werden, deren Einldsbarkeit vom
Anwender nicht beurteilt werden kann und deren konkrete Ein-
16sung vom Hersteller abhdngt. An diesen Verhandlungen nimmt
aber zumeist nur die Geschdfts- und Betriebsleitung teil,
Mitglieder der Beschaffungs- und technischen Abteilungen

werden allenfalls unter dem Aspekt der Information und In-
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struktion an der Einfiihrung neuer Technologien beteiligt.
Andere betriebliche Abteilungen und Personen werden in der
Regel erst bei der Inbetriebnahme der neuen technischen Anla-
gen hinzugezogen.

Aufgrund dieser Konstellation, die dem Anwender letztlich

- insbesondere beili der Umstellung gesamter Fertigungsanla-
gen - kaum noch Wahl- und EinfluBmdglichkeiten auf neue
Technologien offen 148t, werden die Bedingungen und Formen
des Umstellungsprozesses entscheidend durch die Fertigungs-
und Absatzstrategien des Herstellers bestimmt. Dies bedeu-
tet zundchst nicht, daf in solchen Fdllen Aspekte der Ver-
dnderung (Verbesserung) von Arbeitsbedingungen grundsdtz-
lich weniger Beriicksichtigung finden k&nnten; sie kdnnen
allerdings nicht unmittelbar zum Bestandteil des Innova-
tionsprozesses selbst werden, sondern kommen dabei nur in-
sofern zur Geltung, als sie flir die Produktions- und Ab-
satzstrategien des jeweiligen Herstellers, insbesondere zur
Sicherung seiner aktuellen Konkurrenzfdhigkeit und lang-
fristigen Geschdftsbeziehungen, bedeutsam sind. Entscheidend
ist also vor allem, ob Herstellerbetriebe iberhaupt anwen-
derbezogene Anforderungen an technische Neuerungen (und damit
auch Humanisierungsaspekte) in ihre Produktgestaltungspoli-
tik aufnehmen (miissen), ob ihre Konstrukteure usw. die not-
wendigen fachspezifischen Qualifikationen dazu aufweisen

und ob sie sich einen ausreichenden Absatz flr derartig ge-
staltete Technologien versprechen (wegen der Hdufigkeit
gleichgearteter Anwenderprobleme, wegen der Allgemeingliltig-

keit normativer Anforderungen etc.).

Bei dieser Form von Hersteller-Anwender-Beziehungen ist die
betriebliche Interessenvertretung der Arbeitnehmer noch we-
niger eingeschaltet als im Fall der Hersteller-Anwender-In-
differenz. Dem Betriebsrat stehen hier grunds&tzlich kaum

Mitwirkungsbefugnisse zu; in der Regel wird er erst nach
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dem vertraglichen Abschluf uUber den Kauf und die Durchfiih-
rung technischer Neuerungen formal informiert; hinsichtlich
der belegschaftsbezogenen Auswirkungen der geplanten Um-
stellungsprozesse bleibt er, ebenso wie vielfach auch das
Management, im unklaren. Dies bedeutet, daR erst sukzessive
im Verlauf des Innovationsprozesses und im Normalbetrieb
auftretende Auswirkungen flir die Arbeitskrdfte - insbeson-
dere auch aufgrund allmdhlicher Verdnderungen der Arbeits-
organisation - in der Regel zu spdt erkannt und nicht mehr

beeinfluft werden kd&nnen.

Auch bei der Diffusion technischer Neuerungen haben die Ar-
beitnehmervertretungen nur wenig EinfluB auf die Gestaltung
von Arbeitsbedingungen. Den Betriebsrdten und Arbeitskrdften
stehen weder bei der Auswahl noch bei der Gestaltung und
Erprobung alternativ mdglicher Technologien M&glichkeiten der
Mitwirkung offen. Flr die Durchsetzung humanisierungsrele-
vanter Technologien relevante Momente wie etwa positive Er-
fahrungen der Arbeitskridfte bei bestimmten technischen Neue-
rungen, die Wahrnehmung von Belastungsverschiebungen, prdven-
tiv geltend gemachte Arbeitnehmererwartungen usw. kdnnen da-
her kaum in die inner- und Uberbetriebliche Diffusion einge-
bracht werden. Auch dies verweist darauf, daR es im Fall der
Herstellerdominanz fast ausschlieRlich darauf ankommt, ob

und inwieweit die Herstellerbetriebe selbst aufgrund markt-
und normbedingter "Zwdnge'" Aspekte der Verbesserung von Ar-
beitsbedingungen bei Innovationsprozessen berlicksichtigen

missen.

Herstellerdominanz kann nun durch den EinfluB weiterer Fak-
toren erheblich differenziert werden, wodurch auch Struktur,
Ablauf und Ergebnis von Innovations- und Diffusionsprozessen

geprdgt werden. So ist es mbéglich, daR ein Herstellerbetrieb
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einerseits aufgrund einer starken Marktstellung (als Bran-
chenflihrer, Grofbetrieb, mit diversifiziertem Produktpro-
gramm usw.) eine dominante Position gegeniiber den Anwender-
betrieben einnimmt. Dennoch kann er andererseits wegen der
hohen Spezifizit&t des Fertigungsprozesses und der Produkte
beim Anwender gezwungen sein, umfangreiche Problemanalysen
im Anwenderbetrieb durchzufiihren und, um eine anwenderge-
rechte L8sung zu erzielen, mit diesem auch wd&hrend der Ent-
wicklungs- und Erprobungsphase, bei weitgehender Beriicksich-
tigung der jeweiligen betrieblichen Besonderheiten, zu koo-

perieren.

Eine wesentliche Rolle spielt es bei solchen Hersteller-An-
wender-Konstellationen, ob Herstellerbetriebe zusdtzlich zur
Montage der gelieferten Maschinen und Anlagen Servicelei-
stungen (Personalanlernung, Wartung und Instandhaltung) an-
bieten bzw. zur Verfligung stellen. Der Hersteller kann hier-
durch noch erheblich stdrker, teilweise sogar noch bei lau-
fendem Betrieb auf die Gestaltung der Fertigungsprozesse und
der Arbeitsbedingungen beim Anwender einwirken. Er wird mOg-
licherweise aber auch eher "in die Pflicht genommen": Die von
ihm weitgehend eigenstdndig gestalteten Produktionsprozesse
beim Anwender missen grundsdtzlich funktionieren; er kann
sich nicht wie bei indifferenten Beziehungen nach dem Ver-
kauf, der Montage und der Abnahme technischer Anlagen zurilck-
ziehen, sondern muf vielmehr daflir Sorge tragen, daf die ge-
lieferten Anlagen auch in die Fertigungs- und Organisations-
strukturen des Anwenders eingliederbar bzw. adaptierbar sind
und die dabel auftretenden Probleme und Reibungsverluste ge-

ring bleiben.

Durch Herstellerdominanz geprdgte Beziehungen erhalten ferner
eine spezifische Ausformung, wenn externe Berater vom Markt
(Betriebsberater, F- und E-Bliros, Projektierungs-

firmen) oder aus Institutionen (Forschungsinstitute,
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Verbdnde) zusdtzlich oder als Vermittler eingeschaltet sind.
Die Mitwirkung derartiger Instanzen kann von der blofRen Be-
ratung hinsichtlich spezieller Problemldsungen und der Aus-
wahl von Produkten bis hin zur Projektierung in intensiver
Kooperation mit dem Anwender reichen. Dabei kann auch eine
enge (u.U. verdeckte) Zusammenarbeit des Beraters mit po-~
tenten Herstellern gegeben sein. In solchen Fdllen werden
Problemdefinitionen und angestrebte Problemldsungen, der
EinfluB der jeweils zustdndigen betrieblichen Abteilungen
sowie deren Strategien und Politiken ganz erheblich modi-
fiziert; auch normative Rahmenbedingungen k&nnen in anderer
Weise relevant werden. Dadurch erfdhrt auch die mehr oder
weniger grofe Abhdngigkeit des Anwenders vom Hersteller ent-

scheidende Verdnderungen.

In den Fdllen, in denen externe Berater eingeschaltet sind,
ist davon auszugehen, daf die Betriebsrdte noch weit weniger
informiert werden und keinerlei formale Mitwirkungsm&glich-
keiten besitzen. Sie werden vielmehr, ebenso wie die be-
troffenen Arbeitskrdfte, erst bei Beginn des konkreten Um-
stellungsprozesses mit den Verdnderungen konfrontiert und
haben nur noch begrenzte rechtliche Handhaben, hierauf we-

nigstens korrigierenden Einflu® zu nehmen.

Wird ein Untersuchungsbereich wesentlich durch den Typus

der Herstellerdominanz geprdgt, so ist auch die Diffusion
bestimmter Technologien unter dem Gesichtspunkt der Ver-
besserung der Arbeitsbedingungen erschwert. Die {iber bela-
stungsbedingte Arbeitskrdfteprobleme bewirkten, verdnderten
Anforderungen der Anwender gegeniiber den Herstellern finden
dann um so weniger Berilicksichtigung, je grdfer die Abhdngig-
keit der Anwender generell ist und je stdrker die Hersteller
die Gestaltung von Fertigungstechnologien ausschlieflich nach

ihren eigenen Produkt- und Absatzstrategien ausrichten kdnnen.
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Normative Rahmenbestimmungen wie patentrechtliche Regelungen
usw. koénnen ferner den Zugang sowohl fir interessierte An-
wenderbetriebe wie auch Hersteller, die zu positiven Weiter-
entwicklungen bereit und in der Lage wdren, erschweren oder
blockieren und so die Verbreitung fortschrittlicher Techno-
logien hemmen,

Die generelle Hypothese einer &duBerst geringen Berilicksichti-
gung humanisierungsrelevanter Aspekte und Probleme des An-
wenders im Falle der Herstellerdominanz ist jedoch erheblich
danach zu modifizieren, ob und in welchem AusmaB normative
Arbeitsschutzanforderungen oder auch generelle, brancheniiber-
greifende Arbeitskrdfteprobleme filir die Produktgestaltung
und die Marketingpolitik der Hersteller Bedeutung erlangen.
Auch die Aktivitdten und die Interventionen von Wirtschafts-
verbdnden, Gewerkschaften und 6ffentlichen Instanzen spielen
hier eine wichtige Rolle. Vor allem Verb&dnde der Maschinen-
hersteller k&nnen auf Technologiemdrkten, die durch Herstel-
lerdominanz geprdgt sind, eine gemeinsame Verbandsstrategie
(z.B. aus nationalen Konkurrenzgriinden, zur Stabilisierung
der Absatzstrategie verbandsbeherrschender Herstellerunter-
nehmen usw.) mit Nachdruck entfalten. Hierdurch kann die
Diffusion bestimmter neuer Techniken und technologischer
Richtungen eingeschrdnkt als auch die Durchflihrung konkret
anstehender Innovationen bei einzelnen Anwendern beeinfluft
werden. Beispielsweise k&nnen Vertreter von Industrieverbén-
den versuchen, den Einsatz humanisierungsrelevanter Techniken
in einem Betrieb ihrer Branche zu verhindern, weil sie

schwer einldsbare Anforderungen an andere Betriebe vermuten,
etwa well diese Betriebe entsprechende Innovationen nur unter
erheblichen finanziellen und anderen Schwierigkeiten (wegen
geringer Investitionskraft, der Abh&ngigkeit von Fremdmitteln)

nachvollziehen k&nnen und/oder weil einzelne Betriebe eine
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Beeintrdchtigung ihres Images bzw. ihrer Arbeitsmarktattrak-
tivitdt beflirchten miissen., Das spezifische Interesse von Ver-
bandsvertretern an der Einschrdnkung oder Modifikation be-
trieblicher Umstellungsprozesse kommt vor allem dann zur Gel-
tung, wenn die Verbdnde unmittelbar, etwa bei staatlich ge-
férderten Vorhaben, an den Innovationsprozessen beteiligt
sind. Dies ermdglicht es umgekehrt aber auch, daR positive
Erfahrungen mit neuen Technologien durch die Verbidnde an
andere Betriebe weitergegeben werden, wodurch auch die Diffu-
sion etwa belastungsreduzierender technischer Neuerungen be-

glinstigt werden kann.

Kooperative Hersteller-Anwender-Beziehungen, in denen die
Hersteller tendenziell dominieren und die Gestaltung der be-
trieblichen Umstellungsprozesse mehr oder weniger bestimmen,
werden also jeweils durch das Gewicht der darin relevanten
EinfluBlgréhen geprdgt. Hinsichtlich der Herstellerdominanz
gehen wir daher davon aus, daf® die Dominanz (und die damit
verbundenen konkreten Auswirkungen) durch unterschiedliche
Merkmale der oben unterschiedenen Dimensionen bedingt sein
kann und sich entsprechend auch unterschiedlich geartete
EinfluRmdglichkeiten ergeben. Beispielsweise kann die domi-
nante Position des Herstellers gegeniiber dem Anwender durch
seine Marktstellung verursacht sein, sie kann aber auch durch
die Komplexitdt und Spezifizitdt seiner technologischen Pro-
dukte begriindet sein, auf die der Anwender in hohem MaRe an-
gewiesen ist (etwa bei hochtechnisierten Spezialmaschinen,
bei ausschlieRlich mit (Teil-)Produkten eines bestimmten Her-
stellers kombinierbaren Fertigungsanlagen, bei Datenverarbei-
tungs- und Textverarbeitungsanlagen, die spezifisch mit be-
stehenden oder zu verdndernden Fertigungsstrukturen zu ver-
knlipfen sind, wegen der notwendigen Kooperation differenter
Hersteller untereinander usw.). Die Spielrdume des Anwen-
ders werden dabei nicht nur hinsichtlich seines Einflusses

auf die Gestaltung der Fertigungsstruktur, sondern auch hin-
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sichtlich der Arbeitsorganisation wesentlich begrenzt (z.B.
hinsichtlich der Alternative werkstattgesteuerter versus

zentralgesteuerter Fertigungssysteme).

Die Dominanz des Herstellerbetriebs kann aber auch durch ein-
zelne Merkmale der Betriebsstruktur (auf beiden betriebli-
chen Seiten) mit verursacht werden (wie etwa durch die Ab-
h&ngigkeit des Anwenders von Montage-, Wartungs- und Quali-
fizierungsleistungen des Herstellers, aufgrund fehlender
oder geringer eigener F- und E-Kapazitdten, aufgrund der
eingeschrdnkten Fertigungsflexibilitdt usw.). Dominante
Positionen der Herstellerbetriebe k&nnen schlieflich auch
durch die Einschaltung von Beratungs- oder Generalunterneh-
mungsfirmen differenziert oder auch potenziert werden, eben~-
so wie durch die Zusammenarbeit verschiedener Hersteller

von kompatiblen oder komplementdren technologischen Teil-

produkten (sowie Werkstoffen/Werkzeugen) untereinander.

Schlieflich ist aber noch darauf hinzuweisen, daB solche
dominanzerzeugende EinfluBgrdfen durch andere Faktoren in ih-
rer Wirkung verstdrkt oder abgeschwdcht werden k&énnen. Zum
Beispiel k&nnen bei einer zundchst als marktbedingte Her-
stellerdominanz identifizierbaren Struktur die marktbezo-
genen Faktoren durch die Art der hergestellten Technologie
bzw. der Produktpalette des Herstellers ilberlagert sein und
- je nach konkreter Ausprdgung -~ dessen Position entspre-
chend beeinflussen. Dies macht noch einmal deutlich, daR
unsere vorldufigen Annahmen Uber Art und Bedeutung einiger
weniger Typen von Hersteller-Anwender-Beziehungen aufgrund
der empirischen Analysen ergdnzt, korrigiert und differen-
zierter gefaBt werden missen und daf erst auf dieser Grund-
lage verldRliche Aussagen Uber die Bedeutung typischer For-
men von Hersteller-Anwender-Beziehungen flr Innovations- und

Diffusionsprozesse getroffen werden kdnnen. Entsprechend
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variieren die Ansatzpunkte und Mechanismen fiir die Durch-
setzung humanisierungsrelevanter Technologien und filir ent-
sprechende fdrderpolitische MaRnahmen.

In den ausgewdhlten Untersuchungsfeldern zeigt sich auRer-
dem, daB neben Strukturen der Herstellerdominanz auch Spiel-
arten der Anwenderdominanz vorfindbar sind, die von der an-
wenderorientierten Kooperation bis hin zur unmittelbaren
Abhéngigkeit des Herstellers vom Anwenderbetrieb reichen
kénnen. Dieser Typus, den wir nicht primdr in den ausgewdhl-
ten Feldern untersuchen wollen, ist jedoch ergdnzend in die
Analyse einzubeziehen, zumal die von uns ausgewdhlten An-
wenderbetriebe hinsichtlich unterschiedlicher Teiltechnolo-
gien ihrer Fertigung, aber auch hinsichtlich gleichartiger
Maschinen und Gerdte in der Regel in verschieden struktu-
rierten Hersteller-Anwender-Beziehungen stehen. Es kann

also durchaus eine Rolle flir die Wahl unterschiedlicher
technologischer Probleml8sungen spielen, welche EinfluBmdg-
lichkeiten flr den Anwender im Verh&dltnis zu jeweils ver-
schiedenen Herstellern bestehen und wie er dies bei tech-

nisch-organisatorischen Umstellungen berilicksichtigt.

Kurz umrissen zeichnet sich die Struktur der durch Anwen-
derdominanz charakterisierten Hersteller-Anwender-Beziehun-
gen wie folgt aus: Die Entwicklung und Anwendung neuer tech-
nischer Anlagen erfolgt oft in enger Kooperation zwischen den
Stabsabteilungen des Anwender-Betriebs (F- und E-Abteilung;
Fertigungsabteilung, Reparatur- und Wartungsabteilung) und
den Entwicklungs- und Konstruktionsabteilungen der Herstel-
ler. Insbesondere wenn der Anwender materielle und personel-
le Voraussetzungen aufweist, um eigene Vorstellungen Uber
die technischen Bedingungen und Formen seines Umstellungs-
prozesses zu entwickeln, kann er gegeniiber dem Hersteller,
je nach dessen Gr&fe, Produktpalette, Know-how usw.,eine do-
minierende Position einnehmen. So etwa kénnen die Abteilun-
gen des Anwenderbetriebs selbst technische Verbesserungen
zur Ldsung betrieblicher Probleme vorschlagen und in eigener
Regie entwickeln. Derartige Verbesserungen k&nnen in Pflich-
tenheften festgehalten und in die Vertragsverhandlungen mit
den Herstellerbetrieben eingebracht werden. Der Anwender
kann versuchen, diese Anforderungen durchzusetzen, indem

er bei der Neuanschaffung von technischen Gerdten seine
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eigene Marktmacht und die Skonomische Abhdngigkeit des Her-
stellers (z.B. als Hersteller von Spezialmaschinen bei star-
ker Konkurrenz auf dem Herstellermarkt) nutzt. Die Mitwir-
kungschance des Betriebsrats ist bei einem derartigen Ablauf
betrieblicher Innovationsprozesse tendenziell gréfer. Die
Zusammenarbeit zwischen betrieblichen Abteilungen, dem Be-
triebsrat und im Einzelfall auch den betroffenen Arbeitern
kann hier vergleichsweise eng ausfallen. Dies wiederum kann
den Innovationsdruck, vermittelt lber die Beschaffungsab-
teilung, gegeniber dem Herstellerbetrieb verstdrkt zur Wir-
kung kommen lassen.

c) Hersteller-Anwender-Identitdt:

Ein wichtiger Typus von Hersteller-Anwender-Beziehung ist
schlieflich dann gegeben, wenn ein Anwender die fiir die Um-
stellung seiner Fertigung notwendige Technologie selbst ent-
wickelt, weitgehend in eigener Regie herstellt, erprobt und
einsetzt und solche Technologien u.U. auf den Markt zu brin-
gen versucht. Hier muB der Anwenderbetrieb {iber ausreichen-
de wirtschaftliche Mittel, technisches Know~how und vor
allem Uber freie Kapazitdten nicht nur in der F~ und E-Ab-
teilung, sondern auch in technischen Abteilungen des be-
triebseigenen Anlagen- und Maschinenbaus verfiigen, um die
fiir seine erwlinschte technisch-organisatorische Umstellung
notwendige Innovation erfolgreich durchfihren zu kdnnen.

Der Anwender wird um so eher diesen Weg w&hlen, wenn filr

die angestrebten Problemldsungen auf dem Markt keine geeig-
neten oder nur schwerlich adaptierbare Techniken und Gerdte
vorhanden sind. In die Planung und Entwicklung technischer
Neuerungen werden in diesem Fall nicht nur die von der Um-
stellung betroffenen Abteilungen und die daflir zustdndigen
Stdbe eingeschaltet, sondern auch die Beschaffungsabteilung
beteiligt (zur Kl&rung alternativer Fremdldsungen, zur Wirt-
schaftlichkeitsabwdgung zwischen Kauf oder Eigenherstellung
zumindest von Teilen der angestrebten Technologie usw.).

Auch die Einschaltung etwa von Arbeitsschutz- und Sicher-
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heitsabteilungen scheint hier eher gegeben, zumal bei der
Produktion von Maschinen flir die eigene Fertigung die auf
Arbeitsbedingungen bezogenen normativen Rahmenbedingungen
und technischen und arbeitswissenschaftlichen Erkenntnisse
tendenziell stdrker zur Wirkung kommen k&nnen. Damit be~-
steht in diesem Fall eine gr&Rere Chance, daB Arbeitsschutz-
anforderungen verstdrkt und bereits in der Planung, Konzi-
pierung und Konstruktion Berilicksichtigung finden, im Gegen-
satz etwa zu Herstellern, die nur fiir den Markt bzw. flir
andere Anwender produzieren und bei denen Arbeitsschutzan-
forderungen nur sehr vermittelt und sehr selektiv {iber An-

forderungen des Maschinenschutzes zur Geltung kommen.

Auch die Gestaltung der technologischen Innovationen orien-
tiert sich hier "naturgemdR" stdrker an den spezifischen Er-
fordernissen eines Anwenderbetriebs, insbesondere was die
Adaptierbarkeit oder Eingliederbarkeit technischer Neuerun-
gen in bestehende und geplante Strukturen der Fertigung und
der Arbeitsorganisation angeht. Dabei finden fachspezifische
Kompetenzen und besondere Kenntnisse Uber Voraussetzungen und
Grenzen betrieblicher Umstellungsprozesse vergleichsweise
mehr Beachtung. Damit aber wird der InnovationsprozeR auch
zwingender auf die Bewdltigung konkreter betrieblicher
Probleme ausgerichtet, ein Aspekt, der bei indifferenten
oder kooperativen Hersteller-Anwender-Beziehungen prinzi-
piell wegen unterschiedlicher Sichtweisen der beteiligten
Betriebe (unterschiedliche fachliche Ausbildung, unter-
schiedliche branchenspezifische Kompetenzen, differente

und bornierte Problemperzeptionen und Probleml&sungspoliti-

ken) zu kurz kommt.

So sind beispielsweise auf der Seite der Hersteller in der
Regel allgemein auf technologische Aspekte ausgerichtete
Maschinenbauer beteiligt, w&hrend sich auf der Anwenderseite
fast ausschlieBlich anwendungsbezogen agierende, auf die
jeweiligen Werkstoff- und Produkteigenschaften spezifizierte
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GieBereitechniker, Experten der Holzbranche oder einzelner
Fachbereiche der Metallbearbeitung finden. Dies filihrt h&u-
fig zu mehr oder weniger langen Einfithrungs- und Probelauf-
zeiten und kann im Normalbetrieb produktivit&tssenkende

oder gar die angestrebten Rationalisierungseffekte neutra-
lisierende Schwierigkeiten nach sich ziehen (z.B. aufgrund
organisatorischer Reibungen, fehlender Qualifikationen usw.).

Im Falle der Hersteller-Anwender-Identitdt, in dem nahezu
alle betrieblichen Organisationseinheiten stédrker und brei-
ter am InnovationsprozeB beteiligt sind (&hnliche Beteili-
gungsstrukturen wdren zundchst auch im Fall der Anwenderdo-
minanz zu unterstellen), kdnnen Anstdfe aus den verschie-
densten betrieblichen Abteilungen (z.B. aus der Instandhal-
tung und Wartung, der Personalabteilung, der Arbeitsvorbe-
reitung usw.) kommen. Die Durchfiihrung der Umstellungspro-
zesse ist unterschiedlich in der betrieblichen Organisations-
struktur verankert (als eigenstdndiges, unmittelbar der Ge-
schdftsfihrung unterstelltes "Projektmanagement", als Auf-
gabe einzelner Stabsabteilungen, als Projekt der Entwick-
lungsabteilungen u.d.). Erhebliche Auswirkungen flir die Be-
rlicksichtigung von Humanisierungsgesichtspunkten ergeben

sich hierbel daraus, in welchem Verhdltnis technische, stdr-
ker arbeitsprozeRbezogene, markt- bzw. kostenorientierte

oder personal- und arbeitsmarktbezogene Gesichtspunkte in der
jeweiligen Organisationsform der betrieblichen Umstellung

zum Tragen kommen. Im konkreten Fall spielen oft auch Rivali-
tdten und Profilierungsinteressen einzelner Abteilungen und

Personen eine wichtige Rolle.

Bei Hersteller-Anwender-Identitdt kann es aus dhnlichen Griin-
den auch zu einer frithzeitigeren Einschaltung des Betriebs-
rats bei der Innovation technischer Neuerungen kommen. Vor
allem aufgrund der vergleichsweise hdufigen und intensiven

- formalen oder informellen - Kontaktm&glichkeiten zu den
betriebseigenen Abteilungen und unter Wahrnehmung der zur

Verfligung stehenden Mitwirkungsrechte kann die betriebliche

\ -
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Interessenvertretung friher als in anderen Anwenderbetrie-
ben Erkenntnisse Uber die zu erwartenden Verdnderungen und
damit m&glicherweise verbundenen Auswirkungen flir die Ar-
beitskrédfte sammeln. Bereits wdhrend des Innovationsprozes-
ses kann sie durch eine Thematisierung der geplanten Um-
stellung in der Belegschaft und durch Aktivitdten gegen-
{iber den Betriebs- und Abteilungsleitern einer Gefd&hrdung
von Arbeitnehmerinteressen frilhzeitig und damit wirksamer
entgegentreten. Der Betriebsrat kann etwa darauf drdngen,
Betriebsvereinbarungen vor der Inbetriebnahme innovierter
Fertigungsanlagen abzuschlieBen oder (je nach GroRe des Be-
triebs) die Uberbetrieblich zustédndige Gewerkschaft zu ak-
tivieren, um so negative Folgen flir die Arbeitskrdfte auf
tarifvertraglicher Ebene zu verhindern oder abzuschwdchen.
Vor allem scheint es hier auch eher mdglich zu sein, dak
der Betriebsrat Spielrdume fiir die Nutzung der mit der Um-
stellung verbundenen Humanisierungspotentiale absichert,
bevor diese durch weitere betriebliche Mafnahmen und sukzes-
sive Verdnderungen der Arbeitsorganisation verloren gehen

kdnnen.

Eine besondere Bedeutung unter dem Gesichtspunkt der Ver-
besserung der Arbeitsbedingungen erlangt die Eigenherstel-
lung von Anwenderbetrieben dann, wenn derartig entwickelte
technische Neuerungen auch zur Erweiterung ihres Produkt-
programms vorgesehen sind. So kann die Einschaltung sowohl
der flr die eigene Fertigung als auch der flir den zuklnfti-
gen Absatz zustdndigen Stellen (Produktentwicklungsabteilun-
gen, Marketing- und Verkaufsabteilungen) dazu fihren, daf un-
mittelbar produktbezogene Anforderungen der m&glichen Abneh-
merbetriebe, aber auch solche des allgemeinen Maschinen-
schutzes neben den betriebsinternen fertigungstechnologi-
schen Erfordernissen bei der Konzipierung neuer Technolo-

gien berlicksichtigt werden missen. Auf diese Weilse k&nnen
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unterschiedliche humanisierungsrelevante Aspekte auf ver-
schiedenen Ebenen in den Innovationsprozef eingebracht wer-
den. Von Interesse ist hier besonders auch die Rolle der Ge-
werkschaften, inwieweit sie im Rahmen solcher Innovations-
prozesse die Auswirkungen technologischer Entwicklungen ab-
schdtzen und allgemein anerkannte Humanisierungsaspekte

zur Geltung bringen kdnnen, um rechtzeitige Aktivitdten

zur Sicherung der Arbeitnehmerinteressen in anderen Betrie-

ben und Branchen zu ergreifen.

Entscheidende Einflufgrdfen im Falle der Hersteller-Anwen-
der-Identitdt sind allerdings die finanziellen und perso-
nellen Voraussetzungen des betreffenden Betriebs. Die Durch-
fihrung von Innovationsprozessen von der Planung und Kon-
zeption technischer Anlagen bis hin zur betrieblichen Ein-
satztauglichkeit und zur Marktreife flr andere Anwender
setzt enorme zeitliche und materielle Kapazitdten voraus,
wovon einzelne Betriebe auch liberfordert werden kdnnen.
Entsprechende Engpdsse flihren m&glicherweise zur Vernach-
ldssigung bestimmter technologischer und/oder humanisierungs-
relevanter Erfordernisse im Verlauf des Innovationsprozesses,
sie kénnen Innovationen auch zum Scheitern bringen oder ihre

Einflhrung auf dem Markt blockieren.

Fir eine verstdrkte innerbetriebliche Diffusion kommt es

hier vor allem auch darauf an, daR die technische Neuerung,
zusdtzlich zu Vorteilen der Wirtschaftlichkeit und Leistungs-
fdhigkeit in betrieblicher Sicht, auch splrbare Verbesserun-
gen in der Perspektive zumindest relevanter Arbeitskrdftegrup-
pen mit sich bringt. Dies ist um so mehr notwendig, als im
Fall der Hersteller-Anwender-Identitdt die Arbeitskridfte

und die Betriebsrdte weit eher Uber die neue Technologie und
ihre Auswirkungen informiert sind und sich entsprechend fri-
her und wirksamer einer betriebsinternen Verallgemeinerung

technologischer Verdnderungen mit negativen Folgen flir die
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Arbeitskrdfte entgegenstellen k&nnen. Die Chance einer iUber-
betrieblichen Diffusion derartig entwickelter neuer Tech-
nologien hdngt zundchst jedoch davon ab, ob der Betrieb mit
diesen Produkten lberhaupt auf den Markt geht, oder ob er
sich mit der Innovation nur einen technischen Vorsprung
sichern will und entsprechende technologische Erkenntnisse
anderen Anwendern und Herstellerbetrieben vorenthdlt. Tritt
der Anwender als Hersteller auf dem Technologiemarkt aber
auf, so kommt es erheblich darauf an, ob er sich dort, trotz
der erschwerten Ausgangsvoraussetzungen (Branchenfremdheit,
finanzielle Belastungen, lange Einflhrungsphasen) durch-
setzen kann und die hierzu notwendige finanzielle Basis,

die geeigneten Vertriebswege und -kontakte usw. aufweist.
Dabei konnen normative und institutionelle Rahmenbedingungen

eine wesentliche Unterstiitzung darstellen.
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III.Zur Hersteller-Anwender-Beziehung in den ausgewdhlten

Untersuchungsbereichen

Im folgenden soll versucht werden, auf der Basis der Be-
funde aus den Materialanalysen und explorativen Erhebun-
gen der ersten Untersuchungsphase, ausgehend von den oben
nach bestimmten analytischen Merkmalen spezifizierten
Hersteller-Anwender-Beziehungen, erste inhaltliche Bezlige
zwischen Herstellern und Anwendern zu formulieren, so wie
sie sich in den von uns ausgewdhlten Untersuchungsfeldern
und anhand der gewdhlten Untersuchungsgegenstédnde gezeigt
haben. Dazu sollen zundchst jedoch noch einmal sowohl die
Untersuchungsfelder als auch die Untersuchungsgegenstdnde

kurz skizziert werden.

1. Untersuchungsfelder und -gegenstdnde

Die Auswahl des Untersuchungsfeldes (Industriebereich)

und des Untersuchungsgegenstandes (Technologie) orientierte
sich an den im Projektantrag vom Juli 1981 genannten Kri-
terien: Die Untersuchungsfelder sollen flir die Analyse un-
terschiedlicher Hersteller-Anwender-Beziehungen geeignet
sein; die neuen Technologien sollen flr die Entwicklung

der Industriebereiche und damit hinsichtlich der Auswir-
kungen flir die Beschdftigten bedeutsam sein (Humanisierungs-
relevanz). Die von uns festgelegten Industriebereiche und
ausgewdhlten Technologien entsprechen nach unseren bisheri-

gen Erhebungen diesen Auswahlkriterien.

Deil¥/Dohl/Sauer (1983): Innovation und Verbreitung humanisierungsrel evanter Technologien. ‘] SFMUNCHEN
http://nbn-resolving.de/urn:nbn:de:0168-ssoar-68207 It For Saiswsserschafiche Forichong



56

a) Untersuchungsfeld: GieBereiindustrie und GieBerei-

maschinenhersteller

Dieses Feld umfaRt den Bereich der GieBereibetriebe mit
Schwerpunkt Eisenguf sowie die Hersteller von GieRereima-

schinen und -anlagen.

(1) Untersuchungsgegenstand

(a) In diesem Feld konzentriert sich die Untersuchung auf

die wesentlichen technischen Neuerungen im Bereich der Form-

verfahren/Formanlagen. Der TeilprozeR der Formherstellung

ist - je nach gewdhltem Verfahren - technologisch mehr oder
weniger eng verknlpft mit dem vorgelagerten Modellbau und
der Kernmacherei und den nachgelagerten Vorgdngen des Kern-
einlegens, des AbgieRens, des Ausleerens und hat Auswirkun-
gen insbesondere auf Art und Aufwand der gesamten Gufnachbe-
handlung. Im Zentrum der Studie werden drei neue bzw., wei-
terentwickelte Formverfahren stehen, die in der jlngsten
Zeit besondere Bedeutung flir technologische Ver&dnderungen

in der GieRereifertigung erlangt haben:

o das Vakuum-Formverfahren mit Folie

Modell und Modellplatte, die mit Saugdlisen versehen sind,
werden mittels Vakuum mit einer durch Wdrme plastifizier-
ten Folie Uberzogen. Die darilibergelegte Formkastenhdlfte
wird mit rieselfdhigem Formsand gefillt, durch Vibration
vorverdichtet und mit einer zweiten Folie abgedeckt. Der
Formkasten wird unter Unterdruck gesetzt und das Modell
evakuiert. Die verbleibende Form kann dann, nach dem Ein-
legen der Kerne, mit einem zweiten Formkasten zusammenge-
stellt werden. Erst nach dem AbgieRen und Erstarren des
Metalls wird das Vakuum abgeschaltet, die Form zerfdllt.
Zu den Vorteilen einer hohen MaRgenauigkeit, Reprodu-
zierbarkeit und Gewichtskonstanz kommt bei diesem Verfah-
ren die M&glichkeit hinzu, Modelle ohne Formschrdge (Ko-
nizitdt) einsetzen zu kénnen. Der Bearbeitungsaufwand flr
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die gegossenen GuRstlicke wird durch diese Vorteile er-
heblich verringert; die Arbeitsbelastungen durch Li&rm und
Sand werden teilweise reduziert.

o das Luft-Impuls-Verfahren

Eine Druckwelle, die mit hoher Geschwindigkeit (Druckan-
stieg in wenigen Millisekunden) auf den Formriicken des mit
losem Sand gefiillten Formkastens trifft ("Luft-Impuls"),
beschleunigt die Sandpartikel in Richtung Modellplatte und
verdichtet so die Form. Es gibt kein Vorverdichten und
kein Nachpressen. Das Verfahren ergibt hohe Formhdrte in
der Ndhe der Modellebene, d.h. bessere Gufoberfldche, ver-
minderter Putzaufwand. Der Lidrmbeurteilungspegel ist im
Vergleich zu konventionellen Rlttelpressen gering.

0 das Gasdruck-Formverfahren

Auch beim Gasdruck-Formverfahren wirkt eine pldtzliche
Druckwelle, erzeugt von einem gezlndeten Luft-Erdgas-Ge-
misch mit niedrigem Verbrennungsdruck, schlagartig auf den
Rlicken der Sandverschittung ein. Der Formsand wird durch
diesen Impuls vom Formrilicken ausgehend beschleunigt und
unter Verdichtung auf die Modelleinrichtung gepreBt. Vor-
verdichten und Nachpressen fallen hier ebenfalls weg. Mit
diesem Verfahren ist eine gleichmdRig hohe Verdichtung
der Form erreichbar, wodurch geringeres GuRgewicht, hdhe-
re MaBgenauigkeit und verbesserte GuRoberfldche (weniger
Putzarbeiten) gegeniiber herkdmmlichen Verfahren mdglich
werden. Die entstehenden Abgase werden abgesaugt. Vor
allem durch die Lidrmreduzierung im Vergleich zu mechani-
schen Verdichtungsverfahren kann die Belastung am Ar-
beitsplatz verringert werden.

Die beiden letzteren Verfahren stehen bei noch wenigen kon-
kreten Anwendungsfdllen erst an der Schwelle ihrer Einfiih-

rung.

5 &
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(b) Alle diese neuen bzw. weiterentwickelten Verfahren ha-
ben, abgesehen von ihren fertigungstechnischen und produkt-
relevanten Effekten (Flexibilitdt, Qualit&t und Vielfalt),
entscheidende Auswirkungen auf die Arbeitsbedingungen des

gesamten Produktionsablaufs in der Gieferei, insbesondere
auf den nachgelagerten Bereich der GuRputzerei. Der Einsatz
neuer Formverfahren filihrt insbesondere zu einer Reduzie-
rung des notwendigen Putzaufwands. Damit fallen in diesem
Bereich T&tigkeiten mit hohen Umgebungsbelastungen (Ldrm,
Staub, Hitze) und k&perlicher Schwerarbeit teilweise weg.
Fir Arbeitspldtze an den neuen Formanlagen und in benach-
barten Bereichen k&nnen sich verdnderte T&tigkeitsanforde-
rungen und neue Belastungsprofile ergeben (z.B. bei Bedie-
nungs- und Wartungstdtigkeiten). Durch neuartige Verfah-
ren des Sandverdichtens ergibt sich ferner die Mdglichkeit

der Lirmsenkung gegeniliber herkSmmlichen Rittelformanlagen.

Einfithrung und Verbreitung dieser neuen Formverfahren, die
konkrete Gestaltung der Formanlagen durch den Hersteller
und ihr spezifischer Einsatz und ihre Integration im gesam-
ten Fertigungsablauf im Anwenderbetrieb sind daher von we-
sentlicher Bedeutung filir die Realisierung mdglicher Effekte

des Belastungsabbaus.

(2) Ausgewdhlte Untersuchungsbetriebe

Die hier geschilderten technologischen Neuerungen im Be-
reich der Formverfahren und ihre Auswirkungen sollen in

folgenden Anwenderbetrieben intensiver untersucht werden:

o In zwel GieRereibetrieben, die Vakuum-Formanlagen einset-
zen; dabeil handelt es sich um eine mittelgroRe Kunden-

gieBerei sowile ein Zweigwerk eines groReren Konzerns.
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o In einer Kundengieferei flr die Kfz-Industrie und den
Maschinenbau, in der eine Luft-Impuls-Formanlage betrie-
ben wird und die Teilbetrieb eines gr&Reren Unternehmens

ist.

Expertengesprdche zur Ergdnzung und Kontrolle sind beab-

sichtigt bei:

o Einer KundengieRerei, die mit dem Gasdruck-Formverfahren
arbeitet; der Kontakt zu diesem Betrieb ist noch aufzu-
nehmen, da die Einflhrung dieses Verfahrens sich erst
jetzt vollzieht.

o Einer GiefBerei, die Teil eines grdferen Konzerns ist und
zur Herstellung von Kfz-GuR konventionelle Hochleistungs-

Formanlagen einsetzt.
o Einem weiteren (Kontroll-)Betrieb, der das Vakuum-Form-
verfahren einsetzt (selbstédndige mittelgrofe KundengiefRe-

rei).

Als Herstellerbetriebe stehen im Mittelpunkt unserer Unter-

suchung Jjene drei Betriebe, von denen sich Jjeder auf eines
der drei oben genannten Formverfahren konzentriert hat. Es
handelt sich dabei um verschieden groRe GieRereimaschinen-
hersteller, von denen zwei Betriebe Tochterfirmen eines
mittelgrofen Konzerns mit unterschiedlichen Produktionsbe-
reichen sind. Der eine Betrieb hat sich auf die Herstellung
von Formanlagen nach dem Vakuum-Formverfahren spezialisiert,
widhrend der andere ein breiteres Produktspektrum aufweist.
Ferner ist beabsichtigt, zur Differenzierung und Abgrenzung
unserer Befunde einen Hersteller konventioneller Formanla-

gen einzubeziehen.

5 G
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Als Ergdnzung werden folgende Sonderfdlle einbezogen:

o Die WeiterentWwicklung des teilweise mit dem Vakuum-Form-
verfahren konkurrierenden Maskenformverfahrens in der

GieRBerel eines GroRkonzerns.

o Das Konzept eines neuartigen Formverfahrens (Variante des
Cold-box-Verfahrens), das bisher nicht ins produktions-
technische Versuchsstadium gelangt ist. Hieran sind die
innovationshemmenden Mechanismen auf dem Hersteller-An-

wender-Markt besonders gut zu analysieren.

o Die Umstellung des GuBnachbehandlungsbereichs unter Ein-
satz von Handhabungseinrichtungen zur Bewdltigung be-
trieblicher Probleme in der Gufputzerei als Alternative
zur Entwicklung und zum Einsatz von den Putzaufwand re-

duzierenden neuen Formverfahren.

b) Untersuchungsfeld: Holzverarbeitende Industrie/Holzbe-

arbeitungsmaschinenhersteller

Das Untersuchungsfeld holzverarbeitende Industrie umfaft
als Anwenderbranche schwerpunktmdfig die MObelindustrie und
als Hersteller einen Ausschnitt der Holzbearbeitungsmaschi-

nenhersteller.

(1) Untersuchungsgegenstand

Untersuchungsgegenstand sind betriebliche MaBnahmen zur
Flexibilisierung des Produktionsablaufs durch Einsatz elek-
tronischer Steuerungselemente in einzelnen Bearbeitungsma-
schinen, mehrstufigen Maschinenaggregaten und in Systemen

der Fertigungssteuerung.
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(a) Wie in anderen Branchen, ist auch seit einigen Jahren

in der Mobelindustrie die Zeit der GroBRserien vorbei. Mit
Verdnderungen auf den Absatzmdrkten und dem Durchschlagen
der generellen Konjunktursituation erweisen sich die mit der
Massenproduktion aufgebauten, starr verketteten Maschinen-
straBen als zunehmend ungeeignet und unrentabel. Heute sind
rasche und einfache Umstellung auf verschiedene Bearbeitungs-
vorgdnge und die Anpassung an gednderte Werkstlickabmessun-
gen gefragt, denn nur damit ist eine kommissionsweise Fer-
tigung wirtschaftlich, d.h. mit kurzen Riistzeiten und ohne
grofe Zwischenldger m8glich. Diesen Anforderungen an die
Flexibilitdt von Produktionsanlagen versuchen die Herstel-
lersmit dem Einsatz von Computertechnologien (z.B. CNC-
Steuerungen) in ihren Holzbearbeitungsmaschinen gerecht zu
werden, die mit zeitlicher Verzdgerung nun auch in der Mo-
belfertigung Einzug halten. Der Einsatz von hochautomati-
sierten Einzelanlagen und ihrer flexiblen Verkettung ist
zunindest bei den grdReren Betrieben der Mobelindustrie
immer im Zusammenhang mit Bemlhungen zu sehen, den gesamten
Produktionsablauf von der Bestellung bis zur Auslieferung

neu zu organisieren und flexibel zu steuern.

Angesichts dieser technisch-organisatorischen Verdnderungs-
tendenzen in der holzverarbeitenden Industrie scheint es

uns nicht sinnvoll, eine einzelne Holzbearbeitungsmaschine
(Sdge-, Frds-, Bohr-, Schleif- oder Verleimmaschine) oder
auch mehrstufige automatische Maschinen (Doppelendprofiler,
Kantenbearbeitungsanlagen, Bohr- und Montageanlagen) auszu-
wdhlen. Der gegenwdrtigen Entwicklung angemessener ist es,
sich auf betriebliche MaRnahmen zur Flexibilisierung des
Fertigungsablaufs zu konzentrieren und die Untersuchung auf
den Einsatz elektronischer Steuerungselemente in verschiede-
nen Einzelmaschinen, Maschinenaggregaten und Systemen der
Fertigungssteuerung auszurichten, auch wenn damit der Unter-

suchungsaufwand nicht unerheblich erh8ht wird. Nur damit
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kann jedoch gesichert werden, auch die flir die Zukunft re-
levanten technologischen Entwicklungen und deren Auswirkun-
gen auf die Arbeitskrdfte zu erfassen.

(b) Die Auswirkungen der ausgewdhlten Technologien auf die

Arbeitskrifte sind ambivalent und nicht einheitlich: In

welchem Umfang es zum Abbau von Arbeitspl&dtzen kommt, hdngt
wesentlich von den vermittelten Effekten einzelner Neuan-
lagen auf die vor- und nachgelagerten Bereiche ab. Sie wer-
den vor allem dort erheblich sein, wo es gelingt, Einzel-
maschinen und Fertigungssysteme mit der Steuerung des ge-

samten betrieblichen Produktionsablaufs zu verknilipfen.

Dies gilt auch fir die Verdnderungen in den Qualifikations-
anforderungen: Wieweit neben den h&heren Anforderungen an
das Bedienungspersonal der Produktionsanlagen geringquali-
fizierte und repetitive T&tigkeiten beim Beschicken und
Entsorgen der Maschinen verbleiben, hdngt vom jeweils er-

reichten Stand der flexiblen Verkettung der Anlagen ab.

In vielen Fdllen verbinden sich mit Neuanlagen verringerte
Umweltbelastungen an den Arbeitspldtzen: Neuanlagen bieten
die Mdglichkeit der wirksameren Verkapselung, so daR Ldarm-
und Schadstoffemissionen reduziert werden kdnnen. Neben der
Lirmemission an Bearbeitungsmaschinen werden wir u.a. am
Beispiel technischer Neuerungen in der Oberfldchenbearbei-
tung dem Abbau von Schadstoffbelastungen nachgehen. In die-
sem TeilprozeR finden sich in vielen Betrieben der MObel-
industrie - und nicht nur in den kleineren Betrieben - noch
Arbeitsplitze mit hohen Gesundheitsgefdhrdungen. Bel tech-
nischen Neuerungen haben hier neben den Herstellern von

Lackieranlagen auch die Lackhersteller groBen EinfluB.
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(2) Ausgewdhlte Untersuchungsbetriebe

Ausgangspunkt der Untersuchung sind Umstellungsfille in Be-

trieben der Mtbelindustrie, bei denen die o.g. neuen Tech-

nologien zum Einsatz kommen. Wir haben folgende Betriebe
ausgewdhlt, in denen Kurzfallstudien durchgefiihrt werden:

o Zwel gr8Rere Klichenm8belhersteller, in denen gegenwdrtig
neue Bearbeitungsmaschinen mit CNC-Steuerung, neue Ein-
richtungen der Beschickung und Entstapelung und eine neue
Anlage zur Oberfldchenbearbeitung (flexibel gesteuerte
Lackierstrafe) neu installiert werden. In einem dieser
Betriebe wird seit einiger Zeit versucht, den gesamten
Fertigungsablauf neu zu organisieren und mit Hilfe von
EDV-Einsatz flexibel zu steuern. Die Klichenm8belhersteller
gelten in der MObelindustrie als die mit der fortschritt-

lichsten Fertigungstechnik ausgestatteten Betriebe.

o Einen groBen Mdbelhersteller mit unterschiedlichem Produkt-
programm (Schlaf- und Wohnm&bel, Jugendmébel, Einzel- und
Anbaumdbel u.a.). Dieser Betrieb z&hlt zu den grdften Mo-
belherstellern und bietet aufgrund seiner verschiedenen
Fertigungseinheiten glinstige Mdglichkeiten flir die Unter-
suchung unterschiedlicher Fertigungsstrukturen mit unter-

schiedlichen Auéwirkungen auf die Arbeitskriéfte,

o Einen kleineren Hersteller von Wohnm®beln, bei dem noch
in gréBerem Umfang handwerkliche Fertigung besteht. Zwar
sind aufgrund der Individualisierung der Produkte in der
gesamten Mobelindustrie - auch in grofen Betrieben - in
betrdchtlichem Umfang noch Bereiche der Mobelfertigung
mit handwerklicher Struktur vorhanden, in kleineren und
mittleren Betrieben sind sie jedoch noch dominant. Hier

ist von besonderem Interesse, die Verd&nderung dieser hand-
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werklichen Struktur durch den Einsatz von kleineren frei-
programmierbaren Holzbearbeit._ungsmaschinen zu untersu-

chen.

Neben diesen vier Anwenderbetrieben haben wir zur Ergdnzung

noch Expertengesprdche bei zwel weiteren Anwenderbetrieben

vorgesehen, in denen Umstellungsf&lle stattfinden, die hin-
sichtlich der ausgewdhlten Technologie von besonderem Inter-

esse sind:

o Ein groRer Betrieb mit Spezialfertigung von Treppen, der
auf dem Gebiet der Fertigungssteuerung einen herausragen-

den Stand erreicht hat.

o Ein kleinerer Betrieb, der auf die Herstellung von Tlren
spezialisiert ist, bei dem besonders der Zusammenhang von
kleinbetrieblicher Struktur und hochautomatisierter Ferti-

gung von Interesse ist.

o Ein Wohnmdbelhersteller, der im Bereich der Oberfl&chen-
bearbeitung neue Technologien eingesetzt hat, bei dem auch
das Problem des flexiblen Durchlaufs der Werkstilicke neu-

artig geldst ist.

Wir haben auBerdem noch eine Reihe von zusdtzlichen M8belher-
stellern ausgewd&hlt (u.a. auch eine Reihe von Blromdbel-
herstellern), die wir ersatzweise oder zur Kontrolle in un-

sere Untersuchung einbeziehen k&nnen.

o AuRerdem haben wir noch eine groRe, bedeutende Beratungs-
firma ausgewdhlt, deren Expertenwissen genutzt und deren
Funktion bei technisch-organisatorischen Umstellungen un-

tersucht werden soll.
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Unter den Herstellern von Holzbearbeitungsmaschinen, bei de-

nen Expertengesprdche durchgefiihrt werden, haben wir fol-
gende Auswahl getroffen:

o0 Drei Hersteller von Bearbeitungsmaschinen, deren Produkt-
programm sich teilweise Uberschneidet. Sie haben sich je-
doch zumeist auf einen bestimmten Typ mehrstufiger auto-
matischer Maschinen flir mehrere verschiedenartige Bear-
beitungsverfahren spezialisiert (z.B. mehrstufige Kanten-
bearbeitungsmaschinen, Doppelendprofiler mit Zusatzaggre-
gaten, Hobel- und Kehlanlagen). Diese Hersteller haben zu-
dem auf unterschiedliche Weise die Anforderung nach Ent-
wicklung elektronischer Steuerungssysteme flir ihre Anla-
gen erfiillt (Eigenentwicklung, Kooperation mit kleineren
Herstellern von Steuerungssystemen, enge Kooperation mit

Anwendern etc.).

o0 Drei Hersteller von Transportanlagen, Lackierstrafen und
Trockenanlagen. Einer dieser Hersteller hat sich auf
Transportanlagen, Beschickung und Entstapelungsgerdte mit
dazugehdrigen Steuerungsanlagen spezialisiert. Er stellt
auch Anlagen fir andere Industriebereiche her. Die beiden
anderen Hersteller haben sich auf Transportanlagen und
Trockenanlagen fir den Bereich der Oberfldchentechnik
spezialisiert. Der grdfere von beiden stellt auch noch
Lackierstrafen her, er hat ein breites Produktprogramm,
das insbesondere auch Anlagen flr die Metallindustrie ent-
h&lt. Der kleinere Hersteller hat sich auf die Holztech-
nik spezialisiert. Beide stellen auch Produkte auf dem
Gebiet der Umwelttechnik her.

Einem Wunsch des Auftraggebers entsprechend, aber auch aus

eligenem Interesse, haben wir ausldndische Hersteller in un-

sere Untersuchung einbezogen:
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Wir wollen in einer - zum Teil iiber Werkvertrag von einem
italienischen Institut durchgefiihrten - Untersuchung die
Rolle der italienischen Hersteller von Holzbearbeitungs-

maschinen als wichtigsten Konkurrenten der deutschen Ma-
schinenhersteller und als bedeutenden Zulieferer der deut-
schen Mobelindustrie auf Teilmdrkten flir bestimmte Maschi-~
nen untersuchen. Von besonderem Interesse ist bei dieser
Untersuchung die Frage, inwieweit es den italienischen
Herstellern von Holzbearbeitungsmaschinen gelingt, aus
ihrer starken Position auf dem Gebiet von Einzel- und Stan-
dardmaschinen auch zunehmend in das Gebiet der Spezial-

und Sondermaschinen und in den Bereich mehrstufiger automa-
tischer Fertigungsanlagen einzudringen.Neben den Konsequen-
zen, die dies flir die deutschen Hersteller hdtte, sind da-
bei auch die Auswirkungen des Einsatzes von italienischen
Anlagen in deutschen holzverarbeitenden Betrieben auf die
Arbeitsbedingungen der Beschdftigten (z.B. Einhaltung von
deutschen Arbeitsschutzbestimmungen) zu untersuchen. Diesen
Fragen wird in den empirischen Erhebungen bei deutschen
Herstellern und Anwendern und insbesondere bei italieni-
schen Herstellerfirmen (die Betriebe werden in Absprache

mit den Bearbeitern in Italien ausgew&hlt) nachgegangen.

c) Untersuchungsfeld: Werkzeugmaschinenbau

Das Untersuchungsfeld umfal®t Maschinenbaubetriebe, die Her-
steller oder Anwender, oder auch Hersteller und Anwender

von Werkstlickbeschickungseinrichtungen sind.

(1) Untersuchungsgegenstand

Untersuchungsgegenstand ist die flexible Werkstickhandha-
bung bel der Beschickung spanabhebender Bearbeitungsmaschi-

nen in der Mittel- und Kleinserienfertigung.
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(a) Die Entwicklungen im Werkzeugmaschinenbau sind - wie

auch in anderen Industriebereichen - gekennzeichnet durch
Erhdhung der Typenvielfalt bei hdufigem Typenwechsel. Die
Lebensdauer eines Produkts hat sich bis zur AblSsung durch
Folgeprodukte drastisch verringert. Dies flihrt zur Verklei-
nerung der Stilickzahlen und zu einem Anwachsen der Mittel-
und Kleinserienfertigung. Die Abnehmer der Investitionsgl-
ter fordern aufgrund ver&dnderter Winsche ihrer Kunden und
der darauf abgestellten Fertigung, daB® qualitativ hochwer-
tige Produkte kurzfristig auch in kleineren LosgrdRen lie-

ferbar sind.

Un diesen Anforderungen gewachsen zu sein, sollen Produkti-
vitdt und Flexibilitdt in der Fertigung von Produkten klei-
nerer und mittlerer LosgrdfRe erh&ht werden; durch Zusammen-
fassung mehrerer Arbeitsgédnge soll die Zahl der Fertigungs-
stufen verringert werden; in Verbindung mit einer erhd&hten

Umristflexibilitdt k&énnen die Durchlaufzeiten und die Zwi-

schenlagerbestidnde gesenkt werden. In der spanenden Teile-

fertigung kann diese Forderung durch den Einsatz von nume-

risch gesteuerten Bearbeitungsmaschinen und dariiber hinaus

durch deren flexible Verkettung weltgehend entsprochen

werden.

Umn den mdglichen hdheren Automatisierungs- und Flexibili-
tdtsgrad der numerisch gesteuerten Fertigungseinheiten

voll nutzen zu kdnnen, ist eine Erhdhung im Organisations-
grad der gesamten Auftragsabwicklung und damit vor allem
auch eine Verbesserung in der Organisation und Ordnung des
Materialflusses unabdingbar (flexibler Werkzeugwechsel, Or-
ganisation des Transports der Werkstlicke; automatische Werk-
stlickzufiihrung zur Bearbeitungsmaschine; Vermeidung chacti-
scher Zwischenlidger usw.). Die meisten Mittelbetriebe mit

20 - 500 Beschdftigten, aber auch viele Grofbetriebe mi
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Produktmix sind hiervon betroffen. Flr die Durchsetzung
eines erhdhten Organisationsgrades im Fertigungsdurchlauf
ist bedeutsam, ob und wie die Vorteile des automatischen
Transportierens, Speicherns und Handhabens flir die Betriebe
erkenntlich werden. Diese sind oft indirekter Natur und mo-
netdr nur schwer quantifizierbar. In der Regel gilt es,
einen optimalen KompromiR zu finden zwischen den Extremen
"Gabelstapler-Kiste" und "voller Verkettung in flexiblen

Fertigungssystemen”.

Ein Fertigungssystem, das den neuen Anforderungen genligen
soll, wird im allgemeinen gebildet aus den Elementen Werk-
zeugmaschine, Einrichtungen zur Werkstlickbeschickung und
zur Verknlipfung der Werkzeugmaschinen untereinander bzw.
der Werkzeugmaschine mit peripheren Einrichtungen und den
peripheren Einrichtungen selbst. Hinzu kommen Hilfskompo-
nenten zum Reinigen und Prifen von Werkstlicken oder zum

Werkzeug- und Vorrichtungswechsel.

Die Wahl des jeweiligen Elements zur automatischen Werk-
stlickhandhabung hdngt ab von der Fertigungsbreite und -tie-
fe, den Teileformen und Gewichten und den jeweils eingesetz-
ten Fertigungsverfahren bzw. maschinellen Anlagen. In Ab-
hdngigkeit von diesen Bedingungen kann bei der Automati-
sierung der Beschickungsfunktionen zu integrierten Ldsungen
(z.B. Palettenbeschickung Uber Palettenwechsel als integra-
ler Bestandteil der Bearbeitungsmaschine) oder zu maschinen-
technisch isolierten Ldsungen (einfache Einlegeautomaten,
Industrieroboter) gegriffen werden. Natiirlich ist dies auch
eine Kostenfrage. Ebenso entscheidend fir die Wahl alterna-
tiver Beschickungseinrichtungen ist, wie bestehende Schnitt-

stellen- und Peripherprobleme geldst werden.
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(b) Die Auswirkungen auf die Arbeitskrifte sind ambivalent

und fir verschiedene Betriebe je nach Fertigungsstruktur
unterschiedlich. Mit der Automatisierung der Werkstilickzu-
fihrung werden an numerisch gesteuerten Bearbeitungsma-
schinen bzw. Bearbeitungszentren mit programmgesteuertem
flexiblem Werkzeugwechsel - zumindest im Rahmen der Bear-
beitung einer Typenfamilie - die letzten unmittelbaren
Eingriffsoperationen des Maschinenbedieners hinf&llig. Bei
relativ kurztaktigen Bearbeitungsgdngen kann diese L3sung
von der Gebundenheit des Maschinentakts eine splirbare
physisch-psychische Erleichterung der Tdtigkeit des Ma-
schinenbedieners mit sich bringen (insbesondere bei schwe-
ren Werkstlicken). Im Falle von CNC-Maschinen k&nnen neben
der Kontrolltdtigkeit zusdtzliche Aufgaben dem Maschinen-
bediener Ubertragen werden: Programmeinfahren, Programmie-
ren des folgenden Programms wdhrend der Bearbeitungszeit,
im Bedarfsfall Werkzeugeinstellung bzw. -voreinstellung.
Bei relativ langen Bearbeitungszeiten pro Werkstiick kdnnen
diese Tdtigkeiten auf mehrere Bearbeitungsmaschinen ausge-
dehnt werden, was zu einer Intensivierung der Arbeitsver-
ausgabung und zum Anwachsen psychisch-nervlicher Belastun-

gen aus Verantwortungsdruck usw. flhren kann.

Auch wenn - zumal in der Umstellungsphase - relativ geringe
Personaleinsparungen am Fertigungssystem selbst erfolgen,
wird mittelfristig Uber die Zusammenfassung mehrerer Arbeits-
gdnge, die Verringerung der Zahl der Fertigungsstufen und
der Umristzeiten, Uber die wesentliche Senkung der Zwi-
schenlagerbestdnde und Durchlaufzeiten, lber die hdheren
Nutzungszeiten der Anlage und die hdhere Wiederverwendbar-
keit bei Produktdnderung ein branchenbezogener Freisetzungs-
effekt auftreten. Dieser betrifft nicht nur die unmittelbar
in der Fertigung beschdftigten Arbeitskrdftegruppen, sondern

auch die Arbeitskrdftegruppen in den vor- und nachgelagerten

5 &
Deil¥Déhl/Sauer (1983): Innovation und Verbreitung humanisierungsrelevanter Technologien. ISFMUNCHEN
http:/nbn-resolving.de/urn:nbn:de:0168-ssoar-68207 S o



70

Bereichen., Um hier zu aussagefdhigen Einschdtzungen zu
kommen, wird man die dauerhaften Einsparungen von Arbeits-
pldtzen und die dauerhafte Entstehung neuer Arbeitspldtze
(vor allem in der Konstruktion und Fertigung der Zufihr-
einrichtungen, in den Wartungs- und Instandhaltungsabteilun-

gen der Betriebe usw.) saldieren missen.

(2) Ausgewdhlte Untersuchungsbetriebe

Den Einsatz und die M&glichkeiten der Verbreitung unter-
schiedlicher Beschickungseinrichtungen fir Werkzeugmaschi-
nen untersuchen wir in Kurzfallstudien in folgenden Be-

trieben:

o Drei mittelgroRen Maschinenbaubetrieben, in denen ein-
und mehrfunktionale NC-Maschinen in der Fertigung einge-
setzt und zum Teil zu flexiblen Fertigungszellen verket-
tet sind. Im Zusammenhang mit diesen Fertigungsanlagen
werden unterschiedliche L&sungen der Werkstiickzuflhrung
angewandt (Palettenwechsler mit und ohne Bahnhof, ein-
fache Pick-and-Place-Gerdte, komplexe Handhabungseinrich-
tungen). Sie sind selbst hergestellt und auf die jeweili-
gen Fertigungsverfahren abgestimmt. Bei Herstellung und
Verkauf von Beschickungseinrichtungen beschrdnken sich
die Betriebe weitgehend auf typengebundene integrierte
L8sungen. Diese ausgewdhlten F&lle k&nnen als Beispiele

fir den Typus der Hersteller-Anwender-Identitdt gelten.
Expertengesprdche sind vorgesehen bei:

o Zweil kleinen Herstellern und Vertreibern von Handhabungs-
techniken, die selbst nicht Anwender ihrer Produkte sind.
Da es sich bel diesen F&llen nicht um Werkzeugmaschinen-
hersteller handelt, werden typenungebundene LOsungen

(Handhabungssysteme, Industrieroboter) angeboten.
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o Einem Grofunternehmen der metallverarbeitenden Industrie,
das typenungebundene Handhabungstechniken selbst entwik-
kelt hat, anwendet und damit eine Erweiterung des Pro-

duktprogramms anstrebt.

o Zwel mittelgroRen Maschinenbaubetrieben, die unterschied-
liche Werkstilickhandhabungseinrichtungen anwenden, diese
aber selbst nicht herstellen, sondern Ulber den Markt be-

ziehen.
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2. Empirische Formen der Hersteller-Anwender-Beziehung

Im Verlauf unserer bisherigen Erhebungen bestdtigte sich
die bereits im Antrag vom Juli 1981 geduBerte Vermutung,
da® die Typen und Konstellationen von Hersteller-Anwender-
Beziehungen weit differenzierter sind als die von uns im
urspriinglichen Antrag vorldufig vorgenommene Zuordnung
eines Typs von Hersteller-Anwender-Beziehungen zu einem

Untersuchungsfeld unterstellt.

Obwohl die von uns vorldufig unterschiedenen Typen von Her-
steller-Anwender-Beziehungen in den ihnen bisher zugeordne-
ten Untersuchungsfeldern durchaus wesentliche Bedeutung be-
sitzen, so gebieten unsere ersten Erkenntnisse eine etwas
verdnderte StoBrichtung. Wir gehen nunmehr von ausgewd&hlten
Untersuchungsfeldern und Technologien aus und analysieren
die dort wirksamen typischen Formen des Verhdltnisses zwi-
schen Hersteller- und Anwenderbetrieben. Dabei halten wivr
daran fest, die bislang unterschiedenen Typenformen in den

ihnen zugeordneten Feldern zu untersuchen:

o0 Hersteller-Anwender-Indifferenz im Untersuchungsfeld

GieRereiindustrie/GieBereimaschinenhersteller;

o Herstellerdominanz im Untersuchungsfeld Holzverarbeiten-

de Industrie/Holzbearbeitungsmaschinenhersteller;

o Hersteller-Anwender-Identitdt im Untersuchungsfeld Werk-

zeugmaschinenbau.

Darliber hinaus ist es jedoch zwingend erforderlich, in je-
dem Untersuchungsfeld zusdtzlich auch anderen Typen von
Hersteller-Anwender-Beziehungen nachzugehen. Die folgenden
Uberlegungen,die erste und vorlidufige Erkenntnisse iber vor-

gefundene Zusammenh&nge im Hersteller-Anwender-Verhdltnis

) .
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aufbereiten, werden deshalb auch noch nicht der o.g. strik-
ten Zuordnung eines bestimmten Typus von Hersteller-Anwen-
der-Beziehungen zu einem bestimmten Untersuchungsfeld fol-
gen, sondern vielmehr einige uns interessant und wichtig
erscheinende Sachverhalte aufzeigen, die es lohnen, in der
Hauptphase der Untersuchung weiter verfolgt zu werden.

Wir werden dabei auch die im Kap. II skizzierten analyti-
schen Merkmale und Typisierungen der Hersteller-Anwender-
Beziehungen in der empirisch-orientierten Darstellung be-
nutzen, jedoch ohne - zum gegenwdrtigen Zeitpunkt - bereits

eine systematische Strukturierung anzustreben,
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a) Untersuchungsfeld: GieBereiindustrie und GieRerei-
maschinenhersteller

(1) Bei der als Untersuchungsgegenstand ausgewdhlten Tech-
nologie im Untersuchungsfeld GieRereiindustrie/GieRereima-
schinenhersteller handelt es sich um drei vergleichsweise
neu entwickelte bzw. eingeflihrte Formverfahren, die vor-
wiegend im Bereich der Formgebung mit tongebundenen Form-
sanden elingesetzt werden. Sie konkurrieren damit mit den
traditionellen Verfahren der Verdichtung der Formen mittels
Riitteln und Pressen. Prinzipiell konkurrieren die mit der
Herstellung der betreffenden Formanlagen befaften Betriebe
zundchst also um den potentiell gleichen Kreis der Anwen-
der (K&ufer) von Formanlagen, und zwar um solche, die ihre
Formen mit tongebundenen Sanden herstellen. Gleichzeitig
betonen alle Hersteller dieser neuen Formanlagen, daf ihre
jeweilige Anlage eine - im Vergleich zur traditionellen Rit-
tel-Pref-Formmaschine - hdhere und gleichmiRigere Ver-
dichtung des Formsandes mit sich bringt, was zu nicht unbe-
trdchtlichen Verbesserungen der GuBoberfliche beitrdgt und
diese Verfahren als auch flir den AbguR von GuBRstilicken mit
komplexeren Oberfldchenstrukturen geeignet erscheinen 1laBt.
Damit sollen auch GieRBereien als Kdufer/Anwender gewonnen
werden, die ihre Formen aufgrund der hohen Anforderungen

an Pr&zision, Oberflédchengenauigkeit und -~komplexitdt mit-
tels anderer Verfahren als dem Rittelverfahren herstellen
(z.B. durch verschiedenartige Verfahren der Formung mittels
chemisch gebundenem Sand). Auch hier konkurrieren die Her-
steller wiederum auf einem zwar anderen, bezogen auf die
potentiellen Kdufer jedoch gleichen Segment des Absatz-

marktes.
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(2) Bezliglich der Struktur des Absatzmarktes fiir die im
Zentrum der Untersuchung stehenden Formanlagen kann vor-
ldufig zusammenfassend festgehalten werden: Es handelt
sich um ein relativ fixiertes, in Grenzen Jjedoch erweite-
rungsfdhiges Segment des Absatzmarktes flir GieRBereimaschi-
nen und -anlagen. Das Produkt ist ausschlieflich auf den
Bedarf einer Branche (GieBereiindustrie) ausgerichtet
(branchenspezifische Produktstruktur). Eine Erweiterung
des Absatzmarktes auf andere Branchen ist nicht mdglich.
Eine strukturelle Ausweitung des Absatzmarktes, soweit sie
von den Herstellern initiiert werden kann, erfolgt in der

Regel Uber eine verstdrkte Exportorientierung.

Die Ausweitung des inl&ndischen Marktes wird weitgehend
durch die wirtschaftliche Lage der Anwenderbetriebe (Gies-
sereibetriebe) und deren Stellung auf den Absatzmidrkten
fir Giefereiprodukte bestimmt. Gegenwdrtig befindet sich
die GieBereiindustrie in einer wirtschaftlich schwierigen
Situation. Zum einen ist die Absatzentwicklung generell
rlickldufig (z.T. durch die starke ausldndische Konkurrenz
auf dem Sektor des Einfachgusses), zum anderen wird - zu-
mindest von seiten der Grofabnehmer von GieBereiprodukten
(z.B. Automobilindustrie) - ein starker Druck auf die
GieRereien bezliglich Produktqualitdt und Preisgestaltung
ausgelibt. Zwischen den GieRereien findet ein harter Ver-
drdngungswettbewerb statt., Viele kleine und mittlere
GieRereien k&nen den Druck VOn geiten der Abnehmer von
GieRereiprodukten nur auffangen und in der Konkurrenz zu
anderen GiefRereien nur bestehen, weil ihre GieBereianla-
ge abgeschrieben und die Kapitalkosten gering sind. Jede
umfangreiche Investition wlirde eine drastische Verschlech-
terung der Konkurrenzsituation bedeuten. Daher ist die In-
vestitionsneigung aufgrund sowohl der unglinstigen Absatz-

bedingungen als auch der unzureichenden Finanzierungs-

5 &
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maglichkeiten gering. Das bedeutet auch, da® die inldndi-
schen Absatzmidrkte flir Giefereimaschinenhersteller stag-
nieren bzw. riickldufig sind. Die Ausdehnung des Marktan-
teils kann daher ebenfalls nur in Gestalt eines harten

Verdridngungswettbewerbs erfolgen.

Aufgrund der erschwerten Absatz- und Finanzierungsbedin-
gungen beil den GiefRereibetrieben ist die technische Aus-
stattung der Betriebe -~ von wenigen GroRbetrieben abge-
sehen - relativ veraltet. Von daher wdre zwar ein ausrei-
chender Bedarf an neuen Formanlagen und anderen gieBerei-
technischen Anlagen und Maschinen gegeben. Dieser wird Je-
doch wegen der geringen Neigung zu Neu- oder Erweiterungs-
investitionen kaum wirksam. Die Anschaffung neuer Forman-
lagen erfolgt deshalb in der gegenwdrtigen Situation in
der Regel nur in der Perspektive eines absolut notwendigen
und m&glichst begrenzten Austauschs veralteter gegen neue

Anlagen im Zuge von Ersatzinvestitionen.

Das bedeutet fir den Hersteller, der sich auf einem Kiufer-
markt bewegt, daR technologische Neuerungen sich nur in dem
MaRe durchsetzen lassen, wie sie in das jeweilige Gesamt-
system des Anwenders integrierbar und an die unverédndert
bestehenden vor- und nachgelagerten Fertigungsstufen
adaptierbar sind. Dies bedeutet ferner, daB das Preis-
Leistungs-Verhdltnis sich gegenilber der alten - meist ab-
geschriebenen - Anlage nicht verschlechtern darf. Dieses
Preis-Leistungs-Verhdltnis muR ausweisbar sein, um zdgernde

potentielle Kunden von einem Kauf zu lberzeugen.

Flir die Bestimmung des optimalen Preis-Leistungs-Verhdlt-
nisses der Anlage ist dabei flir den Anwender weniger von
Bedeutung, ob es sich um eine blofe Erhdhung der Produkti-

vitdt der Anlage handelt, da beil sinkenden Absatzziffern

5 %
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ein quantitativ erhdhter Output auf dem Markt gar nicht
realisiert werden kénnte. Vielmehr wird von der Neuanlage
in erster Linie gefordert, daf sie in der Lage ist, die
vielfdltig gestiegenen Anforderungen an die Qualitdt der
Produkte (Oberfldchenstruktur und -genauigkeit usw.) ohne
ProduktivitdtseinbuBe besser zu erflillen, als die herk&mm-
lichen im Einsatz befindlichen Anlagen. Es werden demnach
vor allem jene Hersteller auf dem Markt zum Zuge kommen,
die .Anlagen anbieten, mit denen unter rationelleren Bedin-
gungen Qualitdtsgul produziert werden kann. Unter diesem
Gesichtspunkt kommt auch den von uns ausgewdhlten Herstel-

lern eine besondere Bedeutung zu.

Wegen der geschilderten prekdren Absatzsituation und dem
starken Konkurrenzdruck auf dem Markt flir GieBereimaschinen
ist es flir die Verbesserung der Marktchancen nicht nur wich-
tig, daR der Hersteller Maschinen und Anlagen mit einem
ginstigeren Preis-Leistungs-Verhdltnis i.o.g. Sinne anbie-
tet, sondern es kann von Vorteil sein, wenn seine Produkte
weltere flir den Anwenderbetrieb attraktive Eigenschaften
besitzen. Dies hat dazu gefithrt, dak in den Absatzstrate-
gien der Hersteller zunehmend auch ein Moment eine Rolle
splelt, dem in der Vergangenheit relativ wenig Bedeutung
beigemessen worden ist: dem Moment der Humanisierungsrele-
vanz der angebotenen neuen Technologien. Damit wird auf
bestimmte Entwicklungen in den Anwenderbetrieben Bezug ge-
nommen, die sich flir die Sicherung deren Produktionspro-
zesse als problematisch herausgestellt haben (z.B. Fluk-
tuation, Absentismus, erhdhter Krankenstand, Rekrutierungs-
probleme aufgrund belastender Arbeitsbedingungen). Dem An-
wender werden also Maschinen und Anlagen geboten, deren be-
trieblicher Einsatz nicht nur dazu verhilft, die Wettbe-
werbssituation auf dem Markt flir Giefereiprodukte zu ver-
bessern (durch die Produktion besserer und billigerer Pro-

dukte) und auch neue Absatzmirkte zu erschliefen (z.B. den
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Markt flr hochwertigen QualitdtsguR), sondern auch Arbeits-
bedingungen soweit zu verdndern, daR bestehende betriebli-
che Probleme abgebaut werden kdnnen (Reduzierung von Ar-
beitsumgebungsbelastungen, Verringerung von Gesundheitsri-
siken, Erhdhung von Qualifikationsanforderungen und damit
Erhéhung der Attraktivitdt der Arbeitspld&tze, Einschrdnkung
der Fluktuation, Verbesserung der Rekrutierungsbedingungen
usw.). Auch die Hersteller der von uns ausgewdhlten Techno-
logien stellen ihre jeweilige Absatzstrategie stark auf
diese Momente ab und versprechen sich dadurch glinstigere
Durchsetzungsbedingungen und Marktchancen fir ihre Produk-
te. Dies fdllt ihnen um so leichter, als sich mehr als mit
den in den beiden anderen Untersuchungsfeldern untersuchten
Technologien mit den von uns ausgewdhlten Formanlagen un-
mittelbare und relativ eindeutig bestimmbare Humanisierungs-
effekte verbinden. Diese sind - ohne sie an dieser Stelle
jeweils den einzelnen Formverfahren exakt zuzuordnen -
Abbau der extremen Umgebungsbelastungen Ldrm, Staub, z.T.
auch Hitze; Abbau k&rperlicher Schwerarbeit; Reduktion be-
lastender Tdtigkeiten in nachgelagerten Betriebsbereichen
u.a. Bei diesen neuen Formanlagen ist also zu bemerken,

daf® die Bedingungen fiir ihre Durchsetzung und Verbreitung
nicht unwesentlich verbessert werden k&nnen, wenn diese Hu-
manisierungseffekte von den Herstellern gegeniiber den po-
tentiellen Anwendern ausgewiesen und in ein Verh&ltnis zu
den anderen zu erzielenden Effekten (Produktivitdt, Quali-

tdt der Produkte) und zum Preis gebracht werden k&nnen.

(3) Vor dem Hintergrund der dargestellten Marktverhdltnisse
gewinnt - nach unseren ersten Erhebungen - ein strukturelles
Merkmal der Hersteller-Anwender-Beziehungen in diesem Un-
tersuchungsfeld eine besondere Bedeutung, ndmlich das, daB
es sich bei dem jeweiligen Hersteller und seinem potentiel-

len Kunden um Angehdrige zweier verschiedener Branchen han-
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delt: Maschinenbau und Giefereiindustrie. Flir die Verbrei-
tung herkdmmlicher Technologien, z.B. in Gestalt traditio-
neller Rittel-Pref-Formanlagen ist,dieser Tatbestand von
relativ geringer Bedeutung, da sich hier auf dem Sektor
eingeflihrter und "altbewdhrter" Produkte {iber die Jahre
geregelte Geschdftsbeziehungen zwischen einem Kreis markt-
eingeflhrter Herstellerfirmen und den potentiellen Anwen-
dern entwickelt haben, in deren Rahmen Jeder Betroffene
weiR, was er vom jeweils anderen (und dessen Produkten bzw.
Kduferverhalten) zu halten hat. Bezliglich der Einfihrung
neuer Technologien ergeben sich vor allem Unsicherheiten
beim potentiellen K&ufer, die der Hersteller beseitigen muB,
will er zu einem erfolgreichen Abschlu® kommen. In der Re-
gel haben hier die alteingesessenen Herstellerbetriebe einen
Vorsprung, da sie mit einem Vertrauensbonus rechnen k&nnen.
Unseres Erachtens ist es deshalb auch kein Zufall, daf die
von uns untersuchten neuen Formanlagen von relativ grofen,
eingefihrten Herstellerbetrieben entwickelt und auf den Markt
gebracht wurden (was natlirlich nicht zuletzt auch auf die
notwendige Kapitalausstattung der Betriebe, die die Unter-
haltung von F~ und E-Abteilungen erlaubt, zurlckzufihren
ist).

Trotzdem erwachsen auch in diesen Fdllen Probleme daraus
- und zwar um so drédngender, je umwdlzender das neue Ver-
fahren ist -, daf der Hersteller ein Investitionsgut flur
andere Branchen entwickelt und erzeugt. Die Anwendungsbe-

reiche liegen Jjenseits seiner eigenen Fertigungsstruktur.

Die Funktionsfdhigkeit und =-tlichtigkeit gerade grofier und
komplexer Formanlagen, die Mdglichkeiten der Integration
in den GieRereiprozeR des Anwenders und die Adaptierf&hig-
keit an dort vorgefundene Fertigungsstufen und vor allem

auch die eventuell zu erzielenden Humanisierungseffekte las-
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sen sich beim Hersteller nur in Grenzen simulieren und de-
monstrieren. Die Chance der Durchsetzung der neuen Forman-
lagen auf dem Markt steigt aber in dem MaBe, wie es dem Her-
steller gelingt, auf erfolgreiche Anwendungsfille zu ver-

weisen,

Wenn dies im eigenen Unternehmen nicht m&glich ist, ist der
Hersteller auf Anwendungsfdlle in nichtunternehmenseigenen
Betrieben angewiesen. Dies ist aber, besonders in wirt-
schaftlich schwierigen Situationen, aus zweierlei Griinden pro-
blematisch:Zum einen sind potentielle Anwenderbetriebe nur
wenig bereit, sich in einem fiir den eigenen Produktions-
prozef zentralen Fertigungsbereich auf eine mBglicherweise
nicht hinreichend erprobte Technologie einzulassen. Es

fehlt also zundchst die notwendige Bereitschaft von Anwen-
derbetrieben, diese neuen Verfahren im Betrieb einzusetzen.
Zum anderen sind GieBereibetriebe, die sich entschieden ha-
ben, ihre Produktion auf die neuen Maschinen und Anlagen um-
zustellen,selten geneigt, ihren verdnderten Fertigungspro-
zeR als jewelliges Demonstrationsobjekt anderen GieBereibe-
trieben zugdnglich zu machen. Darliber hinaus geben die An-
wender die gewonnenen Erfahrungen mit den neuen Anlagen und
auch die Erkenntnisse aus den betrieblichen Aktivit&ten,

mit denen sie auf die mit dem Einsatz verbundenen Probleme
reagiert haben (eigene konstruktive Verdnderungen, Weiter-
entwicklungen, Verbesserungen usw.),unter Umstdnden nicht
einmal an die Hersteller weiter, damit sie nicht lber kon-
struktive Verdnderungen beim Hersteller auch anderen Anwen-
dergiefereien zugute kommen. Diese Haltung behindert die
Durchsetzung und Verbreitung von solchen technologischen Ver-
dnderungen und Weiterentwicklungen, die ausschlieflich in
Anwenderbetrieben vorangetrieben worden sind. Dies ist vor
allem bei grofen Anwenderbetrieben mit leistungsfdhigen

F- und E-Abteilungen problematisch. Hier k&nnen unter Um-

stdnden bedeutende Verbesserungen und technologische Weiter-
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entwicklungen erzielt werden, deren Nutzung jedoch aus-

schlieflich beim eigenen Unternehmen verbleibt.

Flir die Weiterentwicklung, Verbesserung und Durchsetzung
der neuen Verfahren scheint sich daher als bedeutender Vor-
teil herauszubilden, daf sich Herstellerbetriebe von neuen
Formanlagen anderweitig als Uber den K&ufermarkt vermittelt
einen Zugang zu GieRereien als Anwendungsbereich verschaf-
fen, entweder indem sie im Rahmen von Konzernstrategien
eine GieBerel in das Unternehmen eingliedern oder indem sie
selbst mit einer GieBerei fusionieren. Obwohl auch in die-
sen Fdllen der probeweise Einsatz von neuen Formanlagen
nach konzern- oder betriebseigenen Rentabilititsiiberlegun-
gen erfolgt, verbessern sich die Einsatzbedingungen fir die
neuentwickelte Anlage im praktischen Betrieb erheblich und

damit in der Regel auch die Marktchancen.

Eine weitere MOglichkeit der Integration von Entwicklung,
Herstellung neuer Anlagen und deren Anwendung im konkreten
Einsatz kann erfolgen, indem der Anwender, also das GieBe-
reiunternehmen einen GieRereimaschinenhersteller in sein Un-
ternehmen eingliedert. Der Anwender erringt damit die Domi-
nanz Uber den Hersteller. Dies erdffnet zwar einerseits
fir die hergestellten Maschinen ein relativ gesichertes
Einsatzfeld; andererseits kann sich diese Art von Dominanz
fir eine breite, betriebsilibergreifende Durchsetzung neuer
oder neuester Technologien als eher hinderlich erweisen,und
zwar dann, wenn der nun dominante Anwenderbereich, um Kon-
kurrenzvorteile ldngerfristig abzusichern, bestimmte im Her-
stellerbereich erzielte, Uber den gegenwdrtigen Stand der
Entwicklung hinausweisende Fortschritte ausschlieRlich selbst
nutzen will und nicht bereit ist, sie auf dem Investitions-
gltermarkt an andere Anwender weiterzugeben. Dies kann er
zumindest sslange versuchen, solange sein Herstellerbereich
t

nun nicht selbst auf seinem Absatzmarkt einen empfindlichen
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Konkurrenznachteil erleidet. Solcherart integrierte Unter-
nehmen werden versuchen, die mdglichen Konkurrenzvor- und
-nachteile flir ihre jeweiligen Bereiche gegeneinander abzu-
wdgen und Neuerungen dann in Gestalt verdnderter Technolo-
gien auf dem Markt anbieten, wenn der Konkurrenzvorteil auf
dem Absatzmarkt des Herstellerbereiches einen eventuellen
Konkurrenznachteil auf den Produktmdrkten des Anwenderbe-

reichs Ubersteigt.

In dem hier angegebenen Rahmen werden auch die Schwierig-
keiten zu untersuchen und interpretieren sein, die der Ent-
wicklung und Durchsetzung eines v®&llig neuartigen Formver-
fahrens entgegenstehen, das von einem anerkannten GieRerei-
experten betrieben wird, der weder Uber die notwendige ma-
schinentechnische Ausstattung zur Produktion, noch liber die
notwendigen Bedingungen der Anwendung der neuen Anlage ver-
fligt. Dabei fehlen den sich bislang interessiert gezeigten
GieRereimaschinenherstellern die entsprechenden GieRereibe-
triebe zur Erprobung und den prinzipiell aufgeschlossenen
GieRereien enthdlt der Modellentwurf zuviel maschinen- und
steuerungstechnische problemhaltige Neuigkeiten, um Probe-

versuche am entwickelten Prototyp zuzulassen.

(4) Eine weitere Besonderheit, die das Hersteller-Anwender-
Verhdltnis auf dem Feld der Formanlagen prdgen kann, steht
im Zusammenhang mit der Struktur des Produkts selbst und

den zur Herstellung dieses Produkts notwendigen Vorausset-
zungen. Formanlagen sind grofe, komplexe hochwertige Pro-
dukte. Nicht nur in dem zu ihrer Produktion notwendigen
Fertigungsprozel, sondern auch in ihnen selbst inkorporiert
sich Kapital in nicht unbetrdchtlichem AusmafB. Das beschrdnkt
den Kreis der Produzenten von vornherein auf mittlere bis
groBe kapitalkrdftige Herstellerbetriebe, in der Regel auf
solche, die Formanlagen im Rahmen eines umfassenden Produkt-

programms herstellen.
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Dies ist auch deshalb ndtig, weil im harten Verdrdngungs-
wettbewerb den potentiellen Kunden grdfziligige Finanzierungs-
konditionen eingerdumt werden missen. Wie notwendig eine aus-
reichende Kapitaldecke fir die langfristig gesicherte Ver-
breitung neuer Technologien sein kann, zeigt das Beispiel
eines Herstellers einer vergleichsweise eingefiihrten neuen
Formanlage, die er als einziger Lizenznehmer in der Bundes-
republik herstellt und vertreibt. Bei der Herstellung der
ersten Anlagen, die auch in der Humanisierungsperpsektive
merkliche Verbesserungen brachte und bringt, konnte er auch
6ffentliche F8rdermittel in Anspruch nehmen. Da die Anlagen
sich erfolgreich einfllhrten, stellte er die Produktion, die
vormals auch solche von herkdmmlichen Anlagen umfaRte, aus-
schlieflich auf die Fertigung der neuen Anlagen um. Mehrere
Anwender zeigten sich interessiert und bestellten zu den Ub-
lich glinstigen Zazhlungsbedingungen die neuen Anlagen. Die
zur Uberbrilickung der Zahlungseingdnge und zur Vorfinanzie-
rung der Anlagen notwendigen Finanzmittel Ubersteigen nun
bei weitem die vorhandenen Eigenmittel und Kreditsch&pfungs-
moglichkeiten des Herstellers, was um so schwerer wiegt,

als auf O6ffentliche Fordermittel nicht l&dnger zurlickgegrif-
fen werden kann. Die Aufrechterhaltung der Produktion

scheint gegenwdrtig in Frage gestellt.

Durch diese Art Anwenderdominanz, die auch gegeniliber einem
bezogen auf sein Verfahren konkurrenzlosen Hersteller wirk-
sam werden kann, haben sich auch die Durchsetzungsbedin-

gungen fir dieses neue Formverfahren verschlechtert; zumin-

dest 1st mit zeitlichen Friktionen zu rechnen.

5 G
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b) Untersuchungsfeld: Holzverarbeitende Industrie und
Holzbearbeitungsmaschinenhersteller

(1) Die zentralen dkonomischen wie auch technisch-organisa-
torischen Entwicklungen in diesem Untersuchungsfeld er-
hielten und erhalten ihre mafgeblichen Impulse aus den ver-
dnderten Bedingungen auf den Absatzmdrkten der M3belher-
steller. Diese sind gekennzeichnet durch eine Reihe von Ent-
wicklungsfaktoren: Zundchst ist ein genereller Absatzriick-
gang seit Anfang bis Mitte der 70er Jahre zu konstatieren,
der zurlckzuflhren ist auf eine gewisse Marktsdttigung (Be-
friedigung des Bedarfs aus nachkriegsbedingten Erstaus-
stattungsanspriichen und daran anschliefenden Zweitausstat-
tungswinschen auf gehobenem Niveau), auf eine abflauende
Baukonjunktur, vor allem im Sozialen Wohnungsbau und damit auf
einen mengenmdBigen Rickgang der Nachfrage nach genormten
Ein- und Ausbauteilen, auf den generellen und konjunkturel-
len Einbruch mit reduzierter individueller Nachfrage vor
allem auf dem Sektor langlebiger Konsumgliter. Unmittelbare
Folge des allgemeinen Absatzrilickgangs ist ein verstdrkter
Wettbewerb im Bereich des M&belhandels (der von einigen
grofen Handelsfirmen beherrscht wird). Die einzelnen Hé&ndler
versuchen, schwindende Marktanteile entweder Uber den Preis
(Ausbau des BilligmSbel- oder Mitnahmemdbelangebots) oder
durch forciertes Eingehen auf individuelle Kundenwlnsche
(Befriedigung neugeweckter, nachfragewirksamer Bedirfnisse
bei den Abnehmern) zurlickzugewinnen. Die verstédrkt zur Gel-
tung kommenden Kundenanspriiche nach Variabilitdt und Indi-
vidualitdt werden in der Regel direkt an die Mobelhersteller
weltergegeben. Diese gerieten und geraten dadurch zunehmend
in die Schwierigkeit, die verdnderten Anforderungen des Ab-
satzmarktes mit der gegebenen Fertigungsstruktur, die auf

Grofkserienproduktion ausgerichtet gewesen ist, zu bewdltigen.
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Die Anforderungen an die Md8belproduktion (Mechanisierung
auch bei der Herstellung kleiner Serien; rationelle Ferti-
gung individuell gestalteter Einzelprodukte, was sich im
wesentlichen jedoch auf die Zugabe einzelner variierter
Accessoires an mehr oder weniger genormten Korpusteilen
beschrdnkt), insbesondere also Flexibilitdt und Elastizi-
tdt im Fertigungsablauf, sind nur durch eine technisch-
organisatorische Verdnderung der bestehenden Fertigungs-
strukturen zu erflillen. Ziel ist es, bei gleichbleibend
qualitédtsorientierter, auf Individualitdt ausgerichteter
kommissionsweilser Fertigung vergleichsweise preisglinstig
und damit konkurrenzfdhig, m&glichst unter Einhaltung kur-
zer Lieferfristen, zu produzieren. Wie auch in anderen
Branchen bedeutet dies auch die Notwendigkeit, starre Ver-
kettungen aufzuldsen, die Durchlaufzeiten zu verringern,
die Rist- und Verteilzeiten an den einzelnen Maschinenaggre-
gaten zu verklirzen und, wenn mdglich, die (Zwischen-)Lager-
haltung zu vermindern und damit auch Kapitalumschlag und

-bedarf zu verbessern.

Diesen Anforderungen an eine sich notwendigerweise verdndern-
de Fertigungsstruktur in der holzverarbeitenden Industrie
und insbesondere in der Mdbelindustrie missen auch die Her-
steller von Holzbearbeitungsmaschinen in verstdrktem MaRe
Rechnung tragen. Das bedeutet nicht nur, daf die Hersteller
von Einzelmaschinen (Sdge-, Frds-, Bohr-, Verleim- und
Schleifmaschinen) oder auch mehrstufiger, automatischer Ma-
schinenanlagen (Doppelendprofiler, Kantenbearbeitungsanla-
gen, Bohr- und Montageanlagen) elektronische Bauteile (NC-
oder CNC-Steuerung) in ihre Aggregate integrieren missen,

um ein H&chstma® an Flexibilitdt bei der Umrlistung und Be-
arbeitung zu erzielen. Es bedeutet auch, da® die Hersteller
innerbetrieblicher Transport- und Hancdhabungssysteme inte-~
grierte NC-Steuerungen anbieten miissen, um die Bearbeitungs-

maschinen mdglichst ohne Friktionen mit den bendtigten Werk-
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stlicken (Brettern, Korpusteilen, anderen Halbfertigteilen
usw.) beschicken zu k&nnen. Da flir die Zukunft nach Aussage
von Experten wiederum mit einer hdheren Verkettung der ein-
zelnen Fertigungsanlagen zu rechnen ist, die jedoch einen
weitaus flexibleren Durchlauf erméglichen muf, wobei die ma-
schinelle Bearbeitung und der gesamte Fertigungsdurchlauf vom
Auftragseingang bis zur Endauslieferung durch ProzeBrechner
und zentrale Steuerung programmiert ablaufen soll, werden

die Hersteller von Steuerungssystemen flir die M&8belindu-

strie zunehmend an Bedeutung gewinnen.

(2) Die solchermaRen charakterisierte Grundsituation in den
technologischen Anforderungen an die Hersteller von Holz-
bearbeitungsmaschinen ist bestimmend fir die Art und Ent-
wicklung der in diesem Untersuchungsbereich relevanten Her-
steller-Anwender~Beziehungen. Da sich die Hersteller dieser
Situation jeweils strategisch unterschiedlich stellen k&nnen
(bzw. miissen), weist der Hersteller-Anwender-Markt eine
dubPerst komplexe und differenzierte Struktur auf. Sie zeich-
net sich also nicht dadurch aus, daB® sie durch einen be-
stimmten Typus von Hersteller-Anwender-Beziehung geprdgt
isty vielmehr fallen solche Beziehungen und der Einfluf des
Herstellers auf die Gestaltung der Innovationen in diesen
Bereich Jje nach Gr&Be, Tradition, Produktpalette des Her-
stellers im Verhdltnis zur Bedeutung des Anwenders und des-
sen spezifischer Fertigungsstruktur unterschiedlich aus und
werden vor allem durch die Art der nachgefragten Technolo-

gie bestimmt.

Die auch heute noch durch eine vergleichsweise groRe Anzahl
von Klein- und Mittelbetrieben geprdgte Struktur sowohl beil
den Maschinenherstellern wie auf der Seite der Mdbelindustrie
ist mit eine Grundlage daflr, daf dieser Markt zundchst als
Kdufermarkt einzuschdtzen ist, auf dem die Anwender aus

einem vielf&ltigen Angebot von Einzel-, Standard-, Spezial-

5 ..
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maschinen und ganzen FertigungsstraRen auswdhlen konnten und
kdnnen. Waren die dabei realisierten Hersteller-Anwender-
Beziehungen urspriinglich stark herstellerorientiert, d.h.
Gestalt und Eigenart der hergestellten und beim Anwender
eingesetzten Techniken wurden vor allem nach den fertigungs-
spezifischen, absatz- und konkurrenzbezogenen Interessen

des Herstellers bestimmt, so handelt es sich heute nahezu
ausschlieBlich um einen anwenderorientierten Markt. Dabei
ist jedoch entscheidend zu differenzieren danach, welche
Aspekte technologischer Innovationen Uberhaupt anwenderbe-
zogen entwickelt und hergestellt werden (z.B. die AuBenmafe
und die Leistungsfdhigkeitskriterien von im Grunde standardi-
sierten Maschinen). Vor allem bei der Ausstattung von Holz-
bearbeitungsmaschinen und Maschinenstrafen mit Steuerungs-
elementen zur Flexibilisierung der Fertigung verbleibt die
technische Probleml8sung weitgehend im Aufgaben- und Ge-
staltungsbereich des Herstellerbetriebs. Anwenderorientie-
rung heift hier daher in der Regel nur, da® Maschinen auf
die spezifischen rdumlichen Verhdltnisse und produktions-
technischen Leistungsgesichtspunkte (z.B. welche Funktionen
eine Maschine erfillen k&nnen muB) der Anwender zugeschnit-
ten werden; die Art und Weise, wie diese Anforderungen er-
flillt werden, also die konkrete Gestaltung der Maschinen und
Fertigungsanlagen wird hingegen weitgehend vom Hersteller

bestimmt.

Ferner spielt hier eine wesentliche Rolle, aus welcher Bran-
che die Hersteller von Holzbearbeitungmaschinen "kommen"
(z.B. ob es sich um fachspezifische Hersteller von Maschi-
nen zur Holzbearbeitung oder um Hersteller von branchen-
unspezifischen Transportanlagen handelt) und welche Strate-
gie die Hersteller zur Bewidltigung der Flexibilitdtsanfor-
derungen der Anwender unter den angespannten konjunkturellen

Bedingungen eingeschlagen haben.
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(3) Ein Teil der Hersteller-Anwender-Beziehungen wird im
wesentlichen dadurch beeinfluRt, daR die Mehrzahl der klei-
neren Anwenderbetriebe zur Bewdltigung der vielfdltigen

und modeabhdngigen Anforderungen des M&belmarkts versucht,
ihre bislang meist starr verketteten, schwer umrlistbaren
Fertigungsanlagen unter einer eher kurzfristigen Perspekti-
ve zu flexibilisieren. Dabei wird weit weniger eine Umstel-
lung auf flexibel steuerbare, teilverkettete Bearbeitungsma-
schinen angestrebt, obwohl dies technologisch realisierbar
wdre. Die meisten kleineren und mittleren MObelhersteller
versuchen vielmehr mangels ausreichender Investivkraft,

eine notwendige und zumindest auf absehbare Zeit ausreichen-
de Flexibilisierung durch vergleichsweise einfachere, elek-
tronisch steuerbare Einzelmaschinen mit geringen Umrilistzel-
ten und bei etwas h&herem Personaleinsatz zu erreichen. Ge-
rade weil die herk&mmliche Serienfertigung zu extrem kapital-
bindenden Zwischenlagernmit einer Vielzahl unterschiedlicher
Fertigungsteile gefilhrt hat, richtet sich die Investitions-
strategie vieler Mdbelbetriebe, angesichts der allgemeinen
konjunkturellen Situation und der kaum vorhersehbaren Ent-
wicklung der branchenspezifischen Kundenwlnsche, auf die
Installierung eher einfacher und kurzlebiger (an der Ab-
schreibungsdauer orientierter) Maschinen. Die Beschaffungs-
politik der Anwender ist daher nicht nur durch eine gene-
relle Verzdgerung von Ersatzinvestitionen gekennzeichnet;
wegen der unglinstigen Eigenkapitalstruktur der meisten MS-
belhersteller und der entsprechend geringen Bereitschaft

der Kreditgeber zur Bereitstellung von Investitionsdarlehen
werden auch kaum noch umfangreiche, die Fertigung grundle-
gend verdndernde Investitionen (z.B. die Umstellung gesam-
ter FertigungsstraRen, die Einrichtung einer flexibel ver-
ketteten Linie von Einzelmaschinen und Transporteinrichtun-
gen) getdtigt. Aus dieser Situation resultiert auch, dal

die Konkurrenz der Herstellerbetriebe untereinander gerade
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auch auf dem Sektor der einfacheren Holzbearbeitungsma-
schinen, also auch bei Einzel- und Standardmaschinen, er-
heblich zugenommen hat und sich auf die Beziehungen zwischen

Herstellern und Anwendern generell auswirkt.

Diesem Marktdruck kdnnen sich auch bedeutendere Maschinen-
hersteller nicht v8llig entziehen. Trotz ihrer eher domi-
nierenden Position sehen auch sie sich, selbst gegeniiber
kleineren Anwenderbetrieben, gezwungen, im Gegensatz zu
frither auch ausfithrliche Problemanalysen beim Anwenderbe-
trieb durchzufiihren und entsprechende Projektierungslei-
stungen (im Angebot) zu erbringen, ohne die Gewd&hr zu ha-
ben, damit auch den Auftrag erteilt zu bekommen. Zwar spricht
flir bedeutende und renommierte Holzbearbeitungsmaschinenher-
steller ihre Erfahrung, ihr Wissen um technisch optimale
Ldsungen von Bearbeitungsvorgdngen sowie um die Koordina-
tion von Schnittstellen und schlieRlich ihre im Verbund mit
der Lieferung von Maschinen angebotenen Serviceleistungen
(wie Wartung, Reparatur, Ersatzteildienst und Anlernung der
Anwenderbelegschaft). Dennoch gehen manche Anwenderbetrie-

be aus Kostengriinden, oft auf der Basis derartiger Projek-
tierungen, ihren eigenen Weg, kaufen einzelne Maschinen,
Beschickungs-, Stapel- und Transportanlagen bei Billigher-
stellern und stellen diese selbst zusammen. Dies kann nach
Expertenaussagen zu einer Kostenersparnis von bis zu 30 %

fihren.

Die kooperativen Beziehungen zwischen Hersteller- und An-
wenderbetrieben bei der Umstellung von Fertigungsprozessen
haben sich nicht nur wegen der zunehmend komplizierteren
Planung und Realisierung von Maschinenstrafen und Produk-
tionslinien und aufgrund der mit einem immer vielfdltigeren
Angebot verbundenen zunehmenden Herstellerkonkurrenz inten-

siviert. Auch durch die"zusdtzlichen Dienstleistungen" cer

. , . - ) X
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Hersteller, die diese aus absatzstrategischen Grinden ver-
stdrkt anbieten, kommt ihr EinfluB bei der Gestaltung der
arbeitsorganisatorischen Bedingungen des Anwenders stdrker
zur Geltung. Vor allem ilber den Service der Anlernung von
Maschinenbedienern beim Anwender bestimmt der Hersteller
wesentlich auch die qualifikatorischen und organisatorischen
Voraussetzungen flir den reibungslosen Einsatz und die Ein-
gliederung der Anlage in die bestehende Fertigungsstruktur
des Anwenders, zumal er aus langfristigen absatzstrategi-
schen Grinden unter einem mehr oder weniger groRen Druck
steht, eine nicht nur rein technisch, sondern auch ferti-
gungsbezogen funktionsfdhige Anlage liefern zu milssen. Da-
mit aber werden in entscheidender Weise die Arbeitsbedin-
gungen beim Anwender generell wie auch die individuelle Ar-
beitssituation der von der Umstellung betroffenen Arbeits-

krdfte vom Hersteller mitbeeinfluft.

Aufgrund der bisher erlduterten EinfluBgrdBen 1dRt sich also
festhalten, daB® die Anwenderbetriebe im Bereich der holzver-
arbeitenden Industrie aufgrund der bestehenden Herstellerkon-
kurrenz zwar wesentlichen EinfluB® darauf besitzen, daf die
Maschinenproduzenten auf die individuellen Winsche des An-
wenders eingehen und anwenderspezifische Anlagenprojektie-
rungen durchfiihren. Auf der Basis der daflir notwendigen,
tendenziell engeren Kooperation sind es jedoch die Herstel-
ler, die primdr, auf der Grundlage einer weitgehend stan-
dardisierten Produktpalette, die CGestalt der fertigungs-
technischen Innovationen, angepalt an die Jjeweiligen rdum-
lichen Voraussetzungen und produktbezogenen Fertigungswlin-
sche des Anwenders bestimmen. Das heift also, daB die Art
der eingesetzten Technologie, aber auch Grundlagen der je-
wells realisierbaren Arbeitsorganisation und damit Auswir-
kungen auf die unmittelbaren Arbeitsbedingungen beim An-
wender ganz erheblich durch die vom Hersteller entwickelten

und auf dem Markt bereitgestellten technischen Neuerungen
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(Maschinen, Verfahren, aber auch fertigungstechnische und
organisatorische Gesamtkonzepte) strukturiert werden.

(4) Hinsichtlich der jeweils vom Anwender nachgefragten
Technologie zur Flexibilisierung der Mdbelfertigung kommt

es wesentlich auch darauf an, welche Strategie die Her-
steller bislang und vor allem angesichts der zunehmend
herangetragenen Anwenderanforderungen verfolgt haben, ihre
Maschinen und Maschinensysteme mit elektronischen Steuerungs-
elementen zu versehen. Dabei k&nnen Hersteller beispiels-
weise eine eigene Elektronikabteilung aufbauen und ihre An-
lagen jeweils mit Systemen fremder Elektronikhersteller
oder mit Selbstentwickelten Steuerungselementen ausstatten,
sie kdnnen aber auch (bzw. missen) gemeinsam mit Elektronik-
herstellern bei der Einrichtung fertigungstechnischer Anla-
gen beim Anwender kooperieren. Der Einfluf der jeweills von
den Herstellern ausgewdhlten Elektroniksysteme, insbesonde-
re die Auswirkungen von damit festgelegten Grundprogrammen,
Informationssystemen und Steuerungsmdglichkeiten auf be-
stehende und m8gliche Fertigungsabldufe sowie auf die Art
der Arbeitsorganisation sind dabei von eminenter Bedeutung
und kdnnen letztlich entscheidend die Arbeitssituation der
betroffenen Arbeitskrdfte bzw. die Realisierbarkeit/Nicht-
realisierbarkeit von Verbesserungen der Arbeitsbedingungen
bestimmen. DaB es sich hierbei um einen aktuellen Problem-
zusammenhang handelt, scheint auch die gegenwdrtige, wenn
auch nur in betriebswirtschaftlicher Sicht gefilihrte Dis-
kussion in der Fachpresse um die Abhdngigkeit kleinerer
oder mittlerer Anwenderbetriebe von Elektronikherstellern
und -beratern zu signalisieren. Dabei scheint es durchaus
auch mdglich zu sein, daB vor allem kleinere Maschinen-

und Elektronikhersteller, insbesondere unter Preis-/Lei-
stungsgesichtspunkten, in Abhdngigkeit von Anwendern gera-
ten k&nnen und zu erheblichen Zugestdndnissen gezwungen wer-

den.
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Eine besondere Situation ist dann gegeben, wenn der Ma-
schinenhersteller unmittelbar Zugriff zu Kapazitdt und Kom-
petenz einer Elektronikfirma erlangt und diese flir die Pro-
duktion und entsprechende steuerungstechnische Ausstattung
seiner Maschinen nutzen kann, wie dies etwa bel einem bedeu-
tenden Produzenten von Holzbearbeitungsmaschinen der Fall
ist, der einen in finanzielle Schwierigkeiten geratenen Her-
steller von elektronischen Bauteilen aufgekauft hat. Der
Hersteller verfligt in solchen F&llen ohne grdRere Anlauf-
und Aufbauschwierigkeiten Uber einen kompetenten Stab von
Elektronikfachleuten, der es ihm ermbglicht, vergleichsweise
kurzfristig und differenziert auf die jlingsten Marktanforde-
rungen zu reagieren und spezifisch auf die eigenen Produkte
abgestimmté,mbglicherweise eigenentwickelte elektronische
Steuerungen zur Automatisierung sowohl von Einzelmaschinen
als auch von ganzen FertigungsstraBen anzubieten. Angesichts
des zunehmenden Druckes auf die Ausstattung auch einfacher
Standardmaschinen mit freiprogrammierbaren Steuerungen kann
eine derartige Herstellerpolitik gerade auch flir die Ferti-
gungsweise kleinerer Mdbelhersteller Bedeutung gewinnen. Un-
ter dem Gesichtspunkt der Verdnderung der Arbeitsbedingungen
durch technische Neuerungen, kdnnen Hersteller-Anwender-Be-
ziehungen in solchen Fdllen vor allem dann von besonderem
Interesse sein, wenn die Hersteller grundsdtzlich Wartungs-
vertrdge anbieten, die vorsehen, daf neue Maschinen beim An-~
wender eingefahren werden und das dort eingesetzte Anwender-
personal mehr oder weniger intensiv von Vertretern der Her-
stellerfirma angelernt wird (insbesondere bei Anlagen mit

Werkstattprogrammierung) .

(5) Die Anlernung von Anwenderpersonal und die Bereitstellung
von Qualifizierungskapazitdt durch den Hersteller scheinen
generell Merkmale des konkreten Verhd&ltnisses zwischen Her-
steller- und Anwenderbetrieben zu sein, die entscheidenden

EinfluR auf die Arbeitsbedingungen der von der Umstellung
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betroffenen Arbeitskrédfte haben k®&nnen. Dies ist um so mehr
der Fall, als nicht nur der Aufwand, die fachliche Kompe-
tenz, die Intensit&t und der Anwenderbezug bei derartigen
Qualifizierungsleistungen der Hersteller unterschiedlich
ausfallen. Auch die personellen und qualifikatorischen Vor-
aussetzungen beim Anwender selbst sind oft nicht ausreichend
gegeben, um nach erfolgter Einflthrung den problemlosen Ein-
satz einer neuen Anlage im praktischen Betrieb auf Dauer zu
gewdhrleisten. Zudem h&ngen Erfolg wie auch negative Folgen
derartiger Anlernungsprozesse (verdnderte Tdtigkeiten mit
Belastungsverschiebungen, qualifikatorische Uberforderungen
wegen zu kurzer Anlernungszeit usw.) oft auch von der Art
und Bedienbarkeit der Steuerungssysteme, von der Transferier-
barkeit der an anderen Anlagen gewonnenen Erfahrungen usw.
ab.

Die Frage nach der Notwendigkeit und nach dem Ausmaf® vorhan-
dener Qualifikationen und zu leistender Qualifizierung hin-
sichtlich der elektronischen Steuerung von Maschinen und An-
lagen gewinnt spezifische Bedeutung im Zusammenhang mit dem
auch in diesem Untersuchungsbereich relevanten Merkmal der
fachlichen Diskrepanz zwischen den Herstellern als Maschi-
nenbaubetriebe einerseits und den Betrieben der Mdbelbranche
andererseits, deren fertigungstechnische Qualifizierung aus-
schlieflich auf die fachspezifische Be- und Verarbeitung des
Werkstoffes Holz ausgerichtet ist. Dies vermag nicht nur ge-
nerell die Verstdndigung sowohl Uber spezifische Anwenderpro-
bleme als auch Uber maschinentechnische M&glichkeiten und
Grenzen erschweren und Kooperationsbeziehungen be-

hindern. Im Einzelfall kann hierdurch auch die Durchsetzung
von technischen Neuerungen verzdgert oder gar blockiert wer-
den, insbesondere dann, wenn die Herstellerbetriebe nicht
iber einen durch traditionelle Geschdftsbeziehungen gewdhr-~
ten Vertrauensvorschu® hinsichtlich der Funktions- und Lei-

stungsféhigkeit ihrer Innovationen verfiigen.

N i
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Eine spezifische Konstellation ist dann gegeben, wenn inner-
halb eines Betriebs - vor allem auf Herstellerseite - in den
F- und E-Abteilungen fachlich unterschiedliche technologi-
sche Qualifikationen zur Verfiligung stehen, wie etwa im Fall
eines Herstellers von Holzbearbeitungsmaschinen, bei dem in
einem Zweigwerk oder einer Tochterfirma auch Werkzeugmaschi-
nen produziert werden. In solchen und &hnlich gelagerten
Fdllen ist nicht nur die M3glichkeit eines wechselseitigen
Austausches fachlich-technologisch v&llig unterschiedlich
gewonnener Erkenntnisse eher gegeben. Es sind z.B. auch
steuerungstechnische Erfahrungen, die bereits im Werkzeug-
maschinenbau gemacht wurden, unmittelbar und vergleichsweilse
unproblematisch flir den Bereich der Produktion von Holzbe-
arbeitungsmaschinen nutzbar. Auf einer derartigen Grundlage
kénnen also fachlich Ubergreifend gemeinsame oder Ubertrag-
bare technische L8sungen gefunden werden und entscheidende
Impulse fiir die Kooperation zwischen Herstellern und Anwen-
dern, etwa zur Realisierung v8llig neuartiger, branchenun-
typischer Innovationen, ausgeldst werden.

(6) Auch das Fehlen geeigneter Mb6glichkeiten zur Erprobung
und Vorfllhrung technischer Neuerungen ist ein charakteristi-
sches Merkmal der Hersteller-Anwender-Beziehungen in diesem
Untersuchungsbereich. Da die Hersteller von Holzbearbeitungs-
maschinen in der Regel keine eigenen Anwendungsabteilungen
besitzen, kdnnen sich hieraus flr viele Betriebe erhebliche
Absatzschwierigkeiten bei neu auf dem Markt einzuflthrenden
Techniken ergeben. Vor allem progressive fertigungstechnolo-
gische Verdnderungen werden in besonders enger Kooperation
zur Bewdltigung anwenderspezifischer Probleme und Aufgaben
entwickelt. Die Anwenderbetriebe versprechen sich hiervon
nicht nur eine Verbesserung ihrer Fertigungsstruktur und
-ergebnisse, sondern vor allem auch einen technologischen
Vorsprung gegenliber konkurrierenden Md&belherstellern und

verschliefen aus diesem Grund interessierten Anwenderbetrie-
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Vorbemerkung

Der vorliegende Zwischenbericht gibt einen Uberblick
iber die Arbeiten des Projekts in der ersten Untersu-
chungsphase (Arbeitsschritte 1 - 3; 01.01.1982 -
31.12.1982).

Den gr&ften Raum nahmen erwartungsgemdf die Arbeiten

zur Auswahl der Untersuchungsfelder und -gegenstdnde

ein: Die Festlegung der Untersuchungsbetriebe und der
ausgewdhlten Technologien erforderte aufwendige Recher-
chen und Kontaktaufnahmen. Angesichts der schwierigen
6konomischen Situation, von der die von uns ausgew&hlten
Branchen besonders betroffen sind, war die Auswahl der
Betriebe (mehrstufige Kontaktaufnahme) besonders zeit-
und kostenaufwendig. (Vgl. dazu auch den gleichzeitig vor-
gelegten Tdtigkeitsbericht.) Die Ergebnisse dieser

- letztlich doch erfolgreichen - Arbeiten sind bereits

im inzwischen bewilligten Forschungsantrag vom September
1982 dargestellt worden. Auf sie wird im Zwischenbericht
im Zusammenhang mit einer ersten materialbezogenen Skizze
relevanter Hersteller-Anwender-Beziehungen in den ausge-
wéhlten Untersuchungsfeldern nochmals eingegangen
(Kapitel III).

Dabei wird auch versucht, die entwickelte Analytik zur
Systematisierung der Hersteller-Anwender-Beziehungen (Ka-
pitel II) vorl&dufig an dem aus den Vorerhebungen verfligha-
ren empirischen Material zu Uberpriifen. Beim gegenwdrtigen
Stand des Projekts lassen sich notwendigerweise analyti-
sche Kategorien und empirisches Material noch nicht

systematisch und schlissig aufeinander beziehen.
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Fir den am wissenschaftlichen Hintergrund der Fragestel-
lung Interessierten findet sich in Kapitel IV eine kurze
Darstellung der wissenschaftlichen und politischen Rele-
vanz des Projekts angesichts des aktuellen Forschungs-

standes der einschldgigen wissenschaftlichen Disziplinen.

Insbesondere auf das Verhdltnis des Projekts zur sog.
Innovationsforschung wird zu Beginn des Berichts kurz
eingegangen; dabei werden auch Modifikationen in der
Fragestellung, die sich im Laufe der ersten Untersu-
chungsphase als notwendig erwiesen haben, angegeben
(Kapitel I),

Der vorgelegte Bericht stellt,seinem Status entsprechend,
nur Zwischenergebnisse dar. Ein vollstdndiger Uberblick
iber die in der zurlickliegenden Phase geleisteten Arbei-
ten (z.B. Literaturauswertungen und Sekunddranalysen)

ist deswegen nicht angestrebt. Wesentliches Ziel der
ersten Untersuchungsphase im Rahmen des Forschungspro-
gramms war es, die notwendigen Voraussetzungen und
Grundlagen fir die gegenwdrtig bereits begonnene Haupt-
phase zu schaffen.

Miinchen, im Mdrz 1983
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I. Allgemeine Fragestellung und Stellenwert des Projekts

Dem Projekt liegt die generelle Annahme zugrunde, daBR der
ProzeR der Durchsetzung und Verbreitung technischer Neue-
rungen erheblichen Einfluf auf Art und Umfang technisch-
organisatorischer Verdnderungen von betrieblichen Produk-
tionsprozessen besitzt und damit auch flir die Entwicklung
der betrieblichen Arbeitsbedingungen bedeutsam ist. Es wird
davon ausgegangen, daf beili betrieblichen Umstellungsfdllen
das marktvermittelte Verhdltnis von Hersteller und Anwender
der dabei eingesetzten Technologien die Gestaltung von Tech-
nik und Arbeitsorganisation beeinfluft und somit konkrete
Folgen flir die verdnderte Arbeitssituation der betroffenen
Arbeitskrdfte hat. Ziel des Projekts ist es, nicht nur
diese generelle Hypothese zu Uberpriifen, sondern zugleich
auf der Basis empirischer Erhebungen konkrete Strukturen
und Formen von Prozessen der Innovation und Verbreitung
neuer Technologien offenzulegen und deren Jjeweilige Rele-
vanz flr betriebliche Umstellumngsf&lle und die sich damit
verbindenden sozialen Auswirkungen zu bestimmen. Damit er-
geben sich auch forschungspolitische Hinweise flir die

staatliche Fdrderpolitik im Rahmen des HdA-Programms.

Wir haben in den Vorhabensbeschreibungen (insbesondere in
der ausfliihrlichen Fassung unseres Projektantrags vom Juli
1981) relativ detailliert dargelegt, unter welchen Teil-
fragestellungen und in welchen Untersuchungsschritten wir
diesen generellen Fragen nachgehen wollen. Wir werden des-
wegen jetzt nach Abschluf der Vorphase nur soweit darauf
zurlickkommen, als sich wichtige Verdnderungen in der StoR-
richtung und Anlage der Untersuchung ergeben haben. In
diesem Zusammenhang soll auch kurz dargestellt werden, wie
wir die Bedeutung unseres Projekts im Rahmen der sogenann-

ten Innovationsforschung sehen.
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(1) Eine Modifikation der Fragestellung, die sich im Lauf
der ersten Untersuchungsphase als sinnvoll erwiesen hat,
betrifft die Art und Weise, wie wir die sozialen Auswir-
kungen der ausgewd@hlten Technologien einbeziehen. In der
ersten Formulierung unserer Fragestellung haben wir den
Zusammenhang zwischen den Bedingungen der Durchsetzung

von Technologien und den sozialen Auswirkungen bei ihrem
Einsatz _ auf sogenannte "humanisierungsrelevante" Technolo-
gien eingeschrinkt. Dahinter stand nicht nur die Absicht,
die Auswahl der zu untersuchenden Technologien auf jene

zu beschrdnken, mit denen sich von vornherein die Mdglich-
keit einer Verbesserung von Arbeitsbedingungen verbindet,
sondern auch der Versuch, den Begriff der Humanisierungs-
relevanz auf einige wesentliche Dimensionen des Belastungs-
abbaus zu beschridnken (entsprechend der bisherigen Fdrder-
schwerpunkte des HdA-Programms). Vorrangig waren dies Mog-
lichkeiten des Abbaus von Umgebungsbelastungen und der
Entlastung von kdrperlicher Schwerarbeit. Dabei war jedoch
von vornherein klar, daR der Einsatz von Maschinen und
technischen Anlagen, mit denen ein derartiger Belastungs-
abbau m&glich ist - sei es, daR sie auch daflir entwickelt
wurden (z.B. technische Handhabungshilfen) oder sei es,

da® bei ihnen einzelne Humanisierungsgesichtspunkte berlick-
sichtigt wurden (z.B. ldrmarme Maschinen ) -, letztlich
nicht unbedingt zu einer Verbesserung der gesamten Arbeits-
situation fiihren muBf. Da auf der Grundlage unseres breiten,
mehrdimensionalen Belastungs- oder besser Risikobegriffs
die Humanisierungsrelevanz von Technologien sich aus der
Bewertung der Effekte flir die gesamte Arbeitssituation er-
gibt, ist nur sehr schwer in eindeutiger Weise zu bestim-
men, was als "humanisierungsrelevant" zu gelten hat: Das
Gesamtbild der Auswirkungen ist meist sehr uneinheitlich
und oft ambivalent. Hitten wir versucht, die Auswahl der

zu untersuchenden Technologien allein danach zu bestimmen,
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da® mit ihnen am ehesten eindeutige (eindimensionale) Hu-
manisierungseffekte zu erwarten sind, wdren wir auf Tech-
nologien verwiesen gewesen, die nur geringe Relevanz fiir
die Entwicklung der Arbeitsprozesse und damit auch die
Entwicklung der Arbeitssituation der Besch&ftigten insge-
samt besitzen. Weil wir jedoch in unserem Projekt nicht
nur formale Durchsetzungsprozesse von Technologien unter-
suchen wollen, sondern den Anspruch formuliert haben, neue
Technologien zu erfassen, die flir die zuklinftige Entwick-
lung der Arbeitsbedingungen in den ausgewdhlten Untersu-
chungsfeldern wesentliche Bedeutung haben, muften wir den

Begriff der Humanisierungsrelevanz neu definieren:

Wir gehen jetzt davon aus, daf die von uns ausgewdhlten
Technologien zu einer erheblichen Verdnderung der Arbeits-
situation der betroffenen Arbeitskrdfte fllhren k&nnen und
daf diese Verdnderungen positive und negative Konsequenzen
fir ihre Existenz haben. Wir gehen weiter davon aus - und
dies ist Jja eine unserer zentralen Hypothesen -, daB im
ProzeR der Durchsetzung von Technologien und damit auch

in dem von uns besonders herausgehobenen Verhdltnis von
Hersteller- und Anwenderbetrieb mit dariber entschieden
wird, welche Konsequenzen die neuen Technologien bei ihrem
Einsatz flir die betroffenen Arbeitskrdfte haben. Uns kommt
es deswegen darauf an, EinfluBgrdRen und Durchsetzungsme-
chanismen zu identifizieren, die in den Beziehungen zwi-
schen Herstellern und Anwendern bei der Innovation und Ver-
breitung von Technologien sich positiv oder negativ auf

‘mbgliche soziale Folgen fiir die Beschdftigten auswirken.

In dieser Modifikation der Projektfragestellung bleibt die
alte Frage nach der Durchsetzung und Verbreitung humanisie-
rungsrelevanter Technologien erhalten; im Rahmen der jetzt

ausgewdhlten Technologien bezieht sie sich jedoch jetzt
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nur noch auf Teilaspekte und einzelne Sonderfdlle in den
jeweiligen Untersuchungsfeldern (wir haben dazu auch Jje-
weils empirische Beispiele vorgesehen). Ihre Bedeutung

ist auch in den drei Bereichen jeweils unterschiedlich.

(2) Betrachtet man unser Projekt auf dem Hintergrund des
Forschungsstands der einschldgigen wissenschaftlichen Dis-
ziplinen, so wird mit der verdnderten StoBrichtung der
Untersuchung noch deutlicher, daB sie quer zu den tradi-
tionellen Wissenschaftsdisziplinen liegt. Darin besteht
jedoch u.E. auch der besondere Reiz und die besondere Auf-
- gabe des Projekts. Verlassen wird die traditionelle For-
schungsorientierung der Industriesoziologie mit ihrer Kon-
zentration auf einzelbetriebliche Analysen der sozialen
Auswirkungen von Rationalisierungsprozessen. Betreten wird
das Feld der sogenannten Innovationsforschung, auf dem bis-
lang entweder technische und &konomische Forschungen oder
organisationssoziologische und psychologische Vorgehens-
weisen bestimmend sind. Das Feld der klassischen Innova-
tionsforschung wird mit Zielsetzungen, Konzepten und Metho-
den betreten, die Uber deren bisherige Forschungsperspek-

tiven hinausgehen:

(a) Der entscheidende Unterschied zur klassischen Innova-
tionsforschung besteht zundchst in der Behandlung der Ziel-

problematik von Innovationen: In den Studien der Innovati-

onsforschung werden Ziel und Aufgabe von Innovationen fast
nie hinterfragt, es wird zumeist ein immanenter Zweck
unterstellt. Innovationen sind per se notwendig und sinn-
voll; Aufgabe der Innovationsforschung ist es deswegen,
Hemmnisse und Barrieren ihrer Durchsetzung und Verbreitung
aufzudecken und Wege zu deren Beseitigung vorzuschlagen.
Eine Zieldiskussion wird auf diese Weise ausgeklammert,

der Mittelcharakter von Innovationen wird allenfalls hin-
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sichtlich sehr globaler Ziele wie Wachstum oder interna-
tionale Wettbewerbsféhigkeit der Wirtschaft gesehen. Eine
- "soziale Bewertung" von technischen Neuerungen - so das
kritische Resumee mancher Innovationsstudien - findet zu-

meist nicht statt.

Mit der Humanisierungsrelevanz neuer Technologien bzw.

mit der Frage nach dem EinfluR. des Innovationsprozesses

auf die sozialen Auswirkungen technischer Neuerungen wird
in unserem Projekt eine solche Bewertung - wenn auch nicht
in normativer Perspektive - eingeflihrt. Uns interessiert
nicht einfach der Prozef der Durchsetzung und Verbreitung
neuer Technologien, sondern die Konsequenzen, die sich

aus seiner Struktur fir die Arbeitsbedingungen beim Einsatz
der Technologien ergeben (bzw. die Berlicksichtigung dieser
Konsequenzen bei der Strukturierung des Innovationsprozes-
ses). Bestand in der fritheren Formulierung unserer Frage-
stellung noch eine gewisse N&he zur klassischen Innovations-
fragestellung, so finden sich fir die Jjetzige Stofrichtung
der Untersuchung in der bisherigen Innovationsforschung -
sowelt wir sie gegenwdrtig liberblicken - nur wenig Hinwei-

se.

(b) Nicht nur in der Problemperspektive unterscheiden wir
uns von der Innovationsforschung, sondern auch in der Be-

stimmung und Differenzierung des Forschungsobjekts.

Zwar ist die begriffliche Fassung von Innovation in der
einschlidgigen Literatur sehr unterschiedlich und manchmal

so umfassend, dak auch unsere begriffliche Abgrenzung dar-
unter zu subsumieren ist, von der vorherrschenden Begriffs-
fassung weicht sie jedoch nicht unwesentlich ab. So begreift
die Mehrzahl der Innovationsstudien Innovation als Produkt-

innovation beim Hersteller, also als den Prozef der Erfor-
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schung und Entwicklung technologisch neuer Produkte oder
Verfahren meist bis zum Prototyp, manchmal auch bis zur
Fertigungsreife und bis zur MarkterschliefBung. Unter der
oben genannten Zielsetzung der Innovationsforschung und
vor allem der sich darauf beziehenden staatlichen Innova-
tionsfdrderung scheint eine derartige begriffliche Abgren-
zung versténdlich, wenn auch in einer immanenten Erfolgs-

perspektive nicht unbedingt sinnvoll.

Ausgangspunkt unserer Untersuchung sind betriebliche Um-
stellungsfdlle, d.h. technisch-organisatorische Verdnde-
rungen von Arbeitsprozessen, in der Terminologie der Inno-
vationsforschung also ProzeRBinnovationen, beili denen tech-
nische Neuerungen anderer Unternehmen (Produktinnovatio-
nen) zur Anwendung kommen. Wir benlitzen den Innovations-
begriff - in einer etwas groRzligigen Auslegung - fir den
gesamten ProzeRl der Durchsetzung technischer Neuerungen,
wobei uns insbesondere das jeweilige Wechselspiel zwischen
Herstellern und Anwendern bei der Entwicklung und Einfih-
rung neuer Technologien interessiert. Zentrales Forschungs-
objekt sind demnach die jeweiligen Beziehungen zwischen
Hersteller und Anwender technischer Neuerungen, Produkt-
innovation, ProzeRinnovation und Implementation werden
unter systematischem Bezug auf die EinfluBgrdfen, die auf
diesen Zusammenhang einwirken, verknipft. Die Untersuchung
bezieht sich deswegen sowohl auf die Bedingungen und For-
men des Entwicklungs- und Fertigungsprozesses beim Her-
steller als auch auf den Einflihrungsprozef im Anwenderbe-
trieb. Wichtige Schnittstellen sind die Absatzstrategien
beim Hersteller und die Beschaffungsstrategien beim Anwen-
der. Soweit von Bedeutung, werden natlirlich auch andere
EinfluRgrdRen, die in diesen ProzeR hineinreichen, einbezo-
gen, wie z.B. die Produktpolitik der Anwender, die Konkur-

renzbedingungen der Hersteller, die Komplementdrprodukte

5 i
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anderer Hersteller, staatliche Interventionen, die sich
auf Herstellung und Anwendung neuer Technologien beziehen,

etce.

Bei einer etwas engeren Auslegung des Innovationsbegriffs
wlirde unsere begriffliche Abgrenzung eher unter den Begriff
der Adaption fallen. Adaption ist flr uns aber nur ein
typischer Fall neben anderen im Verhdltnis von Hersteller
und Anwender (z.B. neben dem Fall der Kooperation oder

der Eigenentwicklung).

Wir glauben, daR wir mit unserer Abgrenzung des Forschungs-
gegenstands ein wesentliches Defizit klassischer Innova-
tionsforschung und auch der politischen EinfluBnahme auf
Innovationen vermeiden: das Abschneiden des Verwendungs-
zusammenhangs neuer Technologien. Diese verklrzte Betrach-
tungswelise fiilhrt ja nicht nur zu dem bereits erwdhnten Ver-
zicht auf die inhaltliche Bewertung von Innovationen, son-
dern beschrdnkt auch die Aussagefdhigkeit Uber die letzt-
lich erfolgreiche Durchsetzung von neuen Technologien. Es
nur dem anonymen Markt zu iberlassen, ob eine neue Techno-
logie sich durchsetzt, und nicht nach den besonderen Anwen-
dungs~ bzw. Verwertungsbedingungen beim Einsatz neuer Tech-
nologien zu fragen, reicht auch flir eine dem marktwirt-
schaftlichen Ordnungsprinzip verpflichtete Technologiepo-
1itik nur auf den ersten Blick ausj; flir eine erfolgreiche
Politik, und sei es in einer immanenten Wachstumsperspek-
tive, sel es in der Perspektive sozialpolitischer Folge-
kosten, sind Forschungen mit einer derartig verkiirzten

Reichweite eine unzureichende Grundlage.

Vaom Anwendungs- und Verwertungszusammenhang neuer Techno-
logien auszugehen, bedeutet in unserer Perspektive, an

den betrieblichen Bedingungen beim Einsatz neuer Technolo-

S , . - ) "
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~gien anzusetzen: Innovationen sind deswegen zun&chst immer
auch als betriebliche Mafnahmen zu betrachten, die sich

auf die LOsung anstehender betrieblicher Probleme richten,
seien es markt- oder produktions- oder zeit8konomische
Probleme oder auch Arbeitskrédfteprobleme, die sich bei der
Rekrutierung, beim Einsatz oder bei der Nutzung von Arbeits-

krdften ergeben.

Es bedeutet weiterhin, die relevanten Interessen einzube-
ziehen, die Initiierung und organisatorische Durchsetzung
von Innovation im Anwenderbetrieb beeinflussen. Im Gegen-
satz zur klassischen Innovationsforschung interessiert uns
in diesem Zusammenhang jedoch nicht der Nachvollzug von
Abldufen oder der Entwurf von Modellen, nach denen Innova-
tionen sich mdglichst friktionslos in der betrieblichen
Organisationsstruktur realisieren lassen. Ebensowenig
steht bei uns die Analyse dep Qualifikation, Pers&nlich-
keitsstruktur und Verhaltensweise von Personen, die den
Innovationsprozef fdrdern ("Promotoren") oder hemmen
("Willens- und F&higkeitsbarrieren") im Mittelpunkt. Wich-
tiger sind in unserer Forschungsperspektive die Einfluf-
mdglichkeiten von Interessen, die sich auf die sozialen
Auswirkungen beziehen, die beim Einsatz neuer Technolo-
gien auftreten (betriebliche Interessenvertrétung der Ar-
beitnehmer, divergierende Interessen betrieblicher Organi-
sationseinheiten etc.). Dennoch sind unter diesem Aspekt
Ansdtze und Ergebnisse der Innovationsforschung noch am
ehesten flir unsere Untersuchung zu nutzen. Dies gilt weni-
ger flir den EinfluR auBerbetrieblicher Interessen (Gewerk-
schaften, &ffentliche Institutionen, auBerbetriebliche Be-

rater etc.).

Gerade die Analyse auRerbetrieblicher EinfluBRgr&fen (ins-

besondere staatlicher Instanzen), bei der wir auf Ergeb-

5 i
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nissen und Konzepten eigener fritherer Untersuchungen auf-
bauen k&nnen, ist jedoch wichtig, weil daraus‘Hinweiée auf
Ansatzpunkte und Wirkungsmechanismen politischer Interven-
tionen zu erhalten sind.

(c) Auch im methodischen Vorgehen unterscheidet sich unse-

re Untersuchung weitgehend von den klassischen Studien der
Innovationsforschung, insbesondere den Skonomisch ausge-
richteten Analysen. Im Gegensatz zu den {iberwiegend mit
quantitativ-statistischen Methoden arbeitenden Innovations-
studien liegt unser Hauptgewicht auf Fallanalysen mit den
entsprechenden qualitativen Methoden. In der empirischen
Untersuchung bleiben die Betriebe bzw. die jeweiligen be-
trieblichen Teilsegmente das zentrale Untersuchungsfeld.
Von daher lassen sich auch die bew&hrten Methoden sozial-
wissenschaftlicher Feldforschung einsetzen. Die betriebs-
bezogenen Erhebungen werden jedoch spezifiziert und erwei-
tert durch die Blickrichtung auf die Rekonstruktion von
liberbetrieblichen Prozessen: Danach bestimmt sich auch die
Auswahl der zu untersuchenden betrieblichen Prozesse und
Abteilungen und der zu befragenden Experten. Insbesondere
die jeweiligen betrieblichen "Schnittstellen" von Herstel-
lern und Anwendern technischer Neuerungen sind dabei von
Interesse, wie z.B. die betriebliche Planung und Beschaf-
fung beim Anwender, die technische Entwicklung und der Ver-

trieb beim Hersteller.

Neben der Erfassung von Marktprozessen, ausgehend von den
beteiligten Betrieben, wird die vielfdltige Struktur von
Institutionen (Verbinde, technische und Skonomische Bera-
ter, wissenschaftliche Institute, &ffentliche Instanzen,
Messen, Tagungen etc.) in die empirische Analyse einbezo-
gen. Zentriert auf die ausgewdhlte Technologie bzw. den
jeweiligen Branchenausschnitt werden darin Marktstrukturen

sichtbar oder zumindest indirekt einer empirischen Analyse

Dei¥/Dohl/Sauer (1983): Innovation und Verbreitung humanisierungsrelevanter Technol ogien. N']SFI\/II-_'JN('_‘H EN
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zugdnglich. Auch hierbei werden qualitative empirische
Methoden eingesetzt. Daneben werden, soweit vorhanden,
auch statistische Unterlagen herangezogen und ausgewertet.
.Nach unseren bisherigen Recherchen kommt der quantitati-
ven Erhebung im Rahmen unserer Fragestellung jedoch nur

ergdnzende Bedeutung zu.

Wir sind der Auffassung, daf wir mit dem Versuch, mit in-
dustriesoziologischen Methoden Fragen der Innovationsfor-
schung anzugehen, der Komplexitdt des Forschungsgegenstands
eher gerecht werden, von daher auch zu differenzierteren

Ergebnissen kommen werden.
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IT. Zur analytischen Struktur der Hersteller-Anwender-

Beziehung

Die Analyse unterschiedlicher Hersteller-Anwender-Beziehun-
gen in ihrer Bedeutung fiir die Innovation und fiir die Ver-
breitung neuer Technologien und fiir die Realisierung damit
verbundener humanisierungsrelevanter Effekte flr die Ar-
beitskrdfte erfordert - und dies wurde in ersten Gespri-
chen in den ausgewdhlten Untersuchungsbereichen bestdtigt -
eine duBerst differenzierte Erfassung der hierbei wirksa-
men EinfluBgrdfen. Die von uns vorldufig unterschiedenen
Typen von Hersteller-Anwender-Beziehungen spielen zwar in
den ausgewdhlten Untersuchungsfeldern durchaus eine wesent-
liche Rolle. Eine Analyse auf der Grundlage solch globaler
Typisierungen wilirde jedoch den Einblick in die vielfdltigen
Innovations- und Diffusionszusammenhd&nge entscheidend er-
schweren oder gar verbauen. Es k&nnen sowohl verschiedene
Beziehungstypen nebeneinander zur Geltung kommen wie auch
innerhalb solcher Beziehungen jeweils unterschiedliche Ein-

fluBRgrdRen und Konstellationen ausschlaggebend sein.

Ausgehend von den ausgewdhlten Untersuchungsfeldern und
Technologien war es daher notwendig, zundchst eine ausrei-
chend differenzierte Analytik jener EinfluBgr&fen zu erar-
beiten, die flir das Verhdltnis zwischen Herstellern und An-
wendern technischer Neuerungen relevant sein k&nnen. Diese
vielfdltige analytische Dimensionen umfassende Analytik
stellt zum einen ein wesentliches Instrument zur Erfassung
der konkreten Hersteller-Anwender-Beziehungen und damit auch
die Grundlage fir die zu erstellenden Frageleitfdden in den
Fallstudien dar. Sie bietet zum anderen die M8glichkeit, die
typischen, in den einzelnen Untersuchungsbereichen vorfind-

baren Strukturen und Formen von Beziehungen zu beschreiben

N &
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und die darin dominanten EinfluRgr&Ren zu bestimmen. Dies
ermglicht dann,den Einfluf typischer Hersteller-Anwender-
Beziehungen auf konkrete Innovations- und Diffusionsformen
zu ermitteln. Schlieflich k&nnen mit bestimmten EinfluB-
gréRBen verbundene Mechanismen und Effekte identifiziert
werden, in denen bei der Durchsetzung und Verbreitung tech-
nischer Neuerungen humanisierungsrelevante Aspekte zur Gel-
tung kommen; u.a. k&nnen Ansatzpunkte (und Probleme) for-
schungs- und interessenpolitischer Art zur Verbesserung von

Humanisierungswirkungen benannt werden.

Im folgenden sollen in knappster Form die von uns als we-
sentlich erachteten analytischen Kategorien von Einfluf-
gréﬁeﬂlékizziert und in ihrer allgemeinen Relevanz fir
konkrete Hersteller-Anwender-Beziehungen eingeschédtzt wer-
den (1.). AnschlieRBend versuchen wir aufzuzeigen, welche
Merkmale und Faktoren in den von uns vorldufig unterschie-
denen typischen Formen von Hersteller-Anwender-Beziehungen
in besonderer Weise fiir die Durchsetzung und Verbreitung
humanisierungsrelevanter Technologien zur Geltung kommen
kénnen (2.).

1. Merkmale und EinfluRfaktoren der Beziehung zwischen Her-

stellern und Anwendern technischer Neuerungen

Die Beziehungen zwischen Hersteller- und Anwenderbetrieben
hinsichtlich der Durchsetzung und Verallgemeinerung neuer
Technologien werden durch unterschiedliche EinfluRgr&fen
auf verschiedenen Ebenen geprdgt. Dabei lassen sich jeweils
einzelne Merkmale und Faktoren unterscheiden, die den Typus
des jeweils realisierten Verhdltnisses zwischen Herstellern
und Anwendern bestimmen und - je nach ihrer konkreten Aus-
formung - innerhalb dieser Beziehungen mehr oder weniger

grofen Einflu® entfalten k&nnen.

1) Vgl. auch das auf S.15 beigefligte Schema relevanter
EinfluBgréRen.
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Wir unterschéiden zunichst fiinf Ebenen, auf denen sich filir
die konkrete Hersteller-Anwender-Beziehung relevante Ein-

fluRgrtfen bestimmen lassen:

o Markt (allgemeine Marktstruktur, jeweilige Marktstellung
des Hersteller- oder Anwenderbetriebs auf verschiedenen
Md&rkten), s.u. aj;

o Produkt (Art und einzelne Merkmale des jeweiligen Pro-
duktes sowie Breite und Struktur der Produktpalette),

s.u. b);

o FertigungsprozeR (Aufbau und strukturelle Zusammenhé&nge
des einzelbetrieblichen Produktionsprozesses und die je-
weils dadurch bedingte Art und Struktur von Belastungen
und Risiken der Arbeitskrdfte), s.u. c);

o Betrieb/Unternehmen (quantitative und qualitative Merkma-
le des Betriebs wie Betriebsgr®tRe, Rechtsform, Beschdfti-
gungsstruktur u.d., sowie die Elemente des orga-
nisatorischen Betriebsaufbaus, Rolle der Interessenver-

tretung usw.), s.u. d);

o normative und institutionelle Rahmenbedingungen (sowohl
8ffentlich-normative Regelungen, Interventionen und In-
stanzen wie auch Existenz und T&tigkeit betriebsexterner
Forschungs- und Beratungsinstitutionen,von Verb&nden,

privaten Firmen usw.), s.u. e).

Auf jeder dieser finf Ebenen lassen sich nun unterschiedli-

che Merkmale und Faktoren bestimmen, die - je nach Gewicht

und konkreter Ausprdgung - Hersteller-Anwender-Beziehungen
strukturieren und innerhaldb bestimmter Merkmalkonstella-

tionen dominant sein kdnnen. Im folgenden wird versucht,

. . . - ) 9 "
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die wesentlichen dieser Merkmale und EinfluRfaktoren - iso-
liert voneinander und auf den jeweiligen Ebenen - zusammen-
zustellen, um das filir unsere Fragestellung relevante Spek-
trum an EinfluBgrdRen skizzenhaft zu umreiBen.

a) Merkmale und EinfluRfaktoren auf der Marktebene

Die Ebene des Marktes erweist sich als die flir die Herstel-
ler-Anwender-Beziehung unmittelbar relevante Dimension, wo-

bei dem Markt flir technologische Innovationen als Hauptab-

satzmarkt der Hersteller und als Beschaffungsmarkt der An-
wenderbetriebe primdre Bedeutung zukommt. Zu unterscheiden

sind hier zum einen Merkmale der Marktstellung der jeweils

beteiligten Betriebe:

(Teil-)Branchenfiihrerschaft

o]

o Angebots- oder Nachfragemonopole (flir Technologien)

o Art und AusmaR der Konkurrenz

o Marktanteile

o Stellung und Anteile auf den Auslandsmi&rkten als Expor-

teur oder Importeur von Technologien usw.

o Marktprestige (Attraktivitdt der Produkte, Markenname)

Zum anderen wird die Form und Bedeutung von Hersteller-An-

wender-Beziehungen bestimmt durch Merkmale der Marktstruk-

tur:

Deil¥/Dohl/Sauer (1983): Innovation und Verbreitung humanisierungsrel evanter Technologien. ’] SFMUNCHEN
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o Produkt-, Fach~, Verfahrens-(un-)spezifischer Markt

o Kidufermarkt versus auftragsorientiertem Markt, Markt-
formen

o Bedeutung von Teilm#rkten (z.B. komplementdrer, substi-
tutiver Gliter), von Teilmidrkten flir branchenspezifische

Gesamtanlagen

o Transparenz der (Teil-)M&rkte nach Herstellern, Produk-

ten etc.
o Aktuelle und l&ngerfristige Marktentwicklung
o Anteile der exportierten und importierten Technologien

o Anteile und Bedeutung von Beratungs-, Projektierungs-
instanzen, Maschinenfachhandel

o Staatsanteil

Auch die Stellung der Betriebe auf den jeweiligen Beschaf-
fungsmirkten der Hersteller sowie auf den Absatzmdrkten der
Anwender und die dort relevanten Strukturen kdnnen eine we-
sentliche Rolle spielen; die EinfluBgrdRen solcher "ent-
fernterer" Marktbereiche kdnnen durchaus auf die Position
und den EinfluR der Hersteller- und Anwenderbetriebe in
ihrer unmittelbaren Beziehung zueinander durchschlagen (wie
z.B. Anforderungen des Absatz- oder Rohstoffmarktes des An-
wenders, die die Entwicklung oder Anwendung bestimmter Tech-
nologien erzwingen bzw. eine wirtschaftlichere Fertigungs-

umstellung erm&glichen).

Eine wichtige Rolle spielt ferner auch die jeweilige Posi-

tion der Betriebe auf den Kapitalm&rkten, da M&glichkeit

Dei/Dohl/Sauer (1983): Innovation und Verbreitung humanisierungsrelevanter Technologien. \] SFMUNCHEN
http://nbn-resolving.de/urn:nbn:de:0168-ssoar-68207 s fosdun <



19

und AusmaR zur Fremdfinanzierung fir die zeitaufwendige Ent-
wicklung und Einfithrung technischer Neuerungen ebenso Bedeu-
tung besitzen wie filir die Chance und Bereitschaft der An-
wenderbetriebe, mehr oder weniger umfangreiche Ersatz- oder
Erweiterungsinvestitionen zu t&dtigen. Wesentliche Merkmale
“wldren hier etwa der Eigenkapitalanteil, die Kreditwlirdig-
keit usw.

b) Merkmale und EinfluBgr&fen auf der Produktebene

Als weitere flir die Hersteller-Anwender-Beziehung besonders
bedeutsame Einflufgrbfen sind zundchst die Merkmale der je-
weils auf dem Technologie-/Produktionsmittelmarkt angebotenen
oder nachgefragten Produkte zu nennen sowie die Breite und
das Spektrum der Produktpalette der jeweiligen Hersteller-
betriebe bzw. des Marktes selbst.

Entscheidende Produktmerkmale auf der Seite der Hersteller

bzw. der durch den Anwender nachgefragten Technologien sind:

o Teil- versus Gesamtprodukt bzw. Gesamtanlage (bezogen auf
den FertigungsprozeR des Anwenders, auf die Produktpalet-
te des Herstellers)

o Komplexitdt des Produktaufbaus (Ein-, Mehrfunktionalitdt,
einfache, komplizierte Steuerungsmechanismen und -syste-
me)

o0 Prozefspezifische Handhabbarkeit wie Flexibilit&t, Umrlist-
barkeit, Variabilitdt, Wartungs- und Reparaturfreundlich-
keit

o Spezifizitdt des Produkts nach Werkstoff-, Verfahrens-,
Branchenaspekten (Standard-, Spezial-, Universalmaschi-
nen)

o Verkettbarkeit von Teil- und/oder Gesamtprodukten
o Komplementaritdt von Teil- oder Gesamtprodukten (Adaptier-

barkeit bzw. Kombinierbarkeit von Einzel~, Ersatzteilen
und Werkzeugen) mit eigen-/fremdhergestellten Produkten

Dei¥Dohl/Sauer (1983): Innovation und Verbreitung humanisierungsrelevanter Technol ogien. N']SFI\/II-_'JN('_‘H EN
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o Substituierbarkeit durch Produkte branchenzugeh®riger,
branchenfremder Hersteller

o Produktgrfe und -umfang, Produktwertigkeit (einfache,
hochwertige Gliter, einstufige, mehrstufige Bearbeitung,
Bearbeitungsdauer)

o Produktqualitdt (Leistungsfdhigkeit, Zuverldssigkeit, Ver-
schleiffestigkeit usw.)

0 Preis-/Kosten-/Leistungsverh&dltnis
o M8glichkeiten der Eigenverwendung zur Erprobung, Einsatz

und Vorfithrung im eigenen Betrieb

Ein wesentlicher EinfluBR geht aber auch von der Produkt-
palette und den sie strukturierenden EinfluBgr&fen auf der

Seite der Herstellerbetriebe aus. Wesentliche Merkmale sind

hier:

o Umfang, Vielfalt und Zusammensetzung des gesamten Produkt-
outputs

o Breite und Vielfalt des Produktspektrums (Produktpalette,
Differenziertheit der Produkte nach marginalen, wesentli-
chen und strukturellen Gesichtspunkten)

o Verhdltnis von Einzel-, Serien-, Massenproduktion, pro-
duktbezogene Fertigungsflexibilitdt

o Variabilitidt der Produktstruktur (hinsichtlich Produkt-
wechsel, Produktveridnderungen)

o Diversifizierung der Produkte (nach verschiedenen Verfah-
ren, Branchen, Mirkten usw.)

o Grad der Substituierbarkeit durch Konkurrenzprodukte

o Komplementaritdtsverhdltnis (ergdnzende, wechselseitige
oder abh&dngige Kombinierbarkeit) von Teil- und Gesamt-
produkten aus der eigenen oder/und der Fremdproduktion
(nicht) konkurrierender Hersteller

o Bearbeitungsintensitdt der Produktpalette (Fertigungstie-
fe, Zahl der Bearbeitungsstufen je Produkt)

o Anteil und Bedeutung der fiir die eigene Verwendung herge-
stellten Produkte

5 i
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Einzelne Merkmale der Produkte und Produktpalettén der

Anwenderbetriebe k&nnen in Zhnlicher Weise Einfluf fiir die

Hersteller-Anwender-Beziehung gewinnen, zumal, wenn sich
daraus zwingende Erfordernisse an Art und Organisation der
in seinem FertigungsprozeR einzusetzenden Maschinen, Gerédte,
Transport~ und Beschickungs-(Entleerungs-)Anlagen ergeben,
was sich auf das Verhiltnis zum Hersteller schlieflich ent-

scheidend auswirken kann.

¢) Merkmale und EinflufRgrdRen auf der Ebene des Fertigungs-

orozesses

Auf dieser Ebene unterscheiden wir die Art und den Aufbau
des bestehenden bzw. des zu realisierenden Produktions-
prozesses beim Anwender sowie die damit verbundenen Ar-
beitsbelastungen, Arbeitskrdfterisiken und deren Struktu-

ren.

Merkmale und Faktoren auf der Ebene des Fertigungsprozesses

des Anwenders besitzen zundchst besonders groRe Bedeu-

tung, da der Gegenstand der Hersteller-Anwender-Beziehungen
ja gerade technologisch-innovative Ver#nderungen des Pro-
duktionsprozesses sind:

o Massen-, Serien- oder Einzelfertigung und entsprechende
Fertigungsstruktur

o Auftrags- oder Marktfertigung

o Fertigungsflexibilitdt (technische und zeitliche M&glich-
keiten des Verfahrens-, Modell-, Produktwechsels; Mdglich-
keiten des internen und externen Ausgliederns bzw. Ausla-
gerns von Teilprozessen)
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o Technologische Autonomie der Prozesse (Notwendigkeit zu
und Abh&ngigkeit von manuellen Eingriffen)

o Technisch-organisatorisches Niveau (Mechanisierungs-,6Auto-
matisierungsgrad der Fertigung) der Teilprozesse und ihr
Verhdltnis zueinander

o Zeitstruktur des Fertigungsprozesses (Kontinuit&t versus
EngpaBprobleme; Notwendigkeit von Pufferungen, Zwischen-
lagern; Dauer und Verhdltnis der einzelnen Bearbeitungs-
schritte zueinander; Einschicht-, Zweischicht~-, Rund-um-
die-Uhr-Betrieb)

o Standardisiertheit, Plan- und Kontrollierbarkeit des Fer-
tigungsablaufs und Grad seiner Steuerbarkeit

o Arbeits-/Kapitalintensit&t in der Fertigung

o Art und Struktur der durch den ProzeB bedingten T&tigkeits-
und Qualifikationsanforderungen

o Arbeitsorganisatorische Bedingungen (Schichtbetrieb, ro-
tierender Arbeitseinsatz, Einzel-, Gruppenarbeit, Sprin-
gertdtigkeit usw.)

o Verfestigte Lohnstruktur (Akkord-, Prdmienlohn, betriebs-
spezifische Entlohnungssysteme, Eingruppierungsmerkmale
usw. )

o Arbeitsbelastungen, Belastungsstrukturen (aus der Ar-
beitsumwelt, aus der Tdtigkeit, kumulative und kombinier-
te Belastungen)

Wdhrend die Merkmale des Fertigungsprozesses der Anwender-
betriebe primdre Bedeutung besitzen, k&Snnen sich auch auf-

grund der Fertigung des Herstellers spezifische Effekte fiir

dessen Position gegeniiber den Anwendern seiner Produkte er-
geben (so kdnnen etwa unelastische Fertigungskapazitdten,
Monostrukturen in der Produktpalette usw. zu gr&Rerer

Abhdngigkeit vom Anwender fllhren usw.).

Die aufgrund der bestehenden technisch-organisatorischen Be-

dingungen beim Anwenderbetrieb vorhandenen Belastungen und

Risiken der Arbeitskrifte, wie aber auch mdgliche Belastungs-
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verdnderungen und -verschiebungen durch technologische Neue-
rungen, kdnnen als maRBgebliche EinfluBgrdfen in Hersteller-
Anwender-Beziehungen vor allem dadurch eingehen, daR sie et-
wa im Rahmen zu bewdltigender Arbeitskrdfteprobleme des An-
wenders, als steuernder Faktor im Rahmen der Produktauswahl
der an der Beschaffung beteiligten Abteilungen, als marke-
ting-relevante "Humanisierungspotentiale" beim Hersteller,
als AnlaBR filir Kooperationsnotwendigkeiten oder als MaRstab
fiir belastungsreduzierende Effekte technologischer Umstel-

lungsmaBnahmen Bedeutung erlangen.

d) Merkmale und EinfluBgr&fen auf Betriebs-/Unternehmens-

ebene

Zun&dchst eher formale Merkmale, die aber in Verbindung mit
anderen EinfluBgréBen wesentliche Bedeutung erlangen kdn-

nen, stellen allgemeine Daten auf der Ebene des Betriebs

bzw. des Unternehmens auf der Anwenderseite, teilweise auch

auf der Herstellerseite dar. Sie beeinflussen insbesondere

das Interesse der Anwenderbetriebe an bestimmten Formen der
Innovation (neue Technologien, Umstrukturierung der Ferti-
gungsprozesse) und die M8glichkeiten der Realisierung ver-
schiedener Formen des Arbeitskré&fteeinsatzes. Bei den Her-
stellern werden durch einzelne Merkmale dieser Ebene vor al-
lem Voraussetzungen und Chancen bestimmt, ihre Forschungs-
und Entwicklungspolitik zu gestalten und fiir die Durch-
setzung und Verbreitung ihrer Produkte geeignete Absatzstra-

tegien zu entfalten. Zu solchen Merkmalen z&hlen vor allem:

o Betriebsgrdfe, Rechtsform

o Kapital- und Eigentumssituation (Verhdltnis von Eigen- zu
Fremdkapital, Eigentumsverhdltnisse, Beteiligungen)

o Umschlaggeschwindigkeit der produzierten Produkte (Grad
der Kapitalbindung durch die zu erstellenden Produkte)

© Verkaufs- und Gewinnsituation, Absatzanteil je Produkt

\ .
Dei/Dohl/Sauer (1983): Innovation und Verbreitung humanisierungsrelevanter Technologien. ISFMUNCHEN
http://nbn-resol ving.de/urn:nbn:de:0168-ssoar-68207 e e S o <l



24

o) UTsatz und Umsatzstrukturen (Verhiltnis der Teilum-
sgtze zum Gesamtumsatz, Umsatz von geringwertigeren
Einzelglitern versus Anlagenbau)

o (Uber~-)regionale Lage und Bedeutung (Tradition und Ge-
wicht des Unternehmens in der Region, Anteil am gesamten
Gewerbesteueraufkommen)

o Unternehmensform, rechtliche und organisatorische Stel-
lung des Betriebs im Unternehmen oder als Einzelbetrieb

o Beschdftigtenzahl und ~-struktur (Aiter, Geschlecht, Staats-
zugehdrigkeit)

o Stellung auf dem Arbeitsmarkt (regionales Beschdftigungs-
monopol, Attraktivitdt der Arbeitspldtze, Ruf des Unter-
nehmens als Beschdftiger, Struktur des Arbeitskrdftean-
gebots)

o Qualifikationsstruktur (Facharbeiteranteil, Anteil der
gewerblichen Arbeitskrd&fte, Verhdltnis von Technikern zu
Beschaffungs- und Marketingexperten, Einsatz von Projekt-
ingenieuren, Wirtschaftsingenieuren)

Ein direkter EinfluB auf das Verhdltnis von Hersteller- und
Anwenderbetrieb geht hingegen von jenen Merkmalen und Fakto-

ren aus, die den organisatorischen Aufbau sowie die Art und

den Ablauf von Entscheidungsprozeduren auf betrieblicher

Ebene prdgen und von daher zu unmittelbaren Voraussetzun-
gen und Teilmomenten der Jjeweils realisierten Beziehungen zwi-
schen dem Lieferanten (Hersteller) und dem Kiufer (Anwender)

von Technologien werden k&nnen:

o Existenz spezifischer Verkaufs- und Marketing-Abteilungen
(insbesondere auf der Herstellerseite) sowie von Beschaf-
fungsabteilungen (auf der Anwenderseite)

o Bereitstellung von Service- und Kundenbetreuungspersonal
zur Montage, Wartung, Reparatur der technischen Anlagen
beim Anwender bzw. die Existenz eigener Montage-, Instand-
haltungs-, Wartungsabteilungen

o Angebot der Hersteller an Schulungskursen/-personal zur
Anlernung der Anwenderbelegschaft bzw. Existenz und Auf-
bau eigener kompetenter Personen und Abteilungen zur An-
lernung, Fortbildung usw.
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o Existenz eigener oder Beauftragung fremder Forschungs-
und Entwicklungs- sowie Konstruktionsabteilungen, M8g-
lichkeiten zur Eigenentwicklung oder zur Adaption markt-
gdngiger Produkte '

o Beteiligung anderer betrieblicher Abteilungen wie z.B.
der Arbeitssicherheits- oder Arbeitsschutzabteilung,
der Arbeitsvorbereitung usw.

o Einschaltung betriebsexterner Unternehmensberatungsfirmen
(allgemeine oder fachspezifische Marketing-, Beratungs-
oder Projektierungsfirmen, betriebsexterne Fertigungspla-
nung versus betriebsinterne Realisierung), Beteiligung
von Hdndlerfirmen

o Einschaltung betriebsexterner Qualifizierungsinstitu-
tionen (Umschulung und Weiterbildung der vom Umstellungs-
prozeR betroffenen Belegschaftsangehdrigen, betriebs-
externer Erwerb zusdtzlicher Qualifikationen, etwa von
Elektronikkenntnissen usw.)

o Formaler (hierarchischer) Abteilungsaufbau (nach Stab,
Linie usw.) und das Verh&dltnis (Gewicht) der Abteilun-
gen zueinander in der Fdhigkeit, ihre Interessen durch-
zusetzen

o Organisatorischer und zeitlicher Ablauf und die jeweilige
Beteiligung an Entscheidungsprozessen bei der Projektie-
rung und beim Verkauf (bzw. bei der Beschaffung und beim
Kauf) von neuen technischen Anlagen

o Information und Beteiligung der Arbeitnehmervertretung
(iber- und innerbetriebliche Mitbestimmung, formale Mit-
wirkung und faktische Beteiligung von Betriebsrdten usw.)

o Anst&Re oder Reaktionen von den Arbeitskrdften selbst
(Geltendmachung von Erwartungen, direkte Kritik an be-
stehenden und erneuerten technischen Anlagen, indirekte
Reaktionen durch erhhte Fluktuationsraten usw.)

o Inhalte und Richtungen der von der Unternehmensleitung
bzw. den einzelnen Abteilungen betriebenen Policies, in
denen auch die Perzeption und Definition aktueller Pro-
blemlagen (marktbezogener, technologischer, arbeitskridf-
tebezogener Art) und ihrer strategischen Bewdltigung zum
Ausdruck kommen (absatzstrategische Zielsetzungen des
Herstellers; Prioritdten bei der Produktwahl, bei der
Gestaltung von Fertigungsstrukturen usw. auf der Anwen-
derseite)

5 @
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o0 Existenz und Bedeutung traditioneller Geschdftsbezie-
hungen zwischen den jeweiligen betrieblichen Abteilun-
gen von Hersteller- und Anwenderbetrieben; Bedeutung
betrieblich "multilateraler", sich wechselseitig be-
dingender und uUberlagernder Beziehungen (finanzieller,
kooperativer oder technologisch bedingter Art) zwischen
Herstellern und Anwendern von Fertigungstechnologien hin-
sichtlich eines bestimmten Umstellungsprozesses (z.B. auf
Grund der komplexen Verknlipfung von Steuerungsgerdten
und -systemen mit fertigungsspezifischen Programmen, teil-
und prozefibergreifende EDV-Anlagen und zentralgesteuer-
te Fertigungslinien)

e) Einflufgrdfen auf der Ebene der normativen und

institutionellen Rahmenbedingungen

Normative und institutionelle Rahmenbedingungen k&nnen
nicht nur fir Ablauf und Struktur von Innovations- und Dif-
fusionsprozessen entscheidendes Gewicht besitzen, sondern
auch den Typus der jeweiligen Hersteller-Anwender-Beziehun-
gen beeinflussen und hieriiber fiir die Verbesserung von Ar-
beitsbedingungen bei der Durchsetzung technischer Neuerun-
gen Bedeutung erlangen. Hierzu unterschieden wir zweckmd-
Bigerweise zun&chst nach den zahlreichen 8ffentlich-norma-
tiven Rahmenbedingungen, die sich aus staatlichen und ta-
rifrechtlichen Regelungen und Interventionen ergeben. Zum
anderen sind jene Voraussetzungen und Rahmenbedingungen

zu bestimmen, die durch die Existenz und die Aktivitdt be-
triebsexterner, nicht rechtlich-normativ agierender Instan-

zen und Institutionen gesetzt sind.

Als EinfluBgrdfen Sffentlich-normativer Rahmenbedingungen

sind insbesondere zu nennen:

o Arbeitssicherheits- und Arbeitsschutzregelungen des
Staates, Normen und Sicherheitsregeln von Fachverbdnden

o Produktbezogene Interventionen des "Maschinenschut-
zes" (Gerdtesicherheitsgesetz u.a.)

) o
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o Die Existenz von Arbeitsschutzinstanzen und technischen
Priifstellen

o0 Regelungen des Umweltschutzes und des Gewerberechtes

o Vertraglich gelfendgemachte Gewdhrleistungsrechte
des Anwenders

o Tarifvertragliche Regelungen zur Entlohnung, zum Ar-
beitseinsatz sowie Betriebsvereinbarungen

o Regelungen des Betriebsverfassungsgesetzes und der
betrieblichen Mitbestimmung

o Markt- und Technikzugang regulierende normative Be-
stimmungen des Patentrechtes, des Wettbewerbrechtes

o Wirtschafts- und technologiepolitische Mafnahmen (Sub-
ventions- und Fdrderpolitik, HdA-Politik, steuerliche
Beglinstigungen)

o Export~, Importrestriktionen bzw. -fdrderung

o International unterschiedliche normative Vorausset-
zungen und politische Mafnahmen

o Arbeitsmarkt- und bildungspolitische Regelungen und
MaRnahmen

Als EinfluBgrdfen sonstiger betriebsexterner institutio-

neller Rahmenbedingungen sind schlieflich zu nennen:

o Existenz und T&tigkeit von Unternehmens- und Fachver-
b&nden

o Forschungsinstitutionen von Verbdnden, Berufsgenossen-
schaften, Universitdten und deren konkrete Forschungs-
und Entwicklungstdtigkeit

o Institutionen der Berufsaus- und Weiterbildung
o Instanzen und Aktivit&dten forschungs- und innovations-

fbrdernder Institutionen (Innovationsberatung, Pro-
jektierungsfirmen, Vermittlungsinstitutionen)

Derartige &ffentlich-normative und institutionelle Rahmen-

bedingungen entfalten grunds&dtzlich ihren Einfluf nur ver-
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mittelt liber die Interessen und Strategien der Hersteller-
und Anwenderbetriebe hinsichtlich der zu bew&ltigenden Pro-
bleme und zu erreichenden Zielsetzungen. Die jeweiligen
EinfluBfaktoren k&nnen daher nicht formal als Merkmale ty-
pischer Hersteller-Anwender-Beziehungen gefaft werden. Es
ist vielmehr notwendig, diese Faktoren jeweils bei der kon-
kreten Analyse betrieblicher Innovations- und Diffusions-
prozesse miteinzubeziehen und zu kldren, auf welche Weise
sie - mdglicherweise nur bei ganz bestimmten Typen von Her-
steller-Anwender-Beziehungen - Einfluf gewinnen und so
einen Beitrag zur Innovation und Verallgemeinerung techni-
scher Neuerungen und zur Verwirklichung damit verbundener

Humanisierungseffekte leisten k&nnen.

£) Zum Zusammenhang der analytischen Dimensionen

Die hier nur isoliert von einander aufgelisteten analyti-
schen Dimensionen von Merkmalen und EinfluRfaktoren erlan-
gen nun in ihrer konkreten Ausprdgung - einzeln oder zu-
sammen mit anderen EinfluBgrdfen - unterschiedliches Ge-
wicht innerhalb des realisierten Verh&ltnisses zwischen Her-
steller- und Anwenderbetrieben und im Verhdltnis einzelner
Typen von Hersteller-Anwender-Beziehungen zueinander. Be-
reits im vorhergehenden Abschnitt wurde vereinzelt ange-
deutet, daB der direkte Einfluf bestimmter Faktoren und Di-
mensionen bedeutsamer sein kann als bei solchen Einfluf-
grifen, die sich erst vermittelt Uber spezifische Zusammen-
hidnge und Mechanismen auf Hersteller-Anwender-Beziehungen
auswirken (wie z.B. normative Rahmenbedingungen vermittelt
liber betriebliche Probleme und Strategien des Anwenders)
Bedingungen des Absatzmarktes des Anwenders als Anforderun-
gen an dessen FertigungsprozeBl und damit als beschaffungs-
politische Interessen gegenliber den Herstellern von Ferti-
gungstechnologien u.a.). Zum unterschiedlichen Gewicht ein-
zelner Merkmale und EinfluBfaktoren seien deshalb noch eini-

ge zusdtzliche Anmerkungen gemacht:

N i
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Zur Identifizierung und kategorialen Erfassung empirisch
vorfindbarer Hersteller-Anwender-Beziehungen sind vor allem,
zusdtzlich zur jeweiligen Position der Betriebe auf dem
Hersteller~-Anwender-Markt und dessen Struktur, wesentliche
Merkmale und EinfluBgr&fen der dort gehandelten technolo-
gischen Innovationen zu bestimmen wie etwa ihre produktspe-
zifische Gestalt, ihre Bedeutung fiir die Fertigungstechnik

des Anwenders, ihr jeweiliger Stellenwert als Gegenstand

von Absatzstrategien der Hersteller und Beschaffungsstra-
tegien der Anwender bzw. der jeweils hierfiir kompetenten

und hieran beteiligten Abteilungen. Diese primdr zu berilick-
sichtigenden Faktoren strukturieren, zusammen mit erginzenden
Merkmalen aufgrund allgemeiner betrieblicher Daten sowie spe-
zifischer finanzieller und servicebezogener Beziehungen,
weitgehend das konkrete Verhdltnis zwischen Hersteller- und
Anwenderbetrieben. Auch der EinfluBR der Hersteller auf die
Innovationsprozesse bzw. auf die Diffusion technischer Neue-
rungen hédngt von diesen Merkmalen im allgemeinen ent-

scheidend ab. Dennoch treten dabei - in der Regel bei tech-

nologisch umfangreicheren Innovationsprozessen - Differen-
zierungen und Verschrédnkungen auf, die ganz erhebliche Modi- ;
fikationen hinsichtlich der Einfluf- und Abhdngigkeitsposi-
tionen innerhaldb solcher Hersteller-Anwender-Beziehungen

mit sich bringen k&nnen (so etwa, wenn Anwender miteinander
verkniipfbare Teiltechniken und Techniksysteme nachfragen,

deren Teilprodukte von unterschiedlichen Herstellern pro-
duziert werden und die jeweils unterschiedliche Komplemen-
taritdten und M8glichkeiten der Substituierung in bezug

auf den FertigungsprozeR des Anwenders aufweisen).

Von &dhnlicher Bedeutung sind ferner EinfluRgrdRen aufgrund
des jeweiligen Fertigungsprozesses und dessen Flexibilitat/
Inflexibilit&t hinsichtlich Auftragsschwankungen, Mdglich-
keiten des Produktwechsels, seines Mechanisierungsgrads,

seiner technischen Umgestaltung usw. Vor allem der Ferti-

) %
Dei¥Dohl/Sauer (1983): Innovation und Verbreitung humanisierungsrel evanter Technologien. ISFMUNCHEN
http:/nbn-resolving.de/urn:nbn:de:0168-ssoar-68207 e S

S B — g e
T IR i



30

gungsproze des Anwenderbetriebs bestimmt in entscheiden-
der Weise die Spielrdume, die dem Anwender bei Innovations-
prozessen im Verh&dltnis zu den beteiligten Herstellerbetrie-
ben zur Verfiligung stehen; aber auch aus den konkret rea-
lisierten Produktionsprozessen des Herstellers ergeben

sich m¥glicherweise wesentliche Voraussetzungen und Zwidn-
ge, die sich auf seine Beziehungen zu den Anwendern seiner
Produkte auswirken.

Auch generelle Merkmale der Betriebsstruktur und des or-
ganisatorischen Betriebsaufbaus k&nnen das konkrete Ver-
hi&ltnis zwischen Hersteller-und Anwenderbetrieben nachhal-
tig beeinflussen. Bestimmte qualitative und quantitative
Ausprdgungen der Belegschaft, vorhandene oder fehlende
Qualifikationen und bestimmte Qualifikationsstrukturen kdn-
nen beispielsweise dazu fihren, daf® bei Umstellungsprozes-
sen Qualifizierungsleistungen des Herstellers notwendig
werden, daf bestimmte Fertigungstechniken oder Steuerungs-
systeme nicht realisierbar sind usw. Zu wesentlichen Ein-
fluBgrbfen werden einzelne Merkmale der betrieblichén Or-
ganisationsstruktur vor allem dann, wenn die Bewdltigung
bestimmter betrieblicher oder branchentypischer Probleme
spezifisch ausgeprdgte Hersteller-Anwender-Beziehungen
bedingen: So kommt es im allgemeinen zur Kooperation zwi-
schen Entwicklungsingenieuren der Herstellerbetriebe mit
Fertigungstechnikern des Anwenderbetriebs, wenn letzterer
keine eigenen Forschungs- und Entwicklungsabteilungen auf-
weist; anwendereigene Abteilungen zur Adaption technischer
Neuerungen werden dann forciert und mSglicherweise zur
Neuentwicklung von Technologien eingesetzt, wenn Hersteller-
betriebe keine entsprechenden Serviceleistungen zur Verfl-
gung stellen bzw. stellen kdnnen bzw. bestimmte, vom Anwen-
der bendtigte Technologien nicht auf dem Markt angeboten

werden.
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Als besonders bedeutsamer Aspekt fiir die Innovation und
Verallgemeinerung technischer Neuerungen, die zu wesent-
lichen Verdnderungen der Arbeitsbedingungen flthren, ist
der Einfluf der Arbeitnehmervertretungen hinsichtlich ih-
rer Beteiligung und Einschaltung im Rahmen realisierter
bzw. zu realisierender Hersteller-Anwender-Beziehungen zu
beriicksichtigen. Fiir die Auswahl, Verhinderung oder For-
cierung humanisierungsrelevanter technischer Neuerungen
wird es entscheidend darauf ankommen, ob und in welchem
AusmaR flr die Interessenvertretung der Arbeitskrifte

Ein- und Mitwirkungsmdglichkeiten bei der Durchsetzung und
Verbreitung von Technologien gegeben sind und in welchem
Stadium der entsprechenden Innovationsprozesse Arbeitneh-
merinteressen - insbesondere auch unter dem Aspekt der
mdglichen Nutzung technologisch bedingter Humanisierungs-

potentiale - zur Geltung gebracht werden.

Eher sekunddre Bedéutung flir das Verhdltnis zwischen Herstel-
ler- und Anwenderbetrieben, auch wenn 2s sich dabei im konkre-
ten Einzelfall um einen entscheidenden Faktor handeln kann,
ist hingegen flir jene EinfluBgrdfen anzunehmen, die sich aus
Stellung und Struktur der beteiligten Betriebe auf den Roh-
stoff- und Teilproduktmirkten des Herstellers und auf den
Absatzmidrkten des Anwenders sowie aufgrund ih-

rer jeweiligen Position auf dem Arbeitsmarkt (und dessen
Struktur) ergeben. Ahnlichen Einfluf besitzen ferner die
5ffentlich-normativen Regelungen und Interventionen, die
entweder als allgemeine, gesetzliche oder kollektivrechtli-
che Rahmenbedingungen zur Wirkung kommen oder aber sich

in jeweils unterschiedlicher Weise unmittelbar auf die Be-
ziehungen zwischen Hersteller-Anwender-Betrieben richten

(wie etwa produktbezogene Bestimmungen des "Maschinenschut-
zes" gegeniliber dem Hersteller, Arbeitsschutzregelungen ge-
geniiber dem Anwender, technologiebezogene F8rderpoli-

tik auf beiden betrieblichen Seiten). Zu solch sekunddren
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EinfluBgréfen zdZhlen auch institutionelle Aspekte des Her-
steller-Anwender-Marktes, die etwa Uber die Ausdifferenzie-
rung betrieblicher Teilfunktionen (Forschung und Entwick-
lung, Konstruktion, Projektierung, Ausbildung usw.) oder
gar Uber die betriebliche Kaftellierung oder Selektion bei
der Anwendung neuer Technologien (closed-shops bei fort-
schrittlichen Technologien, patent- und lizenzrechtliche
Bedingungen und Strategien) grundlegende Voraussetzungen
fir die Art und Struktur von Hersteller-Anwender-Beziehun-
gen schaffen. Hierilber und lber entsprechende betriebliche
Reaktionen vermittelt, nehmen sie auf die Auswahl und das
Ausma® der Innovation und Diffusion bestimmter technologi-
scher Neuerungen und auf damit zusammenh&d&ngende Auswirkun-
gen flir die Situation der Arbeitskrdfte im Arbeitsprozef
Einflus.

Ebenso wie auf der einen Seite technologische Schwierigkeiten
bei herkdmmlichen Fertigungsprozessen und -strukturen die Her-
steller-Anwender-Beziehungen prdgen k&nnen, k&nnen sich

auch die prozefbedingten, eher nachgeordnete Bedeutung be-
sitzenden Arbeitsbelastungen und Belastungsstrukturen beim
Anwender in Form betrieblicher Problemzwdnge auf dessen
konkretes Verhdltnis zu den Herstellern auswirken, indem

sie sich hieriliber vermittelt als Anforderungen an die Be-
schaffung oder an die Entwicklung neuartiger Technologien
niederschlagen. Aus diesen Grinden erweist sich die Identi-
fizierung der bestehenden wie der durch Umstellungsprozesse
verdnderten Arbeitssituation und der dabei be- oder ent-
stehenden Belastungen als wesentliche Grundlage daflr, die
Bedeutung solcher Merkmale zu ermitteln und SchluBfolge-
rungen zu ziehen, ob und Uber welche spezifischen Formen

von Hersteller-Anwender-Beziehungen dieser Einfluf auf Ver-
lauf und Ergebnis von Innovations- und Diffusionsprozessen

zur Geltung kommen und/oder beriicksichtigt werden kann.
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In diesem Zusammenhang ist noch speziell hervorzuheben,
daR sekunddre EinflufgrdBen, wie sie sich aus der Rolle
und der Stellung auslidndischer Konkurrenzbetriebe auf dem
Hersteller-Anwender-Markt sowie aus den Exportanteilen
der deutschen Hersteller und den Importanteilen der deut-
schen Anwenderbetriebe ergeben, ebenfalls Auswirkungen auf
konkrete nationale Hersteller-Anwender-Beziehungen erzeu-
gen kénnen. Von besonderem Interesse scheinen hier jene
Faktoren zu sein, die aufgrund national unterschiedlicher
technologischer, organisatorischer und arbeitskrdftebezo-
gener Strukturen und sonstiger unterschiedlicher Rahmen-
bedingungen (des Arbeitsmarktes, des Arbeitsschutzes usw.)
das konkrete Konkurrenzverhdltnis der Hersteller im natio-
nalen Bereich, deren grundsd&tzliche Position auf dem in-
ternationalen Markt und die Formen der Innovation (Art

der Technologien) entscheidend beeinflussen. Dariliber ver-
mittelt kdnnen sie wiederum in die konkreten Beziehungen
der deutschen Anwenderbetriebe zu national unterschiedli-

chen Herstellerbetrieben hineinwirken.
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2. Typisierung unterschiedlicher Hersteller-Anwender-

' Beziehungen

Die von uns vorlidufig unterschiedenen drei Typen von Her-
steller-Anwender-Beziehungen, die wir in den ausgewdhlten
Untersuchungsfeldern der GieRereibranche, der holzverarbei-
tenden Industrie sowie des Maschinenbaus untersuchen werden,
k&nnen durch die im vorigen Abschnitt differenzierten Merk-
male und EinfluRgrdBen jeweils in spezifischer Weise gepragt
werden. Diese im folgenden n&her charakterisierten Typen
sind zundchst nach hypothetischen Annahmen gebildet und ha-
ben empirieleitende Bedeutung. Sie sind dann aufgrund der
jeweils unterschiedlich relevanten, empirisch vorfindbaren
EinfluRfaktoren weiter zu differenzieren, zu ergdnzen oder
zu korrigieren. Auf diese Weise werden genauere Erkennt-
nisse mdglich sein dariber, welche Faktoren konkret dazu
fihren, daB Formen der Hersteller-Anwender-Indifferenz, der
Hersteller-(Anwender)-Dominanz oder gar der Hersteller-An-
wender-Identitdt realisiert werden und sich entsprechend auf
die jeweiligen Innovations- und Diffusionsprozesse auswir-
ken. Ein derartiges Vorgehen erlaubt es, die offensichtlich
in den ausgewdhlten Untersuchungsfeldern unterschiedlich vor-
herrschenden und sehr differenzierten Beziehungen zwischen
Hersteller- und Anwenderbetrieben und darin angelegte Do-
minanzen und EinfluBmechanismen zu erfassen und die flir un-
sere Fragestellung relevanten Formen von Hersteller-Anwen-

der-Verhdltnissen schlieBlich genauer zu typisieren.

Im folgenden wollen wir hypothetisch skizzieren, in welcher
Weise einzelne EinfluBgrdRen und Aspekte in den Typen der
Hersteller-Anwender-Indifferenz, der Herstellerdominanz und
der Hersteller-Anwender-Identitdt Bedeutung erlangen. Wir
gehen davon aus, daB solche Beziehungen durch unterschied-
liche, jeweils auf der Markt-, Produkt-, ProzeR- oder Be-

triebsebene angelegte Merkmale oder EinflufgrdBen geprdgt
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sein k&énnen und/oder aufgrund bestimmter normativer oder
institutioneller Rahmenbedingungen in spezifischer Weise
strukturiert werden. Dabei nehmen wir an, da® jeweils ver-
schiedene EinfluBgrdfen sowohl flir die Innovation oder die
Diffusion technischer Neuerungen als auch flr die Schaffung
oder Nutzung von Humanisierungspotentialen bedeutsam sein
kénnen. Mit den folgenden Uberlegungen wollen wir erste all-
gemeine Hypothesen zur Bedeutung unterschiedlicher Formen von
Hersteller-Anwender-Beziehungen darstellen. Erst eine auf-
grund empirischer Befunde leistbare, umfassende und differen-
zlerte Bestimmung der in den Untersuchungsfeldern jeweils
konkret wirksamen Verhdltnisse von Hersteller- und Anwender-
Betrieben wird jedoch eine der Fragestellung angemessene
exaktere Typisierung erlauben, aufgrund derer Schluffolgerun-
gen Uber die Relevanz bestimmter Hersteller-Anwender-Bezie-
hungstypen flr eine Durchsetzung und Verbreitung humanisie-

rungsrelevanter Technologien gezogen werden k&nnen.

a) Hersteller-Anwender-Indifferenz:

Die Beziehungen zwischen Hersteller- und Anwenderbetrieben
sind hier indifferenter Natur und beschrdnken sich weitge-
hend auf bloRBe Marktbeziehungen. Technische und organisa-
torische Umstellungen der Anwenderbetriebe basieren auf
Technologien, die auf dem Markt angeboten werden; ihre Inno-
vation (und Diffusion) erfolgt wesentlich auf Betreiben und
im EinfluB der Anwenderbetriebe und kann in der Spannbreite
zwischen unverdndertem Einsatz und weitgehender Adaption

an ihre betriebsspezifischen Bedingungen liegen.

Kauft der Anwender flir sein Vorhaben etwa auf dem Markt an-
gebotene Maschinen und Gerdte (Einzelmaschinen, Transport-
systeme etc.), Bausteine von Handhabungsgerdten oder von
Fertigungsstrafen usw. und stellt er diese in eigener Regie
(unter Beachtung seiner besonderen technisch-organisatori-

schen Bedingungen und zur Bewdltigung seiner spezifischen
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Probleme) zusammen, so sind an diesem Umstellungsfeld pri-
mdr die flr die technisch-organisatorische Umstellung zu-
stdndigen Betriebs- und Abteilungsleiter sowie die Be-
schaffungsabteilung eingeschaltet. Der Kontakt zum Herstel-
ler beschrdnkt sich dabei weitgeheﬁd auf blofe Marktinfor-
mations- und Kaufverhandlungen. Im Rahmen derartig ge-
prdgter Innovationsprozesse wird der Betriebsrat oft nur
formal informiert, eine prdventive EinfluBnahme auf die
Innovation im Planungsstadium zur Verhinderung etwa neéati—
ver Folgen, insbesondere vergleichsweise spdt einsetzender
oder exakt feststellbarer Auswirkungen flr die Arbeitskrdf-

tes,ist faktisch meist nicht (mehr) m&glich.

Der EinfluR des Herstellers auf die konkrete Gestalt der
Fertigungs- und Arbeitsbedingungen beim Anwender, insbeson-
dere unter dem Aspekt, humanisierungsrelevante Momente
grundsdtzlich und vor allem rechtzeitig zu berilicksichtigen,
bleibt bei solchen Beziehungen im allgemeinen darauf be-
schrdnkt, solche Momente, sowelt liberhaupt mdglich, bei der
Konstruktion und Herstellung seiner flir den Markt produzier-
ten Gerdte und Maschinen generell einzubeziehen. Dabeil
spielt es eine Rolle, ob und wie sich 8ffentlich-normative
Regelungen wirksam auf die Gestaltung der Produkte der Her-
steller richten. Dem Gesichtspunkt etwa des Belastungsab-
baus wird dabei um so eher Bedeutung zugemessen werden, als
die Anwender entsprechend gestaltete Techniken auf dem Markt
nachfragen, Humanisierungsaspekte also selbst fiir die Her-

stellerbetriebe absatzpolitische Bedeutung erlangen.

Da in solchen Fdllen Kooperationsbeziehungen grunds&dtzlich
fehlen, kommt es zundchst darauf an, ob Herstellerbetriebe
liberhaupt in der Lage sind, {iber bloBe Marktbeziehungen neu-

artige Technologien abzusetzen. Dies ist vor allem dann
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schwierig, wenn die Produkte des Herstellers auf der einen
Seite noch nicht marktgdngig (Markttransparenz, technischer
Stand), also noch nicht eingefithrt sind, auf der anderen
Seite aber auch keine risikobereiten Anwender zum Erstein-
satz und zur Demonstration von technischen Neuerungen zur
Verfligung stehen. Vor allem allgemeine betriebliche Merk-
male des Herstellers wie GrdRe und Umsatz des Betriebs, Kon-
zernzugeh8rigkeit, finanzielle Riicklagen (zur Uberwindung
ldngerer Phasen der Einfllhrung neuer Techniken), aber auch
Breite und Differenziertheit der Produktpalette usw. sind
dann von entscheidender Bedeutung daflir, ob und in welchem
Ausmaf die Durchsetzung und Verbreitung technischer Neuerun-
gen gelingt oder ob damit gar die Existenz des Hersteller-
betriebs in Frage gestellt ist.

Entscheidende EinfluRfaktoren bei indifferenten Beziehungen
zwischen Hersteller- und Anwenderbetrieben sind primdr
marktbezogene Merkmale auf seiten des Herstellers sowie

seine produktions- und absatzstrategischen Konzepte. So

kann sich beispielsweise ein im Konkurrenzkampf befindlicher
Hersteller aus der Berilcksichtigung humanisierungsrelevanter
Aspekte bei seinen Produkten zus&tzliche Verkaufsargumente
versprechen. Flir eine solche Marketingpolitik ist wesent-
lich, ob die Anwenderbetriebe manifeste prozef- und belastungs
bedingte Arbeitskrdfteprobleme aufweisen und daher bei der
Beschaffung technischer Neuerungen lber Preis- und lLeistungs-
fdhigkeitsaspekte hinaus auch derartige Produktqualitdten
beriicksichtigen. Offentlich-normative Rahmenbedingungen, die
unter Umstdnden erst flir die Zukunft absehbar sind, kdnnen
die Auswahl unter den marktgdngigen Produkten beeinflussen
bzw. - vermittelt lber Forschungs- und Beratungsinstanzen -
innovations- und diffusionssteuernde Effekte bewirken, ohne
daR Hersteller und Anwender unmittelbar in kooperative Be-

ziehungen getreten sind.
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Dennoch ist dabei von Wichtigkeit, ob und in welcher Form
auch bei indifferenten Beziehungen Versuche der wechselsei-
tigen Information und partieller Kooperation zwischen Her-
steller- und Anwenderbetrieben realisiert werden. So etwa
kdnnen die bestehenden Marktstrukturen und die jeweilige
Marktstellung der beteiligten Betriebe zulassen oder er-
zwingen, daf einzelne Herstellerbetriebe sich bemiihen, bei
der Konstruktion und Herstellung ihrer Maschinen bereits
konkrete Probleme einzelner oder mehrerer Anwehderbetriebe
zu beriicksichtigen und entsprechende technologische L&sun-
gen zu finden. Wesentlich ist also, ob eine {iber die reine
Marktbeziehung hinausgehende Kommunikation und Information
liber anwendertypische Probleme und Erfordernisse aufgrund
der bestehenden Fertigungsprozesse und Organisationsstruk-
turen mdglich und ndtig wird. Von daher kdnnen Beziehungen
auf der Basis der Hersteller-Anwender-Indifferenz erheb-
liche Modifikationen erfahren und die EinfluRmdglichkeiten
des Herstellers auf die Gestalt der Fertigungsprozesse beim

Anwender gréPRer werden.

Entscheidende EinflufgrdfRen sind schlieBlich die Bedeutung
und die Eigenschaften des technischen Produkts, das den Ge-
genstand der Hersteller-Anwender-Beziehungen darstellt, und
welche Anforderungen sich daraus flir die Gestaltung der Pro-
duktionsprozesse beim Anwender ergeben. Wichtig ist etwa,

ob die Spezifizitdt, Variabilitdt und Kompatibilitdt einzel-
ner Maschinen und Gerdte eine ausreichende Adaption an be-
stehende Fertigungsstrukturen zulassen, oder ob die Produk-
tionsstruktur des Anwenders so geartet ist, daf ein unver-
dnderter Einsatz technischer Neuerungen mdglich wird (z.B.
bei Einzel- und Standardmaschinen). Umgekehrt kdnnen sich
aus dem Erfordernis, komplementdre Produkte in bestehende
Fertigungsstrafen einzugliedern, Probleme bei der Bewdlti-
gung typen- und prozefbedingter Schnittstellen ergeben und
die Durchflihrung von Umstellungsprozessen ohne Einschaltung

des Herstellerbetriebs unm&glich machen.
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Derartige Schwierigkeiten und der Grad an Informiertheit

der Herstellerbetriebe liber konkrete Probleme der Anwender-
betriebe sind auch von Bedeutung dafiir, wie sich auf der
Grundlage hersteller-anwender-indifferenter Beziehungen die
Diffusion von technischen Neuerungen vollzieht. Hier spielt
es eine Rolle, ob relevante normative und institutionelle
Rahmenbedingungen existieren, die die generelle Durchsetzung
von technischen Neuerungen und Humanisierungserkenntnissen
unterstlitzen, oder ob anwenderspezifische Aspekte vom Her-
steller unberilicksichtigt bleiben kdnnen. Wesentlich sind
auch die Existenz und die Aktivitdten von Beratungs- und
Projektierungsinstanzen: Gerade dann, wenn zwischen Herstel-
ler- und Anwenderbetrieben nur markt- und preisbezogene
Kaufverhandlungen realisiert werden, kommt Fachverbdnden
und/oder Beraterfirmen wesentliche Bedeutung dafilir zu, wel-
che Innovations- und Diffusionstendenzen verstdrkt oder ge-
bremst bzw. gefiltert werden. Ihr EinfluR kann aber auch

den Aufbau anderer Formen von Hersteller-Anwender-Beziehungen
forcieren, die flr die betroffenen Betriebe unterschiedliche
Dominanz- und Abhdngigkeitsstrukturen mit sich bringen.
Insbesondere dann, wenn solche Instanzen den Einsatz kom-~
plexer und differenzierter Techniken und technologische
Systeme fdrdern, werden Anwenderbetriebe zunehmend gezwun-
gen, ihre bislang nur marktbezogenen Beziehungen zu ver-
schiedenen Herstellern zu modifizieren und zumindest partiell
in kooperative Kontakte einzutreten. Dies wird um so mehr
der Fall sein, als Anwenderbetriebe betriebsgerechte Gesamt-
18sungen ihrer Fertigung nur auf der Basis miteinander zu-
sammenarbeitender Herstellerbetriebe erreichen k&nnen, weil
deren jeweilige Teilprodukte aufeinander abgestimmt werden
miissen; die Entwicklung von Gesamtl8sungen kann dabeil u.a.
auch die Berlicksichtigung Ubergreifender Humanisierungs-

aspekte erleichtern.
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b) Herstellerdominanz:

Mit diesem Typus versuchen wir,das Verhdltnis zwischen
Hersteller- und Anwenderbetrieben zu umreifen, das es dem
Hersteller erlaubt, vergleichsweise weitgehend und in spezi-
fischer Weise auf betriebliche Umstellungsprozesse beim An-
wender EinfluR zu nehmen und damit die Gestalt der jeweili-~
gen Fertigungsprozesse und die dadurch bedingten Arbeitsbe-
dingungen beim Anwender zu bestimmen. Im Rahmen mehr oder
weniger intensiver Kooperationsformen sind die Anwenderbe-
triebe bei der Innovation von Fertigungstechnologien zur L&-
sung aktueller betrieblicher Probleme zumeist auf einzelne
(wenige) Herstellerbetriebe angewiesen. Da der Anwenderbe-
trieb also die - prinzipiell selbst und autonom durchgefithr-
te - Gestaltung seiner technisch-organisatorischen Bedin-
gungen teilweise bis ganz dem Hersteller UberldfRt, ist dessen
Einfluf um so grdRer bzw. der verbleibende Gestaltungsspiel-
raum des Anwenders um so geringer, je schwdcher seine Markt-
position ist und je weniger er selbst in der Lage ist, eige-
ne Innovationsvorstellungen zu entwickeln und zu realisieren
(z.B. wegen fehlender eigener Entwicklungs- und Konstruk-
tionsstdbe). Die Mdglichkeiten des Anwenders, auf die Ent-
wicklung und Gestaltung seiner eigenen "zuklinftigen" Fer-
tigungsprozesse und auf die damit verbundenen Auswirkungen
fir die Arbeitsorganisation und die Arbeitsbedingungen Ein-
fluR zu nehmen, beschrdnken sich in diesen Fdllen weitgehend
auf die Kooperationsverhandlungen vor dem Kaufabschluf, in
denen Postulate formuliert werden, deren Einl&sbarkeit vom
Anwender nicht beurteilt werden kann und deren konkrete Ein-
18sung vom Hersteller abhdngt. An diesen Verhandlungen nimmt
aber zumeist nur die Geschdfts- und Betriebsleitung teil,
Mitglieder der Beschaffungs- und technischen Abteilungen

werden allenfalls unter dem Aspekt der Information und In-
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struktion an der Einflhrung neuer Technologien beteiligt.
Andere betriebliche Abteilungen und Personen werden in der
Regel erst bei der Inbetriebnahme der neuen technischen Anla-
gen hinzugezogen.

Aufgrund dieser Konstellation, die dem Anwender letztlich

- insbesondere bei der Umstellung gesamter Fertigungsanla-
gen - kaum noch Wahl- und Einflufmdglichkeiten auf neue
Technologien offen 14Rt, werden die Bedingungen und Formen
des Umstellungsprozesses entscheidend durch die Fertigungs-
und Absatzstrategien des Herstellers bestimmt. Dies bedeu-
tet zundchst nicht, daR in solchen Fdllen Aspekte der Ver-
dnderung (Verbesserung) von Arbeitsbedingungen grundsé&tz-
lich weniger Beriicksichtigung finden k&nnten; sie kdnnen
allerdings nicht unmittelbar zum Bestandteil des Innova-
tionsprozesses selbst werden, sondern kommen dabei nur in-
sofern zur Geltung, als sie flir die Produktions- und Ab-
satzstrategien des jeweiligen Herstellers, insbesondere zur
Sicherung seiner aktuellen Konkurrenzfdhigkeit und lang-
fristigen Geschédftsbeziehungen, bedeutsam sind. Entscheidend
ist also vor allem, ob Herstellerbetriebe liberhaupt anwen-
derbezogene Anforderungen an technische Neuerungen (und damit
auch Humanisierungsaspekte) in ihre Produktgestaltungspoli-
tik aufnehmen (miissen), ob ihre Konstrukteure usw. die not-
wendigen fachspezifischen Qualifikationen dazu aufweisen

und ob sie sich einen ausreichenden Absatz flir derartig ge-
staltete Technologien versprechen (wegen der Hdufigkeit
gleichgearteter Anwenderprobleme, wegen der Allgemeingliltig-

keit normativer Anforderungen etc.).

Bei dieser Form von Hersteller-Anwender-Beziehungen ist die
betriebliche Interessenvertretung der Arbeitnehmer noch we-
niger eingeschaltet als im Fall der Hersteller-Anwender-In-
differenz. Dem Betriebsrat stehen hier grunds&dtzlich kaum

Mitwirkungsbefugnisse zuj; in der Regel wird er erst nach
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dem vertraglichen Abschluf lber den Kauf und die Durchfih-
rung technischer Neuerungen formal informiert; hinsichtlich
der belegschaftsbezogenen Auswirkungen der geplanten Um-
stellungsprozesse bleibt er, ebenso wie vielfach auch das
Management, im unklaren. Dies bedeutet, daR erst sukzessive
im Verlauf des Innovationsprozesses und im Normalbetrieb
auftretende Auswirkungen flir die Arbeitskrdfte - insbeson-
dere auch aufgrund allmdhlicher Ver&dnderungen der Arbeits-
organisation -~ in der Regel zu spdt erkannt und nicht mehr

beeinflulRt werden k&nnen.

Auch bei der Diffusion technischer Neuerungen haben die Ar-
beitnehmervertretungen nur wenig Einfluf auf die Gestaltung
von Arbeitsbedingungen. Den Betriebsrdten und Arbeitskrdften
stehen weder bei der Auswahl noch bei der Gestaltung und
Erprobung alternativ mdglicher Technologien M&glichkeiten der
Mitwirkung offen. Flr die Durchsetzung humanisierungsrele-
vanter Technologien relevante Momente wie etwa positive Er-
fahrungen der Arbeitskridfte bei bestimmten technischen Neue-
rungen, die Wahrnehmung von Belastungsverschiebungen, pré&ven-
tiv geltend gemachte Arbeitnehmererwartungen usw. kdnnen da-
her kaum in die inner- und Uberbetriebliche Diffusion einge-
bracht werden. Auch dies verweist darauf, daR es im Fall der
Herstellerdominanz fast ausschlieBlich darauf ankommt, ob

und inwieweit die Herstellerbetriebe selbst aufgrund markt-
und normbedingter "Zwdnge'" Aspekte der Verbesserung von Ar-
beitsbedingungen bei Innovationsprozessen berilicksichtigen

missen.

Herstellerdominanz kann nun durch den EinfluB weiterer Fak-
toren erheblich differenziert werden, wodurch auch Struktur,
Ablauf und Ergebnis von Innovations- und Diffusionsprozessen

geprdgt werden. So ist es méglich, daB ein Herstellerbetrieb
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einerseits aufgrund einer starken Marktstellung (als Bran-
chenflhrer, Grofbetrieb, mit diversifiziertem Produktpro-
gramm usw.) eine dominante Position gegeniiber den Anwender-
betrieben einnimmt. Dennoch kann er andererseits wegen der
hohen Spezifizitdt des Fertigungsprozesses und der Produkte
beim Anwender gezwungen sein, umfangreiche Problemanalysen
im Anwenderbetrieb durchzufiihren und, um eine anwenderge-
rechte L&sung zu erzielen, mit diesem auch w&hrend der Ent-
wicklungs~- und Erprobungsphase, bei weitgehender Bericksich-
tigung der Jjeweiligen betrieblichen Besonderheiten, zu koo-

perieren.

Eine wesentliche Rolle spielt es bei solchen Hersteller-An-
wender-Konstellationen, ob Herstellerbetriebe zusdtzlich zur
Montage der gelieferten Maschinen und Anlagen Servicelei-
stungen (Personalanlernung, Wartung und Instandhaltung) an-
bieten bzw. zur Verfiligung stellen. Der Hersteller kann hier-
durch noch erheblich stdrker, teilweise sogar noch bei lau-
fendem Betrieb auf die Gestaltung der Fertigungsprozesse und
der Arbeitsbedingungen beim Anwender einwirken. Er wird mOg-
licherweise aber auch eher "in die Pflicht genommen": Die von
ihm weitgehend eigenstdndig gestalteten Produktionsprozesse
beim Anwender missen grundsdtzlich funktionieren; er kann
sich nicht wie bei indifferenten Beziehungen nach dem Ver-
kauf, der Montage und der Abnahme technischer Anlagen zurlck-
ziehen, sondern muR vielmehr dafilir Sorge tragen, daB die ge-
lieferten Anlagen auch in die Fertigungs- und Organisations-
strukturen des Anwenders eingliederbar bzw. adaptierbar sind
und die dabei auftretenden Probleme und Reibungsverluste ge-

ring bleiben.

Durch Herstellerdominanz geprdgte Beziehungen erhalten ferner
eine spezifische Ausformung, wenn externe Berater vom Markt
(Betriebsberater, F- und E-Bliros, Projektierungs-

firmen) oder aus Institutionen (Forschungsinstitute,
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Verbdnde) zusdtzlich oder als Vermittler eingeschaltet sind.
Die Mitwirkung derartiger Instanzen kann von der bloRen Be-
ratung hinsichtlich spezieller Problemldsungen und der Aus-
wahl von Produkten bis hin zur Projektierung in intensiver
Kooperation mit dem Anwender reichen. Dabei kann auch eine
enge (u.U. verdeckte) Zusammenarbeit des Beraters mit po-
tenten Herstellern gegeben sein. In solchen Fdllen werden
Problemdefinitionen und angestrebte Problemldsungen, der
EinfluR der jeweils zustdndigen betrieblichen Abteilungen
sowie deren Strategien und Politiken ganz erheblich modi-
fiziert; auch normative Rahmenbedingungen k&nnen in anderer
Weise relevant werden. Dadurch erfdhrt auch die mehr oder
weniger grofRe Abhdngigkeit des Anwenders vom Hersteller ent-

scheidende Ver&nderungen.

In den Fdllen, in denen externe Berater eingeschaltet sind,
ist davon auszugehen, da® die Betriebsrdte noch weit weniger
informiert werden und keinerlei formale Mitwirkungsmdglich-
keiten besitzen. Sie werden vielmehr, ebenso wie die be-
troffenen Arbeitskrdfte, erst bei Beginn des konkreten Um-
stellungsprozesses mit den Verdnderungen konfrontiert und
haben nur noch begrenzte rechtliche Handhaben, hierauf we-

nigstens korrigierenden EinfluB zu nehmen.

Wird ein Untersuchungsbereich wesentlich durch den Typus

der Herstellerdominanz geprdgt, so ist auch die Diffusion
bestimmter Technologien unter dem Gesichtspunkt der Ver-
besserung der Arbeitsbedingungen erschwert. Die Uber bela-
stungsbedingte Arbeitskrdfteprobleme bewirkten, verdnderten
Anforderungen der Anwender gegeniliber den Herstellern finden
dann um so weniger Berlicksichtigung, je gr&fer die Abhdngig-
keit der Anwender generell ist und je stdrker die Hersteller
die Gestaltung von Fertigungstechnologien ausschlieflich nach

ihren eigenen Produkt- und Absatzstrategien ausrichten konnen.
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Normative Rahmenbestimmungen wie patentrechtliche Regelungen
usw. kdnnen ferner den Zugang sowohl filir interessierte An-
wenderbetriebe wie auch Hersteller, die zu positiven Weiter-
entwicklungen bereit und in der Lage wdren, erschweren oder
blockieren und so die Verbreitung fortschrittlicher Techno-
logien hemmen.

Die generelle Hypothese einer &duRerst geringen Berlicksichti-
gung humanisierungsrelevanter Aspekte und Probleme des An-
wenders im Falle der Herstellerdominanz ist jedoch erheblich
danach zu modifizieren, ob und in welchem AusmaB normative
Arbeitsschutzanforderungen oder auch generelle, brancheniliber-
greifende Arbeitskrdfteprobleme flir die Produktgestaltung
und die Marketingpolitik der Hersteller Bedeutung erlangen.
Auch die Aktivitdten und die Interventionen von Wirtschafts-
verbdnden, Gewerkschaften und &ffentlichen Instanzen spielen
hier eine wichtige Rolle. Vor allem Verbdnde der Maschinen-
hersteller k&nnen auf Technologiemdrkten, die durch Herstel-
lerdominanz geprdgt sind, eine gemeinsame Verbandsstrategie
(z.B. aus nationalen Konkurrenzgrinden, zur Stabilisierung
der Absatzstrategie verbandsbeherrschender Herstellerunter-
nehmen usw.) mit Nachdruck entfalten. Hierdurch kann die
Diffusion bestimmter neuer Techniken und technologischer
Richtungen eingeschrdnkt als auch die Durchflihrung konkret
anstehender Innovationen beil einzelnen Anwendern beeinfluft
werden. Beispielsweise kdnnen Vertreter von Industrieverbdn-
den versuchen, den Einsatz humanisierungsrelevanter Techniken
in einem Betrieb ihrer Branche zu verhindern, weil sie

schwer einldsbare Anforderungen an andere Betriebe vermuten,
etwa well diese Betriebe entsprechende Innovationen nur unter
erheblichen finanziellen und anderen Schwierigkeiten (wegen
geringer Investitionskraft, der Abh&ngigkeit von Fremdmitteln)

nachvollziehen k&nnen und/oder weil einzelne Betriebe eine
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Beeintrdchtigung ihres Images bzw. ihrer Arbeitsmarktattrak-
tivitdt beflrchten miissen. Das spezifische Interesse von Ver-
bandsvertretern an der Einschrdnkung oder Modifikation be-
trieblicher Umstellungsprozesse kommt vor allem dann zur Gel-
tung, wenn die Verbdnde unmittelbar, etwa bei staatlich ge-
fdrderten Vorhaben, an den Innovationsprozessen beteiligt
sind. Dies ermdglicht es umgekehrt aber auch, daR positive
Erfahrungen mit neuen Technologien durch die Verbinde an
andere Betriebe weitergegeben werden, wodurch auch die Diffu-
sion etwa belastungsreduzierender technischer Neuerungen be-

glinstigt werden kann.

Kooperative Hersteller-Anwender-Beziehungen, in denen die
Hersteller tendenziell dominieren und die Gestaltung der be-
trieblichen Umstellungsprozesse mehr oder weniger bestimmen,
werden also jeweils durch das Gewicht der darin relevanten
EinfluBgrdken geprdgt. Hinsichtlich der Herstellerdominanz
gehen wir daher davon aus, daf die Dominanz (und die damit
verbundenen konkreten Auswirkungen) durch unterschiedliche
Merkmale der oben unterschiedenen Dimensionen bedingt sein
kann und sich entsprechend auch unterschiedlich geartete
EinfluRmdglichkeiten ergeben. Beispielsweise kann die domi-
nante Position des Herstellers gegeniiber dem Anwender durch
seine Marktstellung verursacht sein, sie kann aber auch durch
die Komplexitdt und Spezifizitdt seiner technologischen Pro-
dukte begrindet sein, auf die der Anwender in hohem MaRe an-
gewiesen ist (etwa bei hochtechnisierten Spezialmaschinen,
bei ausschlieflich mit (Teil-)Produkten eines bestimmten Her-
stellers kombinierbaren Fertigungsanlagen, bei Datenverarbei-
tungs- und Textverarbeitungsanlagen, die spezifisch mit be-
stehenden oder zu verédndernden Fertigungsstrukturen zu ver-
knilpfen sind, wegen der notwendigen Kooperation differenter
Hersteller untereinander usw.). Die Spielrdume des Anwen-
ders werden dabei nicht nur hinsichtlich seines Einflusses

auf die Gestaltung der Fertigungsstruktur, sondern auch hin-
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sichtlich der Arbeitsorganisation wesentlich begrenzt (z.B.
hinsichtlich der Alternative werkstattgesteuerter versus

zentralgesteuerter Fertigungssysteme).

Die Dominanz des Herstellerbetriebs kann aber auch durch ein-
zelne Merkmale der Betriebsstruktur (auf beiden betriebli-
chen Seiten) mit verursacht werden (wie etwa durch die Ab-
hdngigkeit des Anwenders von Montage-, Wartungs- und Quali-
fizierungsleistungen des Herstellers, aufgrund fehlender
oder geringer eigener F- und E-Kapazitdten, aufgrund der
eingeschrdnkten Fertigungsflexibilitdt usw.). Dominante
Positionen der Herstellerbetriebe koénnen schlieBlich auch
durch die Einschaltung von Beratungs- oder Generalunterneh-
mungsfirmen differenziert oder auch potenziert werden, eben-
so wie durch die Zusammenarbeit verschiedener Hersteller
von kompatiblen oder komplementdren technologischen Teil-

produkten (sowie Werkstoffen/Werkzeugen) untereinander.

Schlieflich ist aber noch darauf hinzuweisen, daR solche
dominanzerzeugende EinfluBgrdfen durch andere Faktoren in ih-
rer Wirkung verstdrkt oder abgeschwdcht werden kdnnen. Zum
Beispiel k&nnen bei einer zundchst als marktbedingte Her-
stellerdominanz identifizierbaren Struktur die marktbezo-
genen Faktoren durch die Art der hergestellten Technologie
bzw. der Produktpalette des Herstellers liberlagert sein und
- je nach konkreter Ausprdgung - dessen Position entspre-
chend beeinflussen. Dies macht noch einmal deutlich, daR
unsere vorldufigen Annahmen {iber Art und Bedeutung einiger
weniger Typen von Hersteller-Anwender-Beziehungen aufgrund
der empirischen Analysen ergdnzt, korrigiert und differen-
zierter gefaBt werden missen und daR erst auf dieser Grund-
lage verldRliche Aussagen Uber die Bedeutung typischer For-
men von Hersteller-Anwender-Beziehungen flir Innovations- und

Diffusionsprozesse getroffen werden k&nnen. Entsprechend
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variieren die Ansatzpunkte und Mechanismen fiir die Durch-
setzung humanisierungsrelevanter Technologien und fiir ent-
sprechende fdrderpolitische MaRnahmen.

In den ausgewdhlten Untersuchungsfeldern zeigt sich auRer-
dem, daR neben Strukturen der Herstellerdominanz auch Spiel-
arten der Anwenderdominanz vorfindbar sind, die von der an-
wenderorientierten Kooperation bis hin zur unmittelbaren
Abhdngigkeit des Herstellers vom Anwenderbetrieb reichen
k&nnen. Dieser Typus, den wir nicht primdr in den ausgewihl-
ten Feldern untersuchen wollen, ist jedoch ergdnzend in die
Analyse einzubeziehen, zumal die von uns ausgewdhlten An-
wenderbetriebe hinsichtlich unterschiedlicher Teiltechnolo-
gien ihrer Fertigung, aber auch hinsichtlich gleichartiger
Maschinen und Gerdte in der Regel in verschieden struktu-
rierten Hersteller-Anwender-Beziehungen stehen. Es kann

also durchaus eine Rolle flir die Wahl unterschiedlicher
technologischer Problemldsungen spielen, welche EinfluBmég-
lichkeiten flir den Anwender im Verhiltnis zu jeweils ver-
schiedenen Herstellern bestehen und wie er dies bei tech-

nisch-organisatorischen Umstellungen berticksichtigt.

Kurz umrissen zeichnet sich die Struktur der durch Anwen-
derdominanz charakterisierten Hersteller-Anwender-Beziehun-
gen wie folgt aus: Die Entwicklung und Anwendung neuer tech-
nischer Anlagen erfolgt oft in enger Kooperation zwischen den
Stabsabteilungen des Anwender-Betriebs (F- und E-Abteilung;
Fertigungsabteilung, Reparatur- und Wartungsabteilung) und
den Entwicklungs- und Konstruktionsabteilungen der Herstel-
ler. Insbesondere wenn der Anwender materielle und personel-
le Voraussetzungen aufweist, um eigene Vorstellungen {ber
die technischen Bedingungen und Formen seines Umstellungs-
prozesses zu entwickeln, kann er gegeniliber dem Hersteller,
je nach dessen GrdRe, Produktpalette, Know-how usw.,eine do-
minierende Position einnehmen. So etwa kdnnen die Abteilun-
gen des Anwenderbetriebs selbst technische Verbesserungen
zur LOsung betrieblicher Probleme vorschlagen und in eigener
Regie entwickeln. Derartige Verbesserungen k&nnen in Pflich-
tenheften festgehalten und in die Vertragsverhandlungen mit
den Herstellerbetrieben eingebracht werden. Der Anwender
kann versuchen, diese Anforderungen durchzusetzen, indem

er bei der Neuanschaffung von technischen Gerdten seine
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eigene Marktmacht und die 8konomische Abh&ngigkeit des Her-
stellers (z.B. als Hersteller von Spezialmaschinen bei star-
ker Konkurrenz auf dem Herstellermarkt) nutzt. Die Mitwir-
kungschance des Betriebsrats ist bei einem derartigen Ablauf
betrieblicher Innovationsprozesse tendenziell gréfer. Die
Zusammenarbeit zwischen betrieblichen Abteilungen, dem Be-
triebsrat und im Einzelfall auch den betroffenen Arbeitern
kann hier vergleichsweise eng ausfallen. Dies wiederum kann
den Innovationsdruck, vermittelt Uber die Beschaffungsab-
teilung, gegenliber dem Herstellerbetrieb verstdrkt zur Wir-
kung kommen lassen.

¢) Hersteller-Anwender-Identitdt:

Ein wichtiger Typus von Hersteller-Anwender-Beziehung ist
schlieBRlich dann gegeben, wenn ein Anwender die fiir die Um-
stellung seiner Fertigung notwendige Technologie selbst ent-
wickelt, weitgehend in eigener Regie herstellt, erprobt und
einsetzt und solche Technologien u.U. auf den Markt zu brin-
gen versucht. Hier muR der Anwenderbetrieb {ber ausreichen-
de wirtschaftliche Mittel, technisches Know-how und vor
allem Uber freie Kapazitdten nicht nur in der F- und E-Ab-
teilung, sondern auch in technischen Abteilungen des be-
triebseigenen Anlagen- und Maschinenbaus verfiligen, um die
fiir seine erwlinschte technisch-organisatorische Umstellung
notwendige Innovation erfolgreich durchfihren zu kdnnen.

Der Anwender wird um so eher diesen Weg wdhlen, wenn fir

die angestrebten Probleml&sungen auf dem Markt keine geeig-
neten oder nur schwerlich adaptierbare Techniken und Ger&te
vorhanden sind. In die Planung und Entwicklung technischer
Neuerungen werden in diesem Fall nicht nur die von der Um-
stellung betroffenen Abteilungen und die daflir zustdndigen
Stdbe eingeschaltet, sondern auch die Beschaffungsabteilung
beteiligt (zur Kl&rung alternativer Fremdldsungen, zur Wirt-
schaftlichkeitsabwdgung zwischen Kauf oder Eigenherstellung
zumindest von Teilen der angestrebten Technologie usw.).

Auch die Einschaltung etwa von Arbeitsschutz- und Sicher-
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heitsabteilungen scheint hier eher gegeben, zumal bei der
Produktion von Maschinen flir die eigene Fertigung die auf
Arbeitsbedingungen bezogenen normativen Rahmenbedingungen
und technischen und arbeitswissenschaftlichen Erkenntnisse
tendenziell stdrker zur Wirkung kommen k&nnen. Damit be-
steht in diesem Fall eine grdBere Chance, daf Arbeitsschutz-
anforderungen verstdrkt und bereits in der Planung, Konzi-
pierung und Konstruktion Beriicksichtigung finden, im Gegen-
satz etwa zu Herstellern, die nur flir den Markt bzw. fiir
andere Anwender produzieren und bei denen Arbeitsschutzan-
forderungen nur sehr vermittelt und sehr selektiv iber An-

forderungen des Maschinenschutzes zur Geltung kommen.

Auch die Gestaltung der technologischen Innovationen orien-
tiert sich hier "naturgemiR" stdrker an den spezifischen Er-
fordernissen eines Anwenderbetriebs, insbesondere was die
Adaptierbarkeit oder Eingliederbarkeit technischer Neuerun-
gen in bestehende und geplante Strukturen der Fertigung und
der Arbeitsorganisation angeht. Dabei finden fachspezifische
Kompetenzen und besondere Kenntnisse lber Voraussetzungen und
Grenzen betrieblicher Umstellungsprozesse vergleichsweise
mehr Beachtung. Damit aber wird der InnovationsprozeR auch
zwingender auf die Bewdltigung konkreter betrieblicher
Probleme ausgerichtet, ein Aspekt, der bei indifferenten
oder kooperativen Hersteller-Anwender-Beziehungen prinzi-
piell wegen unterschiedlicher Sichtweisen der beteiligten
Betriebe (unterschiedliche fachliche Ausbildung, unter-
schiedliche branchenspezifische Kompetenzen, differente

und bornierte Problemperzeptionen und Probleml&sungspoliti-

ken) zu kurz kommt,

So sind beispielsweise auf der Seite der Hersteller in der
Regel allgemein auf technologische Aspekte ausgerichtete
Maschinenbauer beteiligt, wd&hrend sich auf der Anwenderseite
fast ausschlieBlich anwendungsbezogen agierende, auf die
jeweiligen Werkstoff- und Produkteigenschaften spezifizierte
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GieBereitechniker, Experten der Holzbranche oder einzelner
Fachbereiche der Metallbearbeitung finden. Dies filihrt hdu-
fig zu mehr oder weniger langen Einfiihrungs- und Probelauf-
zeiten und kann im Normalbetrieb produktivitidtssenkende

oder gar die angestrebten Rationalisierungseffekte neutra-
lisierende Schwierigkeiten nach sich ziehen (z.B. aufgrund
organisatorischer Reibungen, fehlender Qualifikationen usw.).

Im Falle der Hersteller-Anwender-Identitdt, in dem nahezu
alle betrieblichen Organisationseinheiten stdrker und brei-
ter am InnovationsprozeR beteiligt sind (&hnliche Beteili-
gungsstrukturen wdren zundchst auch im Fall der Anwenderdo-
minanz zu unterstellen), kdnnen AnstdBe aus den verschie-
densten betrieblichen Abteilungen (z.B. aus der Instandhal-
tung und Wartung, der Personalabteilung, der Arbeitsvorbe-
reitung usw.) kommen. Die Durchfithrung der Umstellungspro-
zesse ist unterschiedlich in der betrieblichen Organisations-
struktur verankert (als eigenstdndiges, unmittelbar der Ge-
schdaftsflihrung unterstelltes "Projektmanagement'", als Auf-
gabe einzelner Stabsabteilungen, als Projekt der Entwick-
lungsabteilungen u.&d.). Erhebliche Auswirkungen flir die Be-
riicksichtigung von Humanisierungsgesichtspunkten ergeben

sich hierbei daraus, in welchem Verhdltnis technische, stdr-
ker arbeitsprozeRbezogene, markt- bzw. kostenorientierte

oder personal- und arbeitsmarktbezogene Gesichtspunkte in der
jeweiligen Organisationsform der betrieblichen Umstellung

zum Tragen kommen. Im konkreten Fall spielen oft auch Rivali-
tdten und Profilierungsinteressen einzelner Abteilungen und

Personen eine wichtige Rolle.

Bei Hersteller-Anwender-Identitdt kann es aus &hnlichen Grin-
den auch zu einer frihzeitigeren Einschaltung des Betriebs-
rats bei der Innovation technischer Neuerungen kommen. Vor
allem aufgrund der vergleichsweise hdufigen und intensiven

- formalen oder informellen - KontaktmSglichkeiten zu den
betriebseigenen Abteilungen und unter Wahrnehmung der zur

Verfliigung stehenden Mitwirkungsrechte kann die betriebliche
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Interessenvertretung friher als in anderen Anwenderbetrie-
ben Erkenntnisse {iber die zu erwartenden Verd&nderungen und
damit m8glicherweise verbundenen Auswirkungen fiir die Ar-
beitskrdfte sammeln. Bereits wdhrend des Innovationsprozes-
ses kann sie durch eine Thematisierung der geplanten Um-
stellung in der Belegschaft und durch Aktivitdten gegen-
iiber den Betriebs- und Abteilungsleitern einer Gef&hrdung
von Arbeitnehmerinteressen frithzeitig und damit wirksamer
entgegentreten. Der Betriebsrat kann etwa darauf dré&ngen,
Betriebsvereinbarungen vor der Inbetriebnahme innovierter
Fertigungsanlagen abzuschliefen oder (je nach GrdRe des Be-
triebs) die Uberbetrieblich zustdndige Gewerkschaft zu ak-
tivieren, um so negative Folgen flr die Arbeitskrdfte auf
tarifvertraglicher Ebene zu verhindern oder abzuschwdchen.
Vor allem scheint es hier auch eher mdglich zu sein, daf
der Betriebsrat Spielrdume fir die Nutzung der mit der Um-
stellung verbundenen Humanisierungspotentiale absichert,
bevor diese durch weitere betriebliche Mafnahmen und sukzes-
sive Verdnderungen der Arbeitsorganisation verloren gehen

kénnen.

Eine besondere Bedeutung unter dem Gesichtspunkt der Ver-
besserung der Arbeitsbedingungen erlangt die Eigenherstel-
lung von Anwenderbetrieben dann, wenn derartig entwickelte
technische Neuerungen auch zur Erweiterung ihres Produkt-
programms vorgesehen sind. So kann die Einschaltung sowohl
der flir die eigene Fertigung als auch der flir den zuklnfti-
gen Absatz zustédndigen Stellen (Produktentwicklungsabteilun-
gen, Marketing- und Verkaufsabteilungen) dazu fihren, dal® un-
mittelbar produktbezogene Anforderungen der m&glichen Abneh-
merbetriebe, aber auch solche des allgemeinen Maschinen-
schutzes neben den betriebsinternen fertigungstechnologi-
schen Erfordernissen bei der Konzipierung neuer Technolo-

gien berilicksichtigt werden missen. Auf diese Weise k&nnen
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unterschiedliche humanisierungsrelevante Aspekte auf ver-
schiedenen Ebenen in den InnovationsprozeR eingebracht wer-
den. Von Interesse ist hier besonders auch die Rolle der Ge-
werkschaften, inwieweit sie im Rahmen solcher Innovations-
prozesse die Auswirkungen technologischer Entwicklungen ab-
schdtzen und allgemein anerkannte Humanisierungsaspekte

zur Geltung bringen k&nnen, um rechtzeitige Aktivititen

zur Sicherung der Arbeitnehmerinteressen in anderen Betrie-

ben und Branchen zu ergreifen.

Entscheidende EinfluRgrdfen im Falle der Hersteller-Anwen-
der-Identitdt sind allerdings die finanziellen und perso-
nellen Voraussetzungen des betreffenden Betriebs. Die Durch-
fihrung von Innovationsprozessen von der Planung und Kon-
zeption technischer Anlagen bis hin zur betrieblichen Ein-
satztauglichkeit und zur Marktreife flir andere Anwender

setzt enorme zeitliche und materielle Kapazititen voraus,
wovon einzelne Betriebe auch Uberfordert werden k&nnen.
Entsprechende Engpdsse flthren m&glicherweise zur Vernach-
l&ssigung bestimmter technologischer und/oder humanisierungs-
relevanter Erfordernisse im Verlauf des Innovationsprozesses,
sie kénnen Innovationen auch zum Scheitern bringen oder ihre

Einfihrung auf dem Markt blockieren.

Fir eine verstdrkte innerbetriebliche Diffusion kommt es

hier vor allem auch darauf an, daf die technische Neuerung,
zusdtzlich zu Vorteilen der Wirtschaftlichkeit und Leistungs-
fdhigkeit in betrieblicher Sicht, auch splirbare Verbesserun-
gen in der Perspektive zumindest relevanter Arbeitskridftegrup-
pen mit sich bringt. Dies ist um so mehr notwendig, als im
Fall der Hersteller-Anwender-Identitd&t die Arbeitskrdfte

und die Betriebsrdte weit eher {iber die neue Technologie und
ihre Auswirkungen informiert sind und sich entsprechend fri-
her und wirksamer einer betriebsinternen Verallgemeinerung

technologischer Verdnderungen mit negativen Folgen flr die
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Arbeitskrifte entgegenstellen k&nnen. Die Chance einer iber-
betrieblichen Diffusion derartig entwickelter neuer Tech-
nologien hdngt zundchst jedoch davon ab, ob der Betrieb mit
diesen Produkten {iberhaupt auf den Markt geht, oder ob er
sich mit der Innovation nur einen technischen Vorsprung
sichern will und entsprechende technologische Erkenntnisse
anderen Anwendern und Herstellerbetrieben vorenthdlt, Tritt
der Anwender als Hersteller auf dem Technologiemarkt aber
auf, so kommt es erheblich darauf an, ob er sich dort, trotz
der erschwerten Ausgangsvoraussetzungen (Branchenfremdheit,
finanzielle Belastungen, lange Einfllhrungsphasen) durch-
setzen kann und die hierzu notwendige finanzielle Basis,

die geeigneten Vertriebswege und -kontakte usw. aufweist.
Dabei kdnnen normative und institutionelle Rahmenbedingungen

eine wesentliche Unterstlitzung darstellen.

5 &
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III.Zur Hersteller-Anwender-Beziehung in den ausgewdhlten
Untersuchungsbereichen

Im folgenden soll versucht werden, auf der Basis der Be-
funde aus den Materialanalysen und explorativen Erhebun-
gen der ersten Untersuchungsphase, ausgehend von den oben
nach bestimmten analytischen Merkmalen spezifizierten
Hersteller-Anwender-Beziehungen, erste inhaltliche Bezlige
zwischen Herstellern und Anwendern zu formulieren, so wie
sie sich in den von uns ausgewd@hlten Untersuchungsfeldern
und anhand der gewdhlten Untersuchungsgegenstédnde gezeigt
haben. Dazu sollen zundchst jedoch noch einmal sowohl die
Untersuchungsfelder als auch die Untersuchungsgegenstdnde

kurz skizziert werden.

1. Untersuchungsfelder und -gegenstdnde

Die Auswahl des Untersuchungsfeldes (Industriebereich)

und des Untersuchungsgegenstandes (Technologie) orientierte
sich an den im Projektantrag vom Juli 1981 genannten Kri-~
terien: Die Untersuchungsfelder sollen flir die Analyse un-
terschiedlicher Hersteller-Anwender-Beziehungen geeignet
sein; die neuen Technologien sollen fiir die Entwicklung

der Industriebereiche und damit hinsichtlich der Auswir-
kungen flir die Beschidftigten bedeutsam sein (Humanisierungs-
relevanz). Die von uns festgelegten Industriebereiche und
ausgewdhlten Technologien entsprechen nach unseren bisheri-

gen Erhebungen diesen Auswahlkriterien.
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a) Untersuchungsfeld: GieBereiindustrie und GieRerei-

maschinenhersteller

Dieses Feld umfaRt den Bereich der GieRereibetriebe mit
Schwerpunkt Eisenguf sowie die Hersteller von Giefereima-

schinen und -anlagen.

(1) Untersuchungsgegenstand

(a) In diesem Feld konzentriert sich die Untersuchung auf
die wesentlichen technischen Neuerungen im Bereich der Form-

verfahren/Formanlagen. Der TeilprozeR der Formherstellung

ist - je nach gewdhltem Verfahren - technologisch mehr oder
weniger eng verknilipft mit dem vorgelagerten Modellbau und
der Kernmacherei und den nachgelagerten Vorgidngen des Kern-
einlegens, des AbgieRens, des Ausleerens und hat Auswirkun-
gen insbesondere auf Art und Aufwand der gesamten GuBnachbe-
handlung. Im Zentrum der Studie werden drei neue bzw. wei-
terentwickelte Formverfahren stehen, die in der jingsten
Zeit besondere Bedeutung fir technologische Verdnderungen

in der GieRereifertigung erlangt haben:

o das Vakuum-Formverfahren mit Folie

Modell und Modellplatte, die mit Saugdlisen versehen sind,
werden mittels Vakuum mit einer durch Wdrme plastifizier-
ten Folie Uberzogen. Die darilibergelegte Formkastenhdlfte
wird mit rieselfdhigem Formsand gefillt, durch Vibration
vorverdichtet und mit einer zweiten Folie abgedeckt. Der
Formkasten wird unter Unterdruck gesetzt und das Modell
evakuiert. Die verbleibende Form kann dann, nach dem Ein-
legen der Kerne, mit einem zweiten Formkasten zusammenge-
stellt werden. Erst nach dem AbgieBen und Erstarren des
Metalls wird das Vakuum abgeschaltet, die Form zerfdllt.
Zu den Vorteilen einer hohen MaBgenauigkeit, Reprodu-
zlerbarkeit und Gewichtskonstanz kommt bei diesem Verfah-
ren die M8glichkeit hinzu, Modelle ohne Formschrédge (Ko-
nizitdt) einsetzen zu kdnnen. Der Bearbeitungsaufwand flr
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die gegossenen GuRstlicke wird durch diese Vorteile er-
heblich verringert; die Arbeitsbelastungen durch Ldrm und
Sand werden teilweise reduziert.

o das Luft-Impuls-Verfahren

Eine Druckwelle, die mit hoher Geschwindigkeit (Druckan-
stieg in wenigen Millisekunden) auf den Formrilicken des mit
losem Sand gefillten Formkastens trifft ("Luft-Impuls"),
beschleunigt die Sandpartikel in Richtung Modellplatte und
verdichtet so die Form. Es gibt kein Vorverdichten und
kein Nachpressen. Das Verfahren ergibt hohe Formhdrte in
der Ndhe der Modellebene, d.h. bessere GuRoberfl&che, ver-
minderter Putzaufwand. Der L&rmbeurteilungspegel ist im
Vergleich zu konventionellen Rittelpressen gering.

o das Gasdruck-Formverfahren

Auch beim Gasdruck-Formverfahren wirkt eine pldtzliche
Druckwelle, erzeugt von einem gezlndeten Luft-Erdgas-Ge-
misch mit niedrigem Verbrennungsdruck, schlagartig auf den
Ricken der Sandverschittung ein. Der Formsand wird durch
diesen Impuls vom Formrilicken ausgehend beschleunigt und
unter Verdichtung auf die Modelleinrichtung gepreft. Vor-
verdichten und Nachpressen fallen hier ebenfalls weg. Mit
diesem Verfahren ist eine gleichmdfRig hohe Verdichtung
der Form erreichbar, wodurch geringeres GubBgewicht, h&he-
re MaBgenauigkeit und verbesserte GuRoberfldche (weniger
Putzarbeiten) gegeniiber herkdmmlichen Verfahren mdglich
werden. Die entstehenden Abgase werden abgesaugt. Vor
allem durch die Ldrmreduzierung im Vergleich zu mechani-
schen Verdichtungsverfahren kann die Belastung am Ar-
beitsplatz verringert werden.

Die beiden letzteren Verfahren stehen beil noch wenigen kon-
kreten Anwendungsfd&llen erst an der Schwelle ihrer Einfih-

rung.
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(b) Alle diese neuen bzw. weiterentwickelten Verfahren ha-
ben, abgesehen von ihren fertigungstechnischen und produkt-
relevanten Effekten (Flexibilitdt, Qualitdt und Vielfalt),
entscheidende Auswirkungen auf die Arbeitsbedingungen des

gesamten Produktionsablaufs in der GieRerei, insbesondere
auf den nachgelagerten Bereich der GuRputzerei. Der Einsatz
neuver Formverfahren flihrt insbesondere zu einer Reduzie-
rung des notwendigen Putzaufwands. Damit fallen in diesem
Bereich Tdtigkeiten mit hohen Umgebungsbelastungen (L&rm,
Staub, Hitze) und kdperlicher Schwerarbeit teilweise weg.
Flir Arbeitspl&tze an den neuen Formanlagen und in benach-
barten Bereichen kénnen sich verdnderte Tdtigkeitsanforde-
rungen und neue Belastungsprofile ergeben (z.B. bei Bedie-
nungs- und Wartungstdtigkeiten). Durch neuartige Verfah-
ren des Sandverdichtens ergibt sich ferner die MSglichkeit

der Lirmsenkung gegeniiber herkdmmlichen Riittelformanlagen.

Einfthrung und Verbreitung dieser neuen Formverfahren, die
konkrete Gestaltung der Formanlagen durch den Hersteller
und ihr spezifischer Einsatz und ihre Integration im gesam-
ten Fertigungsablauf im Anwenderbetrieb sind daher von we-
sentlicher Bedeutung flir die Realisierung mdglicher Effekte

des Belastungsabbaus.

(2) Ausgewdhlte Untersuchungsbetriebe

Die hier geschilderten technologischen Neuerungen im Be-
reich der Formverfahren und ihre Auswirkungen sollen in

folgenden Anwenderbetrieben intensiver untersucht werden:

o In zweil GileRereibetrieben, die Vakuum-Formanlagen einset-
zen; dabei handelt es sich um eine mittelgroRe Kunden-

gieRBerei sowie ein Zweigwerk eines grdferen Konzerns.
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o0 In einer KundengieRerel fir die Kfz-Industrie und den
Maschinenbau, in der eine Luft-Impuls-Formanlage betrie-
ben wird und die Teilbetrieb eines grdReren Unternehmens

ist.

Expertengesprdche zur Ergdnzung und Kontrolle sind beab-

sichtigt bei:

o Einer Kundengieferei, die mit dem Gasdruck-Formverfahren
arbeitet; der Kontakt zu diesem Betrieb ist noch aufzu-
nehmen, da die Einfithrung dieses Verfahrens sich erst
jetzt vollzieht.

o Einer GieRBerei, die Teil eines grdReren Konzerns ist und
zur Herstellung von Kfz~GuRl konventionelle Hochleistungs-

Formanlagen einsetzt.
o Einem weiteren (Kontroll-)Betrieb, der das Vakuum-Form-
verfahren einsetzt (selbstdndige mittelgroRe Kundengiefe-

rei).

Als Herstellerbetriebe stehen im Mittelpunkt unserer Unter-

suchung jene dreil Betriebe, von denen sich jeder auf eines
der drei oben genannten Formverfahren konzentriert hat. Es
handelt sich dabei um verschieden grofe Giefereimaschinen-
hersteller, von denen zwel Betriebe Tochterfirmen eines
mittelgrofen Konzerns mit unterschiedlichen Produktionsbe-
reichen sind. Der eine Betrieb hat sich auf die Herstellung
von Formanlagen nach dem Vakuum-Formverfahren spezialisiert,
wdhrend der andere ein breiteres Produktspektrum aufweist.
Ferner ist beabsichtigt, zur Differenzierung und Abgrenzung
unserer Befunde einen Hersteller konventioneller Formanla-

gen einzubeziehen.
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Als Ergdnzung werden folgende Sonderfdlle einbezogen:

o Die WeiterentWicklung des teilweise mit dem Vakuum-Form-
verfahren konkurrierenden Maskenformverfahrens in der

GieRerel eines GroBkonzerns.

o Das Konzept eines neuartigen Formverfahrens (Variante des
Cold-box-Verfahrens), das bisher nicht ins produktions-
technische Versuchsstadium gelangt ist. Hieran sind die
innovationshemmenden Mechanismen auf dem Hersteller-An-

wender-Markt besonders gut zu analysieren.

o Die Umstellung des GuBRnachbehandlungsbereichs unter Ein-
satz von Handhabungseinrichtungen zur Bewdltigung be-
trieblicher Probleme in der GuRputzerel als Alternative
zur Entwicklung und zum Einsatz von den Putzaufwand re-

duzierenden neuen Formverfahren.

b) Untersuchungsfeld: Holzverarbeitende Industrie/Holzbe-

arbeitungsmaschinenhersteller

Das Untersuchungsfeld holzverarbeitende Industrie umfaRt
als Anwenderbranche schwerpunktmdfig die MObelindustrie und
als Hersteller einen Ausschnitt der Holzbearbeitungsmaschi-

nenhersteller.

(1) Untersuchungsgegenstand

Untersuchungsgegenstand sind betriebliche MaRnahmen zur
Flexibilisierung des Produktionsablaufs durch Einsatz elek-
tronischer Steuerungselemente in einzelnen Bearbeitungsma-
schinen, mehrstufigen Maschinenaggregaten und in Systemen

der Fertigungssteuerung.
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(a) Wie in anderen Branchen, ist auch seit einigen Jahren

in der MSbelindustrie die Zeit der GroBserien vorbei. Mit
Verdnderungen auf den Absatzmdrkten und dem Durchschlagen
der generellen Konjunktursituation erweisen sich die mit der
Massenproduktion aufgebauten, starr verketteten Maschinen-
strafBen als zunehmend ungeeignet und unrentabel. Heute sind
rasche und einfache Umstellung auf verschiedene Bearbeitungs-
vorgdnge und die Anpassung an gednderte Werkstlickabmessun-
gen gefragt, denn nur damit ist eine kommissionsweise Fer-
tigung wirtschaftlich, d.h. mit kurzen Rlistzeiten und ohne
groPe Zwischenldger mdglich. Diesen Anforderungen an die
Flexibilité&t von Produktionsanlagen versuchen die Herstel-
lersmit dem Einsatz von Computertechnologien (z.B. CNC-
Steuerungen) in ihren Holzbearbeitungsmaschinen gerecht zu
werden, die mit zeitlicher Verzdgerung nun auch in der Mo-
belfertigung Einzug halten. Der Einsatz von hochautomati-
sierten Einzelanlagen und ihrer flexiblen Verkettung ist
zumindest bei den gr&feren Betrieben der Mdbelindustrie
immer im Zusammenhang mit Bemidhungen zu sehen, den gesamten
Produktionsablauf von der Bestellung bis zur Auslieferung

neu zu organisieren und flexibel zu steuern.

Angesichts dieser technisch-organisatorischen Verdnderungs-
tendenzen in der holzverarbeitenden Industrie scheint es

uns nicht sinnvoll, eine einzelne Holzbearbeitungsmaschine
(S&4ge-, Frds-, Bohr-, Schleif- oder Verleimmaschine) oder
auch mehrstufige automatische Maschinen (Doppelendprofiler,
Kantenbearbeitungsanlagen, Bohr- und Montageanlagen) auszu-
wdhlen. Der gegenwdrtigen Entwicklung angemessener ist es,
sich auf betriebliche Mafnahmen zur Flexibilisierung des
Fertigungsablaufs zu konzentrieren und die Untersuchung auf
den Einsatz elektronischer Steuerungselemente in verschiede-
nen Einzelmaschinen, Maschinenaggregaten und Systemen der
Fertigungssteuerung auszurichten, auch wenn damit der Unter-

suchungsaufwand nicht unerheblich erhSht wird. Nur damit
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kann jedoch gesichert werden, auch die flir die Zukunft re-
levanten technologischen Entwicklungen und deren Auswirkun-
gen auf die Arbeitskrdfte zu erfassen.

(b) Die Auswirkungen der ausgewdhlten Technologien auf die

Arbeitskrifte sind ambivalent und nicht einheitlich: In

welchem Umfang es zum Abbau von Arbeitspl&dtzen kommt, hdngt
wesentlich von den vermittelten Effekten einzelner Neuan-
lagen auf die vor- und nachgelagerten Bereiche ab. Sie wer-
den vor allem dort erheblich sein, wo es gelingt, Einzel~
maschinen und Fertigungssysteme mit der Steuerung des ge-

samten betrieblichen Produktionsablaufs zu verknlpfen.

Dies gilt auch fir die Verdnderungen in den Qualifikations-
anforderungen: Wieweit neben den h&heren Anforderungen an
das Bedienungspersonal der Produktionsanlagen geringquali-
fizierte und repetitive T&tigkeiten beim Beschicken und
Entsorgen der Maschinen verbleiben, hidngt vom jeweils er-

reichten Stand der flexiblen Verkettung der Anlagen ab.

In vielen Fdllen verbinden sich mit Neuanlagen verringerte
Umweltbelastungen an den Arbeitsplétzen: Neuanlagen bieten
die M&glichkeit der wirksameren Verkapselung, so daB Ldrm-
und Schadstoffemissionen reduziert werden k&nnen. Neben der
Lirmemission an Bearbeitungsmaschinen werden wir u.a. am
Beispiel technischer Neuerungen in der Oberfldchenbearbei-
tung dem Abbau von Schadstoffbelastungen nachgehen. In die-
sem TeilprozeR finden sich in vielen Betrieben der MObel-
industrie - und nicht nur in den kleineren Betrieben - noch
Arbeitspldtze mit hohen Gesundheitsgefdhrdungen. Bel tech-
nischen Neuerungen haben hier neben den Herstellern von

Lackieranlagen auch die Lackhersteller grofen EinfluR.
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(2) Ausgewdhlte Untersuchungsbetriebe

Ausgangspunkt der Untersuchung sind Umstellungsfdlle in Be-

trieben der Mtbelindustrie, bei denen die o.g. neuen Tech-

nologien zum Einsatz kommen. Wir haben folgende Betriebe
ausgewdhlt, in denen Kurzfallstudien durchgefiihrt werden:

o Zwel grbRere Kiichenmdbelhersteller, in denen gegenwirtig

neue Bearbeitungsmaschinen mit CNC-Steuerung, neue Ein-
richtungen der Beschickung und Entstapelung und eine neue
Anlage zur Oberfldchenbearbeitung (flexibel gesteuerte ‘
LackierstraRe) neu installiert werden. In einem dieser |
Betriebe wird seit einiger Zeit versucht, den gesamten
Fertigungsablauf neu zu organisieren und mit Hilfe von
EDV-Einsatz flexibel zu steuern. Die Klichenmdbelhersteller
gelten in der MbSbelindustrie als die mit der fortschritt-

lichsten Fertigungstechnik ausgestatteten Betriebe.

o Einen groRen Mb&belhersteller mit unterschiedlichem Produkt-
programm (Schlaf- und Wohnm&ébel, Jugendm&bel, Einzel- und
Anbaum®tbel u.a.). Dieser Betrieb z&hlt zu den grdBten Mo-
belherstellern und bietet aufgrund seiner verschiedenen
Fertigungseinheiten glinstige MYglichkeiten filir die Unter-
suchung unterschiedlicher Fertigungsstrukturen mit unter-

schiedlichen AuSwirkungen auf die Arbeitskrifte.

o Einen kleineren Hersteller von Wohnm&beln, bei dem noch
in gréBerem Umfang handwerkliche Fertigung besteht. Zwar
sind aufgrund der Individualisierung der Produkte in der
gesamten M&belindustrie - auch in groBen Betrieben - in
betrdchtlichem Umfang noch Bereiche der Mdbelfertigung
mit handwerklicher Struktur vorhanden, in kleineren und
mittleren Betrieben sind sie jedoch noch dominant. Hier

ist von besonderem Interesse, die Verdnderung dieser hand-
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werklichen Struktur durch den Einsatz von kleineren frei-
programmierbaren Holzbearbeit_ungsmaschinen zu untersu-
chen.

Neben diesen vier Anwenderbetrieben haben wir zur Ergdnzung

noch Expertengesprdche bei zwel weiteren Anwenderbetrieben

vorgesehen, in denen Umstellungsfdlle stattfinden, die hin-
sichtlich der ausgewdhlten Technologie von besonderem Inter-

esse sind:

o Ein groRer Betrieb mit Spezialfertigung von Treppen, der
auf dem Gebiet der Fertigungssteuerung einen herausragen-
den Stand erreicht hat.

o Ein kleinerer Betrieb, der auf die Herstellung von Tliren
spezialisiert ist, bei dem besonders der Zusammenhang von
kleinbetrieblicher Struktur und hochautomatisierter Ferti-

gung von Interesse ist.

o Ein Wohnmdbelhersteller, der im Bereich der Oberfldchen-
bearbeitung neue Technologien eingesetzt hat, bei dem auch
das Problem des flexiblen Durchlaufs der Werkstlicke neu-

artig geldst ist.

Wir haben auBerdem noch eine Reihe von zusdtzlichen M&belher-
stellern ausgew&hlt (u.a. auch eine Reihe von Blirom&bel-
herstellern), die wir ersatzweise oder zur Kontrolle in un-

sere Untersuchung einbeziehen k&nnen.,

o AuRerdem haben wir noch eine grofe, bedeutende Beratungs-
firma ausgewdhlt, deren Expertenwissen genutzt und deren
Funktion bei technisch-organisatorischen Umstellungen un-

tersucht werden soll.
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Unter den Herstellern von Holzbearbeitungsmaschinen, bei de-

nen Expertengesprdche durchgefiihrt werden, haben wir fol-
gende Auswahl getroffen:

o Drei Hersteller von Bearbeitungsmaschinen, deren Produkt-
programm sich teilweise Uberschneidet. Sie haben sich je-
doch zumeist auf einen bestimmten Typ mehrstufiger auto-
matischer Maschinen fir mehrere verschiedenartige Bear-
beitungsverfahren spezialisiert (z.B. mehrstufige Kanten-
bearbeitungsmaschinen, Doppelendprofiler mit Zusatzaggre-
gaten, Hobel- und Kehlanlagen). Diese Hersteller haben zu-
dem auf unterschiedliche Weise die Anforderung nach Ent-
wicklung elektronischer Steuerungssysteme flir ihre Anla-
gen erflillt (Eigenentwicklung, Kooperation mit kleineren
Herstellern von Steuerungssystemen, enge Kooperation mit

Anwendern etc.).

o Drei Hersteller von Transportanlagen, Lackierstrafen und
Trockenanlagen. Einer dieser Hersteller hat sich auf
Transportanlagen, Beschickung und Entstapelungsgerdte mit
dazugehdrigen Steuerungsanlagen spezialisiert. Er stellt
auch Anlagen fir andere Industriebereiche her. Die beiden
anderen Hersteller haben sich auf Transportanlagen und
Trockenanlagen fir den Bereich der Oberfldchentechnik
spezialisiert. Der grdRere von beiden stellt auch noch
LackierstraRen her, er hat ein breites Produktprogramm,
das insbesondere auch Anlagen flr die Metallindustrie ent-
hdlt. Der kleinere Hersteller hat sich auf die Holztech-
nik spezialisiert. Beide stellen auch Produkte auf dem
Gebiet der Umwelttechnik her.

Einem Wunsch des Auftraggebers entsprechend, aber auch aus

eigenem Interesse, haben wir ausldndische Hersteller in un-

sere Untersuchung einbezogen:
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Wir wollen in einer - zum Teil Uber Werkvertrag von einem
italienischen Institut durchgefiihrten - Untersuchung die
Rolle der italienischen Hersteller von Holzbearbeitungs-

maschinen als wichtigsten Konkurrenten der deutschen Ma-
schinenhersteller und als bedeutenden Zulieferer der deut-
schen Mobelindustrie auf Teilmdrkten filir bestimmte Maschi-
nen untersuchen. Von besonderem Interesse ist bei dieser
Untersuchung die Frage, inwieweit es den italienischen
Herstellern von Holzbearbeitungsmaschinen gelingt, aus
ihrer starken Position auf dem Gebiet von Einzel- und Stan-
dardmaschinen auch zunehmend in das Gebiet der Spezial-

und Sondermaschinen und in den Bereich mehrstufiger automa-
tischer Fertigungsanlagen einzudringen.Neben den Konsequen-
zen, die dies flir die deutschen Hersteller hdtte, sind da-
bei auch die Auswirkungen des Einsatzes von italienischen
Anlagen in deutschen holzverarbeitenden Betrieben auf die
Arbeitsbedingungen der Beschdftigten (z.B. Einhaltung von
deutschen Arbeitsschutzbestimmungen) zu untersuchen. Diesen
Fragen wird in den empirischen Erhebungen bei deutschen
Herstellern und Anwendern und insbesondere bei italieni-
schen Herstellerfirmen (die Betriebe werden in Absprache

mit den Bearbeitern in Italien ausgew&hlt) nachgegangen.

c) Untersuchungsfeld: Werkzeugmaschinenbau

Das Untersuchungsfeld umfaBt Maschinenbaubetriebe, die Her-
steller oder Anwender, oder auch Hersteller und Anwender

von Werkstlckbeschickungseinrichtungen sind.

(1) Untersuchungsgegenstand

Untersuchungsgegenstand ist die flexible Werkstilickhandha-
bung bei der Beschickung spanabhebender Bearbeitungsmaschi-

nen in der Mittel- und Kleinserienfertigung.

\ .
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(a) Die Entwicklungen im Werkzeugmaschinenbau sind - wie

auch in anderen Industriebereichen - gekennzeichnet durch
Erhdhung der Typenvielfalt bei h&ufigem Typenwechsel. Die
Lebensdauer eines Produkts hat sich bis zur Abldsung durch
Folgeprodukte drastisch verringert. Dies flihrt zur Verklei-
nerung der Stlickzahlen und zu einem Anwachsen der Mittel-
und Kleinserienfertigung. Die Abnehmer der Investitionsgli-
ter fordern aufgrund verdnderter Wiinsche ihrer Kunden und
der darauf abgestellten Fertigung, daf qualitativ hochwer-
tige Produkte kurzfristig auch in kleineren LosgrdRen lie-

ferbar sind.

Un diesen Anforderungen gewachsen zu sein, sollen Produkti-
vitdt und Flexibilitdt in der Fertigung von Produkten klei-
nerer und mittlerer Losgrdfke erhdht werden; durch Zusammen-
fassung mehrerer Arbeitsgidnge soll die Zahl der Fertigungs-
stufen verringert werden; in Verbindung mit einer erhd&hten

Unriistflexibilitdt kdnnen die Durchlaufzeiten und die Zwi-

schenlagerbestdnde gesenkt werden. In der spanenden Telle-

fertigung kann diese Forderung durch den Einsatz von nume-

risch gesteuerten Bearbeitungsmaschinen und dariber hinaus

durch deren flexible Verkettung weitgehend entsprochen

werden.

Un den mdglichen hdheren Automatisierungs- und Flexibili-
tdtsgrad der numerisch gesteuerten Fertigungseinheiten

voll nutzen zu k&nnen, ist eine Erhdhung im Organisations-
grad der gesamten Auftragsabwicklung und damit vor allem
auch eine Verbesserung in der Organisation und Ordnung des
Materialflusses unabdingbar (flexibler Werkzeugwechsel, Or-
ganisation des Transports der Werkstlcke; automatische Werk-
stickzufihrung zur Bearbeitungsmaschine; Vermeidung chaoti-
scher Zwischenl&ger usw.). Die meisten Mittelbetriebe mit

20 - 500 Beschdftigten, aber auch viele Grofibetriebe mit
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Produktmix sind hiervon betroffen. Flir die Durchsetzung
eines erhdhten Organisationsgrades im Fertigungsdurchlauf
ist bedeutsam, ob und wie die Vorteile des automatischen
Transportierens, Speicherns und Handhabens flir die Betriebe
erkenntlich werden. Diese sind oft indirekter Natur und mo-
netdr nur schwer quantifizierbar. In der Regel gilt es,
einen optimalen Kompromif zu finden zwischen den Extremen
"Gabelstapler-Kiste" und "voller Verkettung in flexiblen
Fertigungssystemen'.

Ein Fertigungssystem, das den neuen Anforderungen genligen
soll, wird im allgemeinen gebildet aus den Elementen Werk-
zeugmaschine, Einrichtungen zur Werkstlickbeschickung und
zur Verknlpfung der Werkzeugmaschinen untereinander bzw.
der Werkzeugmaschine mit peripheren Einrichtungen und den
peripheren Einrichtungen selbst. Hinzu kommen Hilfskompo-
nenten zum Reinigen und Prifen von Werkstlicken oder zum

Werkzeug- und Vorrichtungswechsel.

Die Wahl des jeweiligen Elements zur automatischen Werk-
stlickhandhabung hdngt ab von der Fertigungsbreite und -tie-
fe, den Teileformen und Gewichten und den Jjeweils eingesetz-
ten Fertigungsverfahren bzw. maschinellen Anlagen. In Ab-
hdngigkeit von diesen Bedingungen kann bei der Automati-
sierung der Beschickungsfunktionen zu integrierten Ldsungen
(z.B. Palettenbeschickung lUber Palettenwechsel als integra-
ler Bestandteil der Bearbeitungsmaschine) oder zu maschinen-
technisch isolierten L&sungen (einfache Einlegeautomaten,
Industrieroboter) gegriffen werden. Natlrlich ist dies auch
eine Kostenfrage. Ebenso entscheidend flr die Wahl alterna-
tiver Beschickungseinrichtungen ist, wie bestehende Schnitt-

stellen~ und Peripherprobleme geldst werden.
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(b) Die Auswirkungen auf die Arbeitskridfte sind ambivalent

und fir verschiedene Betriebe je nach Fertigungsstruktur
unterschiedlich. Mit der Automatisierung der Werkstickzu-
fihrung werden an numerisch gesteuerten Bearbeitungsma-
schinen bzw. Bearbeitungszentren mit programmgesteuertem
flexiblem Werkzeugwechsel - zumindest im Rahmen der Bear-
beitung einer Typenfamilie - die letzten unmittelbaren
Eingriffsoperationen des Maschinenbedieners hinf&llig. Bei
relativ kurztaktigen Bearbeitungsgdngen kann diese Ldsung
von der Gebundenheit des Maschinentakts eine splirbare
physisch-psychische Erleichterung der Tdtigkeit des Ma-
schinenbedieners mit sich bringen (insbesondere bei schwe-
ren Werkstlicken). Im Falle von CNC-Maschinen k&nnen neben
der Kontrollt&dtigkeit zus&tzliche Aufgaben dem Maschinen-
bediener lUbertragen werden: Programmeinfahren, Programmie-
ren des folgenden Programms wd&hrend der Bearbeitungszeit,
im Bedarfsfall Werkzeugeinstellung bzw. -voreinstellung.
Bei relativ langen Bearbeitungszeiten pro Werkstilick kdnnen
diese T&tigkeiten auf mehrere Bearbeitungsmaschinen ausge-
dehnt werden, was zu einer Intensivierung der Arbeitsver-
ausgabung und zum Anwachsen psychisch-nervlicher Belastun-

gen aus Verantwortungsdruck usw. fihren kann.

Auch wenn - zumal in der Umstellungsphase - relativ geringe
Personaleinsparungen am Fertigungssystem selbst erfolgen,
wird mittelfristig Uber die Zusammenfassung mehrerer Arbeits-
gdnge, die Verringerung der Zahl der Fertigungsstufen und
der Umrlstzeiten, Uber die wesentliche Senkung der Zwi-
schenlagerbestdnde und Durchlaufzeiten, liber die h&heren
Nutzungszeiten der Anlage und die héhere Wiederverwendbar-
keit bei Produktdnderung ein branchenbezogener Freisetzungs-
effekt auftreten. Dieser betrifft nicht nur die unmittelbar
in der Fertigung beschdftigten Arbeitskrdftegruppen, sondern

auch die Arbeitskrdftegruppen in den vor- und nachgelagerten
gIrupt

N »
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Bereichen, Um hier zu aussagefdhigen Einschdtzungen zu
kommen, wird man die dauerhaften Einsparungen von Arbeits-
pldtzen und die dauerhafte Entstehung neuer Arbeitsplédtze
(vor allem in der Konstruktion und Fertigung der Zufihr-
einrichtungen, in den Wartungs- und Instandhaltungsabteilun-

gen der Betriebe usw.) saldieren miissen.

(2) Ausgewdhlte Untersuchungsbetriebe

Den Einsatz und die Md8glichkeiten der Verbreitung unter-
schiedlicher Beschickungseinrichtungen flir Werkzeugmaschi-
nen untersuchen wir in Kurzfallstudien in folgenden Be-

trieben:

o Drei mittelgrofen Maschinenbaubetrieben, in denen ein-
und mehrfunktionale NC-Maschinen in der Fertigung einge-
setzt und zum Teil zu flexiblen Fertigungszellen verket-
tet sind. Im Zusammenhang mit diesen Fertigungsanlagen
werden unterschiedliche L&sungen der Werkstlickzuflthrung
angewandt (Palettenwechsler mit und ohne Bahnhof, ein-
fache Pick-and-Place-Gerdte, komplexe Handhabungseinrich-
tungen). Sie sind selbst hergestellt und auf die jeweili-
gen Fertigungsverfahren abgestimmt. Bel Herstellung und
Verkauf von Beschickungseinrichtungen beschrdnken sich
die Betriebe weitgehend auf typengebundene integrierte
L&sungen. Diese ausgewdhlten F&lle kdnnen als Beispiele

fir den Typus der Hersteller-Anwender-Identitdt gelten.
Expertengesprdche sind vorgesehen bei:

o0 Zwel kleinen Herstellern und Vertreibern von Handhabungs-
techniken, die selbst nicht Anwender ihrer Produkte sind.
Da es sich bei diesen F&llen nicht um Werkzeugmaschinen-
hersteller handelt, werden typenungebundene Ldsungen

(Handhabungssysteme, Industrieroboter) angeboten.
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o Einem GroRunternehmen der metallverarbeitenden Industrie,
das typenungebundene Handhabungstechniken selbst entwik-
kelt hat, anwendet und damit eine Erweiterung des Pro-
duktprogramms anstrebt.

o Zwei mittelgrofen Maschinenbaubetrieben, die unterschied-
liche Werkstiickhandhabungseinrichtungen anwenden, diese
aber selbst nicht herstellen, sondern Uber den Markt be-
ziehen.

5 G
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2. Empirische Formen der Hersteller-Anwender-Beziehung

Im Verlauf unserer bisherigen Erhebungen bestdtigte sich
die bereits im Antrag vom Juli 13981 geduRerte Vermutung,
dak die Typen und Konstellationen von Hersteller-Anwender-
Beziehungen weit differenzierter sind als die von uns im
urspriinglichen Antrag vorldufig vorgenommene Zuordnung
eines Typs von Hersteller-Anwender-Beziehungen zu einem

Untersuchungsfeld unterstellt.

Obwohl die von uns vorldufig unterschiedenen Typen von Her-
steller-Anwender-Beziehungen in den ihnen bisher zugeordne-
ten Untersuchungsfeldern durchaus wesentliche Bedeutung be-
sitzen, so gebieten unsere ersten Erkenntnisse eine etwas
verdnderte StoBrichtung. Wir gehen nunmehr von ausgewdhlten
Untersuchungsfeldern und Technologien aus und analysieren
die dort wirksamen typischen Formen des Verhdltnisses zwi-
schen Hersteller- und Anwenderbetrieben. Dabei halten wir
daran fest, die bislang unterschiedenen Typenformen in den

ihnen zugeordneten Feldern zu untersuchen:

o Hersteller-Anwender-Indifferenz im Untersuchungsfeld

GieBereiindustrie/GieBereimaschinenhersteller;

o Herstellerdominanz im Untersuchungsfeld Holzverarbeiten-

de Industrie/Holzbearbeitungsmaschinenhersteller;

o Hersteller-Anwender-Identitdt im Untersuchungsfeld Werk-

zeugmaschinenbau.

Dariiber hinaus ist es jedoch zwingend erforderlich, in Jje-
dem Untersuchungsfeld zusdtzlich auch anderen Typen von
Hersteller~Anwender-Beziehungen nachzugehen. Die folgenden
Uberlegungen,die erste und vorldufige Erkenntnisse Uber vor-

gefundene Zusammenhdnge im Hersteller-Anwender-Verhdltnis

5 i
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aufbereiten, werden deshalb auch noch nicht der o.g. strik-
ten Zuordnung eines bestimmten Typus von Hersteller-Anwen-
der-Beziehungen zu einem bestimmten Untersuchungsfeld fol-
gen, sondern vielmehr einige uns interessant und wichtig
erscheinende Sachverhalte aufzeigen, die es lohnen, in der
Hauptphase der Untersuchung weiter verfolgt zu werden.

Wir werden dabei auch die im Kap. II skizzierten analyti-
schen Merkmale und Typisierungen der Hersteller-Anwender-
Beziehungen in der empirisch-orientierten Darstellung be-
nutzen, jedoch ohne - zum gegenwdrtigen Zeitpunkt - bereits

eine systematische Strukturierung anzustreben,

Dei¥/Dohl/Sauer (1983): Innovation und Verbreitung humanisierungsrel evanter Technologien. w] SFMUNCHEN
http://nbn-resolving.de/urn:nbn:de:0168-ssoar-68207 e S T



7y

a) Untersuchungsfeld: GieRereiindustrie und GieBerei-
maschinenhersteller

(1) Bei der als Untersuchungsgegenstand ausgewdhlten Tech-
nologie im Untersuchungsfeld GieRereiindustrie/GieRereima-
schinenhersteller handelt es sich um drei vergleichsweise
neu entwickelte bzw. eingeflihrte Formverfahren, die vor-
wiegend im Bereich der Formgebung mit tongebundenen Form-
sanden eingesetzt werden. Sie konkurrieren damit mit den
traditionellen Verfahren der Verdichtung der Formen mittels
Rlitteln und Pressen. Prinzipiell konkurrieren die mit der
Herstellung der betreffenden Formanlagen befaften Betriebe
zundchst also um den potentiell gleichen Kreis der Anwen-
der (Kdufer) von Formanlagen, und zwar um solche, die ihre
Formen mit tongebundenen Sanden herstellen. Gleichzeitig
betonen alle Hersteller dieser neuen Formanlagen, daf ihre
jewellige Anlage eine - im Vergleich zur traditionellen RUt-
tel-Pref-Formmaschine - h&here und gleichmiBigere Ver-
dichtung des Formsandes mit sich bringt, was zu nicht unbe-
trdchtlichen Verbesserungen der GuBoberfldche beitrdgt und
diese Verfahren als auch flir den Abgu® von GuRstlicken mit
komplexeren Oberfldchenstrukturen geeignet erscheinen 1laft.
Damit sollen auch GieRereien als Kdufer/Anwender gewonnen
werden, die ihre Formen aufgrund der hohen Anforderungen

an Prdzision, Oberfl&chengenauigkeit und -komplexitdt mit-
tels anderer Verfahren als dem Rittelverfahren herstellen
(z.B. durch verschiedenartige Verfahren der Formung mittels
chemisch gebundenem Sand). Auch hier konkurrieren die Her-
steller wiederum auf einem zwar anderen, bezogen auf die
potentiellen Kdufer jedoch gleichen Segment des Absatz-

marktes.

5 G
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(2) Beziliglich der Struktur des Absatzmarktes flir die im
Zentrum der Untersuchung stehenden Formanlagen kann vor-
l8ufig zusammenfassend festgehalten werden: Es handelt
sich um ein relativ fixiertes, in Grenzen jedoch erweite-
rungsfdhiges Segment des Absatzmarktes flir GieRereimaschi-
nen und -anlagen. Das Produkt ist ausschlieflich auf den
Bedarf einer Branche (GieBereiindustrie) ausgerichtet
(branchenspezifische Produktstruktur). Eine Erweiterung
des Absatzmarktes auf andere Branchen ist nicht mdglich.
Eine strukturelle Ausweitung des Absatzmarktes, soweit sie
von den Herstellern initiiert werden kann, erfolgt in der

Regel {iber eine verstdrkte Exportorientierung.

Die Ausweitung des inldndischen Marktes wird weitgehend
durch die wirtschaftliche Lage der Anwenderbetriebe (Gies-
sereibetriebe) und deren Stellung auf den Absatzmirkten
flir Giefereiprodukte bestimmt. Gegenwdrtig befindet sich
die Giefereiindustrie in einer wirtschaftlich schwierigen
Situation. Zum einen ist die Absatzentwicklung generell
rlickldufig (z.T. durch die starke ausldndische Konkurrenz
auf dem Sektor des Einfachgusses), zum anderen wird - zu-
mindest von seiten der Grofabnehmer von GieBereiprodukten
(z.B. Automobilindustrie) -~ ein starker Druck auf die
GieRereien bezliglich Produktqualitdt und Preisgestaltung
ausgelibt. Zwischen den GieRereien findet ein harter Ver-
dréngungswettbewerb statt., Viele kleine und mittlere
GieBereien kdnen den Druck VON geiten der Abnehmer von
GieRereiprodukten nur auffangen und in der Konkurrenz zu
anderen GieRereien nur bestehen, weil ihre GieRBereianla-
ge abgeschrieben und die Kapitalkosten gering sind. Jede
umfangreiche Investition wilrde eine drastische Verschlech-
terung der Konkurrenzsituation bedeuten. Daher ist die In-
vestitionsneigung aufgrund sowohl der unglinstigen Absatz-

bedingungen als auch der unzureichenden Finanzierungs-
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méglichkeiten gering. Das bedeutet auch, daR die inl&ndi-
schen Absatzmirkte flir Giefereimaschinenhersteller stag-

nieren bzw. riickldufig sind. Die Ausdehnung des Marktan-

teils kann daher ebenfalls nur in Gestalt eines harten

Verdringungswettbewerbs erfolgen.

Aufgrund der erschwerten Absatz- und Finanzierungsbedin-
gungen bei den GleRBereibetrieben ist die technische Aus-
stattung der Betriebe - von wenigen GroRbetrieben abge-
sehen - relativ veraltet. Von daher wdre zwar ein ausrei-
chender Bedarf an neuen Formanlagen und anderen gieBerei-
technischen Anlagen und Maschinen gegeben. Dieser wird je-
doch wegen der geringen Neigung zu Neu- oder Erweiterungs-
investitionen kaum wirksam. Die Anschaffung neuer Forman-
lagen erfolgt deshalb in der gegenwdrtigen Situation in
der Regel nur in der Perspektive eines absolut notwendigen
und m&glichst begrenzten Austauschs veralteter gegen neue

Anlagen im Zuge von Ersatzinvestitionen.

Das bedeutet flir den Hersteller, der sich auf einem Kiufer-
markt bewegt, daR® technologische Neuerungen sich nur in dem
MaRe durchsetzen lassen, wie sie in das Jjeweilige Gesamt~
system des Anwenders integrierbar und an die unverdndert
bestehenden vor- und nachgelagerten Fertigungsstufen
adaptierbar sind. Dies bedeutet ferner, daR das Preis-
Leistungs~Verhdltnis sich gegenliber der alten - meist ab-
geschriebenen - Anlage nicht verschlechtern darf. Dieses
Preis-Leistungs-Verhdltnis muf ausweisbar sein, um zdgernde

potentielle Kunden von einem Kauf zu liberzeugen.

Flir die Bestimmung des optimalen Preis-Leistungs-Verhdlt-
nisses der Anlage ist dabei flir den Anwender weniger von
Bedeutung, ob es sich um eine blofe Erhdhung der Produkti-

vit&t der Anlage handelt, da bei sinkenden Absatzziffern
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ein quantitativ erh8hter Output auf dem Markt gar nicht
realisiert werden kdnnte. Vielmehr wird von der Neuanlage
in erster Linie gefordert, daB sie in der Lage ist, die
vielfdltig gestiegenen Anforderungen an die Qualit&t der
Produkte (Oberfldchenstruktur und -genauigkeit usw.) ohne
ProduktivitdtseinbuRe besser zu erfiillen, als die herk&mm-
lichen im Einsatz befindlichen Anlagen. Es werden demnach
vor allem jene Hersteller auf dem Markt zum Zuge kommen,
die Anlagen anbieten, mit denen unter rationelleren Bedin-
gungen QualitdtsguBl produziert werden kann. Unter diesem
Gesichtspunkt kommt auch den von uns ausgewdhlten Herstel-

lern eine besondere Bedeutung zu.

Wegen der geschilderten prekdren Absatzsituation und dem
starken Konkurrenzdruck auf dem Markt fir GieRereimaschinen
ist es flr die Verbesserung der Marktchancen nicht nur wich-
tig, daR® der Hersteller Maschinen und Anlagen mit einem
glinstigeren Preis-Leistungs-Verhdltnis i.o.g. Sinne anbie-
tet, sondern es kann von Vorteil sein, wenn seine Produkte
weitere flir den Anwenderbetrieb attraktive Eigenschaften
besitzen. Dies hat dazu geflthrt, da® in den Absatzstrate-
gien der Hersteller zunehmend auch ein Moment eine Rolle
spielt, dem in der Vergangenheit relativ wenig Bedeutung
beigemessen worden ist: dem Moment der Humanisierungsrele-
vanz der angebotenen neuen Technologien. Damit wird auf
bestimmte Entwicklungen in den Anwenderbetrieben Bezug ge-
nommen, die sich flir die Sicherung deren Produktionspro-
zesse als problematisch herausgestellt haben (z.B. Fluk-
tuation, Absentismus, erhdhter Krankenstand, Rekrutierungs-
probleme aufgrund belastender Arbeitsbedingungen). Dem An-
wender werden also Maschinen und Anlagen geboten, deren be-
trieblicher Einsatz nicht nur dazu verhilft, die Wettbe-
werbssituation auf dem Markt flr GieRereiprodukte zu ver-
bessern (durch die Produktion besserer und billigerer Pro-

dukte) und auch neue Absatzmirkte zu erschliefen (z.B. den
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Markt flir hochwertigen QualitdtsguB), sondern auch Arbeits-
bedingungen soweit zu verdndern, daf bestehende betriebli-
che Probleme abgebaut werden kdnnen (Reduzierung von Ar-
beitsumgebungsbelastungen, Verringerung von Gesundheitsri-
siken, Erh&éhung von Qualifikationsanforderungen und damit
ErhShung der Attraktivitdt der Arbeitspldtze, Einschrénkung
der Fluktuation, Verbesserung der Rekrutierungsbedingungen
usw.). Auch die Hersteller der von uns ausgewdhlten Techno-
logien stellen ihre jeweilige Absatzstrategie stark auf
diese Momente ab und versprechen sich dadurch glinstigere
Durchsetzungsbedingungen und Marktchancen flir ihre Produk-
te. Dies fdllt ihnen um so leichter, als sich mehr als mit
den in den beiden anderen Untersuchungsfeldern untersuchten
Technologien mit den von uns ausgewdhlten Formanlagen un-
mittelbare und relativ eindeutig bestimmbare Humanisierungs-
effekte verbinden. Diese sind - ohne sie an dieser Stelle
jeweils den einzelnen Formverfahren exakt zuzuordnen =
Abbau der extremen Umgebungsbelastungen L&rm, Staub, z.T.
auch Hitze; Abbau kdrperlicher Schwerarbeit; Reduktion be-
lastender Tdtigkeiten in nachgelagerten Betriebsbereichen
u.a. Bei diesen neuen Formanlagen ist also zu bemerken,

daR die Bedingungen fir ihre Durchsetzung und Verbreitung
nicht unwesentlich verbessert werden k&nnen, wenn diese Hu-
manisierungseffekte von den Herstellern gegeniliber den po-
tentiellen Anwendern ausgewiesen und in ein Verh&dltnis zu
den anderen zu erzielenden Effekten (Produktivitdt, Quali-

tdt der Produkte) und zum Preis gebracht werden k&nnen.

(3) Vor dem Hintergrund der dargestellten Marktverhdltnisse
gewinnt - nach unseren ersten Erhebungen - ein strukturelles
Merkmal der Hersteller-Anwender-Beziehungen in diesem Un-~
tersuchungsfeld eine besondere Bedeutung, ndmlich das, daB
es sich bei dem jeweiligen Hersteller und seinem potentiel-

len Kunden um Angehdrige zweier verschiedener Branchen han-
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delt: Maschinenbau und GieRereiindustrie. Fir die Verbrei-
tung herkdmmlicher Technologien, z.B. in Gestalt traditio-
neller Riittel-PreR~Formanlagen ist,dieser Tatbestand von
relativ geringer Bedeutung, da sich hier auf dem Sektor
eingefiihrter und "altbewdhrter" Produkte liber die Jahre
geregelte Geschdftsbeziehungen zwischen einem Kreis markt-
eingefiihrter Herstellerfirmen und den potentiellen Anwen-
dern entwickelt haben, in deren Rahmen Jjeder Betroffene
weiR, was er vom jeweils anderen (und dessen Produkten bzw.
Kduferverhalten) zu halten hat. Bezliglich der Einflhrung
neuer Technologien ergeben sich vor allem Unsicherheiten
beim potentiellen K&ufer, die der Hersteller beseitigen muB,
will er zu einem erfolgreichen Abschlu® kommen. In der Re-
gel haben hier die alteingesessenen Herstellerbetriebe einen
Vorsprung, da sie mit einem Vertrauensbonus rechnen k&nnen.
Unseres Erachtens ist es deshalb auch kein Zufall, dak die
von uns untersuchten neuen Formanlagen von relativ grofen,
eingeflihrten Herstellerbetrieben entwickelt und auf den Markt
gebracht wurden (was natlirlich nicht zuletzt auch auf die
notwendige Kapitalausstattung der Betriebe, die die Unter-
haltung von F- und E-Abteilungen erlaubt, zurickzufithren
ist).

Trotzdem erwachsen auch in diesen Fdllen Probleme daraus
- und zwar um so drdngender, je umwdlzender das neue Ver-
fahren ist -, daR der Hersteller ein Investitionsgut fir
andere Branchen entwickelt und erzeugt. Die Anwendungsbe-

reiche liegen Jjenseits seiner eigenen Fertigungsstruktur.

Die Funktionsfdhigkeit und ~-tlchtigkeit gerade grofier und
komplexer Formanlagen, die Mdglichkeiten der Integration
in den GieBereiprozeB des Anwenders und die Adaptierf&hig-
keit an dort vorgefundene Fertigungsstufen und vor allem

auch die eventuell zu erzielenden Humanisierungseffekte las-
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sen sich beim Hersteller nur in Grenzen simulieren und de-
monstrieren. Die Chance der Durchsetzung der neuen Forman-
lagen auf dem Markt steigt aber in dem MaRe, wie es dem Her-
steller gelingt, auf erfolgreiche Anwendungsfdlle zu ver-

weisen,

Wenn dies im eigenen Unternehmen nicht m8glich ist, ist der
Hersteller auf Anwendungsfdlle in nichtunternehmenseigenen
Betrieben angewiesen. Dies ist aber, besonders in wirt-
schaftlich schwierigen Situationen, aus zweierlei Grinden pro-
blematisch:Zum einen sind potentielle Anwenderbetriebe nur
wenig bereit, sich in einem flr den eigenen Produktions-
prozeR zentralen Fertigungsbereich auf eine mdglicherweise
nicht hinreichend erprobte Technologie einzulassen. Es

fehlt also zundchst die notwendige Bereitschaft von Anwen-
derbetrieben, diese neuen Verfahren im Betrieb einzusetzen.
Zum anderen sind GileRereibetriebe, die sich entschieden ha-
ben, ihre Produktion auf die neuen Maschinen und Anlagen um-
zustellen,selten geneigt, ihren verdnderten Fertigungspro-
zef als jeweiliges Demonstrationsobjekt anderen GieBereibe-
trieben zugdnglich zu machen. Darliber hinaus geben die An-
wender die gewonnenen Erfahrungen mit den neuen Anlagen und
auch die Erkenntnisse aus den betrieblichen Aktivit&ten,

mit denen sie auf die mit dem Einsatz verbundenen Probleme
reagiert haben (eigene konstruktive Verdnderungen, Weiter-
entwicklungen, Verbesserungen usw.),unter Umstdnden nicht
einmal an die Hersteller weiter, damit sie nicht iber kon-
struktive Verdnderungen beim Hersteller auch anderen Anwen-
dergieRBereien zugute kommen. Diese Haltung behindert die
Durchsetzung und Verbreitung von solchen technologischen Ver-
dnderungen und Weiterentwicklungen, die ausschlieflich in
Anwenderbetrieben vorangetrieben worden sind. Dies ist vor
allem beil groBen Anwenderbetrieben mit leistungsfdhigen

F- und E-Abteilungen problematisch. Hier k&nnen unter Um-

stdnden bedeutende Verbesserungen und technologische Weiter-
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entwicklungen erzielt werden, deren Nutzung jedoch aus-

schlieBlich beim eigenen Unternehmen verbleibt.

Flir die Weiterentwicklung, Verbesserung und Durchsetzung
der neuen Verfahren scheint sich daher als bedeutender Vor-
teil herauszubilden, daR sich Herstellerbetriebe von neuen
Formanlagen anderweitig als lber den Kiufermarkt vermittelt
einen Zugang zu GieBereien als Anwendungsbereich verschaf-
fen, entweder indem sie im Rahmen von Konzernstrategien
eine GieRerei in das Unternehmen eingliedern oder indem sie
selbst mit einer GieRerei fusionieren. Obwohl auch in die-
sen Fdllen der probeweise Einsatz von neuen Formanlagen
nach konzern- oder betriebseigenen Rentabilit&tsiiberlegun-
gen erfolgt, verbessern sich die Einsatzbedingungen flir die
neuentwickelte Anlage im praktischen Betrieb erheblich und

damit in der Regel auch die Marktchancen.

Eine weitere MOglichkeit der Integration von Entwicklung,
Herstellung neuer Anlagen und deren Anwendung im konkreten
Einsatz kann erfolgen, indem der Anwender, also das GieRe-
reiunternehmen einen GieRereimaschinenhersteller in sein Un-
ternehmen eingliedert. Der Anwender erringt damit die Domi-
nanz {iber den Hersteller. Dies erdffnet zwar einerseits

fir die hergestellten Maschinen ein relativ gesichertes
Einsatzfeld; andererseits kann sich diese Art von Dominanz
flir eine breite, betriebsiibergreifende Durchsetzung neuer
oder neuester Technologien als eher hinderlich erweisen,und
zwar dann, wenn der nun dominante Anwenderbereich, um Kon-
kurrenzvorteile ldngerfristig abzusichern, bestimmte im Her-
stellerbereich erzielte, Uber den gegenwdrtigen Stand der
Entwicklung hinausweisende Fortschritte ausschlieflich selbst
nutzen will und nicht bereit ist, sie auf dem Investitions-
gltermarkt an andere Anwender weiterzugeben. Dies kann er
zumindest solange versuchen, solange sein Herstellerbereich

nun nicht selbst auf seinem Absatzmarkt einen empfindlichen

5 &
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Konkurrenznachteil erleidet. Solcherart integrierte Unter-
nehmen werden versuchen, die m&glichen Konkurrenzvor- und
-nachteile flir ihre jeweiligen Bereiche gegeneinander abzu-
wdgen und Neuerungen dann in Gestalt verédnderter Technolo-
gien auf dem Markt anbieten, wenn der Konkurrenzvorteil auf
dem Absatzmarkt des Herstellerbereiches einen eventuellen
Konkurrenznachteil auf den Produktmdrkten des Anwenderbe-

reichs Ubersteigt.

In dem hier angegebenen Rahmen werden auch die Schwierig-
keiten zu untersuchen und interpretieren sein, die der Ent-
wicklung und Durchsetzung eines v6llig neuartigen Formver-
fahrens entgegenstehen, das von einem anerkannten Gieferei-
experten betrieben wird, der weder iiber die notwendige ma-
schinentechnische Ausstattung zur Produktion, noch liber die
notwendigen Bedingungen der Anwendung der neuen Anlage ver-
fligt. Dabei fehlen den sich bislang interessiert gezeigten
GieRereimaschinenherstellern die entsprechenden GieBereibe-
triebe zur Erprobung und den prinzipiell aufgeschlossenen
GieRereien enthdlt der Modellentwurf zuviel maschinen- und
steuerungstechnische problemhaltige Neuigkeiten, um Probe-

versuche am entwickelten Prototyp zuzulassen.

(4) Eine weitere Besonderheit, die das Hersteller-Anwender-
Verhdltnis auf dem Feld der Formanlagen prdgen kann, steht
im Zusammenhang mit der Struktur des Produkts selbst und

den zur Herstellung dieses Produkts notwendigen Vorausset-
zungen. Formanlagen sind grofe, komplexe hochwertige Pro-
dukte. Nicht nur in dem zu ihrer Produktion notwendigen
Fertigungsprozef, sondern auch in ihnen selbst inkorporiert
sich Kapital in nicht unbetrdchtlichem AusmaR. Das beschrédnkt
den Kreis der Produzenten von vornherein auf mittlere bis
groBe kapitalkrédftige Herstellerbetriebe, in der Regel auf
solche, die Formanlagen im Rahmen eines umfassenden Produkt-

programms herstellen.
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Dies ist auch deshalb nétig, weil im harten Verdrdngungs-
wettbewerb den potentiellen Kunden gr8fzigige Finanzierungs-
konditionen eingerdumt werden miissen. Wie notwendig eine aus-
reichende Kapitaldecke flr die langfristig gesicherte Ver-
breitung neuer Technologien sein kann, zeigt das Beispiel
eines Herstellers einer vergleichsweise eingefilhrten neuen
Formanlage, die er als einziger Lizenznehmer in der Bundes-
republik herstellt und vertreibt. Bei der Herstellung der
ersten Anlagen, die auch in der Humanisierungsperpsektive
merkliche Verbesserungen brachte und bringt, konnte er auch
Offentliche Férdermittel in Anspruch nehmen. Da die Anlagen
sich erfolgreich einflhrten, stellte er die Produktion, die
vormals auch solche von herkdmmlichen Anlagen umfaBte, aus-
schlieRBlich auf die Fertigung der neuen Anlagen um. Mehrere
Anwender zeigten sich interessiert und bestellten zu den Ub-
lich glinstigen Zahlungsbedingungen die neuen Anlagen. Die
zur Uberbrilickung der Zahlungseingdnge und zur Vorfinanzie-
rung der Anlagen notwendigen Finanzmittel {ibersteigen nun
bei weitem die vorhandenen Eigenmittel und Kreditschdpfungs-
méglichkeiten des Herstellers, was um so schwerer wiegt,

als auf Offentliche Fordermittel nicht linger zurlickgegrif-
fen werden kann. Die Aufrechterhaltung der Produktion

scheint gegenwdrtig in Frage gestellt.

Durch diese Art Anwenderdominanz, die auch gegenliber einem
bezogen auf sein Verfahren konkurrenzlosen Hersteller wirk-
sam werden kann, haben sich auch die Durchsetzungsbedin-

gungen flir dieses neue Formverfahren verschlechtert; zumin-

dest ist mit zeitlichen Friktionen zu rechnen.
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b) Untersuchungsfeid: Holzverarbeitende Industrie und
Holzbearbeitungsmaschinenhersteller

(1) Die zentralen &konomischen wie auch technisch-organisa-
torischen Entwicklungen in diesem Untersuchungsfeld er-
hielten und erhalten ihre mafgeblichen Impulse aus den ver-
dnderten Bedingungen auf den Absatzmdrkten der Mtbelher-
steller. Diese sind gekennzeichnet durch eine Reihe von Ent-
wicklungsfaktoren: Zundchst ist ein genereller Absatzriick-
gang seit Anfang bis Mitte der 70er Jahre zu konstatieren,
der zurickzuflhren ist auf eine gewisse Marktsdttigung (Be-
friedigung des Bedarfs aus nachkriegsbedingten Erstaus-
stattungsansprichen und daran anschliefenden Zweitausstat-
tungswlinschen auf gehobenem Niveau), auf eine abflauende
Baukonijunktur, vor allem im Sozialen Wohnungsbau und damit auf
einen mengenmdBigen Riickgang der Nachfrage nach genormten
Ein- und Ausbauteilen, auf den generellen und konjunkturel-
len Einbruch mit reduzierter individueller Nachfrage vor
allem auf dem Sektor langlebiger Konsumgliter. Unmittelbare
Folge des allgemeinen Absatzriickgangs ist ein verstdrkter
Wettbewerb im Bereich des Mdbelhandels (der von einigen
groBen Handelsfirmen beherrscht wird). Die einzelnen Hé&ndler
versuchen, schwindende Marktantelle entweder lber den Preis
(Ausbau des Billigm&bel- oder MitnahmemSbelangebots) oder
durch forciertes Eingehen auf individuelle Kundenwlnsche
(Befriedigung neugeweckter, nachfragewirksamer Bediirfnisse
bei den Abnehmern) zurlickzugewinnen. Die verstidrkt zur Gel-
tung kommenden Kundenanspriliche nach Variabilitdt und Indi-
vidualitdt werden in der Regel direkt an die M8belhersteller
weltergegeben., Diese geriéten und geraten dadurch zunehmend
in die Schwierigkeit, die verdnderten Anforderungen des Ab-
satzmarktes mit der gegebenen Fertigungsstruktur, die auf

GroBserienproduktion ausgerichtet gewesen ist, zu bewdltigen.
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Die Anforderungen an die M8belproduktion (Mechanisierung
auch bei der Herstellung kleiner Serien; rationelle Ferti-
gung individuell gestalteter Einzelprodukte, was sich im
wesentlichen jedoch auf die Zugabe einzelner variierter
Accessoires an mehr oder weniger genormten Korpusteilen
beschrdnkt), insbesondere also Flexibilitdt und Elastizi-
tdt im Fertigungsablauf, sind nur durch eine technisch-
organisatorische Verdnderung der bestehenden Fertigungs-
strukturen zu erflillen. Ziel ist es, beil gleichbleibend
qualitdtsorientierter, auf Individualitdt ausgerichteter
kommissionswelser Fertigung vergleichsweise preisglinstig
und damit konkurrenzf&hig, mdglichst unter Einhaltung kur-
zer Lieferfristen, zu produzieren. Wie auch in anderen
Branchen bedeutet dies auch die Notwendigkeit, starre Ver-
kettungen aufzul&sen, die Durchlaufzeiten zu verringern,
die Riist- und Verteilzeiten an den einzelnen Maschinenaggre-
gaten zu verklirzen und, wenn mdglich, die (Zwischen-)Lager-
haltung zu vermindern und damit auch Kapitalumschlag und

-bedarf zu verbessern.

Diesen Anforderungen an eine sich notwendigerweise verdndern-
de Fertigungsstruktur in der holzverarbeitenden Industrie
und insbesondere in der Mdbelindustrie missen auch die Her-
steller von Holzbearbeitungsmaschinen in verstdrktem MaRe
Rechnung tragen. Das bedeutet nicht nur, daR die Hersteller
von Einzelmaschinen (S&ge-, Frds-, Bohr-, Verleim- und
Schleifmaschinen) oder auch mehrstufiger, automatischer Ma-
schinenanlagen (Doppelendprofiler, Kantenbearbeitungsanla-
gen, Bohr- und Montageanlagen) elektronische Bauteile (NC-
oder CNC-Steuerung) in ihre Aggregate integrieren missen,

um ein H&chstmaR® an Flexibilitdt bei der Umristung und Be-
arbeitung zu erzielen. Es bedeutet auch, daB® die Hersteller
innerbetrieblicher Transport- und Handhabungssysteme inte-
grierte NC-Steuerungen anbieten miissen, um die Bearbeitungs-

maschinen mdglichst ohne Friktionen mit den bendtigten Werk-

Dei¥Dohl/Sauer (1983): Innovation und Verbreitung humanisierungsrelevanter Technol ogien. N']SFI\/II-_'JN('_‘H EN
http:/nbn-resolving.de/urn:nbn:de:0168-ssoar-68207 S T



86

stlicken (Brettern, Korpusteilen, anderen Halbfertigteilen
usw.) beschicken zu kdnnen. Da flr die Zukunft nach Aussage
von Experten wiederum mit einer hdheren Verkettung der ein-
zelnen Fertigungsanlagen zu rechnen ist, die jedoch einen
weitaus flexibleren Durchlauf ermdglichen muf, wobei die ma-
schinelle Bearbeitung und der gesamte Fertigungsdurchlauf vom
Auftragseingang bis zur Endauslieferung durch Prozefrechner
und zentrale Steuerung programmiert ablaufen soll, werden

die Hersteller von Steuerungssystemen flir die Mdbelindu-

strie zunehmend an Bedeutung gewinnen.

(2) Die solchermaRen charakterisierte Grundsituation in den
technologischen Anforderungen an die Hersteller von Holz-
bearbeitungsmaschinen ist bestimmend flr die Art und Ent-
wicklung der in diesem Untersuchungsbereich relevanten Her-
steller-Anwender-Beziehungen. Da sich die Hersteller dieser
Situation jeweills strategisch unterschiedlich stellen k&nnen
(bzw. miissen), weist der Hersteller-Anwender-Markt eine
duBerst komplexe und differenzierte Struktur auf. Sie zeich-
net sich also nicht dadurch aus, da® sie durch einen be-
stimmten Typus von Hersteller-Anwender-Beziehung geprdgt
ist; vielmehr fallen solche Beziehungen und der Einfluf des
Herstellers auf die Gestaltung der Innovationen in diesem
Bereich je nach Grodke, Tradition, Produktpalette des Her-
stellers im Verhdltnis zur Bedeutung des Anwenders und des-
sen spezifischer Fertigungsstruktur unterschiedlich aus und
werden vor allem durch die Art der nachgefragten Technolo-

gie bestimmt.

Die auch heute noch durch eine vergleichsweise grofe Anzahl
von Klein- und Mittelbetrieben geprdgte Struktur sowohl bel
den Maschinenherstellern wie auf der Seite der Mobelindustrie
ist mit eine Grundlage daflir, da® dieser Markt zundchst als
Kdufermarkt einzuschdtzen ist, auf dem die Anwender aus

einem vielf&ltigen Angebot von Einzel-, Standard-, Spezial-

. . . - ) "
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maschinen und ganzen FertigungsstraRen auswihlen konnten und
kénnen. Waren die dabei realisierten Hersteller-Anwender-
Beziehungen ursprilinglich stark herstellerorientiert, d.h.
Gestalt und Eigenart der hergestellten und beim Anwender
eingesetzten Techniken wurden vor allem nach den fertigungs-
spezifischen, absatz- und konkurrenzbezogenen Interessen

des Herstellers bestimmt, so handelt es sich heute nahezu
ausschlieRlich um einen anwenderorientierten Markt. Dabei
ist jedoch entscheidend zu differenzieren danach, welche
Aspekte technologischer Innovationen Uberhaupt anwenderbe-
zogen entwickelt und hergestellt werden (z.B. die AuBennafe
und die Leistungsfdhigkeitskriterien von im Grunde standardi-
sierten Maschinen). Vor allem bei der Ausstattung von Holz-
bearbeitungsmaschinen und Maschinenstrafen mit Steuerungs-
elementen zur Flexibilisierung der Fertigung verbleibt die
technische Problemlésung weitgehend im Aufgaben- und Ge-
staltungsbereich des Herstellerbetriebs. Anwenderorientie-
rung heiRt hier daher in der Regel nur, daf Maschinen auf
die spezifischen rdumlichen Verhdltnisse und produktions-
technischen Leistungsgesichtspunkte (z.B. welche Funktionen
eine Maschine erflillen k&nnen muR) der Anwender zugeschnit-
ten werden; die Art und Weise, wie diese Anforderungen er-
fillt werden, also die konkrete Gestaltung der Maschinen und
Fertigungsanlagen wird hingegen weitgehend vom Hersteller

bestimmt.

Ferner spielt hier eine wesentliche Rolle, aus welcher Bran-
che die Hersteller von Holzbearbeitungmaschinen "kommen"
(z.B. ob es sich um fachspezifische Hersteller von Maschi-
nen zur Holzbearbeitung oder um Hersteller von branchen-
unspezifischen Transportanlagen handelt) und welche Strate-
gie die Hersteller zur Bewdltigung der Flexibilitdtsanfor-
derungen der Anwender unter den angespannten konjunkturellen

Bedingungen eingeschlagen haben.

5 @
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(3) Ein Teil der Hersteller-Anwender-Beziehungen wird im
wesentlichen dadurch beeinfluBt, daB die Mehrzahl der klei-
neren Anwenderbetriebe zur Bewdltigung der vielfdltigen

und modeabhdngigen Anforderungen des M8belmarkts versucht,
ihre bislang meist starr verketteten, schwer umriistbaren
Feftigungsanlagen unter einer eher kurzfristigen Perspekti-
ve zu flexibilisieren. Dabei wird weit weniger eine Umstel-
lung auf flexibel steuerbare, teilverkettete Bearbeitungsma-
schinen angestrebt, obwohl dies technologisch realisierbar
wdre. Die meisten kleineren und mittleren MbObelhersteller
versuchen vielmehr mangels ausreichender Investivkraft,

eine notwendige und zumindest auf absehbare Zeit ausreichen-
de Flexibilisierung durch vergleichsweise einfachere, elek-
tronisch steuerbare Einzelmaschinen mit geringen Umrlistzei-
ten und bei etwas h&herem Personaleinsatz zu erreichen. Ge-
rade weil die herktmmliche Serienfertigung zu extrem kapital-
bindenden Zwischenlagernmit einer Vielzahl unterschiedlicher
Fertigungsteile geflihrt hat, richtet sich die Investitions-
strategie vieler MObelbetriebe, angesichts der allgemeinen
konjunkturellen Situation und der kaum vorhersehbaren Ent-
wicklung der branchenspezifischen Kundenwlinsche, auf die
Installierung eher einfacher und kurzlebiger (an der Ab-
schreibungsdauer orientierter) Maschinen. Die Beschaffungs-
politik der Anwender ist daher nicht nur durch eine gene-
relle Verzdgerung von Ersatzinvestitionen gekennzeichnet;
wegen der unglinstigen Eigenkapitalstruktur der meisten Mo-
belhersteller und der entsprechend geringen Bereitschaft

der Kreditgeber zur Bereitstellung von Investitionsdarlehen
werden auch kaum noch umfangreiche, die Fertigung grundle-
gend verdndernde Investitionen (z.B. die Umstellung gesam-
ter Fertigungsstralken, die Einrichtung einer flexibel ver-
ketteten Linie von Einzelmaschinen und Transporteinrichtun-
gen) getdtigt. Aus dieser Situation resultiert auch, dah

die Konkurrenz der Herstellerbetriebe untereinander gerade
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auch auf dem Sektor der einfacheren Holzbearbeitungsma-
schinen, also auch bei Einzel- und Standardmaschinen, er-
heblich zugenommen hat und sich auf die Beziehungen zwischen

Herstellern und Anwendern generell auswirkt.

Diesem Marktdruck k&nnen sich auch bedeutendere Maschinen-
hersteller nicht vdllig entziehen. Trotz ihrer eher domi-
nierenden Position sehen auch sie sich, selbst gegeniliber
kleineren Anwenderbetrieben, gezwungen, im Gegensatz zu
frither auch ausfithrliche Problemanalysen beim Anwenderbe-
trieb durchzuflihren und entsprechende Projektierungslei-
stungen (im Angebot) zu erbringen, ohne die Gewdhr zu ha-
ben, damit auch den Auftrag erteilt zu bekommen. Zwar spricht
fiir bedeutende und renommierte Holzbearbeitungsmaschinenher-
steller ihre Erfahrung, ihr Wissen um technisch optimale
Ldsungen von Bearbeitungsvorgdngen sowie um die Koordina-
tion von Schnittstellen und schlieBlich ihre im Verbund mit
der Lieferung von Maschinen angebotenen Serviceleistungen
(wie Wartung, Reparatur, Ersatzteildienst und Anlernung der
Anwenderbelegschaft). Dennoch gehen manche Anwenderbetrie-
be aus Kostengriinden, oft auf der Basis derartiger Projek-
tierungen, ihren eigenen Weg, kaufen einzelne Maschinen,
Beschickungs=-, Stapel- und Transportanlagen beili Billigher-
stellern und stellen diese selbst zusammen. Dies kann nach
Expertenaussagen zu einer Kostenersparnis von bis zu 30 %

fiihren.

Die kooperativen Beziehungen zwischen Hersteller- und An-
wenderbetrieben bei der Umstellung von Fertigungsprozessen
haben sich nicht nur wegen der zunehmend komplizierteren
Planung und Realisierung von Maschinenstrafen und Produk-
tionslinien und aufgrund der mit einem immer vielfdltigeren
Angebot verbundenen zunehmenden Herstellerkonkurrenz inten-

siviert. Auch durch die'"zusdtzlichen Dienstleistungen' der
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Hersteller, die diese aus absatzstrategischen Griinden ver-
stdrkt anbieten, kommt ihr EinfluB beili der Gestaltung der
arbeitsorganisatorischen Bedingungen des Anwenders stdrker
zur Geltung. Vor allem Uber den Service der Anlernung von
Maschinenbedienern beim Anwender bestimmt der Hersteller
wesentlich auch die qualifikatorischen und organisatorischen
Voraussetzungen fiir den reibungslosen Einsatz und die Ein-
gliederung der Anlage in die bestehende Fertigungsstruktur
des Anwenders, zumal er aus langfristigen absatzstrategi-
schen Grinden unter einem mehr oder weniger grofen Druck
steht, eine nicht nur rein technisch, sondern auch ferti-
gungsbezogen funktionsfihige Anlage liefern zu miissen. Da-
mit aber werden in entscheidender Weise die Arbeitsbedin-
gungen beim Anwender generell wie auch die individuelle Ar-
beitssituation der von der Umstellung betroffenen Arbeits-

krdfte vom Hersteller mitbeeinfluft.

Aufgrund der bisher erlduterten EinfluBgrdfen 1&B8t sich also
festhalten, da® die Anwenderbetriebe im Bereich der holzver-
arbeitenden Industrie aufgrund der bestehenden Herstellerkon-
kurrenz zwar wesentlichen EinfluR darauf besitzen, daB die
Maschinenproduzenten auf die individuellen Wiinsche des An-
wenders eingehen und anwenderspezifische Anlagenprojektie-
rungen durchfiihren. Auf der Basis der daflir notwendigen,
tendenziell engeren Kooperation sind es Jjedoch die Herstel-
ler, die primdr, auf der Grundlage einer weitgehend stan-
dardisierten Produktpalette, die Gestalt der fertigungs-
technischen Innovationen, angepalt an die jeweiligen rdum-
lichen Voraussetzungen und produktbezogenen Fertigungswin-
sche des Anwenders bestimmen. Das heift also, da® die Art
der eingesetzten Technologie, aber auch Grundlagen der Je-
weills realisierbaren Arbeitsorganisation und damit Auswir-
kungen auf die unmittelbaren Arbeitsbedingungen beim An-
wender ganz erheblich durch die vom Hersteller entwickelten

und auf dem Markt bereitgestellten technischen Neuerungen
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(Maschinen, Verfahren, aber auch fertigungstechnische und

organisatorische Gesamtkonzepte) strukturiert werden.

(4) Hinsichtlich der jeweils vom Anwender nachgefragten
Technologie zur Flexibilisierung der Mdbelfertigung kommt

es wesentlich auch darauf an, welche Strategie die Her-
steller bislang und vor allem angesichts der zunehmend
herangetragenen Anwenderanforderungen verfolgt haben, ihre
Maschinen und Maschinensysteme mit elektronischen Steuerungs-
elementen zu versehen. Dabei k&nnen Hersteller beispiels~-
weise eine eigene Elektronikabteilung aufbauen und ihre An-
lagen jeweils mit Systemen fremder Elektronikhersteller
oder mit selbstentwickelten Steuerungselementen ausstatten,
sie k&nnen aber auch (bzw. missen) gemeinsam mit Elektronik-
herstellern bei der Einrichtung fertigungstechnischer Anla-
gen beim Anwender kooperieren. Der Einfluf der jeweils von
den Herstellern ausgewdhlten Elektroniksysteme, insbesonde-
re die Auswirkungen von damit festgelegten Grundprogrammen,
Informationssystemen und Steuerungsmdglichkeiten auf be-
stehende und m&gliche Fertigungsabldufe sowie auf die Art
der Arbeitsorganisation sind dabei von eminenter Bedeutung
und ko&nnen letztlich entscheidend die Arbeitssituation der
betroffenen Arbeitskrdfte bzw. die Realisierbarkeit/Nicht-
realisierbarkeit von Verbesserungen der Arbeitsbedingungen
bestimmen. Daf es sich hierbei um einen aktuellen Problem-
zusammenhang handelt, scheint auch die gegenwdrtige, wenn
auch nur in betriebswirtschaftlicher Sicht gefilihrte Dis-
kussion in der Fachpresse um die Abhdngigkeit kleinerer
oder mittlerer Anwenderbetriebe von Elektronikherstellern
und -beratern zu signalisieren. Dabei scheint es durchaus
auch m8glich zu sein, daR vor allem kleinere Maschinen-

und Elektronikhersteller, insbesondere unter Preis-/Lei-
stungsgesichtspunkten, in Abh&ngigkeit von Anwendern gera-
ten kdnnen und zu erheblichen Zugestdndnissen gezwungen wer-

den.
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Eine besondere Situation ist dann gegeben, wenn der Ma-
schinenhersteller unmittelbar Zugriff zu Kapazitdt und Kom-
petenz einer Elektronikfirma erlangt und diese fir die Pro-
duktion und entsprechende steuerungstechnische Ausstattung
seiner Maschinen nutzen kann, wie dies etwa bei einem bedeu-
tenden Produzenten von Holzbearbeitungsmaschinen der Fall
ist, der einen in finanzielle Schwierigkeiten geratenen Her-
steller von elektronischen Bauteilen aufgekauft hat. Der
Hersteller verfligt in solchen F&llen ohne grdfRere Anlauf-
und Aufbauschwierigkeiten Ulber einen kompetenten Stab von
Elektronikfachleuten, der es ihm ermdglicht, vergleichsweise
kurzfristig und differenziert auf die jlngsten Marktanforde-
rungen zu reagieren und spezifisch auf die eigenen Produkte
abgestimmté,mglicherweise eigenentwickelte elektronische
Steuerungen zur Automatisierung sowohl von Einzelmaschinen
als auch von ganzen FertigungsstraBen anzubieten. Angesichts
des zunehmenden Druckes auf die Ausstattung auch einfacher
Standardmaschinen mit freiprogrammierbaren Steuerungen kann
eine derartige Herstellerpolitik gerade auch flir die Ferti~
gungsweise kleinerer Mdbelhersteller Bedeutung gewinnen. Un-
ter dem Gesichtspunkt der Verdnderung der Arbeitsbedingungen
durch technische Neuerungen, k&nnen Hersteller-Anwender-Be-
zlehungen in solchen F&llen vor allem dann von besonderem
Interesse sein, wenn die Hersteller grundsdtzlich Wartungs-
vertrige anbieten, die vorsehen, daR neue Maschinen beim An-
wender eingefahren werden und das dort eingesetzte Anwender-
personal mehr oder weniger intensiv von Vertretern der Her-
stellerfirma angelernt wird (insbesondere bei Anlagen mit

Werkstattprogrammierung) .

(5) Die Anlernung von Anwenderpersonal und die Bereitstellung
von Qualifizierungskapazitdt durch den Hersteller scheinen
generell Merkmale des konkreten Verhdltnisses zwischen Her-
steller-und Anwenderbetrieben zu sein, die entscheidenden

EinflufB auf die Arbeitsbedingungen der von der Umstellung
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betroffenen Arbeitskrédfte haben k®dnnen. Dies ist um so mehr
der Fall, als nicht nur der Aufwand, die fachliche Kompe-
tenz, die Intensit&t und der Anwenderbezug bei derartigen
Qualifizierungsleistungen der Hersteller unterschiedlich
ausfallen. Auch die personellen und qualifikatorischen Vor-
aussetzungen beim Anwender selbst sind oft nicht ausreichend
gegeben, um nach erfolgter Einflihrung den problemlosen Ein-
satz einer neuen Anlage im praktischen Betrieb auf Dauer zu
gewdhrleisten. Zudem h&ngen Erfolg wie auch negative Folgen
derartiger Anlernungsprozesse (verdnderte Tdtigkeiten mit
Belastungsverschiebungen, gualifikatorische Uberforderungen
wegen zu kurzer Anlernungszeit usw.) oft auch von der Art
und Bedienbarkeit der Steuerungssysteme, von der Transferier-
barkeit der an anderen Anlagen gewonnenen Erfahrungen usw.
ab.

Die Frage nach der Notwendigkeit und nach dem Ausmaf® vorhan-
dener Qualifikationen und zu leistender Qualifizierung hin-
sichtlich der elektronischen Steuerung von Maschinen und An-
lagen gewinnt spezifische Bedeutung im Zusammenhang mit dem
auch in diesem Untersuchungsbereich relevanten Merkmal der
fachlichen Diskrepanz zwischen den Herstellern als Maschi-
nenbaubetriebe einerseits und den Betrieben der Mdbelbranche
andererseits, deren fertigungstechnische Qualifizierung aus-
schlieBlich auf die fachspezifische Be- und Verarbeitung des
Werkstoffes Holz ausgerichtet ist. Dies vermag nicht nur ge-
nerell die Verstdndigung sowohl liber spezifische Anwenderpro-
bleme als auch Uber maschinentechnische M&glichkeiten und
Grenzen erschweren und Kooperationsbeziehungen be-

hindern. Im Einzelfall kann hierdurch auch die Durchsetzung
von technischen Neuerungen verzdgert oder gar blockiert wer-
den, insbesondere dann, wenn die Herstellerbetriebe nicht
Uber einen durch traditionelle Geschdftsbezlehungen gewdhr-
ten Vertrauensvorschu® hinsichtlich der Funktions- und Lei-

stungsféhigkeit ihrer Innovationen verfiigen.
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Eine spezifische Konstellation ist dann gegeben, wenn inner-
halb eines Betriebs - vor allem auf Herstellerseite - in den
F- und E-Abteilungen fachlich unterschiedliche technologi-
sche Qualifikationen zur Verfligung stehen, wie etwa im Fall
eines Herstellers von Holzbearbeitungsmaschinen, bei dem in
einem Zweigwerk oder einer Tochterfirma auch Werkzeugmaschi-
nen produziert werden. In solchen und &hnlich gelagerten
Fdllen ist nicht nur die MOglichkeit eines wechselseitigen
Austausches fachlich-technologisch v&llig unterschiedlich
gewonnener Erkenntnisse eher gegeben. Es sind z.B. auch
steuerungstechnische Erfahrungen, die bereits im Werkzeug-
maschinenbau gemacht wurden, unmittelbar und vergleichsweise
unproblematisch flr den Bereich der Produktion von Holzbe-
arbeitungsmaschinen nutzbar. Auf einer derartigen Grundlage
kénnen also fachlich Ubergreifend gemeinsame oder Ubertrag-
bare technische Ldsungen gefunden werden und entscheidende
Impulse fUr die Kooperation zwischen Herstellern und Anwen-

dern, etwa zur Realisierung vdllig neuartiger, branchenun-
typischer Innovationen, ausgel®st werden.

(6) Auch das Fehlen geeigneter Mdglichkeiten zur Erprobung
und Vorflhrung technischer Neuerungen ist ein charakteristi-
sches Merkmal der Hersteller-Anwender-Beziehungen in diesem
Untersuchungsbereich. Da die Hersteller von Holzbearbeitungs-
maschinen in der Regel keine eigenen Anwendungsabteilungen
besitzen, kénnen sich hieraus flir viele Betriebe erhebliche
Absatzschwierigkeiten bei neu auf dem Markt einzuflhrenden
Techniken ergeben. Vor allem progressive fertigungstechnolo-
gische Verdnderungen werden in besonders enger Kooperation
zur Bewdltigung anwenderspezifischer Probleme und Aufgaben
entwickelt. Die Anwenderbetriebe versprechen sich hiervon
nicht nur eine Verbesserung ihrer Fertigungsstruktur und
-ergebnisse, sondern vor allem auch einen technologischen
Vorsprung gegenliber konkurrierenden Mdbelherstellern und

verschliefen aus diesem Grund interessierten Anwenderbetrie-

5 i
Dei¥/Dohl/Sauer (1983): Innovation und Verbreitung humanisierungsrel evanter Technologien. ISFMUNCHEN
http://nbn-resolving.de/urn:nbn:de:0168-ssoar-68207 e A i



95

ben den Einblick in ihre technologisch innovierten Ferti-
gungsprozesse., Vereinzelt werden die an der Innovation be-
teiligten Herstellerbetriebe explizit dazu verpflichtet,
derartige technische Neuerungen nicht bei anderen Anwender-
betrieben zu realisieren. Dieser Aspekt kann sich gerade
fir kleine Herstellerbetriebe, die innerhalb der bestehen-
den Konkurrenz auf die permanente Entwicklung neuer Techni-
ken und deren Verbreitung angewiesen sind, aber keine eige-
nen Anlagen zur praktischen Vorfithrung aufweisen, besonders

nachteilig auswirken.

(7) Auf die Beziehungen zwischen Holzbearbeitungsmaschinenher-
stellern und den Betrieben der Mdbelindustrie wirkt sich
ferner in entscheidender Weise aus, daR das zunehmende An-
gebot und der gestiegene Einsatz elektronischer Steuerungs-
elemente eine komplexere Struktur der Fertigungsprozesse in
der M&belproduktion, eine gestiegene Variabilitdt 1in den
maschinellen Funktionen und Bearbeitungsabl&ufen der Ferti-
gungsanlagen sowie eine enorme Vielfalt an unterschiedlichen,
von den meisten Herstellern strategisch favorisierten (eige-
nen oder framdhergestellten) Steuerungssystemen mit sich ge-
bracht hat, weshalb die Anwenderbetriebe gerade auf diesem
Technologiesektor eine besonders "hilflose" Position einneh-
men. Dies gilt insbesondere dann, wenn sich v8llig unter-
schiedlich geartete Elektroniksysteme, z.T. bei verschie-
denen Maschinen sogar innerhalb der eigenen Fertigung, ge-
genliberstehen. In dieser Situation finden sich vor allem
zahlreiche kleinere MObelhersteller, die unter einer kurz-
fristigeren Investitionsperspektive zu einfacheren, steue-
rungstechnischen Einzell&sungen tendieren, denen aber flr
eine ausreichende Beurteilung der technischen Ldsungsmbg-
lichkeiten weder geeignete Stabsabteilungen noch die erfor-
derlichen Qualifikationen auf dem Elektroniksektor zur Ver-

fligung stehen.
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Aber auch bedeutendere Betriebe der holzverarbeitenden In-~
dustrie, die weitgehend bereits Datenverarbeitungsanla-
gen in ihren Verwaltungsabteilungen einsetzen und von daher
auch selbst den Druck auf die zunehmende steuerungstechni-
sche ErschlieBung des Produktionsprozesses mit Hilfe von
Elektroniksystemen verstdrken, stehen hier, was ihre Kom-
petenzen und ihre Erfahrungen betreffen, auf verlorenem
Posten. Dies kommt vor allem in der Unsicherheit zum Aus-
druck, welcher Grad der Flexibilisierung der Fertigungsab-
l8ufe flr den jeweiligen Betrieb glinstig ist und welche
fertigungs- und steuerungstechnischen Alternativen zum einen
auf dem Markt angeboten, zum andern flr die eigene Ferti-

gung notwendig und ausreichend sind.

Diese Grundsituation bedingt differenziertere und komplexe-
re Hersteller-Anwender-Beziehungen, bei denen vor allem die
beiden folgenden strukturellen Merkmale hervorzuheben sind.
Zum einen k&Snnen Herstellerbetriebe (vor allem wenn die An-
wenderbetriebe, wie dies z.Z. der Fall ist, keine Gesamtan-
lagen (mehr) bestellen, sondern jeweils Teileinrichtungen
anschaffen bzw. Einzelmaschinen in ihre Fertigungsprozesse
integrieren) gezwungen sein, untereinander zu kooperieren
und sich Uber die "Schnittstellen" der miteinander zu ver-
knipfenden technischen Teileinrichtungen beim Anwender zu
verstidndigen. Zusdtzlich zur blofen Lieferung und Inbe-
triebnahme der eigenen Produkte mliissen die Herstellerbetrie-
be also auch Koordinationsleistungen hinsichtlich Steuerung
und technischem Ablauf gesamter Fertigungsanlagen er-
bringen. Dies kann sowohl die Kooperation untereinander er-
heblich belasten, als auch ihre Gesamtposition gegenlber

dem Anwenderbetrieb schwichen.
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Zum andern wird gerade in dieser Branche der Einfluf von Be-
ratungs- und Projektierungsfirmen sowie von Hi&ndlerfirmen
deutlich. Dieser kommt vor allem bei der Ersteinfithrung von
elektronisch gesteuerten Fertigungssystemen, aber auch hin-
sichtlich einer optimalen Kombination von Einzelmaschinen
unterschiedlicher Herstellerherkunft zur Geltung. Insbeson-
dere die branchenspezifischen Unternehmensberatungen, die
zum einen ausreichend Verstdndnis und Kompetenzen filir die
fachlichen Probleme der jeweiligen M8belhersteller aufwei-
sen, zum anderen einen besseren Uberblick Uber das Ange-
bot auf dem Herstellermarkt und Uber das Spektrum technisch
realisierbarer Moglichkeiten besitzen, sind bei einer Viel-
zahl von Hersteller-Anwender-Beziehungen zu einer dominan-
ten EinfluRgrdhe geworden. Die Aktivitdten derartiger Be-
raterfirmen k&nnen sich dabei in der Auswahl bestimmter
Herstellerprodukte niederschlagen, aber auch zur Realisie-
rung ganz spezifischer Fertigungskonzepte beitragen. Damit
werden aber oft bereits wesentliche Voraussetzungen und Be-
dingungen fUr die technisch-organisatorische Struktur beim
Anwenderbetrieb - oft flr ldngere Zeit - fixiert, woraus
sich entscheidende Effekte flr die konkrete Arbeitssituation
in innovierenden Anwenderbetrieben wie auch fir die Gestalt
zuklinftiger Arbeitsbedingungen in der M8belfertigung gene-

rell ergeben kdnnen.

(8) Je stdrker die Anwenderbetriebe bzw. einzelne ihrer Ab-
teilungen selbst auf einen breiteren Einsatz von Steuerungs-
systemen und Datenverarbeitungsanlagen im Gesamtbetrieb,
also liber die Verwaltung hinaus,drdngen, die permanente Kon-
trollierbarkeit des Fertigungsablaufs und dessen flexible
Handhabung anstreben und entsprechende Anforderungen an die
Herstellerbetriebe herantragen, um so gewichtiger wird die
Rolle von Beraterfirmen (wie auch von den zu umfangreichen

Projektierungsleistungen fiZhigen grdReren Herstellerfirmen)
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bei der Umstellung von Fertigungsprozessen. Damit gewinnen
Hersteller- und Beraterfirmen auch verstdrkt Einfluf fir

die Verdnderung der Arbeitsbedingungen und fiir die dabei

zur Geltung kommenden Humanisierungsaspekte, da der Ein-
satz von flexibel steuerbaren Maschinen und Anlagen erheb-
liche Auswirkungen nicht nur auf die Anzahl der verbleiben-
den Arbeitspldtze, sondern auch auf die Art qualifikatori-
scher u.a. Anforderungen an die Arbeitskr&dfte unmittelbar

im umgestellten TeilprozeB wie auch in den vor- und nach-
gelagerten Bereichen haben kann, zumal die entsprechend
notwendigen organisatorischen Voraussetzungen und Qualifi-
kationen bzw. Qualifizierungsleistungen oft nicht, oder
nicht ausreichend, zur Verfligung stehen. Je nachdem, welche
Richtung Projektierungsfirmen bei der Ldsung technologischer
Umnstellungsprobleme einschlagen, k&nnen sich deher schwer-
wiegende Verdnderungen und/oder negative Effekte flir die be-
troffenen Arbeitskrdfte ergeben, zumal Hersteller- und Be-
raterfirmen prim&r die Funktions- und Leistungsfdhigkeit der
innovierten Fertigung zum Ziel haben (mlssen). Die organisa-
torische und qualifikatorische Anpassung der Arbeitskrdfte
wird dabei nur insoweit, wie dies aus ihrer Sicht fiir einen
reibungslosen Fertigungsablauf notwendig erscheint, in die
Probleml&sungen miteinbezogen, ein Aspekt, der 'naturgemiB"
von anwenderfremden Entwicklungs- und Projektierungsingenieu-
ren allenfalls selektiv berilicksichtigt, wenn nicht grund-

sdtzlich vernachldssigt wird.

So tendiert offensichtlich die Mehrzahl der Hersteller- und
Beraterbetriebe momentan zu einem Einsatz frei programmier-
barer, nur teilweise verketteter Holzbearbeitungsmaschinesn
und Transporteinrichtungen. Damit soll der Ubergang von ver-
gleichswelse starr verketteten Fertigungsstralen zu flexib-
leren Formen der Mdbelfertigung mdglichst reibungslos ge-

staltet und Mdglichkeiten flir das Jjederzeitige Eingreifen
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traditionell qualifizierter Arbeitskrdfte in den Fertigungs-
ablauf offengehalten werden, um die bei solchen Umstellungs-
prozessen zu erwartenden, kaum vorhersehbaren StdSrungen in
Grenzen halten zu k&nnen. Hieraus k&nnen sich aber aktuell
wichtige Effekte flir arbeitsorganisatorische Ver&dnderungen
und fir die qualifikatorische Anpassung der Belegschaft er-

geben.

Die bereits heute technisch realisierbare, jedoch aus finan-
ziellen, organisatorischen und qualifikatorischen Griinden
weitgehend (noch) nicht durchflhrbare bzw. anzustrebende
zentral gesteuerte Fertigung, die letztlich einen flexibel
gesteuerten Produktionsablauf vom Auftragseingang bis hin
zur kommissionsweisen Auslieferung erm&glicht, stellt hin-
gegen eine Zielsetzung dar, die von den Hersteller- und Be-
raterfirmen erst ldngerfristig ins Auge gefalt ist. Sie be-
gleitet aber bereits heute vielfach die Investitionsentschei-
dungen bei den grdReren Mdbelproduzenten und ist richtungs-
weisend flr die Art der Fertigung und der Arbeitsbedingungen
im holzverarbeitenden Bereich, wie dies bereits heute an
einzelnen, flexibel verketteten,automatischen Fertigungs-
linien in gewissen Konturen zum Ausdruck kommt. Entsprechend
risten die Herstellerbetriebe vielfach die zur freien Pro-
grammierung vorgesehenen und gelieferten Maschinen bereits
auch fir den Anschlu® an ein zentralgesteuertes Fertigungs-

system aus.

Durch den Einsatz elektronischer Steuerungssysteme wird es
nicht nur zu einer Erhdhung der qualifikatorischen Anforde-
rungen an das, wenn auch verringerte, Bedienungspersonal
kommen. Gerade bei zentral gesteuerten Anlagen, die vermut-
lich nie v8llig verkettbar sein wercen und immer auch be-
stimmte Eingriffe oder Eingriffsmdglichkeiten zulassen miis-

sen, Dbleiben, zumindest fiir eine bislang noch nicht abseh-
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bare "Ubergangszeit",mehr oder weniger geringqualifizierte
und duferst monotone Tdtigkeiten, oft an wechselnden "Brenn-
punkten" in der Fertigung, Ubrig (z.B. beim Beschicken, Ent-
sorgen von Anlagen, Stapeln und Ordnen kurzfristiger Zwi-
schenlédger, korrigierende Eingriffe in automatisch ablau-
fende Fertigungsvorgdnge wie die Zufihrung von Klebstoffen u.a.
Aber auch bestimmte, bislang noch eher handwerklich orien-
tierte Arbeitsvorginge (wie sie z.T. noch in erheblichem
AusmaB selbst bei bedeutenden M&belherstellern in der Sonder-
fertigung, parallel zu den modernsten Fertigungsstrafen,
erforderlich sind) kénnen hiervon,ebenso wie montagebezogene
Arbeiten, betroffen sein, was sich in einer stdrkeren Stan-
dardisierung und Monotonisierung derartiger handwerkli-

cher '"Restfunktionen" niederschlagen kann. Derartige
Effekte flr Qualifikationsanforderungen und Arbeitsinhalte
konnen sich ferner mittelbar aus hersteller- und berater-
induzierten Veré&nderungen der Mdbelprodukte ergeben, die

sich fir einen automatischen, flexibel verketteten Ferti-

gungsablauf als glinstiger erweisen.

(9) Der Einflu® innovations- und diffusionsrelevanter Struk-
turmerkmale von Hersteller-Anwender-Beziehungen 14Rt sich in
besonderer Weise auch hinsichtlich der Durchsetzung und Ver-
breitung neuer Techniken in der Oberfldchenbearbeitung unter-
suchen. Die industrielle Oberfl&chenbearbeitung eignet sich
wegen des ihr eigenen flieRBenden Fertigungsablaufs besonders
fir elektronisch gesteuerte, flexibel verkettbare Einzel-
stationen (Beschickungs-, Schleif-, Lackauftrag-, Trocken-,
Stapelanlagen usw.). Zusdtzlich zu den Effekten neuer Steus-
rungstechnologien muf hier eine Analyse auch die Veré&nderung
der Arbeitsumgebungsbelastungen berilicksichtigen. Ubar die
bei Maschinen zur hHolzbearbeitung grundsdtzlich aktuellen
Aspekte der L&rm~ und Staubbelastungen hinaus steht hier
vor allem der Abbau extrem gesundheitsgef&hrdender Schad-

stoffbelastungen aufgrund der verwendeten Lacke im Vorder-

N i
Deil¥Déhl/Sauer (1983): Innovation und Verbreitung humanisierungsrelevanter Technologien. ISFMUNCHEN
http://nbn-resolving.de/urn:nbn:de:0168-ssoar-68207 e S o



101

grund. Da auf diesem Sektor der Holzbearbeitungsmaschinen
die Hersteller eher aus der fachunspezifischen Branche der
Transportanlagenproduktion stammen und aus diesem Grund im
Vergleich zu Herstellern von Maschinen flir die eigentliche
Holzbearbeitung bei der Konzeptionierung und Lieferung von
Mobelfertigungsstrafen eher sekund&re Bedeutung besitzen
(zumal flr sie die holzverarbeitende Industrie auch nur einen
Teil ihrer Abnehmer darstellt), scheint ihre Position gegen-
Uber den Betrieben der M8belindustrie nach ersten Befunden
eher als schwach einzuschédtzen zu sein. Dies mag mit eine
Erkldrung daflr darstellen, daB neuartige, umweltfreundliche
und weniger gesundheitsgeféhrdende Lackierverfehren auf der
Basis von UV-Lacken von den Herstellern in der deutschen Mo~
belindustrie bislang nur in beschrdnktem Ausma® durchgesetzt
wurden und nach wie vor zumeist herkdmmliche Lackieranlagen,
die mit Nitrolacken arbeiten, bestellt werden.

Als weitere EinfluRgrdfe ist hier die Bedeutung und Funktion
der Lackhersteller einzubeziehen (ebenso wie etwa die der
Hersteller von speziellen Ausrilistungsteilen beil Trockenan-
lagen, wie z.B. von UV-Strahler-Gerdten). Diese Betriebe
kdnnen im Rahmen des Verhdltnisses der Lackieranlagenher-
steller zu den holzverarbeitenden Betrieben spezifisches Ge-
wicht erlangen, da der Absatzerfolg beider Herstellerbetrie-
be wechselseitig bedingt ist, das Jjeweilige Produkt jedoch
flir jeden Hersteller wohl unterschiedlichen Stellenwert
besitzt. Bei dieser Konstellation ist der Anwender zudem in
einer Position, in der er seine Forderung nach einer funk-
tionsfidhigen und befriedigende Lackierergebnisse liefernden
Anlage gegeniiber beiden Herstellerbetrieben geltend machen
kann. Dies mag letztlich die Tendenz beglnstigen, daB® her-
k&mmliche Verfahren und Lacke favorisiert werden, weil damit
am ehesten zuverlissige Produktionsergebnisse garantiert
werden k&nnen. Hinzu kxommt, daR auch auf diesem Sektor viele

kleinere Hersteller am Markt beteiligt sind, die - zumindest

5 ..
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Teile von - Lackieranlagen erheblich billiger als die re-
nommierten Hersteller, wenn auch vereinzelt auf Kosten re-
duzierter Qualitdt, liefern kdnnen. Hier kommt auch dem An-
~gebot glinstiger Fertigungseinrichtungen aus Italien - wo
interessanterweise das UV-Lackierverfahren stidrker verbrei-

tet ist - eine gewisse Bedeutung zu.

(10) Die italienischen Hersteller spielen jedoch gene-

rell auf dem Sektor der Holzbearbeitungsmaschinen als

grolte Konkurrenten der deutschen Maschinenproduzenten

eine wichtige Rolle. Ein wesentliches,durch internationa-

le Beziehungen gepridgtes Merkmal von Hersteller-Anwender-
Verhdltnissen ist einerseits die jeweilige Kon-
kurrenzsituation der Hersteller auf den Auslands-

mdrkten, wodurch letztlich auch die Marktstellung der ein-
zelnen deutschen Herstellerbetriebe im Inland berihrt wird.
Eine entscheidende und zunehmend wichtigere EinfluBRgrdRe

ist andererseits die spezifische inl&ndische Konkurrenz der
italienischen und deutschen Hersteller hinsichtlich bestimm-
ter Maschinenarten. Dabei kommt den jeweils durch die Stand-
ortbedingungen geprdgten unterschiedlichen Serviceleistungen,
aber auch den differierencden Kauforeisen und vor allem dem
aktuell verdnderten Investitions- und Planungsverhalten der
deutschen Anwenderbetriebe besonderes Gewicht zu. Dies ist
vor allem deshalb wesentlich, weil die Wechselbeziehung des
deutschen Herstellers zum deutschen Anwender eine entschei-
dende Grundlage flr seine Innovationskraft und die Qualitit
und Fortschrittlichkeit seiner Produkte darstellt und da-
mit wiederum die Basis flr eine vergleichsweise starke,

existenziell notwendige Position auf dem Exportsektor bildet.

Gerade die auf einen kiirzeren Zeitraum ausgelegte Investi-
tions- und Fertigungsplanung deutscher Anwenderbetriebe
kann nunmehr durchaus den Kauf billigerer, gqualitativ und

technisch einfacherer Maschinen aus Italien nahelegen, de-
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nen sie sich bislang oft verschlossen hatten, weil sie ihre
Fertigung grunds&tzlich mit deutschen "maRgeschneiderten®
Spezialmaschinen und ~anlagen ausriisten zu miissen glaubten,
bei denen Funktionsfdhigkeit, Haltbarkeit und Wartungszuver-
ldssigkeit garantiert schienen. Die Aspekte der flexiblen
Steuerung, der Mehrfunktionalit&t, der einfachen Handhabbar-
keit und kurzfristigen Umrlistbarkeit von Maschinen werden
dabei zunehmend zu entscheidenden Kriterien beim Vergleich
miteinander konkurrierender Produkte deutscher und italieni-
scher Hersteller, zumal durch entsprechende technologische
Neuerungen in beiden Lidndern die bisher dominanten Struktur-
ren ~ wonach deutsche Hersteller primdr hochtechnisierte,
mehrstufige Spezialmaschinen und FertigungsstraRen liefern,
italienische Hersteller hingegen das Feld der einfachen
Einzel- und Standardmaschinen beherrschen - sich offensicht-
lich aufzuldsen beginnen. Ein weiterer Hinweis daflir, da®

die italienische Herstellerkonkurrenz ein zunehmend wichti-
ger EinfluRfaktor werden kann, ergibt sich aus den Bemithun-
gen der italienischen Herstellerbetriebe, bisherige Nach-
teile gegenililber den deutschen Herstellern hinsichtlich

des Reparatur- und Ersatzteilservice zu verringern und ins-
besondere durch technologische Innovationen an Boden zu ge-
winnen. Einem Ausgleich von Standortnachteilen dienen bei-
spielsweise Anstrengungen zur Erstellung von Labors, in denen
neue Technologien und Verfahren im praktischen Betrieb vor-
gefihrt werden kénnen. Dies kann und soll den Mangel an ge-
eigneten Anwenderbetrieben zur Demonstration neuentwickelter
Maschinen ausgleichen, Kooperationsbeziehungen im Erprobungs-
stadium ermdglichen und so glinstigere Voraussetzungen flir

die Einflhrung technischer Neuerungen auf dem Markt auch der
deutschen holzverarbeitenden Industrie schaffen.

Einen spezifischen Stellenwert kdnnen im Rahmen dieses
deutsch-italienischen Konkurrenzverhdltnisses auch einzelne

humanisierungsrelevante Momente gewinnen. Insoweit, wie etwa

) %]
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Anforderungen zum Abbau von Arbeitsbelastungen in den je-
weiligen gewerkschaftlichen und/oder gesetzlichen Regelun-
gen enthalten bzw. zwingend abverlangt und bei der Produk-
tion von Maschinen und technischen Einrichtungen berick-
sichtigt werden, kdnnen sie durchaus im internationalen Ver-
gleich, m&glicherweise stdrker als im nationalen Hersteller-
vergleich, zu einem Verkaufsargument werden. Beispielsweise
reklamieren sowohl italienische wie deutsche Herstellerbe-
triebe jeweils fir sich, bei der Lirmreduzierung voranzu-
gehen; offensichtlich hédngen derartige l&rmreduzierende Ver-
besserungen jedoch zumeist davon ab, ob die Jjeweilige tech-

nische Neuerung, die mehr oder weniger unbeabsichtigt auch

l&rmsenkende Effekte mit sich bringt, auf dem Markt - aus
anderen Grinden -~ durchsetzbar ist oder nicht.
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c) Untersuchungsfeld: Werkzeugmaschinenbau

Bei dem Untersuchungsgegenstand in diesem Feld handelt es
sich um die flexible Werkstlickhandhabung bei der Beschickung
von Werkzeugmaschinen. Die Flexibilitdtsanforderung in die-
sem Handhabungsbereich ist in einem engen Zusammenhang zu
sehen mit der Entwicklung der Anforderung an eine Flexibili-
sierung der Werkzeugmaschinenfertigung insgesamt, wie sie
bereits in der kurzen Darstellung unserer Untersuchungsfel-

der (vgl. III., 1., c)) skizziert worden ist.

(1) Maschinentechnischer Ausgangspunkt flr die Bewdltigung
neuer gestiegener Flexibilitétsanforderungen im Werkzeugma-
schinenbau stellt die Einflhrung numerisch gesteuerter Be-
arbeitungsmaschinen dar. Auf der NC-Maschine aufbauend sind
in technischer wie organisatorischer Weiterentwicklung zwel
alternative Formen der L&sung von Flexibilitdtsproblemen
mdglich. Im ersten Fall geht es um die Weiterentwicklung
der "einfachen"” NC-Maschine Uber die CHC-Maschine zum ein-
oder mehrspindligen programmgesteuerten Bearbeitungszentrum,
das Uber flexiblen Werkzeugwechsel unterschiedliche Bear-
beitungsgénge an einem Werkstlck mdglich macht, ohne da®

jeweils ein Umspannvorgang notwendig wédre.

Dies erlaubt die flexible Mehrfachbearbeitung vielfach vari-
ierender Werkstlicke; die Reduzierung der Rlstzeiliten bringt
eine Verringerung der Durchlaufzeit; die Komplettbearbeitung
von Werkstlicken ermdglicht auch Auftragsfertigung ohne Ein-
richtung von Zwischenldgern (schnelle Reaktion, geringe La-
gerhaltung); eine rationelle Auftragsfertigung auch kleiner

Serien wird mdglich.

Mehrere dieser mehrfunktionalen Bearbeitungszentren k&nnen
auch zu einzelnen flexiblen Fertigungszellen zusammengefalt
werden. Bislang erfolgt jedoch in der Mehrheit der Anwendungs-
fdlle eine relativ unverbundene, isclierte Aufstellung sol-

cher Bearbeitungszentren. Vor allem im Falle der isolierten
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Aufstellung wird zur Erhbhung der Flexibilitdt der Ferti-
gung des Anwenders hier also zundchst und primdr an der kon-
struktiven Weiterentwicklung der Bearbeitungsmaschine

- also in der Regel beim Hersteller - angesetzt (sowohl in
maschinentechnischer wie steuerungstechnischer Hinsicht).
Die Automatisierung der Beschickungsfunktionen erfolgt hier
zumeist erst in einem zweiten Schritt und wird abgestimmt

auf die Erfordernisse der Bearbeitungsmaschine.

Im zweiten Fall wird die Erhdhung der Flexibilitdt in der
Fertigung durch die flexible, programmgesteuerte Verkettung
mehrerer NC- bzw. CNC-Maschinen oder auch Bearbeitungszent-
ren mit unterschiedlichen Bearbeitungsfunktionen zu komplexen
flexiblen Fertigungssystemen (IFS) angestrebt. Ansatz und
Schwerpunkt der Flexibilisierungsbemilhungen, die i.d.R. vom
Anwender ausgehen, liegen hier nicht primdr bei den Bearbei-
tungsmaschinen selbst, die von den verschiedensten Herstel-
lern bezogen werden k&nnen, sondern in der Weiterentwicklung
und Perfektionierung der Fertigungssteuerung und damit der
maschinentechnischen und steuerungstechnischen Integration
von Transportsystemen, Beschickungseinrichtungen und Bear-
beitungsmaschinen. Diese erfolgt weitgehend beim Anwender,
und zwar in enger Zusammenarbeit mit dem Hersteller der
Steuerungssysteme und eventuell den Herstellern der ein-
zelnen Bearbeitungsmaschinen bzw. Transportkomponenten.
Automatische, steuerungstechnisch integrierte, maschinen-
technisch in der Regel isolierte Zufuhreinrichtungen, die
die Schnittstelle zwischen Transport und Bearbeitung bilden,
sind notwendige Bestandteile dieser komplexen Fertigungs-
systeme, ihre einsatzreife Entwicklung somit notwendige
Voraussetzung flr die Funktionsféhigkeit des Gesamtsystems.
Es kann die Entwicklung und der Bau solcher Beschickungs-
einrichtungen beim Anwender selbst erfolgen, sie k&nnen

aber auch auf dem Markt als Komponenten bezogen werden.

\ .
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Obwohl noch wenige Erkenntnisse und Erfahrungen vorliegen,
die auf der Basis breitgestreuter Anwendungsbeispiele sol-
cher flexiblen Fertigungssysteme gewonnen werden konnten

- bislang sind erst sehr wenige Systeme in der normalen
Fertigung eingesetzt - kann davon ausgegangen werden, daB
mit diesen Systemen eine bedeutende ErhShung der Flexibili-
tdt im jeweiligen Fertigungsablauf erreicht werden kann.
Allerdings miissen in den potentiellen Anwenderbetrieben so
viele &konomische, technische und organisatorische Voraus-
setzungen erfiillt und betriebliche Bedingungen gegeben sein,
daB eine Durchsetzung und Verbreitung von FFS auf breiter
Linie bislang noch fragwlirdig erscheint.

Flir kleinere und mittlere Betriebe ist das FFS bislang
(noch) keine praktikable Losungsform flr Flexibilit&ts-
probleme. Es lassen sich verstdrkt auch bereits Tendenzen
feststellen, die Komplexitdt der FFS zu reduzieren, indem
die Verkettung auf weniger Fertigungseinheiten beschrdnkt
wird. Ein in seinen Elementen reduziertes FFS stellt damit
prinzipiell eine reale Alternative zum Bearbeitungszentrum

dar.

Flir die Wahl des einen oder anderen Systems ist die Beriick-
sichtigung bestimmter EinflufBvariablen entscheidend, z.B.:
Grad der Strukturierung und Organisation des Fertigungsab-
laufs; Ordnung der Werkstlicke zu Teilefamilien und Teile-
gruppen. Komplexitdt, Form und Gewicht der Werkstlcke; Art
des Bearbeitungsvorganges (prismatische oder rotationssymme-
trische Werkstlickbearbeitung); Ldnge der Bearbeitungszeiten;
Pufferkapazitdten; Komplexitdt und Haufigkeit von Umristvor-
gdngen ,aber auch Kapitalaussattung, Forschungs- und Entwick-

lungskapazitdten der Betriebe usw.

(2) Diese o.g. EinfluBvariablen sind nicht nur Bestimmungs-

grdfen flr den Einsatz bestimmter Fertigungssysteme, sondern
auch - in Verbindung mit den jeweiligen Transporteinheiten -~
Bestimmungsfaktoren flr die Wahl der in diese Systeme zu in-

tegrierenden flexiblen Beschickungseinrichtungen. Prinzi-

5 %
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piell stehen zwel MO8glichkeiten der Automatisierung der

unmittelbaren Beschickungsfunktionen zur Wahl:

Zum einen handelt es sich um Zufuhreinrichtungen, die sowohl
maschinen- wie - im Bedarfsfall ~ steuerungstechnisch in die
Bearbeitungsmaschine integriert sind; dies sind in der Regel
Palettenbeschickungseinrichtungen. Diese Einrichtungen k&n-
nen selbst einen unterschiedlichen Automatisierungsgrad
aufweisen. So kann es sich etwa um einen einfachen in die
Bearbeitungsmaschine integrierten drehbaren Palettentisch
mit zwel Paletten handeln, wobei sich jeweils eine Palette
innerhalb und eine auRerhaldb des Bearbeitungsraums befindet.
W&hrend das Werkstlick innerhalb des Maschinenraums abgear-
beitet wird, kann die Aufenpalette mit einem Werkstlck ma-
nuell oder auch automatisch bestlickt werden. Es kann sich
aber auch um komplexere Beschickungssysteme handeln, z.B.

um Palettenmagazine bzw. Palettenbahnh&fe, bei denen die auf
Paletten bereitgestellten Werkstlicke programmgesteuert der
Bearbeitungsmaschine zugeflihrt und die bearbeiteten Werk-
stlicke weiter transportiert werden. Die Paletten selbst kdn-
nen wiederum manuell oder mit automatischen Einrichtungen

bestlickt werden.

Zum andern handelt es sich um maschinentechnisch isolierte,
aber steuerungstechnisch mit der Bearbeitungsmaschine ver-
bundene L&sungen, die vom einfachen Einlegeautomaten bis

zum komplexen Industrieroboter reichen.

Beide Md8glichkeiten der Automatisierung der Zufihr- und Be-
schickungsprozesse stellen Versuche dar, das bislang in der
Fertigung immer noch bestehende Problem der Verknlpfung von
Transportsystem und Bearbeitungsmaschine so zu l&sen, daB
die in den NC- oder CNC-Maschinen liegenden Flexibilit&ts-

potentiale voll genutzt werden k&nnen. Damit soll auch der
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Auslastungsgrad der Maschinen, der gegenwdrtig etwa zwischen
40 und 60 % liegt, erhdht werden: und zwar nicht nur durch
die Beschleunigung der Zuflihrzeiten und Erh8hung der Durch-
laufgeschwindigkeit, sondern auch durch die sich erdffnende
Mb6glichkeit des Mehrschichtbetriebs, die erreicht werden soll
durch die Beseitigung oder auch Reduzierung maschinentakt-

gebundener manueller Einlegearbeiten.

(3) Wie bereits in der Darstellung unserer Untersuchungsfel-
der ausgefihrt wurde, sind die Auswirkungen auf die Arbeits-
krdfte, die mit dem Einsatz dieser unterschiedlichen Beschik-
kungseinrichtungen verbunden sind,ambivalent und fir
verschiedene Betriebe unterschiedlich. AuRerdem sind sie

in ihrer ganzen Breite kaum {bersehbar und bislang auch noch
kaum systematisch untersucht, Erst in den letzten Jahren ist,
zumindest auf dem Gebiet des Industrierobotereinsatzes, eine
verstdrkte wissenschaftliche Beschdftigung mit den Auswir-
kungen dieses Einsatzes zu konstatieren. Aber auch im Rahmen
dieser Untersuchungen werden die Auswirkungen im Bereich der
Werkstiickhandhabung im Werkzeugmaschinenbau noch

wenig thematisiert, Hierin drlickt sich jedoch vor allem aus,
da der Industrieroboter in diesem Bereich bislang vergleichs-
weise selten eingesetzt ist (etwa im Vergleich zur Verkzeug-
handhabung, in anderen Bereichen z.B., bei der Automatisierung

von Schweifvorgidngen).

w  F]

©

Bei der Beurteilung cer Auswirkungen des Einsatzes neu
ler Beschickungseinrichtungen liegt die Schwierigkeit jed
vor allem darin, daB Verdnderungen in den Einsatz- und Nu
zungsformen von Arbeitskraft oder in der Belastungsstruktur,
die im Gefolge der Flexibilisierung und Automatisierung der
Beschickungsfunktionen festzustellen sind, nur in den wenig-
sten Fdllen auf diese allein und auf die Art, wie sie cann

betrieblich genutzt werden,zuriickzuflihren sind. Ebenso wich-
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tig ist, in welchem generellen technisch-organisatorischen
Rahmen sie eingesetzt sind, wie die Fertigung und die vor-
und nachgelagerten Prozesse organisiert sind, welche inner-
betriebliche Arbeitskrédftestruktur vorliegt, welcher Art
von Werkstlicken in welcher SeriengrdfRe mit wie vielen Be-
arbeitungsschritten den Fertigungsproze® durchlaufen usw.
Zu untersuchen ist nicht nur, wie diese betrieblichen Be-
dingungen mdgliche Auswirkungen des Einsatzes von flexib-
len Beschickungseinrichtungen verstdrken, modifizieren, ab-
schwdchen oder erst wirksam werden lassen, sondern auch,
wie sich diese Bedingungen selbst durch den Einsatz solcher
Technologien so verdndern, daBl dariber vermittelt wiederum
von ganz anderer Seite neue Folgewirkungen fir die Arbeits-

krdfte entstehen.

Die Mdglichkeit etwa, durch den Einsatz von Handhabungsein-
richtungen im Bereich der Maschinenbeschickung die Arbeit-
nehmer von schwerer kdrperlicher Arbeit u.U. in belastenden
Arbeitsumgebungen zu befreien, bedeutet wiederum nicht unbe-
dingt, daR sich die Arbeitssituation dadurch flr die betrof-
fenen Arbeitskr&fte generell verbessert. Untersuchungen kom-
men zu dem Ergebnis, daR etwa 2/3 der umgesetzten Arbeiter
unter gleichen Bedingungen weiter arbeiten. Werden z.B. die
Arbeitskrdfte im Bereich der Maschinenbedienung durch den
flexiblen Beschickungsautomaten von bestimmten, k&rperlich
belastenden Eingriffsoperationen befreit, so bedeutet dies
noch lange nicht, daf solche einfachen repetitiven Teilar-~
beiten g&dnzlich reduziert werden. Je nach der Struktur des
Fertigungsprozesses konnen (oder missen) sie nunmehr in die
Peripherie verlagert werden (zur Speicher-, Paletten- oder
Magazinbeschickung). Weil nun maschinentaktunabhdngig, k&n-
nen diese Tdtigkeiten sogar in stdrker belastendem AusmaB
anfallen, in dem beispielsweise eine Bindung der Tdtigkei-
ten an den Takt der Beschickungseinrichtungen erfolgen nuf.
Es kdnnen auch Handhabungsfunktionen Ubrigbleiben, die noch
eingeschrdnkter sind als die bisherigen Td&tigkeiten. Ebenso
ist nicht von vorneherein gegeben, dah die durch die Be-
freiung von Einlegetdtigkeit gewonnene Zeit gefidllt wird

mit hoher qualifizierten Tdtigkeiten wie - im Falle von
CNC-Maschinen -~ Programm einfahren, Programmieren des fol-
genden Programms oder Werkzeugeinstellung bzw. -vorein-
stellung. (Bei Mehrmaschinenbedienung kann auch dies wie-
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derum zu einer hdheren Belastung aus Leistungs- und Ver-
antwortungsdruck filihren.) Erste Befunde aus wissenschaft-
lichen Untersuchungen deuten vielmehr darauf hin, daf die
mit den neuen Zuflhrungstechniken verbundenen erweiterten
und neu entstandenen Funktionen der (Nach-)Programmierung,
Einrichtung, Wartung und St8rungsbehebungen (nicht nur beil
den Bearbeitungsmaschinen, sondern auch bei den Beschik-
kungseinrichtungen, z.B. Greiferwechsel, Neuprogrammierung
beim Industrieroboter) nicht den Produktionsarbeitern zu-
gewiesen werden, sondern -~ entsprechend der betrieblichen
Arbeitsteilung - den Beschdftigten der Instandhaltung, ins-
besondere den Vorrichtungsschlossern und Elektrikern lber-
tragen werden. Die in diesen Bereichen erwarteten erwei-
terten Qualifikationsanforderungen treffen dann jedoch we-
niger den mechanischen Fachzweig (Vorrichtungsschlosser),
sondern vor allem den elektrischen Fachzweig der Werksin-
standhaltung (Zusatzausbildung auf dem Sektor des Umgangs
mit elektronischen Bauelementen). Die in der Maschinenbe-
dienung freigesetzten Arbeitskréfte werden dann - wenn Uber-
haupt -~ an anderen Arbeitspldtzen mit gering qualifizier-
ten Tdtigkeiten eingesetzt.

In diesem Zusammenhang ist der Effekt der Freisetzung von
k6rperlicher Schwerarbeit auch in einer globaleren Perspex-
tive zu untersuchen, ndmlich in der Perspektive m&glicher
allgemeiner Besch&ftigungsrisiken flir die in den Einsatzbe-
reichen der automatischen Beschickungseinrichtungen t&dtigen
Arbeitskrdfte.

(4) Im folgenden sollen einige strukturelle Merkmale der
Hersteller-Anwender-Beziehung aufgezeigt werden, die flr
die Durchsetzung der von uns ausgewdhlten Technologien be-
deutsam sein kdnnen und aufgrund derer sich im Verlauf der
Durchsetzung dieser neuen Technologien Mdglichkeiten zu
Verdnderungen (Verbesserungen) der Arbeitsbedingungen in

den Anwenderbetrieben ergeben kdnnen.

Entsprechend der beiden Typen von flexiblen Werkstickhand-
habungseinrichtungen (die maschinentechnisch integrierte

und die maschinentechnisch isolierte Beschickungseinrich-
tung) lassen sich grob auch zwel Herstellergruppen unter-
scheiden. Diese Hersteller stehen jeweils in einem beson-
deren Verh&ltnis zum Anwender der von ihnen enitwickelten und
vertriebenen Beschickungseinrichtung. Auf der einen Seite

stehen die Hersteller von Palettenbeschickungseinrichtungen
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(Palettentische, -wechsler, -bahnh&fen, -magazinen usw.),
auf der anderen Seite die Hersteller von Handhabungssyste-

men und Industrierobotern.

(a) Bei den Herstellern von Palettenbeschickungseinrichtun-
gen handelt es sich in der Regel um Maschinenbaubetriebe,
die mit dem Anwachsen der Flexibilit&tsanforderungen sowchl
an die eigene Fertigung wie an die Fertigung ihrer Abnehmer-
betriebe versuchen, die Flexibilit&tsprobleme auch durch

die Entwicklung integrierter flexibler Beschickungseinrich-
tungen zu 1ldsen. Die Beschickungseinrichtungen stellen somit
typengebundene und branchenspezifische L&sungen des Flexi-
bilit&tsproblems dar. Die Hersteller dieser Einrichtungen
sind selbst Anwender und bieten sie dariiber hinaus zun&chst
als Tell der von ihnen hergestellten Bearbeitungsmaschinen
zum Verkauf an. Der Einsatzbereich der Beschickungseinrich-
tungen wird damit auf den der mit ihr verbundenen Maschine
beschrinkt. Die Tatsache, dal Hersteller und Anwender in den
meisten Fdllen der gleichen Branche angeh&ren, hat nun am-
bivalente Auswirkungen fir den Hersteller, was die Durch-

setzung der neuen Technologie betrifft.

Einerseits verflgen Hersteller und Anwender ilber den gleichen
oder &hnlichen Erfahrungshintergrund (beziliglich prinzipiel-
ler Fertigungsprobleme, der Werkstiick- und Werkzeugeigen-
schaften, der notwendigen Produkteigenschaften, der verin-
derten Anforderungen auf den Mdrkten usw.). Das erleichtert
die flr die Auswahl der geeigneten Maschinen und Anlagen
notwendige Problemerkennung und -definition, die Ausarbei-
tung von Ldsungsvorschldgen und erlaubt es dem Hersteller,
eng an den Problemen des Anwenders ansetzende Ldsungen an-
zubleten und erleichtert es dem Anwender eher, vom Her-
steller adédquate L&sungen flr seine Probleme abzuverlangen.

Andererseits sieht sich der Hersteller auf dem Markt stdndig

5 &
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solchen Anwendern als Kdufer gegenlber, die aufgrund ihrer
eigenen Fertigungs- und ProduktionsprozeBstruktur dazu ten-
dieren, diese neuen Beschickungseinrichtungen zundchst ein-
mal selbst zu produzieren, ehe sie sie auf dem Markt k&uf-
lich erstehen. Das heift, der Hersteller muB billigere und
bessere, d.h. leistungsfdhigere Produkte anbieten, als sie
der potentielle Anwender selbst in der Lage ist herzustel-
len. Die Anspriiche gegeniiber Herstellern werden grdfer, z.B.

auf dem Gebiet der Planungen, der Projektdurchfiihrung, der

LN

5

Lésungen von Adaptionsproblemen (maschinentechnischer und
steuerungstechnischer Art), der Serviceleistungen usw. Das
fiihrt dazu, daR beim Hersteller wiederum die notwendigen
Voraussetzungen geschaffen sein missen, um diesen Anforde-
rungen gerecht zu werden (mdglichst hohe Absatzzahlen,um
dadurch wirtschaftlich produzieren zu kdnnen - zumindest
wirtschaftlicher als der potentielle Anwencer -,ausgebaute
F~ und E-Abteilungen, und zwar nicht nur flr die eigene Her-
stellung der Maschinen und Anlagen, sondern auch flir die
Bereitstellung von Probleml&sungen beim Anwender, ausrei-
chende Kapitalausstattung, Vorhandensein von Service-, War-

tungs- und eventuell Instandhaltungsdiensten usw.).

Die Probleme fir die Durchsetzung der flexiblen Werkstlck-
handhabung

g, die in den jeweiligen Einsatzbedingungen beim

Anwender liegen k&nnen, sind geringer, wenn Bearbeitungsma-
schinen und integrierte Zufiihreinrichtungen zusammen ver-
kauft werden (vor allem bei umfassenden Neuinvestitionen

des Anwenders). Fertigungsmaschinen und Beschickungsein-
richtungen kdnnen bereits in der konstruktiven Auslegung
sowonl maschinen- wie steuerungstechnisch optimal aufein-
ander und mit dem jeweiligen Einsatzfeld abgestimmt werden.
Hierbei k&nnen dann auch die Erfahrungen aus dem Einsatz

in der eigenen Fertigung voll zum Tragen kommen. Die Bera-
tungen des Herstellers und Verhandlungen zwischen Hersteller

und Anwender beziehen sich auch weniger auf die Beschickungs-
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einrichtung als solche, sondern vielmehr auf die Bearbei-
tungsmaschine und deren Einsatzm&glichkeiten und auf die
Lésung m&glicher Schnittstellenprobleme beili der Adaption

der Bearbeitungsmaschine mit integrierter Beschickungsein-
richtung an das bestehende Transportsystem bzw. die Werk-
stlickmagazine einerseits und die nachgelagerten Produktions-
bereiche (z.B. Montage) andererseits. Hier erweisen sich

die Verhandlungen u.U. als schwierig, wenn es sich um einen

otenten Abnehmer mit eigenen innerbetrieblichen Standar-
o

disierungs~- und Normierungssystemen handelt, der die
resultierenden Anforderungen aufgrund seiner Marktstellung
auch gegentiber dem Hersteller durchsetzen kann. In diesen
F&llen besteht eine vergleichsweise hohe Abh&dngigkeit des

Herstellers vom Anwender.

Dies kann sogar dazu flhren, daf die von diesem Anwender
durchgesetzten Normierungen auf andere,kleinere Anwender
durchschlagen, und zwar deshalb, weilil der Hersteller, der
sich in der Gestaltung seiner Maschinen und Anlagen stark
hat auf die Anforderungen des marktmidchtigen Anwenders
einstellen missen, nun versucht, zur Rationalisierung sei-
ner Fertigung die gleichen Maschinen auch anderen, weniger
marktmdchtigen Anwendern aufzudriicken,

Generell grdlere Probleme bei der Durchsetzung neuer inte-
grierter Beschickungseinrichtungen k&nnen jecdoch erwachsen,
wenn bereits im Einsatz befindliche Maschinen und Anlagen
mit flexiblen Beschickungseinrichtungen nachgeriistet wer-

den sollen.

Dabei handelt es sich um den grdften Absatzmarkt filir Be-
schickungseinrichtungen. Im Zentrum der Absatzmarktstrate-
gien der Hersteller stehen die mittelstdndischen Maschinen-
baubetriebe (XKlein- und Mittelbetriebe), vor allem solche,
die sowohl von der Fertigungskapazitit als auch von der Pla
nungs- und Entwicklun -apazitit her nicht in der Lage sind,
die zus&tzlichen Ausrilistungen selbst herzustellen.

5 G
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Nach unseren bisherigen Befunden besteht hierbei das Haupt-
problem darin, den vorhandenen m&glichen Bedarf an flexib-
len integrierbaren Zufihreinrichtungen bei den potentiellen
Anwendern mit dem vorhandenen Angebot der Hersteller zu
koordinieren. Die Zurlistung vielfdltiger in Frage kommender
Werkzeugmaschinen mit sehr unterschiedlich entwickeltem
technischen Stand erschweren Katalogldsungen und erfordern
die enge Zusammenarbeit zwischen Herstellern und Anwendern.
Dies setzt voraus, daR der Anwender einen Uberblick liber
die flir seine Fertigungsstrukiur mdglicherweise in Frage
kommenden Beschickungseinrichtungen hat und auch der Her-
steller die potentiellen Anwendungsfdlle soweit kennt, dah
er mit den von ihm entwickelten Einrichtungen L&sungsmglich-

keiten anbieten kann.

Zur L&sung dieser Probleme wird immer wieder der Versuch ge-
macht, dad® Ingenieur- und Planungsbliros Vermittlerdienste
zwischen Hersteller und Anwender Ubernehmen sollen. Diese
Forderung gerdt jedoch in Kollision mit einer Entwicklung,
die sich bereits abzuzeichnen beginnt: Da - sei es nun von
kleineren, mittleren oder grofRen Betrieben - an

die Vergabe von Auftrédgen an die Hersteller von Werkzeug-
maschinen und Werkstlickhanchabungseinrichtungen zunehmend
die Anforderungen geknlpft sind, zusdtzlich mdglichst unent-
geltlich Planungs- und Ingenieurleistungen zu erbringen,

was andererselts auch wiederum ein wichtiges Moment in der
Absatzstrategie der Hersteller darstellt, verlieren tradi-
tionelle Planungs- und Ingenieurbliros, die selbst keine Ma-
schinen anbieten k&nnen, an Bedeutung. Es ist die Frage,

ob sich hier mit der Ubernahme von Koordinationsleistungen
ein neues Betdtigungsfeld erschlieBen 14Rt, das die Uber-
lebensfdhigkeit sichert.

Die Probleme der Durchsetzung grinden jedoch nicht nur in
diesem Marktproblem, sondern erwachsen auch aus den Schwie-
rigkeiten, die sich mit dem innerbetrieblichen Einsatz ver-

binden. Dies sind vor allem wiederum die innerbetrieblichen

Adaptionsprobleme, und zwar in maschinentechnischer und
- vor allem bei alten Maschinen - steuerungstechnischer Hin-
b .o
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sicht. Sieht ein potentieller Anwender jedoch, z.B. auf-
grund von Flexibilit&tsproblemen, eine absolute Notwendig-
keit der zus&tzlichen Ausrilistung mit flexiblen Beschickungs-
einrichtungen und ist der Hersteller in der Lage, die damit
verbundenen Probleme zu 16sen, flhrt dies zu einer ver-
gleichsweise starken Stellung des Herstellers gegeniliber dem
Anwender, die auch mdglicherweise durchaus in der Perspek-
tive einer Verbesserung der Arbeitsbedingungen zu nutzen
wdre, Zumindest bietet die notwendigerweise enge Koopera-
tion zwischen Herstellern und Anwendern die Mdglichkelt, in

dieser Perspektive gemeinsam Ldsungen zu entwickeln.

Damit sind die in der spezifischen Natur der Hersteller-An-
wender-Beziehungen liegenden Mdglichkeiten zu einer Verbes-
serung der Arbeitsbedingungen angesprochen. Es sollen dazu

einige weitere hypothetische Uberlegungen angestellt werden.

Zentraler Ausgangspunkt ist, da® es sich im Falle der inte-
grierten Beschickungseinrichtungen um Hersteller handelt,
die auch Anwender sind, und um Anwender, beil denen die Fer-
tigungsprozesse eine strukturell hohe Annlichkeit zu denen
des Herstellers aufweisen. Hiermit ist in der Hersteller-
Anwender-Beziehung der Typus der Hersteller-Anwender-Iden-
titdt angesprochen, flir den wir bereits einige relevante
Einflufgrdfen herausgearbeitet habsn. Der Einsatz der auch
fUr den Markt entwickelten neuen Technologien im eigenen
Produktionsproze® des Herstellers setzt bereits struktu-
relle Rahmenbedingungen, die auch in der Perspektive der

Verbesserung der Arbeitsbedingungen bedeutsam werden k&nnen.

Zundchst ist der Bezug des Herstellers, cer auch gleichzei-
tig Anwender ist, zu den entwickelten Maschinen und Anlagen
ein andcerer, als beim reinen Hersteller, der nur fir den

i
Markt produziert. Die Produkte sind nicht nur Resultat
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seines Produktionsprozesses, sondern selbst Mittel fiir die-
sen Eroduktionsprozef. Damit sind sie zugleich Mittel zur
L&sung seiner eigenen betrieblichen Probleme, also in unse-
rem Fall etwa der Flexibilitdtsprobleme. Indem sie als L&-
sungsformen solcher betrieblicher Teilprobleme immer wieder
sofort riickgebunden werden in den gesamten Fertigungspro-
ze des Herstellers, ist der Hersteller auch selbst unmit-
telbar konfrontiert mit den Auswirkungen der von ihm ent-
wickelten und eingesetzten Maschinen und Anlagen und den

mit ihnen méglicherweise verbundenen Problemen. Das setzt
ihn in die Lage,frthzeitig - auch bereits in der Erprobungs-
phase - konstruktive technische oder auch organisatorische
Alternativen zur Beherrschung der Auswirkungen zu entwickeln.

Dies betrifft nicht nur die unmittelbaren Auswirkungen an

den neu eingesetzten Maschinen, z.B. auf dem Sektor des Ar-
beitsschutzes oder der Arbeitssicherheit, sondern auch die
méglicherweise sich verdndernden Einsatz- und Nutzungsformen
der von der Umstellung betroffenen Arbeitskrdfte (Freisetzung,
Umsetzung) und die daraus resultierenden Risiken (De~
qualifizierung, Intensivierung, Arbeitslosigkeit usw.). Da
der Hersteller sich als Produzent von Maschinen und Anlagen
in der Regel nicht auf Zuflhreinrichtungen beschré&nkt, son-
dern diese als integrale Bestandteile der Werkzeugma-
schine und eventuell auch noch Transporteinrichtungen pro-
duziert, steht ihm zum Abfangen negativer Auswirkungen aus
verdnderten Beschickungsvorrichtungen nicht nur die Mbglich-
keit offen, an den Beschickungseinrichtungen wiederum kon-
struktive oder organisatorische Verédnderungen vorzunehmen,
sondern ebenso die Werkzeugmaschine oder dis Transportein-
richtung in diese Uberlegungen miteinzubeziehen (beispiels-
welse durch die Uberlegung, inwieweit die von der Beschik-
kungstdtigkeit freigesetzten Arbeitskridite nun verstdrk

T7

in die Wartung, Prog

A =~

rammierung, Ein- oder Nachstellung der
ine eingebunden werden k&nnen). Indem dies in

i
seilnem eigenen Fertigungsproze? durchgeflhrt wird, 1ist es
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ihm prinzipiell eher m&glich, alle betroffenen betriebli-~
chen Instanzen (Arbeitsschutz-, Arbeitssicherheitsabteilun-
gen, F- und E-Abteilungen, Arbeitsvorbereitung, Personal-
abteilung, eventuell Werksdrzte usw.) an diesen Planungen
zu beteiligen, um m&gliche alternative L&sungen frihzeitig
fir die marktreife Entwicklung nutzen zu k&Snnen. Ebenso
kénnen verstdrkt (wie bereits in Kapitel II ausgefihrt wur-
de) die Interessen der Belegschaft in die Planungen und

Entwicklungen eingebracht werden.

Die Mbglichkeit des Herstellers, das breite Spektrum von
Auswirkungen innerhaldb des gesamten Fertigungsprozesses im
eigenen Produktionsprozef wahrnehmen zu kdnnen und die Not-
wendigkeit, zur Sicherung dieses Produktionsprozesses fir
alle auftretenden Probleme L&sungsformen zu entwickeln, hat
in den Fdllen eine besondere Bedeutung, in denen der Her-
steller dem Anwender als Kunden nicht nur isolierte bzw.
isolierbare Beschickungseinrichtungen liefert, sondern in
denen der Anwender auf Planungs- und Ingenieurleistungen
angewiesen ist und diese auch verlangt. Hier ergibt sich
besonders die MSglichkeit, die beim Hersteller in dessen
Produktionsproze’ gewonnenen positiven Ldsungsformen auch in

den Fertigungsproze? des oder der Anwender einzubringen.

(b) Bei den Herstellern von Hanchabungsautomaten und Indu-
strierobotern ist das Erscheinungsfeld vielfdltiger, die
Branchenstruktur differenzierter. Bisher ist die Herstellung
und der Vertrieb von universell einsetzbaren Handhabungs-
gerdten entweder technisch noch nicht mdglich oder wirt-
schaftlich nicht vertretbar; d.h. die Handhabungsgeridte sind

immer im Hinblick auf eingegrenzte konkrete Anwendungsberei-
5

ri‘

che und bezogen auf die Ubernanme be mmter Aufgaben ent-
wickelt worden. Dabei haben sowochl Hersteller als auch Anwen-
hen Welterfilhrung 1hre? bereits b

z c e
henden Produkt- bzw. Prozelstruktur die Entwicklungen weiter-
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getrieben. Diese ist auch aus der aktuellen Struktur des

Herstellermarktes flir Handhabungsgerdte ersichtlich.

Etwa 50 verschiedene Hersteller (davon etwa 15 deutsche)
aus den verschiedensten Industriebereichen produzieren
Handhabungsgerdte in den unterschiedlichsten Varianten.
Davon hatten die finf grdften Hersteller 1979 einen Markt-
anteil von etwa 70 Prozent.

Auf der einen Seite findet man Produzenten, die als Her-
steller von Maschinen fiir ganz bestimmte Branchen bzw. Fer-
tigungsprozesse an ihrer bestehenden Produktpalette anset-
zen und nun in der Ausweitung des Produktprogramms und zur
Abrundung des Produktspektrums Handhabungsgerdte herstellen

(so etwa im Bereich von Schweifmaschinenherstellern, im Be-
ch

tungen, im Maschinenbaubereich odsr auch im Bereich der Her-
steller von Transporteinrichtungen oder anderer Investitions-
gliter). Auf der anderen Seite gibt es eine Reihe von Anwen-
dern nicht selbst produzierter Maschinen, die jedoch eigen-
stidndig ~ ausgehend vonbestehenden Mechanisierungsliicken oder
Flexibilit&tsengpdssen in ihren Fertigungs- oder Montage-
prozessen - Handhabungsgerdte zundchst flr die eigenen Pro-
duktionsprozesse entwickeln und herstellen und diese danI
auch auf dem Markt anbieten. Zu denken ist etwa an Betriebe
der Automobilindustrie oder der elektronischen Industrie.

Als dritte Gruppe von Herstellerbetrieben haben sich Herstel-
ler von Steuerungstechniken auf dem Handhabungsgerdtemarkt

etabliert, um neben der Software auch die passende Hardwar

0]

anbieten zu k&nnen, Sie sind zum Teil sowohl von der Her-
steller- wie von der Anwenderseite an den Handhabungsgeriten

interessiert,

nen- und steuerungstechnisc
rédte sich an der Ldsung der in den
T

N i
Deil¥Déhl/Sauer (1983): Innovation und Verbreitung humanisierungsrelevanter Technologien. ISFMUNCHEN
http://nbn-resolving.de/urn:nbn:de:0168-ssoar-68207 e s o



120

gestellten Aufgaben orientierten (z.B. Schweifroboter flr
die Automobilindustrie, Montageroboter flr die Elektroin-
dustrie usw.). Dadurch bestand zun&chst die Tendenz, auch
bei den Handhabungsgerdten, die prinzipiell einen univer-
selleren Einsatz ermd&glichen, branchenspezifische Varian-

ten zu entwickeln,
Dies hat durchaus ambivalente Auswirkungen:

Zundchst fihrt es dazu, daR sich der potentielle Anwender
von Handhabungsgerdten einer Vielzahl von Grundtypen und
unzdhligen Varianten gegenlbersieht. Das bedeutet, daR es
ihm betrdchtliche Schwierigkeiten bereitet, sich einen Uber-
blick Uber das gegenwdrtige Angebot und vor allem iliber den
aktuellsten Stand der Technik zu verschaffen. Am ehesten ge-
lingt dies noch in den Fdllen, in denen der potentielle An-
wender Handhabungsgerdte flr Einsatzbereiche sucht, flr die
bereits besondere Ldsungen entwickelt und erprobt sind, d.
wenn fir seinen Fertigungs~ oder Montagebereich branchen-
spezifische Angebote vorliegen. Hier liegen dann die haupt-
sdchlichen Schwierigkeiten weniger in der Gestalt des Hand-
habungsgerdts selbst, als vielmehr in Problemen der Adaption
der Handhabungseinrichtungen, vor allem in steuerungstech-
nischer Hinsicht, an die vor~ und nachgelagerten Fertigungs-
oder Montageeinheiten (Peripherieprobleme, Schnittstellen-
probleme usw.). Daher kommt es in der Regel zu einer engen
Kooperation mit dem Hersteller, der ja als Anbieter branchen-
spezifischer Ldsungen mit den mdglichen Problemen vertraut

ist. Die Stellung des Herstéllers wird dann um so stdrker

h

sein, Jje stdrker seine Position auf dem Absatzma Ur

rkt
branchentypische Handhabungsgerdte ist (monopolistische An-

bieter).

N i
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Schwieriger wird es, wenn flir die besonderen potentiellen
Einsatzfelder des Anwenders noch keine branchen- oder ein-
satzspezifischen Ldsungen vorliegen und der Anwender aus

dem gesamten Spektrum der Gerdte das flir seine Zwecke ge-
eignete herausfinden muf. Hier liegen die Schwierigkeiten
zundchst in der Beschaffung der notwendigen Marktiibersicht.
Bezliglich des Einsatzes erwachsen die Probleme nicht nur
bei der Integration des Handhabungsgerdtes in den Produktions-
prozeR und der Adaption an vor- und nachgelagerte Betriebs
bereiche, sondern bereits bel der konstruktiven Gestaltung
bzw. Verdnderung des Gerdtes selbst, damit es die ihm zu
Ubertragenden Funktionen erflillen kann (Greiferprobleme,
Wahl der notwendigen Bewegungsachsen, grdRen- und gewichts-~
mdBige Dimensionierung usw.). Auch in diesen Fidllen wird die
Kooperatiocn des Anwenders mit dem Hersteller eng sein miissen,
vor allem dann, wenn Hersteller und Anwender nicht der glei-
chen Branche angeh&ren und der Hersteller mit den Problemen
des Anwenders nicht aufgrund der eigenen Erfahrungen ver-
traut ist, sich also durch enge Kontakte mit dem Anwenderbe-
trieb diese erst beschaffen muR. Der jeweilige EinfluB

des Herstellers auf den Anwender oder umgekehrt wird unter
anderem dann davon bestimmt werden, wie weit der Anwender
bereits klare Vorstellungen hat von den Problemen, die er
mit Hilfe des Handhabungsgerdts zu l8sen beabsichtigt, von
den potentiellen Einsatzbereichen und der Funktion, die das
Handhabungsgerit Ubernehmen soll. Er wird ferner davon be-
stimmt werden, wie weit die Markt- und Konkurrenzsituation
bei den in Frage kommenden Anbietern von Handhabungsgeriten
es dem Anwender erlaubt, seine Vorstellung gegeniber den
Herstellern durchzusetzen.

Flir die Herst e Orientierung der Produktion wvon

el d
Handhebungsgeridten a&n so insatzfeldern und An-
ich

WQV‘LGUHCS bere
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seits stellen die potentiellen Anwender dieser anwendungs-
spezifisch ausgelegten Handhabungsgerdte in ihrer Gesamt-
heit einen iUberschaubaren und relativ gesicherten Absatz-
markt fir diese Gerdte dar; andererseits bleiben die Zugangs-
bedingungen zu den Anwendern anderer Fertigungsbereiche oder
Branchen schwierig, weil die Adaption der Gerdte an die dort
herrschenden Bedingungen problematisch (technisch>schwierig

und mdglicherweise unwirtschaftlich) ist.

Unter dem enormen Konkurrenzdruck unter den Herstellern und
unter dem Druck, zur Verbesserung cer Marktchancen kosten-
glinstig produzieren zu missen (z.B. lber die Auflegung grobder
Serien), deuten sich bei den Herstellern zweil mdgliche Stra-
tegien an: Die erste Strategie zielt in Weiterflhrung der
bereits beschrittenen Wege darauf ab, sich in der Auslegung
der Handhabungsgerdte ganz bzw. noch mehr auf die Anforde-
rung bestimmter Anwendungsbereiche zu konzentrieren und flir
diese Bereiche Handhabungsgerdte unterschiedlicher Komplexi-
tdt, jedoch immer bezogen auf die zu erfiillenden Funktionen,
anzubieten (z.B. aufgaben- und anwendungsbezogen konstruier-
te Gerdte flir die Handhabung von Werkstlicken). Da der Her-
steller in der Regel in den Bereichen verbleibt, in denen
die eigene Fertigung cder das bisherige Produktspektrum an-
gesiedelt gewesen ist, kdnnen in die Geschdftsbeziehungen
mit potentiellen Anwendern Kenntnisse und Erfahrungen einge-
bracht werden, die branchenfremde Konkurrenten sich erst
erarbeiten missen., Besonders in den Fdllen, in denen die An-
wender nicht nur isolierte Ldsungen (einzelne Gerdts) haben
wollen, sondern von den Hersteller Planungs- und Ingenisur-
s

leistungen (d.h. Problemld

<
0]
ni

un langen, gibt die branchen-
vermittelte Nihe des Herstell der einen nicht
unbetrdchtlichen Konkurrenzvo
Eersteller cer Absatzmarkt Ub
fiilr die Analyse des Marktes und der Absatzbeding
e n

ringer. Die Entwicklungen in den mdglich

5 e
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chen, die ja oft auch die eigenen sind, k&nnen besser einge-
schétzt, mdgliche Trends schneller erkannt und damit die
eigene Fertigung flexibler auch auf die sich verdndernden
Anforderungen des Anwenders ausgerichtet werden. Der Markt
jedoch selbst bleibt strukturell begrenzt, Marktanteile k&n-
nen in der Regel nur auf Kosten der Konkurrenten errungen
werden. AuBerdem besteht immer die M8glichkeit, daR wirt-
schaftlich potente und entwicklungstechnisch versierte An-
wender die Erfahrungen im Umgang mit Handhabungsgeriten

- auch die der mit ihnen in Gesch&ftsbeziehung stehendan
Hersteller - nutzen, um selbstdndig Handhabungsgerdte zu
produzieren und auf dem Markt anzubieten.

Die zweite gie, Marktanteile zu erh&hen, kostengln-
stiger und in grdleren Serien zu produzieren, zielt darauf
ab, Anwender verschiedenster Industriebereiche als Kunden
zu gewinnen., Das bedeutet, daf die Handhabungsgerdte uni-
verseller einsetzbar sein missen; von daher milssen unspezi-
fische L&sungen entwickelt werden, etwa freiprogrammierbare
Industrieroboter mit vier bis sechs Bewegungsachsen und
beliebig auswechnselbaren Greifersystemen. Diese erlauben

es den Herstellern, mit einer einmal entwickelten, konstru-
ierten und erprobten Maschine relativ kurzfristig auf spe-
zifische Bedlirfnisse des Anwenders eingehen zu kénnen. Das
kann dann unter Umstdnden billiger und schneller geschehen,
als es bei spezifischen L&sungen méglich ist. Allercings
ftihrt dies jedoch in nicht wenigen Fdllen dazu, dal das
Handhabungsgerdt, bezogen auf Aufgaben, die es zu erflillen
hat, Uberdimensioniert ist. Dies erhdht jedoch wiederum die

sowiaso vorhandenen encrmen Integrations- und Adaptionsoro-

(o4

(=
zwar als solches mdglicherweise billiger und sch

3
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Anwender stellt sich dann die Frage, inwieweit er die Folge-

probleme wiederum auf den Hersteller Uberwdlzen kann.

Unsere ersten Befunde zeigen auf, daB es flir die Durch-
setzung universeller typenunspezifischer Handhabungsgerdte
sinnvoll sein kann, die Fertigung und den Vertrieb der Hand-
habungsgerédte aus dem Bereich, aus dem die Produktion der
Handhabungsgerdte erwachsen ist, auszugliedern und eigen-
stdndige Produktionsstdtten bzw. Vertriebsabteilungen auf-
zubauen. Dies erweitert das Aktionsfeld des Herstellers,

da auch die potentiellen Anwender die Handhabungsgerdte
nicht mehr mit der Ursprungsbranche in Verbindung bringen
(was ja den Eindruck, daB es sich um spezifische Ldsungs-
formen handelt, eher verstdrkt hat). Allerdings bedeutet
dies erhShte Anstrengungen in den Absatzmarktanalysen, in
der Einarbeitung in die verschiedenen Produktionsbereiche
der potentiellen Anwender, flr die Problemldsungen anzu-
bieten sind, in der Antizipation unterschiedlicher Entwick-
lungen in diesen verschiedenen Produktionsbereichen usw.
Eine weltere Schwierigkeit ergibt sich daraus, daR der Her-

A
Ly

e

.

steller nun in den seltensten Fdllen gleichzeitig auch

W)
6]

wender seiner Gerdte ist, d.h. es fehlen ihm geeignete
monstrationsfdlle; er mul also Anwender finden, die bereit
sind, Handhabungsgeridte im Einsatz vorzuflhren. Dies ist
problematisch, wenn es sich beil den Besuchern um poten-
tielle Konkurrenten handelt.

Durch diese Schwierigkeiten haben die bereits alteingesess

(6]

[

b
}.k‘\

nen Handhebungsgerdtehersteller (Spezialisten mit branch
r

egeniiber den Newcomern auf

bekannten Anwendungsfdllen)

o
<o

g
diesem Gebiet einen nur schwer einzuholenden Konkurrenzvor-
teil.
\ s
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Aufgrund der relativ komplexen Situation auf dem Markt fiir
Handhabungsgerdte lassen sich im Bereich der flexiblen Werk-
stlickhandhabungen bei Werkzeugmaschinen zum gegenwdrtige
Zeitpunkt noch keine definitiven Aussagen Uber die besonderen
Hersteller-Anwender-Beziehungen machen, die {iber die oben
genannten Zusammenhdnge hinausgehen. Von daher ist es auch
schwierig, einzuschdtzen, welche Rolle die bescnderen Her-
steller—Anwender—Beziehungen in diesem Bereich flr die
Durchsetzung von Technologien,die auch zur Verbesserung der
Arbeitsbedingungen beitragen kdnnen, spielen kénnen. Ahnlich
wie es bel den integrierten Beschickungseinrichtungen cer
Fall ist, handelt es sich auch beil den komplexeren Handcha-
bungssystemen um Technologien mit primdr freisetzenden Effel-
ten. Anders als bei den integrierten Beschickungseinrichtun-
gen Xdnnen die Hersteller von Einlegeautomaten oder Indu-
strierobotern diese Effekte nicht durch verdnderte Gestal-
tung oder modifizierte Einsatzform von Werkzeugmaschinen auf-
fangen. Allerdings bieten diese Systeme, zumindest in ihrer
komplexesten Ausformung, selbst neue MSglichkeiten, die von
der monotonen Einlegearbeit "freigesetzten" Arbeitskrédfte
mit neuen Beschi&ftigungsmdglichkeiten zu versehen (etwa
durch Ubertragung von Programmierungsarbeiten am Roboter
oder durch Verdnderungen der T&tigkeiten in der Peripherie).
Wie weit diese Mdglichkeiten jedoch in den Jjeweiligen be-
trieblichen Einsatzfeldern durchgesetzt werden k&nnen und
inwieweit dabei durch die besondere Hersteller-Anwender-
Beziehung bestimmte Richtungen der Entwicklung beeinflult

rden k&nnen, mud in der kommenden Untersuchungsphes

®

analysiert werden.
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IV. Wissenschaftlicher und politischer Hintergrund

der Projektfragestellung

Im Bereich industriesoziologischer Forschung (i.w.S.) stan-
den in den letzten zehn Jahren - nicht zuletzt im Zusammen-
hang mit der Forschung zur Humanisierung der Arbeit - ne-
ben der Identifikation und Untersuchung besonders negativer
Arbeitssituationen in relativ enger ergonomischer Perspek-
tive die Frage der Gestaltbarkeit von betrieblichen Arbeits-
bedingungen im Zentrum der wissenschaftlichen Analyse und
politischen Diskussion. Das Augenmerk richtete sich dabel
vorrangig auf die organisatorische Seite betrieblicher Um-~
stellungsprozesse. Die "Neustrukturierung'" der Arbeitsor-
ganisation in der Perspektive der Aufhebung tayloristischer
Arbeitsteilung im Ubergang zu ganzheitlichen Arbeitsvollzi-
gen wurde als ein entscheidender Ansatzpunkt flr die Ver~
besserung von Arbeitsbedingungen gesehen. Inzwischen hat
sich gezeigt, daB® die Erwartungen, die mit solchen Konzep-
ten verknlpft waren, sich vielfach nicht erfiillt haben.
Auch beil den im Rahmen des HdA-Programms durchgefithrten Be-
triebsprojekten oder bei den von den Betrieben selbst ini-
tilerten organisatorischen MaRnahmen sind Humanisierungs—
effekte entweder nur begrenzt oder nur kurzfristig aufg
treten bzw. wurden von anderen negativen Effekten flr die
Besch&ftigten kompensiert, wenn nicht gar in ihr Gegenteil
verkehrt; auch die Effekte fir den Betrieb - Flexibilitit,
Motivation, Abbau von Absentismus, etc. - waren begrenzt.

~

Die einzelnen Griinde fiir dieses Scheitern (&konomische Rah-
N

menbedingungen und entgegenstehende betriebliche Interessen)

sind hier nicht zu diskutilieren. Scoweit wissenschaftliche

s
einzelbetrieblicher Autonomie und subjektiven Handl

mbglichkeiten.
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Es wurde z.T. versucht, die politischen Postulate zu einer
Verbesserung betrieblicher Arbeitsbedingungen mit wissen-
schaftlichen Konzepten durchsetzungsfdhig zu machen, die

zu einseitig die subjektiven Handlungsspilelrdume und deren
zu eng gefalte, oft nur arbeitsplatzbezogenen Vorausset-
zungen betonten. Dabei wurden wichtige technisch-8konomi-
sche Bedingungen betrieblicher Arbeitsprozesse, {iberbe-
triebliche Markt- und Konkurrenzzusammenhdnge « und dkono-
mische und politisch-institutionelle Reshmenbedingungen ver-
t. Im Rahmen der politischen Reform- und Emanzi-
pationsbestrebungen war es sicher sinnvoll, beili der Un -
suchung und/oder wissenschaftlichen Begleitung von betrieb-
lichen Umstellungsfdllen die individuellen Partizipations-~
chancen der betroffenen ArbeitskrZfte in Form von grdleren
Dispositionsspielrdumen am Arbeitsplatz, Selbstbestimmungs-
mbglichkeiten in Fragen der Arbeitsorganisation, grdferen
EinfluBmdglichkeiten bel bestimmten Entscheidungen des be-
trieblichen Managements u.d. als flir eine Verbesserung der
Arbeitsbedingungen wesentliche Momente in die Analyse und
Verdnderungskonzepte einzubeziehen. Die Bedeutung dieser
Momente im Rahmen einer Humanisierung der Arbeit sel auch
hier gar nicht bestritten. Zu kritisieren ist jedoch in
vielen Fdllen die Uberbetonung der subjektiven Handlungs-
mdglichkeiten und damit die Naivitdt und Einseitigkeit,mit
der vielfach diese Zielvorstellungen zu einer Humanisierung
der Arbeit im Betrieb umzusetzen versucht wurden. Tech-
nisch-dkonomische Bedingungen betrieblicher Umstellungs-
prozesse haben in diesen handlungstheoretisch orientierten
Konzepten nur untergeordnete Bedeutung, die betriebliche

Ebene wird insgesamt zu isoliert betrachtet, die Abhé&ngig

ot

ichen S

}._.l

keit von Uberbetrieb ukturen und Marktbedingungs

ot

’..J
09
ot

nicht ausreichend beriicksich
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Dieses vereinseitigte Herangehen ist jedoch nicht allein

auf die handlungstheoretische Ausrichtung zurlickzufihren,
sondern es hd&ngt mit generellen Defiziten auch der sich
kritisch verstehenden Industriesoziologie zusammenl). Diese
Defizite liegen vorrangig in der unzureichenden sozialwis-
senschaftlichen Analyse von Technik und des Verhdltnisses
von aufer- und innerbetrieblichen EinfluBgrdRen als wesentli-
chen Bestimmungsmomenten flir die Entwicklung betrieblicher
Arbeitsprozesse. Beides sind gegenwdrtig aktuelle Themen in

2)

der neueren industriesoziologischen Diskussion

Auf der Ebene der theoretischen Erdrterung hat sich die Po-
sition durchgesetzt, die die technische Entwicklung als ge-
sellschaftlich endogenen Prozef begreift und die Vorstellun-
gen von einer unabhdngigen naturgesetzlichen Entwicklung von
Technik, der die Entwicklung industrieller Arbeit als deter-
minierte Folgeerscheinung nachgeordnet ist, kritisiert und

widerlegt. Diese in der Industriesoziologie inzwischen

1) Auch im Bereich der Betriebswirtschaftslehre zeichnet
sich gegenwdrtig eine Debatte ab, die die stark handiungs-
theoretisch ausgerichteten Ansdtze zur Erkldrung betrieb-
licher Organisationsstrukturen kritisiert, die in der Ver-
gangenheit in Anlehnung an angelsacn51oche Entwicklungan
und ebenfallaverknup¢t1nlt politischen Reformvorstellun-
gen starkes Gewicht bei uns erhalten haben. Vergleiche
hierzu insbesondere Staudht, I.: Betriebswirtschaftliche
Theoriebildung zwischen Verhaltenswissenschaften und
Technik. In: E. Ropohl (Hrsg.), Interdisziplindre Tech-~
nikforschung, Berlin 1881.

2) Vergleiche dazu u.a. Lutz, B.: Technik und Arbeit. Stand,
Perspektiven und Problem industriesozioclogischer Tech-
nikforschung. In: Forschung in der Bundesrepublik Dsutsch-
land, Weinheim 1983.
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allgemein akzeptierte Einschd&tzung des technischen Wandels
hat sich jedoch in anderen mit Technik befaBten wissen-
schaftlichen Disziplinen und auch in Teilen der damit be-
faBten politischen Offentlichkeit immer noch nicht durchge-
setzt. Die Kritik an der exogen gefaRten, quasi naturhaft
verlaufenden Entwicklung von Technik bleibt demnach weiter-

hin notwendig und verdienstvoll.

Mit der Einsicht in die gesellschaftliche

nischer Entwicklungen hdngt auch di

von Technik und

i
erfolgte Refornmulierung des Verhdlt
Arbeitsorganisation zusammen, das insbesondere im Rahmen
der HdA-Forschung bedeutsam wurde. Die Erkenntnis, daf der

—

Zusammenhang von technischer Entwicklung und industriellex
Arbeit nicht unmittelbar und determiniert ist, sondern Uber
die Arbeitscorganisation vermittelt wird, hat dazu geflh
dieses Verhdltnis als elastisch und damit auch politisch ge-
staltbar zu betrachten. Diese generelle Aussage Uber Elasti-
zitdten und Mdglichkeiten der EinfluBnahme auf die Gestal-~
tung von Arbeitsbedingungen war auch die Grundlage fir viele
HdA~-Projekte, in denen versucht wurde, neue Formen der Ar-
beitsorganisation in Betrieben (z.T. auf der Basis alterna-
tiver technischer L&sungen) durchzusetzen. Bel einem Teil
dieser Projekte, aber auch in anderen sozialwissenschaftli-
chen Analysen von Verdnderungen betrieblicher Arbeitspro-
zesse wird cdie Aussage der grunds&tzlichen Gestaltbarkelt
des Verhidltnisses von Technik und Arbeit, in der die Arbsits-
organisation eine vermittelnde Rolle einnimmt, zur Behaup-

tung, da® die Entwicklung industrieller Arbeit weitgehend
d be

beliebig gestaltbar un einflulbar sei.
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Zugespitzt formuliert steht nun der einseitigen Annahme

einer die Entwicklung von Arbeit determinierenden Rolle von

Technik die Annahme einer offenen
und Arbeit durch organisatorische
triebliche Politik gegeniiber. Die

artige Vereinseitigung ist in der

Gestaltbarkeit von Technik
durch be-

Grundlage flr eine der-

MaRBnahmen bzw.

verklirzten Erkldrung ge-

sellschaftlicher Endogenitd&t von Technik bereits angelegt:
Im Bemlihen, den gesellschaftlichen Charakter und die be-

triebliche Gestaltbarkeit von Technik nachzuweisen, wurden
technischer Entwicklung, die so-

die eigenstidndigen Momente

wohl in der Dimension der stofflichen Entwicklung als auch
in der Dimension globalerer gesellschaftlicher Strukturen
liegen, zu wenig berlicksichtigt. Die Einsicht, da® sich

technische Entwicklung nicht einfach in gesellschaftliche
also immer auch eine historisch-
die

und dal sie sich auch nicht auf der betrieblichen

Phénomene aufldsen 1&8t,

stoffliche Dimension besitzt, die aktuelle Gestaltung

bestimmt,
Ebene allein erfassen 1ldRt, sondern auch als Marktprozel

und als ProzeR gesellschaftlicher Institutionalisierung zu

begreifen ist, ist zwar banal, wurde aber in den bisherigen

Analysen und in der bisherigen Diskussion, insbesondere der

Industriesoziologie, weitgehend aufer acht gelassen.

Damit ist auch das zweite das ebenfalls in der

Defizit,

aktuellen industriesoziologischen Diskussion zunehmend

thematisiert wird, benannt: die Beschrinkung wissenschaft-

licher Untersuchungen und politischer Interventionen auf
Die industriesoziologischer

die einzelbetrisbliche Ebene.
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Untersuchungen konzentrierten sich den Nachweis, d
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und Ergebnisse traditioneller Technikfolgeforschung und
darauf basierender Politik konnten auf diese Weise grund-
legend kritisiert und in Frage gestellt werden. Ist auch

die Notwendigkeit und Fruchtbarkeit derartiger betriebsbe-
zogener sozialwissenschaftlicher Analysen unbestritten, so
sind inzwischen aber auch die Probleme und Beschrd&nkungen,
die sich mit solchen Analysen verbinden, sichtbar geworden.
Da ist zundchst das eher formale Problem der Generalisier-
barkeit von Untersuchungsergebnissen, die auf der betrieb-
lichen Ebene gewonnen wurden. Gelingt es nicht, diese Bafun-
de auf andere Betriebe bzw. grdfere Zusammenhdnge zu Uber-
tragen, so verlieren sie auch ihre Relevanz fir die gesell-
schaftliche Praxis und Politik. Wichtiger noch als dieses
auch fir andere mit gualitativen Methoden arbeitende For-
schungsrichtungen gliltige Problem, erscheint u.E. die Ver-
nachldssigung wesentlicher Uberbetrieblicher EinflufBgriisn,
die bei betrieblichen Analysen nicht oder nur fallbezogen
und als isolierte Rahmenbedingungen, aber nicht als eigen-
standiger Wirkungszusammenhang, erfaft werden. Dieser Mangel
hat erhebliche Auswirkungen nicht nur auf die m&gliche Ver-
allgemeinerbarkeit von Ergebnissen, sondern auch auf die in-
haltlichen Aussagen selbst. Dies wird noch deutlicher dort,
wo Wissenschaftler nicht nur analysieren, sondern auch
beratend und intervenierend in betriebliche Umstellungs-

prozesse involviert sind.

(D

Nun ist es ja nicht so, daB® auBer- oder iliberbetrieblich
Wirkungszusammenhdnge in den bisherigen betriebszentrisrten

Analysen vollstdndig ausgeklammert gewesen widren: So sind

]

r

beispielsweise in den theoretischen Ansédtzen, die im ISE
in der Vergangenheit entwickelt wurden, die Markt- und Kon-
Kurrenzzusammenninge, in denen das betriebliche Geschehen

eingebundan ist, und auch allgemeine ¢konomische Strukt

u
und Mechanismen sehr wohl und auch sehr detailliert einbezo-
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gen worden. Der Begriff der"betrieblichen Strategie'ver-
sucht ja gerade, die Aktivitdten des einzelnen Betriebs
als Ausdruck gesamtgesellschaftlicher (Skonomischer und
politischer) Strukturbedingungen erkldrbar zu machen. Auf
der Ebene der empirischen fallbezogenen Untersuchung wird
es jedoch schwierig: hier gerinnen auRerbetriebliche Zu-
sammenhdnge oft zu isolierten Rahmenbedingungen, die zwar
gesehen, deren Wirkungszusammenhdnge aber nicht zum eigen-
stédndigen Bezugspunkt von Analysen werden kdnnen, solange
dazu theoretische Ansé&tze und Hypothesen fehlen. Was d
Einbeziehung von Marktbedingungen und -mechanismen angeht,
so gibt es jedoch eine wichtige Ausnehme: Der Arbeitsmarkt

wurde schon immer als wesentliche EinfluBgréfe betriebli

(D
DO
i

Geschehens und auch als eigenstédndiger Untersuchungsg
stand in die empirischen Analysen einbezocgen, eben weil hisr-
zu auch ausreichende theoretische Vorstellungen und Hypo-
thesen vorlagen (Segmentationsansédtze etc.). Die Bedin-
gungen und Mechanismen des Marktes flr "Technik", flir Ma-
schinen und technische Anlagen wurden bislang jedoch nur

am Rande beriicksichtigt. Dies gilt generell flir das viel-

~
o

(=]
i)

fdltige Geflecht von Beziehungen zwischen den einzelnen 3e-

o~

trieben, beispielsweise flr die inzwischen fiir betriebliche
Strategien als bedesutsam erkannte Struktur der Liefer- und

Zulieferbeziehungen.

rerund der hier kurz skizzierten aktuellen

hen Diskussion und der debei thematisierten
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Forschu gsdefizite wird deutlich, da’® wir mit unserer Frage-

8]

e Forschungs-

Die Analyse der Durchsetzung technischer Neusrungen aul cavr
Ebene zwischenbetrieblicher RBezieshungsn zielt jedoch nicht
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nur auf gegenwdrtig deutlich werdende Forschungsdefizite,
sondern besitzt auch hohe politische Bedeutung und Aktua-
litdt.

In den Versuchen der politischen Einflufnahme auf die Ent-
wicklung betrieblicher Arbeitsprozesse sind ja - z.T. ana-
log zur wissenschaftlichen Diskussion -~ ebenso gegensdtz-

liche und auch ebenso vereinseitigte Positionen auszumachen.

N

die traditionellen Formen staatlicher Technologiepolitik,

0]

)

o]

[
!

deren Bezugspunkt ein abstrakter Proze® von Technologi
wicklung ist. Der staatlichen Fdrderpolitik zur Forschung,
Entwicklung und Innovation neuer Technologien liegt trotz
des Postulats der gesellschaftlichen Steuerung in der Regel
die Vorstellung einer autonomen naturgeschichtlichen Ent-
wicklung von Technik zugrunde, die durch Bereitstellung

von Ressourcen forciert werden kann. Das Verh&ltnis von Ar-
beit zur Technik wird - wenn Uberhaupt darauf Bezug genom-
men wird - dabeli als weitgehend determinierte Folgeerschel~
nung (die entsprechend auch von der Technikseite he
gnostizierbar ist) angenommen. Auch der gewerkscha
Politik unterliegt zumeist noch dieses Denkmuster.
Schwergewicht staatlicher Fdrderung liegt zudem auf For-
schung und Entwicklung, die Umsetzung in die betriebliche
Anwendung reicht allenfalls bis zur Produktionsreife bzw.

zur MarkterschlieBung beim Hersteller,

Auf der anderen Seite waren die Versuche staatlicher und ge-
werkschaftlicher Politik - insbesondere im Rehmen des
HdA~Programms =-s>Verbesserungen von Arbeitsbedingungen durch
unmittelbares Ansetzen an den betrieblichen Umstel

c
len zu erreichen, wie bereits erwéhnt,vor allem de
nig erfolgreich, weil sie die p

von Arbeitsbedin
Z
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Beide politische Positionen beriicksichtigen in ihrer Ver-
einseitigung zu wenig die Ebene der Durchsetzung neuer
Technologien, auf der die gesellschaftlichen und stofflichen
Strukturmomente technischer Entwicklung und ihre Umsetzung
in betrieblichen Arbeitsprozesse ihre Vermittlung erfahren.
Das Bemlihen um politische Steuerung und Gestaltung betrieb-
licher Arbeitsprozesse bleibt deswegen entweder abstrakt

und in der konkreten StoRrichtung unbestimmt oder in den un-
mittelbaren Verdnderungsans&dtzen auf betrieblicher Ebene
weltgehend von vorgegebenen Bedingungen abhéngig und chne

bleibende Wirkung

Wirksame politische EinfluRBnahme mii%te auf die wesentli-
chen marktmd&figen wie institutionellen EinfluBgrdRen inm
ProzeR der Durchsetzung neuer Technologien Bezug nehmen.
Dies setzt jedoch die Kenntnis dieser EinfluRgrdfen und die
Einsicht in die Wirkungsmechanismen dieses Prozesses voraus.
Es bedeutet auch,Funktionsweilsen von Marktprozessen in
einer Weise transparent zu machen, die weit Uber nur ab-
strakte Skonomische Modellannahmen und die Vorstellung quasi

naturwlichsiger Abldufe hinausgeht., In dieser Sicht erhdlt

}_J

.
3
-

ot

unsere Forschungsperspektive, in der mit vorrangig qua ati-

<O

ven empilrischen Methoden an die Untersuchung von markt- und in-

stitutionenvermitteltan Durchsetzungsprozesse herangegangen
wird, ihre gesellschaftsPOlitische Bedeutung. Wenn es g=-~
lingt, die Ebene der Durchsetzung neuer Technologien fir
Vorgehenswelsen empirischer» Sozialforschung zuginglich zu

machen, kdnnten wichtige Hinweise flr Ansatzpunkte, Stofh-

richtungen und auch in einem zweiten Schritt flr Instruments
politischer EinfluBnahme gewonnen werden,
5 .
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