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giinstiger wird, wenn die angekiindigten Lehrunterlagen des
Instituts fir angewandte Organisationsforschung (IFAO)} und
weitere Unterlagen der NC-Gesellschaft vollstindig zur Verfiigung
stehen.

6 Ergdnzende Hinweise

Als letztes wurde in der Umfrage nach eventuell vorhandenen
Engpéssen in der Ausstattung und bei den Lehrunterlagen gefragt.
Mehrfach wird der Wunsch geduBert, daR fiir die CNC-Ausbildung
sowohl eine Frasmaschine als auch eine Drehmaschine zur Ver-
fiigung stehen solite. Das war jedoch bisher meistens aus Kosten-
griinden nicht realisierbar. In einem Fall, wo die Werkzeugma-
cher- und Formenbauerausbildung einen besonderen Schwer-
punkt darstellt, wird auch die Beschaffung einer CNC-gesteuerten
Funkenerosionsmaschine gewiinscht. Fiir die Zukunft wird fer-
ner die Ausbildung an CNC-gesteuerten Handhabungsgeriten
(Industrierobotern) und die Beschaftigung mit dem Thema CAD/
CAM (computerunterstiitztes Konstruieren und Fertigen) in
Erwégung gezogen. Besonders dringlich wird auf die Notwendig-
keit hingewiesen, mehr Programmierpldtze zur Verfiigung zu
haben. '

Fiir die iiberbetriebliche Unterweisung wird die Ausweitung von
jetzt 40 Stunden auf 2mal 40 oder 80 Stunden angeregt. Eine
genauere Anleitung zur Kursdurchfiihrung, 8hnlich wie das Heinz-
Piest-Institut sie fiir die Gberbetrieblichen Lehrgénge ,,Praktische
Elektronik’’ und ,,Dioden, UJT’s und Transistoren als elektroni-
sche Schalter”” herausgegeben hat, wiirde begriiBt werden. Fiir
die CNC-Fortbildung werden spezielle SchulungsmalBnahmen
gewiinscht, die jedoch nicht im einzelnen konkretisiert wurden.
Ein besonderer Mangel bei der CNC-Ausbildung im Handwerk
besteht offensichtlich an einer SchulungsmaRnahme , Einfiih-
rung in die CNC-Technik fiir Fiihrungskrafte’’. Die meisten Lehr-
unterlagen sind bedienerorientiert. Ebenso notwendig sind

Friedrich Furstenberg

jedoch Lehrgénge fiir Betriebsinhaber und Fiihrungskrafte, die
vor der Entscheidung stehen, CNC-Maschinen in ihrem eigenen
Betrieb einzusetzen. thnen fehlen hiufig Kenntnisse dariiber,
was sie von CNC-Maschinen an Leistung erwarten kénnen, unter
welchen Bedingungen sie wirtschaftlich einsetzbar sind, welche
betriebsorganisatorischen Verdnderungen mit dem Einsatz ver-
bunden sind und weiche Kriterien beim Maschinenkauf beriick-
sichtigt werden miissen. Das Heinz-Piest-Institut hat sich dieser
speziellen Thematik zugewendet und hofft, in Kiirze entspre-
chendes Material vorlegen zu kénnen.

Eine Schwachstelle diirfte heute noch die Ausbildung der Aus-
bilder fiir die CNC-Technik sein. In manchen Fillen erhalten
Lehrkrafte, die bisher nicht auf diesem speziellen Gebiet gear-
beitet haben, lediglich eine relativ kurze Ausbildung bei einem
Werkzeugmaschinen- oder Steuerungshersteller. Das kann kei-
nesfalls als ausreichend angesehen werden. Ausbilder ohne prak-
tische Erfahrungen in der CNC-Technik soliten mindestens eine
4wochige herstelterneutrale Lehrgangsausbildung, eine etwa
einwdchige Herstellerausbildung und eine 3- bis 4wdchige
Ubungsphase an den im eigenen Berufsbildungszentrum vorhan-
denen CNC-Einrichtungen durchlaufen, bevor sie im Lehrbetrieb
eingesetzt werden.

AbschlieRend sei folgender Hinweis erlaubt: Wegen der hohen
Investitionskosten und wegen der relativ begrenzten technischen
Lebensdauer von CNC-Einrichtungen sollte die CNC-Ausbildung
besonders in ihrer anspruchsvollen Form soweit wie mdoglich an
regionalen Schwerpunkten konzentriert werden. Dies ist auch
notwendig, um sicherzustellen, daB die entsprechenden Berufs-
bildungszentren einen geniigend groBen Einzugsbereich haben,
der eine kontinuierliche Durchfiihrung von CNC-Aus- und Fort-
bildungsmaBnahmen erméglicht. Dies kommt nicht zuletzt den
Lehrkraften zugute. Andernfalls ist mittelfristig die Gefahr nicht
auszuschliefen, daR unter Hinweis auf die notwendige Anpassung
an neue technische Entwicklungen Uberkapazititen entstehen.

Qualifikationsdnderungen bei Robotereinsatz

Untersuchungsergebnisse aus der Automobilindustrie

Der verstirkte Einsatz von Industrierobotern fithrt zu tiefgrei-
fenden Verinderungen des Arbeitskrifteeinsatzes in der Produk-
tion. Schrittmacher der Entwicklung ist zweifellos die Automo-
bilindustrie, in der die Rationalisierung der GroRserienfertigung
wesentlich von der Flexibilisierung der Produktionsprogramme
an TransferstraBen abhingt. Im Rahmen eines internationalen,
von der OECD geforderten Forschungsprojektes konnten im
zweiten Halbjahr 1983 Auswirkungen des Robotereinsatzes auf

die Qualifikationsaspekte der Arbeitsstrukturen im Rohbau des

Volkswagenwerks Hannover untersucht werden.*)

Zur methodischen Vorgehensweise

Neben Expertengesprachen und der Auswertung statistischer
Daten wurde eine geschichtete Stichprobe von 164 Arbeitern
zwischen dem 15. und 26. August 1983 interviewt, wobei die
Auswahl nach typischen, den AutomatisierungsprozeB kenn-
zeichnenden Arbeitsbereichen erfolgte. Drei Befragtengruppen
sind im Bereich des Robotereinsatzes titig, und zwar als StraRRen-
fihrer, als Einleger und als Instandhalter. Hierbei handelt es sich
um die Fertigung des VW-Transporters Typ 2 mit serienmaRiger

*) Diese Studie wurde vom Verfasser gemeinsam mit Siegfried Steininger
durchgefiihrt.

Ausstattung und einer taglichen Produktion von 600 Einheiten

im Zwei-Schicht-Betrieb. Eine vierte Befragtengruppe ist in der

LT-Fertigung (Kleinlastwagen) beschaftigt, die durch kleinere
Serien {téglich 120 Einheiten) mit zahlreichen Sonderanferti-
gungen gekennzeichnet wird und die Produktionsbedingungen
vor Einfiihrung von Robotern widerspiegelt. Eine fiinfte Befrag-
tengruppe ist in einem Bereich des Rohbaus tétig, der unmittel-
bar vor der Einfilhrung von Robotern steht. Die sechste Befrag-
tengruppe schlieflich bestand aus Personen, die im Zuge der
technischen Veranderungen in andere Werksbereiche umgesetzt
worden sind.

Anderungen der Qualifikationsstruktur

Die technologischen Umstellungen begannen im groBen AusmaR
im Jahre 1978. Rationalisierungsmanahmen und Nachfrage-
riickgang fiihrten im Typ 2-Bereich zwischen 1978 und 1983 zu
einer Personalreduktion von 2.350 auf 1.444 Arbeiter, wahrend
im LT-Bereich eine geringfiigige Zunahme von 504 auf 574 Arbei-
ter zu verzeichnen ist.

Veridnderungen der Qualifikationsstruktur durch Robotereinsatz
lassen sich im Hinblick auf die verfiigbaren Daten am besten
dadurch rekonstruieren, da die LT- und Typ 2-Bereiche mitein-
ander verglichen werden, wobei der erstere typische Arbeits-
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strukturen vor, der letztere typische Arbeitsstrukturen nach
Robotereinsatz aufweist. Tabelle 1 zeigt, daB die technologischen
Veranderungen auf die Berufsstruktur der beschaftigten Arbei-
ter praktisch ohne EinfluB waren. Dies bedeutet, dal eine Per-
sonalumstrukturierung nicht nach dem Merkmal des erlernten
Berufs erfolgt ist. Bedeutsam ist allerdings die Trennlinie zwi-
schen Produktion und Instandhaltung: Im SchweiBmaschinen-
bau, als dem fiir den Karosserie-Rohbau zustindigen Instandhal-
tungsbereich, ist nur eine kleine Minderheit ohne einschlagige
Berufsausbildung.

Tabelle 1: Struktur der Berufsqualifikation

Beruf*) Einsatzbereich
Karosserie-Rohbau |Werksinstandhaltung
Typ2 = LT SchweiRmaschi-
nenbau
Metallberuf % 20,3 24,5 214
Elektroberuf % 13 0,7 69,5
Sonstiger Beruf | % 205 19,7 0.8
Ohne Berufsaus- | % 57,9 55,1 84
ausbildung
Insgesamt % 100 100 100

*) Keine Angabe: N = 30

Einen tieferen Einblick in den tatsdchlichen Qualifikationswan-
del vermittelt Tabelle 2. Im LT-Bereich fehlen die Tatigkeiten
des StraBenfiihrers sowie des Einlegers an TransferstraBBen voll-
standig. Hingegen ist der Anteil der mit SchweiBarbeiten Beschéf-
tigten wesentlich hoher als im Typ 2-Bereich. Hier hat der Robo-
tereinsatz eine duale Arbeitsstruktur geschaffen: Arbeitsherei-
che, die noch vor der Einfilhrung von Robotern stehen und in
denen Schweilltatigkeiten auftreten, sowie Arbeitsbereiche mit
Robotereinsatz, die durch neue Téatigkeiten gepréagt sind und die
aulerdem einen etwas gestiegenen Anteil von Bearbeitern sowie
von Maschinenarbeitern in Hilfsfunktionen aufweisen. Charakte-
ristisch fiir den robotisierten Produktionsbereich ist eine Qualifi-
kationspolarisierung in die (Angelernten-)Funktionen des Stra-
Renfiihrers sowie die (Hilfs-)Funktionen der Einleger an den
noch nicht automatisierten Restarbeitsplatzen im Bereich der
Transferstralen.

Tabelle 2: Struktur der Tatigkeiten

Arbeitsbereich*)

Typ 2 LT
Tétigkeiten N % N %
Zangenpunktschweier 214 14,8 129 225
CO,-SchweiRer 297 20,6 300 52,3
Nachbearbeiter - 198 13,7 28 4.9
Andere Bearbeiter 238 16,5 72 12,5
StralRenfiihrer 60 4,2 - -
Einleger an Transfer- 120 8,3 - -
straBen
Andere Einleger 169 1,7 27 4,7
{Maschinenarbeiter)
Andere Téatigkeiten 148 10,2 18 3.1
Total 1444 100 574 100

*) Am 8.11.1983

TrainingsmaBnahmen

Der technologische Umstellungsproze im Karosserie-Rohbau
war nicht so sehr von einer umfassenden (Re-}Qualifizierungs-
strategie begleitet, sondern hat eher schwerpunktmaRig organi-
sierte, rein funktionsabhéngige SchulungsmaRnahmen ausgelost.
Fiir die mit Einlegetatigkeiten beschéftigten Arbeiter war kein
zusatzliches Training erforderlich. Nach Auskunft der Betroffe-
nen betragt die erforderliche Einarbeitungszeit im Durchschnitt
nur 40 Stunden.

Die Tatigkeit eines StraBenfiihrers hingegen erfordert umfassen-
dere funktionale Kompetenz, die durchschnittlich eine sechs-
monatige Einarbeitungszeit voraussetzt. Fiir diese Funktionen
wurden Mitarbeiter ausgewahlt, die vorher als Gruppenfiihrer am
FlieBband tatig gewesen waren. Der Grund hierfiir lag vermut-
lich nicht in der funktionalen Adaquanz, sondern eher in dem
Wunsch, Personen mit trainiertem Denk- und Reaktionsvermo-
gen sowie verantwortungsbewuBter Grundhaltung zu rekrutieren
und angesichts der Lohngarantie Hohergruppierten entspre-
chend bewertete Arbeitsplatze zu verschaffen. Fiir diesen Perso-
nenkreis wurden ein fiinfwochiger Kurs in elektrotechnischen
Grundkenntnissen sowie eine fiinftagige zusatzliche Schulung in
Pneumatik durchgefiihrt. Ab 1984 soll zusatzlich noch ein drei-
wochiger Lehrgang in Hydraulik angeboten werden. AuBerdem
nebmen die Strafenfithrer an kurzfristigen Kursen zum ,,Dia-
gnosetraining” teil, wobei die systematische, logische Fehlersuche
im Mittelpunkt steht.

Fir den Instandsetzungsbereich ist die Anwendung eines hoch-
spezialisierten Berufswissens typisch, wobei eine Einarbeitungs-
zeit von etwa einem Jahr im Urteil der Beteiligten als angemes-
sen erscheint. Fiir diesen Personenkreis wird ein differenziertes
Programm von einfilhrenden Fachkursen angeboten, das werks-
und firmenintern organisiert ist.

Tab. 3, S. 172 vermittelt eine Ubersicht iiber das AusmaB, in dem
die Befragten aufgrund ihrer Aussagen an qualifizierenden MaR-
nahmen der Betriebsleitung teilgenommen haben. Bedeutsam
ist, daR praktisch nur Stralenfiihrer und Instandhalter von tech-
nologiebezogenen SchulungsmaBnahmen erfaBt worden sind
und dies keineswegs in jedem Einzelfall.

Ergdnzend sei darauf hingewiesen, daR im Zusammenhang mit
den technologischen Umstellungen keine besonderen Unterwei-
sungen der Fithrungskréfte erfolgt sind. Das Schema der Arbeits-
organisation wurde aus bereits auf Robotereinsatz umgestellten
Bereichen libernommen.

Reaktionen der betroffenen Arbeiter

Qualifikationsbezogene AuRerungen der im Rohbau Beschaftig-

ten zu den erfolgten technologischen Umstellungen wurden hin-

sichtlich folgender Dimensionen ausgewertet:

— Nutzen vorangehender Berufserfahrung;

— Erfordernis zusatzlichen Wissens und Kdnnens, um gegen-
wartige Aufgaben zu erfiillen;

— gegenwirtige qualifikationsbezogene Arbeitsanforderungen;

— EinfluB der Qualifikation auf die Auswahl zum gegenwarti-
gen Arbeitseinsatz; .

— Wahrnehmung von Qualifikation als funktionale Vorausset-
zung fiir den Verbleib im Bereich des Robotereinsatzes.

Wie Tab. 4, S. 172 zeigt, wurde insbesondere von den StraBen-
fiihrern und den Instandhaltern, aber auch von den Arbeitern im
Bereich der konventionellen Fertigung, auf technisch-funktionale
Qualifikation im Zusammenhang mit ihren Tatigkeiten hingewie-
sen. Bei den (ibrigen Befragtengruppen hat einerheblicherProzent-
satz keine derartigen Aussagen gemacht. Bemerkenswert ist auch
der groRe Anteil der Arbeitnehmer, die auf nicht verwendetes
Berufswissen hingewiesen haben. Den hochsten Prozentsatz wei-
sen hier die Einleger aus, aber auch unter den Stralenfiihrern
sieht {iber ein Drittel keine Verwendbarkeit bisheriger Berufser-
fahrung. Verwendbare Berufserfahrung, die auf systematische
Ausbildung zuriickzufiihren ist, wird insbesondere von den Grup-
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pen der StraBenfiihrer, der Instandhalter und den in der her-
kdmmlichen Fertigung Beschéftigten genannt. In den iibrigen
Befragtengruppen machte nur eine kleine Minderheit derartige
Aussagen. Hieraus ergibt sich eine wiederum deutliche Polarisie-
rung hinsichtlich der Vermittlung und Anwendung systematisch
erworbenen Berufswissens und -kénnens.

Tabelle 3: Systematische Unterweisungen oder Ausbildungen

Die verschiedenen Dimensionen arbeitsbezogener Qualifikation
wurden von den Befragten unterschiedlich hervorgehoben. Im
Vordergrund standen technisch-funktionales Wissen und Kén-
nen insbesondere bei den Strafenfiihrern und Instandhaltern.
Letztere bewerteten zusatzliche Berufsqualifikation besonders
hoch. Die Verinnerlichung arbeitsbezogener Grundhaltungen,

Einsatzbereich

Systematische Umsteliung Strale, StraRen- Trad. Versetzte Wi2) auto- Insgesamt
Unterweisungen Rohbau Einleger fiihrer Fertig. mat.
oder etc. Rohbau Rohbau
Ausbildungen

N %) | N % N % N % N % N % N %
theoret. Erklirung des 0 00 [ 1% 34 5 185 | O 00 (1% 56| 0 00| 7 43
Arbeitsabi. )
StraBenfiihrerlehrgang 20 7441 20 12,2
Pneumatik 14 519 14 46,7 28 171
ATS*) 5 185 5 167 | 10 6,1
Diagnosetraining 7 259 . 6 200} 13 7.9
Hydraulik 1 37 2 6,7 3 1,8
Elektroniker-Schulung 6 200 6 3,7

Hamatenlehrgang im Werk

16 533 | 16 9,8

Sichtgeratelehrgang 4 133 4 24
Versuchsfeld 2 6,7 2 1,2
Anlagensteuerung 2 6,7 2 1,2
Sonstige Unterweisungen 4 133 | 2 6,9 2 74 9 30,0 (4 22,2 0 00 | 21 128
im Werk 3)

Hamatenlehrgang in Wolfsburg 6 200 6 3,7
WI-Schulung in Wolfsburg 3 100 3 1,8

Sonstige Unterweisung 0 00 |1 34 5
in Wolfsburg3)

185 0 00 |4 22,2 2 67 | 12 73

ElektronikpaB

Sonstige Unterweisung 2 6,7 |1 34 0
auRerhalb VW3)

7 233 7/ 4,3
33 | 10 6,1

—_

16,7 |1 5,6

1) Prozentualer Anteil der Befragten in den einzelnen Bereichen
2) Werkinstandhaltung

3) Kein Technologiebezug

4) Analyse technischer Stérungen

Tabelle 4: Qualifikationsprofil des technisch-funktionalen Wissens bezogen auf Arbeitsbereiche

Qualifikationsprofil , technisch-funktionales Wissen1)

Arbeitsbereich Keine Qualifikations- | Qualifikation nicht Qualifikation ange- Qualifikation ange-

angabe angewendet wendet, aber nicht wendet und durch

systematisch erworben| Ausbildung (Schulung)
erworben
N N %2) N % N % N %

Umstellung Rohbau 30 14 46,7 9 30,0 4 13,3 3 10,0
Einleger 29 12 414 13 448 0 0,0 4 13,8
StraRenfiihrer 27 1 3,7 10 37,0 2 7,4 14 519
Konventionelle Fertigung 30 5 16,7 7 23,2 1 3,3 17 56,7
Rohbau ;
Versetzte 18 8 444 5 278 2 11 3 16,7
Instandhalter 30 2 6,7 6 20,0 6 20,0 16 53,3
Total 164 42 25,6 50 30,5 15 9,1 57 34,8

1) Nutzen bisheriger Berufserfahrung oder einer Zusatzausbildung fiir gegenwdrtige Arbeitsanforderungen

2) prozentualer Anteil der Befragten in verschiedenen Arbeitsbereichen
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wie z.B. Pinktlichkeit, Genauigkeit und Verantwortungsbe-
wulBtsein, wurde von der Mehrheit der Befragten nicht mit
Berufserfahrung und Zusatzqualifikation verbunden. Allerdings
hat bei den Un- und Angelernten eine Mehrheit die Bedeutung
derartiger Grundhaltungen fiir den tatsichlichen Arbeitseinsatz
hervorgehoben. Das Instandhaltungspersonal bezog sich jedoch
iiberhaupt nicht auf diese Dimension. Daraus kann gefolgert wer-
den, daB arbeitsbezogene Grundhaltungen die Bedeutung eines
kompensatorischen Qualifikationsfaktors haben, wenn keine ein-
schldgige Berufsbildung vorliegt, Die Fahigkeit, psycho-physi-
schen Stress zu ertragen, wurde im wesentlichen als situations-
bezogene Voraussetzung fiir die Tatigkeit im Rohbau betrachtet.
Die soziale Anpassungsféhigkeit spielte nur im BewulRtsein der
gering qualifizierten Arbeiter eine Rolle.

Zum Zeitpunkt der Befragung herrschte erhebliche Unsicherheit
Uber die Zukunftsperspektiven der Beschaftigung im Rohbau.
Aufstiegschancen wurden in der Regel als ungiinstig angesehen,
Es zeigte sich aber auch, daR eine gewisse Flexibilitat der Arbei-
ter durchaus besteht. Aus Tabelle 5 geht hervor, daf} zwei Drittel
der Befragten, allerdings mit gewissen Einschriankungen, zur
Teilnahme an betrieblichen oder auBerbetrieblichen Schulungen
bereit sind. Sie sollten hauptsidchlich wihrend der Arbeitszeit
stattfinden. Bemerkenswert ist der relativ hohe Anteil der Ver-
setzten, die hier negative Antworten gegeben haben. Sie sind
wohl im wesentlichen darauf zuriickzufilhren, daR ihr Arbeits-
einsatz nur geringe Qualifikationserfordernisse steilt.

Geringer ist die Bereitschaft zum Arbeitsplatzwechsel innerhalb
des Betriebes (24,8%) oder sogar betriebs- und unternehmens-
intern (13,7%). Eine Ausnahme bildet lediglich die Gruppe der
als Folge des Robotereinsatzes Versetzten. ‘

Qualifikationsperspektiven

Als allgemeines Ergebnis der Untersuchung ergibt sich der Hin-
weis auf ein Grunddilemma: Die Rationalisierungserfordernisse
werden als technologische Verdnderungen definiert, die ihrerseits
den Erfordernissen einer Produktionskosten-Optimierung ent-
sprechen miissen und als Folgeerscheinung Arbeitskraftemobili-
tat bewirken. Andererseits ist es den Produktionsarbeitern auf
der Grundlage bestehender Tarifvertrage und Betriebsvereinba-
rungen gelungen, umfassende Status- und Lohngarantien zu
erhalten. Gegeniiber einer beim Management vorherrschenden
Zielvorstellung, Technologie als Mittel zur Reduzierung von Pro-
duktionskosten zu verwenden, orientiert sich der Betriebsrat an
der Zielsetzung, Dequalifizierungen und Entlassungen zu vermei-
den. ’

Die gegenwirtige Situation im Rohbau wird durch eine Polarisie-
rung der Qualifikationsstruktur gekennzeichnet. Verbleibende

Tabelle 5: Weiterbildungsbereitschaft

Restarbeitsplatze mit geringen Qualifikationsanforderungen wer-
den von Einlegern wahrgenommen, denen keine Qualifizierungs-
perspektive bleibt. Neue Arbeitsstrukturen bieten den Stralen-
fiihrern Qualifikationschancen, Berufsqualifikation im Sinne von
,.Gelernten-Tatigkeit” ist jedoch auf das Instandhaltungsperso-
nal beschrankt. Diese Situation erscheint zunachst als Folge des
Robotereinsatzes. Nahere Untersuchungen zeigen jedoch, daB
sie von sozialorganisatorischen Vorentscheidungen hinsichtlich
der Arbeitsteilung im Rohbau beeinfluBt wird. Die hier verfiig-
baren Arbeitsfunktionen werden ungleich auf , Arbeitsplitze’
verteilt, die durch technisch konzipierte Funktionshaufungen
geschaffen werden. Besonders auffallig ist die Verteilung von
Instandhaltungsfunktionen. Grundsatzlich ware es moglich, sol-
che Funktionen nach entsprechender Einweisung sogar den Ein-
legern zuzuweisen. Der relative Anteil an derartigen Funktionen
ist aber inshesondere zwischen den StraBenfilhrern und dem
eigentlichen Instandhaltungspersonal strittig, und Anderungen
sind zu erwarten.

Offensichtlich bestimmt das vorherrschende Verteilungsmuster
von Instandhaltungs- und Kontrollfunktionen weithin die Chan-
cen der Arbeiter, Berufsqualifikation im Rohbau anzuwenden.
Dariiber hinaus bestimmt es auch die Chancen der Zusatzqualifi-
kation. Die Untersuchungsdaten zeigen, daR® Einleger praktisch
von keinen qualifizierenden MaBnahmen betroffen sind und da
derartige Chancen auch zwischen StraBenfiihrern und Instand-
haltungspersonal ungleich verteilt sind. Die Heranziehung zu
TrainingsmalBnahmen entspricht situativen, arbeitsplatzbezoge-
nen Erfordernissen. Vorangegangene Berufsausbildung und
Berufserfahrung haben nur einen indirekten EinfluB insofern, als
sie bei der Personalauslese eine gewisse Rolle gespielt haben.
Aber die tatsachliche Teilnahme an SchulungsmaRnahmen hangt
vollig von funktionalen Arbeitserfordernissen ab. Individuelle
Initiativen der Arbeiter werden weder behindert noch gefordert.

Ein Grund fiir eine derartige restriktive Qualifikationspolitik
liegt darin, da es im Rohbau einen betrdchtlichen Qualifika-
tionsiiberhang im Sinne der Berufsausbildung gibt, der durch
zunehmende Beschéftigung von Lehrabsolventen im Produk-
tionsbereich noch verstarkt wird. Als Folge fordert die Betriebs-
leitung nur diejenige Zusatzqualifikation, die mit der Zuweisung
von Arbeitsfunktionen korrespondiert und gleichzeitig auch den
entsprechenden Lohnsitzen entspricht. Deshalb wird Qualifika-
tion auch nicht so sehr als allgemeine Voraussetzung fiir den
Arbeitseinsatz wahrgenommen, sondern als ein Mittel, eine
bestimmte Position mit entsprechendem Lohnsatz zu erlangen.
Diese wechselseitige Beziehung zwischen Qualifikation und
Lohnhdhe hat groBen EinfluR sowohl auf die Trainingsmotiva-
tion der Arbeiter als auch auf die Bereitschaft der Betriebsleitung,
weiterzubilden.

Einsatzbereich Aullerbe- Bereitschaft zu betrieblichen oder Bereitschaft zu betrieblichen Schulungen
triebl. auBerbetrieblichen Schulungen als Hilfeleistung fiir den Verbleib im Rohbau
Weiterbild. ja ja, mit Ein- nein ja ja, mit Ein- nein?)
schrankung schrankung
N[ N %) | N % | N % N % N % N % N %

Umstellung Rohbau 30| 5 167 5 16,7 | 20 66,7 5 16,7 7 233 | 16 533 7 232
StraRe, Einleger etc. 29, 7 247 4 143 | 21 750 3 . 107 7 247 12 414 | 10 345
StraBenfiihrer 27| 4 148 3 1M 21 778 3 1A 11 40,7 | 14 519 2 74
Trad. Fertigung Rohbau 30| 11 36,7 5 16,7 | 24 800 1 33| 12 400 | 13 433 | 5 167
Versetzte 18| 7 41,2 1 56 | 11 811 6 333 2 111 6 333 | 10 556
Werkinstandhaltung 30| 14 467 16 533 | 14 46,7 0 00} 22 733 7 233 1 33
autom. Bereich

Insgesamt 164| 48 294 | 34 209 |11t 68,1 188 10| 61 372 | 68 415 | 35 213

1) Nein bzw. betriebliche Schulungen werden nicht als Hilfestellungen (N = 22, 13,9%) gesehen

2) Prozentualer Anteil der Befragten der einzelnen Bereiche
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Es bestehen also relativ starre Qualifizierungsstrukturen im Roh-
bau. Die Teilnahme an entsprechenden MaBnahmen ist ein Privi-
leg von Arbeitergruppen, die fiir bestimmte technologische Appa-
raturen entsprechend normativen Vorstellungen von ihrem Funk-
tionieren ausgewdhlt worden sind. Da mit einer gewissen Routi-
nisierung dieser Funktionen im Verlaufe des fortdauernden Ein-
satzes der neuen Technologien zu rechnen ist, werden die Quali-
fikationsstandards, z. B. beim Instandsetzungspersonal, sich eher
noch verringern, es sei denn, dal durch Systeminnovation und
neue Produkte auch neue Herausforderungen wirksam werden.
Eine Alternative zu dieser arbeitsplatz-orientierten Qualifizie-
rungsstrategie kénnte durch deren teilweise Abkoppelung von
einer allein technologisch bedingten Funktionsteilung entwickelt
werden. Ein derartiges zukunftsorientiertes Model! wiirde aller-
dings entsprechende Arbeitsstrukturierungs-Malnahmen und
Personaleinsatzplane erforderlich machen und sich letztlich am
Leitbild der ,,Arbeitskarriere’ orientieren.

Wenn man von einer véllig an technisch-funktionalen Standards
orientierten Qualifikationsstrategie abgehen will, um situative
Orientierung und Handlungskompetenz in umfassenderen
Arbeitsbereichen zu fordern, ist eine entsprechende Arbeitsge-
staltung Voraussetzung. Die betriebliche Funktionsteilung darf
dann nicht zu véllig polarisierten Anforderungsprofilen fiihren,
sondern muB auf die Schaffung komplexer, breiter gestreuter
Qualifikationsbiindel abzielen. Ein Argument hierfir kénnte
darin bestehen, daR der Robotereinsatz mittelfristig eine Beleg-
schaft erfordert, die nicht allein gut bezahlte Funktionen erfiillt,
sondern gleichzeitig auch durch hohe Motivation, Verantwor-
tungsbewuBtsein, VerlaBlichkeit und Flexibilitat gekennzeichnet
wird. Die Férderung derartiger Arbeitshaltungen hangt allerdings
davon ab, dal Tatigkeiten geschaffen werden, in denen entspre-
chende Handlungsweisen anerkannt und gefordert werden.
Fortschritte in dieser Richtung werden keineswegs einfach sein
und die Auseinandersetzung mit zahlreichen restriktiven Bedin-
gungen erforderlich machen. Es wurde jedoch schon darauf hin-
gewiesen, daB auch im Rohbau, etwa hinsichtlich der Instand-
haltungs-Funktionen, gewisse Gestaltungsmdglichkeiten bei der
Strukturierung von Téatigkeiten durchaus bestehen.

Rolf Hohmann / Klaus Dieter Weyrich
Neue Technologien -

Die zweite Grundlage einer alternativen Qualifizierungsstrategie
konnte in einer Verdnderung der mittelfristigen Personaleinsatz-
planung bestehen. Gegenwirtig werden Arbeiter fiir bestimmte
Arbeitspldtze eingestellt, wobei sie kaum irgendwelche Perspek-
tiven hinsichtlich ihrer weiteren beruflichen Entwicklung wahr-
nehmen koénnen. Andererseits verdndern sich aber Fahigkeiten
und Arbeitsmotivationen betrichtlich wihrend des Arbeitsle-
bens. Wenn nun, wie im Falle des Volkswagenwerkes, Beschafti-
gung und Status weitgehend garantiert werden, ist ein wirtschaft-
lich und sozial vertretbarer Personaleinsatz nur méglich durch
Erhéhung der Flexibilitit. Diese wird gegenwirtig als Giberwie-
gend technisches Erfordernis sichtbar, also als von auBen auf
den arbeitenden Menschen einwirkender Sachzwang. Eine Uber-
windung dieser Restriktionen lieBe sich dadurch erreichen, daR
rein technologische Flexibilitdt mit Ansatzen einer ,,Karrierepla-
nung'’ kombiniert wird. Konkret wiirde dies bedeuten, daf der
Personaleinsatz mittelfristig den Betroffenen nicht als eine véllig
zuféllige Folge von Tatigkeitsanderungen erscheint, sondern der
individuelle Arbeiter sowohl Chancen einer beruflichen Weiter-
entwicklung als auch Chancen einer Anpassung der Arbeitsan-
forderungen an seine im Lebenslauf sich dndernden Leistungs-
voraussetzungen erhilt. Fortschritte in dieser Richtung setzen
selbstverstindlich mehr und intensivere Kooperation zwischen
den betrieblichen Fiihrungskréften verschiedener Teilbereiche
und den zentralen Ausbildungs- und Personalabteilungen voraus.

Fiir eine alternative Qualifizierungsstrategie spricht der Umstand,
daB mit ihrer Hilfe der Robotereinsatz weniger als technolo-
gisches Fatum bzw. Verhangnis erscheint. Hoch automatisierte
technische Ausriistungen wiirden mit hoch flexiblen und hinrei-
chend motivierten Arbeitskraften korrespondieren, wobei es

‘nicht allein um rein funktionales Wissen und Konnen geht,

sondern auch um eine etwas breitere Personlichkeitsentwick iung.
Gelingt es, im Zuge technologischer Veridnderungen fiir alle
Beteiligten schrittweise vom bloBen ,Arbeitseinsatz’’ zur
.Berufstatigkeit’’ zu gelangen, dann werden auch die Voraus-
setzungen fiir eine soziale Akzeptanz der neuen Technologien
verbessert.

Anforderungen an eine zukunftsorientierte betrlebllche

Weiterbildung

1 Einleitung

Bei der Bayer AG in Leverkusen wird die Produktion von Medi-
kamenten elektronisch gesteuert. Dirigiert und iiberwacht werden
die dazugehorigen Anlagen von ,,Pharmakanten’” — eine Tatig-
keit, die erst seit kurzem existiert.

In einer Montagehalle der Bayerischen Motoren Werke (BMW) in
Miinchen beaufsichtigen , Hybrid-Facharbeiter’’, sogenannte Por-
talroboter die Karosserieteile zusammenschweillen, ebenfalls
eine neue Tatigkeit.

Im Materiallager von Messerschmitt-Bolkéw-Biohm in Donau-
worth legt niemand mehr Hand an, um Bauteile fiir die Hub-
schrauber-Produktion auszugeben. Lageristen tippen lediglich
Codenummern der gewiinschten Teile in den Computer der voll-
automatischen Rollbiihne, deren Greifer dann das Material aus
den Fachern holen.

Diese Beispiele zeigen, daB sich Arbeitsbedingungen in der Bun-
desrepublik zunehmend durch den Einsatz neuer Technologien

veréandern; wesentliches Element dieses ,,technischen Wandels"
ist die Elektronik, deren Dynamik und immanente Logik die
neuen Technologien entscheidend bestimmt.

Galt dieser Strukturwandel in den letzten Jahren hauptséachlich
fiir die ,,Rationalisierungsbranchen’” Automobilindustrie, Elek-
trotechnik, Feinmechanik, Optik und Chemie, so werden nun
zunehmend auch Tatigkeitsbereiche erfalt, die lange Zeit von
der Rationalisierung ausgespart blieben: Tatigkeiten in Biiro und
Verwaltung.

..Besonders deutlich sichtbar ist diese Entwicklung am rapide
zunehmenden Einsatz von Bildschirmsystemen: In der Bundes-
republik Deutschland wurde die Anzahl der mit Bildschirm-
geraten ausgestatteten Arbeitspldtze bereits im Jahre 1980 auf
300.000 geschitzt und jahrliche Zuwachsraten von durchschnitt-
lich 30% angenommen (. . .). Dabei 148t sich das zukiinftige Aus-
mal der Automatisierung im Biirobereich erst erahnen. Nach
einer Studie der Firma SIEMENS sind immerhin 43% der Biiro-



