Christoph Kdhler
Rainer Schultz-Wild

TECHNISCHER WANDEL UND INNERBETRIEBLICHE MOBILITATSPROZESSE
- MECHANISMEN DER VERDECKUNG VON RATIONALISIERUNGSFOLGEN

Problemstellung und Methode i
2 Die Einfiihrung eines Flexiblen Fertigungssystems (FFS) in einem Maschinen-
baubetrieb - ein Fallbeispiel
2.1 Die technische Umstellung
2.2 Arbeitssparende Effekte der Innovation
2.3 Verdeckung der personellen Folgen durch Entkopplungsmechanismen
2.4 Verdeckung durch nicht-umstellungsbedingte Produktions- und Personal-
schwankungen
3 Folgeprobleme kumulativer Rationalisierungsschritte
3.1 "Insel-Innovation" als Teil umfassender Rationalisierung
3.2 Allgemeiner RationalisierungsprozeB und Arbeitskréfteprobleme
4 SchluBfolgerungen

Koéhler/Schultz-Wild (1985): Technischer Wandel und innerbetriebliche Mobilitatsprozesse
- Mechanismen der Verdeckung von Rationalisierungsfolgen.
URN: http://nbn-resolving.de/urn:nbn:de:0168-ssoar-100759




1 Problemstellung und Methode

In Wissenschaft und politischer Uffentlichkeit dominiert eine spezifische
Konzeption technischen Wandels. ‘Ihr Vorbild sind groBe betriebliche Umstel-
lungen, in denen neue Anlagen alte Produktionsaggregate ersetzen. Die Gruppe
der Betroffenen ist in dieser Konzeption eindeytig identifizierbar: Es sind
dies die an der alten, zu substituierenden Anlage tdtigen Arbeitskrdfte, die
entweder in die neue Anlage ﬁbernommen,‘anderweitig umgesetzt oder sogar ent-
lassen werden. Politische Instrumente, wie etwa Rationalisierungsschutzabkom-
men, missen dementsprechend anlaBbezogen direkt von technischen Umstellungen
betroffene Arbeitskrdfte schiitzen. '

Unsere These ist, daB dieses Konzept nur einen Teil des technischen Wandels
abdeckt. Zum einen vollziehen sich Innovationen haufig kleinschrittig als be-
grenzte technisch-organisatorische Verdnderungen im betrieblichen Produk-
tionsapparat, so daB sie zutreffend als "schleichende Rationalisierungspro- -
zesse" bezeichnet werden (Kern/Schauer 1978). Zum anderen erfolgen mittlere
und selbst groBere Einzelinnovationen oder Innovationsschibe in einer Form
und unter Bedingungen, die die Identifizierung davon negativ Betroffener
schwierig, wenn nicht unmdglich machen. Mehrere Ursachen sind dafiir aus-
schlaggebend:

(1) Umstellungen und personelle Folgen sind hdufig zeitlich, sachlich und so-
zial voneinander entkoppelt:

- Aufbau und Inbetriebnahme neuer Fertigungseinrichtungen fiihren selten zur
unmittelbaren Stillegung der alten Aggregate. Neuartige, heute zumeist
hochkomplexe Fertigungstechnik braucht in der Regel ldngere {oft mehrjahri-
ge) Einfahrphasen, in denen sich die Betriebe auf den bestehenden konven-
tionellen Produktionsapparat weiterhin stiitzen miissen.

- Hdufig werden im Rahmen eines langwierigen Restrukturierungsprozesses nicht
diejenigen Produktionseinrichtungen stiligelegt, deren Funktionen durch die
neuen Aggregate iibernommen werden. Wenn - wie dies in der Regel der Fall
ist - der Produktionsapparat mehrere sich ersetzende, also &dquifunktionale
Aggregate enthdlt, werden die jeweils am wenigsten rentablen Einrichtungen
ausrangiert, insofern nicht iberhaupt liber ldngere Zeitrdume (z.B. aufgrund
von Absatzexpansion) ein Parallelbetrieb aufrechterhalten wird,
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- SchlieBlich sind nicht notwendigerweise diejenigen Arbeitskrdfte von nega-
tiven personalpolitischen MaBnahmen betroffen, deren Arbeit auf neue Anla-
gen lbertragen wurde. Arbeitsplatzeinsparungen und soziale Verdrdngungspro-
zesse sind u.a. Uber Prozesse der Personalauswahl und der Personalpolitik
im engeren Sinne von technisch-organisatorischen Verdnderungen im Produk-
tionsapparat abgekoppelt.

“Eine solche Abkopplung der sozialen Folgen von den eigentlich verursachenden
Prozessen des technischen Wandels kann sowohl Konsequenz einer bewuSten “"Neu-
tralisierungsstrategie” des Managements sein, als auch sich quasi naturwiich-
sig aufgrund komplexer, betrieblicher Bedingungszusammenhdnge und Anpassungs-

mechanismen ergeben}.

(2) Oft tragen nicht umstellungsbedingte Schwankungen im betrieblichen Be-
schdftigungsvolumen und im Arbeitskrdfteinsatz dazu bei, die ohnehin schon
vom technischen AnlaB entkoppelten Folgewirkungen betrieblicher Innovationen
weiter zu verdecken. Saisonale und konjunkturelle Absatzschwankungen, Ver-
schiebungen' von Produktionsauftrdgen zwischen Kostenstellung und personelle
Faktoren (wie Abwesenheit, externe und interne Fluktuation) verursachen be-
schaftigungspolitische Turbulenzen und Anpassungsreaktionen, in denen die
personellen Folgewirkungen nicht nur kleinerer und mittlerer Innovationen
gleichsam verschluckt werden (Maase/Schultz-Wild 1980).

(3) SchlieBlich spielen neben solchen Verdeckungsmechanismen auf betriebli-
cher Ebene in diesem Zusammenhang jene Prozesse eine Rolle, bei denen die ne-
gativen Folgewirkungen des technischen Wandels qqasi iiber die Betriebsgrenze
hinausgeschoben werden. Beispiele dafiir sind etwa: das Ausdehnen des Absatzes
auf Kosten der (nationalen und internationalen) Konkurrenz durch innovations-
starke Betriebe; im Zusammenhang mit technischem Wandel ein VergrdBern der
Fertigungstiefe auf Kosten der bisherigen Zulieferer; oder das vielfach zu
beobachtende "Auffangen" negativer Beschaftigungskonsequenzen durch Vorzeit-
pensionierungen oder Nutzung der sog. natiirlichen Fiuktuation auf Kosten der
Sozialversicherungtrdger bzw. der Beschdaftigungschancen von Arbeitslosen.

1 Der hier im weiteren dargestellte und analysierte Fall exemplifiziert eher
die zweite Variante; fiir Beispiele einer aktiven "Neutralisierungsstrate-
gie" vgl. dagegen 36hle/Dii11 1983; zum Begriff "Neutralisierungsstrategie"
siehe Bohle/DeiB 1980, S. 237 ff - wobei dort ein etwas anderer Zusammen-
‘hang im Vordergrund steht, ndmlich die Analyse betrieblicher Strategien
zur Neutralisierung offentlicher Interventionen.
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Wenn diese Uberlegungen zutreffen, greifen anlaBbezogene politische Instru-
mente zu kurz. Bei personellen MaBnahmen wie Umsetzungen, Herabgruppierungen
und Entlassungen ist der spezi fische Ania88 aufgrund der vielen Vermittiungs-
schritte hdufig nicht mehr sichtbar. AnlaBbezogene Regelungen werden demnach
nur bei einem begrenzten Teil des technischen Wandels wirksam.

Diese Thesen zum technischen Wandel lassen sich theoretisch im Konzept be-
trieblicher Arbeitsmdrkte fundieren (Sengenberger 1978). Diesem Konzept zu-
folge beschrdnken Betriebe den Austausch mit dem iberbetrieblichen Arbeits-
markt auf wenige Ein- und Austrittspositionen am unteren Ende der Arbeits-
platzhierarchie und regeln Qualifikation, Allokation und Gratifikation in-
tern. Da das Ventil einer Externalisierung von Arbeitskrédfteproblemen ent-
fallt oder zumindest eingeschrdnkt wird, nimmt der interne Flexibilitdtsbe-
darf entsprechend zu. Betriebliche Midrkte tragen dem durch die Entkopplung ‘
und ‘relative Autonomie von Technik-, Arbeitsplatz-, Qualifikations-, Alloka-
tions- und Gratifikationsstruktur Rechnung. In allen Strukturdimensionen kon-
nen relativ autonom Anpassungen vorgenommen werden. Eine gezielte theoreti-
sche Weiterentwicklung dieses Konzepts fir Fragen technisch-organisatorischer
Innovationsprozesse steht noch aus.

Die vorangestellten Uberlegungen zum Konzept von Rationalisierungsprozessen
mit verdeckten Folgeerscheinungen sollen im ndchsten Argumentationsschritt am
Beispiel der Einfiihrung eines flexiblen Fertigungssystems (FFS) in einem Ma-
schinenbaubetrieb exemplarisch be]egt' werden. Wir beschranken uns dabei weit-
gehend auf Prozesse der innerbetrieblichen "Verarbeitung" von Rationalisie-
rungsfolgen. Bei dem Beispiel handelt es sich um eine Innovation mittlerer
GroBenordnung, die allenfalls noch als Grenzfall mit dem Begriff "schleichen-
de. Rationalisierung” zu erfassen ist. Umso eher scheint jedoch dieses Bei-
spiel dafiir geeignet, unsere Hypothesen iiber die Verdeckung von Rationalisie-
rungsfolgen zu testen.

Methodisch basiert die Fallstudien auf einer Verbindung von vorwiegend quali-
tativen Informationen aus Expertengesprichen mit quantitativen Auswertungen
der - anonymisierten - betrieblichen Personalstatistik.

Dabei wurden fiir etwa 7.000 sog. Fertigungsldhner einmal sog. Personalstamm-
daten und zum anderen leistungsbezogene Daten aus der Bruttolohnabrechnung
(in etwa 800.000 Akkordkarten pro Jahr) erfaBt. Mit Hilfe dieser Informatio-
nen konnen das im Zuge der Umstellung einzusparende Arbeitsvolumen, die Ver-
teilung dieses Arbeitsvolumens auf Arbeitspldtze und Arbeitskrdfte in der
konventionellen Fertigung und schlieBlich' Mobilitdtsprozesse recht detail-
liert erfaBt und ausgewiesen werden.
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Die Entscheidung fiir diesen aufwendigen methodischen Ansatz war in erster Li~
nie in einem Unbehagen gegeniiber den traditionellen Freisetzungsrechnungen
begriindet. Diese basieren in der Regel auf Schdtzungen von Produktivitdtsef-
fekten durch betriebliches Management, deren Triftigkeit angesichts der hohen
Intransparenz von Umstellungsprozessen angezweifelt werden muB. Auch zur
Feinstruktur innerbetrieblicher Mobilitdtsprozesse gab es bisher kaum quanti-
tative Analysen (vgl. Buttler u.a. 1978).

2 Einfilhrung eines Flexiblen Fertigungssystems (FFS) in einem Maschinenbau-
betrieb - ein Fallbeispiel

2.1 Die technische Umstellung

Der untersuchte Maschinenbaubetrieb beschdftigt in etwa 7.500 Arbeitskridfte,
davon sind ca. 5.500 Lohnempfdnger. Hergestellt werden Aggregate und Systeme
fiir den Maschinen-, Fahrzeug- und Apparatebau. Hauptabnehmer sind einige gro-
Be Hersteller der Automobilindustrie. Daraus ergeben sich spezifische ferti-
gungspolitische Anforderungen fiir den untersuchten Betrieb. Die Automobilher-
steller delegieren tendenziell vor allem Aggregate an den Zulieferer, die nur
in vergleichsweise kleinen Serien produziert werden und deren Bedarf starken
Schwankungen unterliegt. Produktionsspezifikationen werden immer hdufiger
erst kurze Zeit vor Auslieferung prédzisiert. Flexibilitdt wird zur Uberle-

bensbedingung.

Die Fertigung umfaBt alle Verfahren der Metallbearbéitung. Es wird Uberwie-
gend mit Einzelmaschinen in spezialisierten Werkstdtten gearbeitet, denen je-
weils ein Maschinenbediener zugeordnet ist. Mit der Einfiihrung von NC-Maschi-
nen mit Fertigungszellen (Einsatz von Industrierobotern oder Magazinen zur
automatischen Zufiihrung und Entnahme von MWerkstiicken) und mit der Verkettung
von Fertigungszellen versucht das Unternehmen schon seit einiger Zeit, die
Produktivitdt bei Beibehaltung der Flexibilitdt zu steigerﬁ. '

Vorldufiger HOhepunkt dieser Entwick1ung ist die Einflihrung eines flexiblen
Fertigungssystems.

In diesem System werden 14 Werkzeugmaschinen vollautomatisch miteinander ver-
kettet. - Das System soll etwa 350 verschiedene rotationssymmetrische Teile
(Zahnrider) komplett bis zum Harteverfahren bearbeiten. Es kann dies je nach
Bedarf in unterschiedlichen Sequenzen und mit sehr geringen Umriistzeiten tun.
Das System arbeitet seit einiger Zeit im Zwei-Schicht-Betrieb, die volle Pro-
duktionsleistung ist jedoch noch nicht erreicht. Eventuell ist spiter eine
dritte, kaum bemannten “Geisterschicht” moglich. 133
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Flexible Ferfigungssysteme’oder andere Verfahren computergestiitzter Fertigung
kGnnen auf lange Sicht in der Produktion von kleinen und mittleren Serien
dhnlich umfassende Rationalisierungswirkungen haben wie etwa die Transfer-
straBen in der Massenfertigung. Die Bedeutung dieser Entwicklungslinie des
technischen Wandels zeigt sich darin, daB etwa 75% der industriellen Ferti-
gung in kleineren und mittelgroBen Serien erfolgen. Es gibt viele Anzeichen
dafiir, daB gerade in diesem Bereich neue, rechnergestiitzte und flexible Fer-
tigungstechnik ein ganz erhebliches Rationalisierungspotential erdffnet, das
in den kommenden Jahren mehr und mehr genutzt werden wird (Bylinsky 1983).

2.2 Arbeitssparende Effekte.der Innovation

Die HauptstoBrichtung dieses Typs flexibler Fertigungsautomatisierung liegt
in einer Beschleunigung des Produktionsdurchlaufs, Wodurch sowohl die Reak-
tionsfanigkeit gegeniiber dem Absatzmarkt verbessert als auch Kapitalkosten
‘ (vor allem-durch Verringerung des Bestands an Halbfertigprodukten) eingepart
werden sollen. bennoch handelt es sich gleichzeitig auch um einen klassischen
RationalisierungsprozeB mit arbeitssparenden Effekten.

Da das System erst langsam hochgefahren wird, muBte sowohl das Besetzungsvo-
Tumen (die Zahl der im neuen System beschdftigen Arbeitskrdfte) als auch das
Freisetzungsvolumen (die Zahl der mdglicherweise aus der konventionellen Fer-
tigung Freigesetzten) auf der Basis von Planziffern und ersten Erfahrungen
errechnet werden.

Planungen und erste Erfahrungen seit der Inbetriebnahme des FFS sprechen da-
fir, daB die Schichtbesatzung sechs Arbeitskrdfte umfassen wird, von denen
eine die Position des Schichtfihrers Ubernimmt. Im zundchst geplanten Zwei-
Schicht-Betrieb werden damit zwOlf Arbeiter im System tatig sein. Wenn zu ei-
nem spdteren Ze1tpunkt eine Nachtschicht gefahren wird, kdnnte man hier mig-
licherweise mit nur einer Arbeitskraft fir Uberwachungsaufgaben auskommen.

Die Berechnung des Freisetzungsvolumens geht von einer Kapazitdatsschétzung
des FFS-aus. Danach wird es im Zwei-Schicht-Betrieb in etwa die Halfte der
Jahresproduktion 'von drei Teilefamilien (abgekiirzt: "FFS-Teile") ibernehmen
konnen. Dies entsprach im Jahr 1981 in etwa dem Arbeitsvolumen von 21 Arbei-
tern in der konventionellen Fertigung. Geht man von der sehr optimistischen,
vorerst eher unrealistischen Annahme aus, daB das FFS mit einer zusdtzlichen
dritten Schicht die jeweilige gesamte Jahresproduktion ilibernehmen kdnnte, so
wiirde e1P Arbeitsvolumen von etwa 43 Krdften der konventionellen Fertigung
entzogen~.

1° Die Freisetzungsrechnung basiert methodisch auf einer Gegeniiberstellung
von Planziffern mit tatsdchlich gebrauchten Stunden in der konventionellen
Fertigung (in drei Bezugsjahren). Uber eine Auswertung der etwa 800.000
Akkordkarten pro Jahr wurde ermittelt, wie viele Arbeitsstunden in einem
bestimmten Jahr tatsdchlich zur Produktion der in das FFS iibernehmbaren
Teile verwendet wurden. In der gleichen Weise wurde die durchschnittliche
Stundenzahl pro Arbeitskraft und Jahr ermittelt und so das Freisetzungsvo-
lumen festgestellt.
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Eine Gegenliberstellung des Besetzungsvolumens mit dem potentiellen Freiset-
zungsvolumen ergibt einen Korridor der moglichen Personaleinsparung durch die
Einfiilhrung des FFS. Im Zwei-Schicht-Betrieb werden voraussichtlich neun Ar-
beitskrdfte eingespart; der maximale Arbeitsplatzverlust 1dge unter den ge-
nannten Extremannahmen bei 30.

Das von der Inbetriebnahme des FFS betroffene Arbeitsvolumen in der konventi-
onellen Fertigung konzentriert sich- jedoch nicht, wie man annehmen konnte,
auf ganz bestimmte Arbeitspldtze, die dann durch das Anlaufen des neuen Fer-
tigungssystems als solche entfallen wiirden, sondern ist breit gestreut.

Die Fertigung von "FFS-Teilen" ist im konventionellen Produktionsapparat auf
iber 26 Abteilungen und mehr als 350 Arbeitskrdfte verteilt. Nur bei 14 Be-
troffenen (darunter allerdings mehrere Praktikanten und andere Personen, die
nur einen kleineren Teil des Jahres im Betrieb beschdftigt waren bzw. dort
Akkordarbeit geleistet haben) betrug der Anteil der Arbeit an den Teilefami-
lien, die ins FFS lbernommen werden sollen, mehr als 50% des Jahresarbeitsvo-
lumens, gemessen in gebrauchten Stunden. Die Bearbeitung der FFS-Teile er-
f01%$e f11erd1ngs iberwiegend (zu 97%) in "nur" sieben verschiedenen Kosten-
stellen )

GroBe und Verteilung des Freisetzungsvolumens sagen nur wenig iiber den tat-
sachlichen ProzeB des Entzugs von Arbeitsvolumen aus der konventionellen Fer-
tigung aus. Obwohl das FFS seine volle Produktionsleistung noch nicht er-
reicht hat, lassen sich erste Aussagen zum Verlauf des Umstellungsprozesses
formu]ieren.

2.3 Verdeckung der personellen Folgen durch Entkoppelungsmechanismen

Die langsame Steigerung der Produktionsieistung des FFS g%ng im untersuchten
Fall einher mit einem starken allgemeinen Absatzriickgang, so daB die "Ent-
zugseffekte" der Umstellung durch die des Auftragsriickangs iiberlagert werden.
In der Bewdltigung des in dieser Weise verstdrkten Auftragsriickgangs in den
hauptsdachlich vom FFS-Einsatz betroffenen Kostenstellen werden Mechanismen
der zeitlichen, sachlichen und sozialen Entkoppelung von Umstellung und per-
sonellen Folgen deutlich.

1 Kostenstellen sind relativ autonome organisatorische Einheiten des Be-
triebs. Sie verfiigen iiber eine eigene Kostenkalkulation und werden in der
Regel von einem Meister geleitet. In den Fertigungsbereichen des von uns
untersuchten Betriebes sind etwa zwischen 50 und 100 Arbeitskrifte einer
Kostenstelle zugeordnet. Personaleinsatzentscheidungen werden von dem je-
weils zustdndigen Meister getroffen. .
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Eine zeitliche Entkopplung.ergibt sich daraus, daB der volle Freisetzungsef-
fekt erst nach der mehrjdhrigen Einfahrphase des Systems realisiert werden
wird. :

Bereits im Spdtherbst 1981 und 1982 wurden {iber eine innerbetriebliche Stel-
lenausschreibung zwei sog. Pilotgruppen mit je zehn Arbeitskrdften zusammen-
gestellt, zu Arbeiten des Systemaufbaus, der sukzessiven Inbetriebnahme der
Werkzeugmaschinen und der Erprobung sonstiger Systemkomponenten herangezogen
und vor allem in einem umfangreicheren innerbetrieblichen Qualifizierungspro-
zeB auf die kiinftige Tdtigkeit vorbereitet. Die Inbetriebnahme des Systems im
Zwei-Schicht-Betrieb erfolgte dagegen erst im Marz 1983. Die volle Produkti-
onsleistung kann jedoch noch lange nicht erreicht werden. Einmal ist der Qua-
lifizierungsprozeB noch nicht abgeschlossen, zum anderen bestehen noch eine
Reihe von technischen Problemen. Im Spatherbst 1983 konnten erst neun der ge-
planten 350 Teiletypen bearbeitet werden.

Die sachliche Entkopplung zeigt sich daran, daB nicht die direkt vom Abzug
der FFS-Teile betroffenen, sondern andere Arbeitspldtze aufgeldst werden.

Wie bereits oben gezeigt, streut das von der Inbetriebnahme des FFS betroffe-
ne Arbeitsvolumen in der konventionellen Fertigung iber viele Arbeitspldtze
und Maschinen. Sie werden jeweils nur zu einem begrenzten Teil ihrer Kapazi-
tat fir die Herstellung von FFS-Teilen genutzt. Da man nicht die Arbeitszeit
an allen betroffenen -Arbeitspldtzen und Maschinen entsprechend verringern
kann, missen Auftrdge umverteilt und einzelne, nicht notwendigerweise FFS-re-
levante Arbeitspldtze gestrichen werden

Ein weiterer Grund fiir sachliche Entkopplungsmechanismen ist die unterschied-
liche Rentabilitdt von Maschinen. Die sieben Kostenstellen verfiigen jeweils
iber mehrere Maschinen desselben Verfahrens der spanabhebenden Fertigung.
Dies gilt etwa fiir Drehmaschinen, Schleifmaschinen, Frédsmaschinen etc. Wie
Erfahrungen der Vergangenheit zeigen, wird nun bei einem Auftragsriickgang
nicht notwendig diejenige Maschine zeitweise oder permanent stilligelegt, die
traditionellerweise die verlorengegangenen Auftrdge bearbeitet hat. Vielmehr
sind am ehesten die anfdlligeren und weniger effizienten, zumeist dlteren Ag-
gregate betroffen. Die Folgewirkung, namlich die Stillegung von Maschinen,
wird auf diese Weise sachlich von ihrer eigentlichen Ursache, der FFS-Einfiih-
rung abgekoppelt.

Soziale Entkopplung 1iegt dann vor, wenn Arbeitsplatzabbau und Personalabbau

voneinander abgetrennt verlaufen.

Auch die Mechanismen der sozialen Entkopplung wurden an der Bewdltigung des
Auftragriickgangs 1in den untersuchten Kostenstellen deutlich. Der Personal-
rickgang aufgrund von freiwilligen Abgdngen trifft nicht notwendigerweise
diejenigen Arbeitspldtze, an denen sich der Auftragriickgang am drastischsten
bemerkbar macht. Dasselbe gilt fiir Verleihungen. Die Vorgesetzten tendieren
dazu, vor allem solche Krdfte zu verleihen oder zur Umsetzung freizugeben,
deren Qualifikationen negativ eingeschatzt werden und die als unzuverldssig
gelten. Wenn also Arbeitspldtze voriibergehend oder auf Dauer abgebaut werden,
werden in der Regel nicht unbedingt die dort tdtigen Arbeiter aus der Kosten-
stelle verdringt. Vielmehr werden sie dorthin umgesetzt, wo andere Arbeits-
krdafte liber die freiwillige und unfreiwillige Fluktuation abgegangen sind.
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2.4 Verdeckung durch nicht umstellungsbedingte Produktions- und Personal-
schwankungen

Die benannten Entkopplungsmechanismen erschweren die Identifikation der von
technisch-organisatorischen Umstellungen Betroffenen. Nicht umstellungsbe-
dingte Schwankungen von Produktion und Personaleinsatz tragen weiter zur Ver-
deckung der Rationalisierungsfolgen bei. Dies gilt fiir alle Phasen des Kon-
junkturzyklus.

Die Inbetriebnahme des FFS fiel in eine Phase des Absatzriickgangs auf dem
LKW-Markt, der dann direkt den untersuchten Betrieb als Zulieferer traf. Von
wenigen Kostenste11en abgesehen, konnten die Kapazitdten nicht mehr ausgela-
stet werden. Es wurden Kurzarbeit angemeldet und durchgefiihrt und Uberstunden
abgebaut. Personalabgdnge in andere Kostenstellen des Betriebs und auf den
externen Arbeitsmarkt wurden, soweit nicht unbedingt erforderlich, nicht mehr
ersetzt. Gleichzeitig nahm die Zahl der auf zwei Monate begrenzten betriebs-
internen Arbeitskraft-Verleihungen zwischen Abteilungen zu, die dann teilwei-
se in feste Umsetzungen umgewandelt wurden.

Der allgemeine Auftragsriickgang fiir die hauptsdchlich beteiligten sieben Ko-
stenstellen machte es unmdglich, die Folgewirkungen des Absatzriickgangs von
denen der Inbetriebnahme des FFS zu unterscheiden. Widhrend die Verlagerung
von Produktionsauftragen in das FFS nur minimale Prozentsdtze des Gesamtar-
beitsvolumens der Kostenstellen betraf, reduzierte der absatzbedingte Auf-
tragsriickgang das Arbeitsvolumen mit einer hohen Schwankungsbreite um bis zu
0%.

An dieser Verdeckung von Rat1onalws1erungsfo1gen wiirde sich auch unter ande-
ren Bedingungen nichts wesentliches Andern. Bei einer anhaltenden Rezession
wiirde die volle Inbetriebnahme des FFS im wesentlich dramatischeren absatzbe-
dingten Auftragsriickgang untergehen. Bei einem Aufschwung auf das alte Pro-
duktionsniveau wiirden sich die Rationalisierungsfoigen in die sonst iiblichen
Produktionsschwankungen einfiigen. Sollte die Produktion schlieBlich wieder
auf einen Expansionskurs einschwenken, wiirde das FFS einen zusdtzlichen Be-
darf abdecken und keine direkten Folgewirkungen in der konventionellen Pro-
duktion hervorrufen.

Die Auswertung der Personalstatistik einer Kostenstelle fiir das Jahr 1982 be-
legt die These von der Verdeckung der Rationalisierungsfolgen auch bei einer
relativ stabilen Absatz- und Produktionsentwick]ungl.

1 Dabei operieren wir in verschiedener Hinsicht mit Extemwerten. Einmal wird
davon ausgegangen, daB das. FFS die Gesamtzahl der potentiell geeigneten
Teile iibernehmen wird, wihrend die Planungen nur von der halben Kapaz1tat

" ausgehen. Zweitens wird unterstellit, daB der Entzug von Arbeitsvolumen in-
nerhalb eines Jahres erfolgt und sich nicht, wie realistischerweise ange-
nommen werden muB, lber mehrere Jahré hinzieht. SchlieBiich haben wir die
am stiarksten von der Inbetriebnahme betroffene Kostenstelle ausgewdhlt.
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Die Kostenstelle beschaftigte im Durchschnitt des Jahres 1982 103 Ar-
beitskrdfte, im Februar 100, im Mai 104, im August 105 und im November 103.
Davon waren in etwa 80% Fertigungsithner (Maschinenbediener) und 20% soge-
nannte indirekt Produktive (Einsteller, Werksnelfer, Vorarbeiter, Meister).
1981 wurden 17,6% der Gesamtzahl der von Akkordarbeit gebrauchten Stunden fiir
die Bearbeitung von FFS-Teilen aufgewendet. Dies entspricht einem Volumen von
13,6 Vollarbeitspldatzen oder 17.1% der in etwa 82 Stellen fiir Maschinenbedie-
ner. Dieses Arbeitsvolumen verteilt sich auf eine Gesamtzahl von 96 Personen,
von denen nur zwei mehr als 50% ihrer Arbeitszeit flir die Bearbeitung von
FFS-Teilen einsetzen.

Verdnderungen im Gesamtarbeitsvolumen von Kostenstellen kdnnen auf eine Viel-
zahl von Ursachen (Entwicklung der Produktionsauftrdage, Arbeitszeit, Fluktu-
ation, Umstellungen) zuriickgehen. Nicht umstellungsbedingte Schwankungen sind
auch unter relativ stabilen Absatzbedingungen so stark, daB sie Rationalisie-
rungsfolgen zu verdecken in der Lage sind.

Der Abbau von Arbeitsvolumen beldauft sich bei einer Vollinbetriebnahme des
FFS auf zwischen 8,8% und 17,6% des Gesamtvolumens der untersuchten Kosten-
stelle. Er erfolgt realistischerweise lber einen Zeitraum von mehr als einem
Jahr, so daB die durchschnittlichen monatlichen Verluste erheblich unter den
genannten Gesamtverlusten liegen. Bei einem gleichmdBigen Abzug von Arbeits-
volumen von etwa 1,5% pro Monat wiirde die Produktionsleistung der Kostenstel-
Te nach etwa einem Jahr den maximalen Riickgang realisieren.

Einem durch das FFS bedingten monatlichen hypothetischen Riickgang von 1,5%
des Arbeitsvolumens stehen in dem relativ stabilen Jahr 1982 wesentlich gro-
Bere, nicht umstellungsbedingte Produktionssschwankungen gegeniiber. uas
durchschnittliche tdgliche Arbeitsvolumen der Kostenstellen verdnderte sich
von Monat zu Monat um durchschnttlich 9,25% (Minima: +4,3% bzw. -6,2%; Maxi-
ma: + 18,2% bzw. -14,9%).

Dauerhaft kann iiberschiissiges Arbeitsvolumen bei gegebenen Arbeitszeiten
(wenn das Anpassungspotential von Kurzarbeit und Uberstundenabbau erschopft
ist) nur iber eine Reduzierung der Beschdaftigtenzahl abgebaut werden. Dabei
konnen auf der Ebene von Kostenstellen indirekte MaBnahmen (wie das Nichter-
setzen von Abgdngen und die Reduzierung von externer und interner Leiharbeit)
und direkte MaBnahmen (wie die tempordre und dauerhafte Umsetzung von Ar-
beitskrdften) ergriffen werden. Schon die indirekten MaBnahmen hdatten im Jah-
re 1982 den durch die hypothetische Vollinbetriebnahme des FFS ausgeldsten
Anpassungsbedarf in der hier untersuchten Kostenstelle weitgehend abdecken
konnen.

Im Jahre 1982 stehen den insgesamt acht Zugdngen (vier Neueinstellungen, vier
Umsetzungen) vier Abgidnge (drei Kiindigungen, eine Umsetzung) gegeniiber. Hitte
man auf die Zugdnge verzichtet, wdren acht Stellen eingespart worden. Ein
Verzicht auf externe und interne Leihkrdafte (23 Ferienarbeiter und 14 von an-
deren Kostenstellen ausgeliehene Krdfte) hdtte zusdtzliche Abbaupotentiale
beinhaltet. Sie erarbeiteten 27,8% des maximal abzubauenden Stundenvolumens.
Ihrer Leistung entsprechen etwa 4,8 Vollarbeitspldtze der Kostenstelle. Damit
liegt das Abbaupotential der indirekten MaBnahmen bei ca. 13 Vollarbeitspldt-

zen.  Es hitte den unter Extremannahmen entstehenden Abbaubedarf von 13,6
Stellen praktisch realisiert.
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Wesentliche Bedingung‘der Nutzung der benannten indirekten Abbauformen ist
eine hohe Flexibilitdt und Mobilitdt im Personaleinsatz innerhalb der Kosten-
stelle. Wenn z.B. zusﬁtz]iche Produktionsauftrdge ibernommen, Urlaubskontin-
gente hin- und hergeschoben, Abgdnge nicht mehr ersetzt und das AusmaB der
Leiharbeit reduziert werden, missen in zunehmendem MaBe Arbeitskrdfte inner-
halb der Kostenstelle umgesetzt werden. Die von uns ausgewerteten Personal-
statistiken einer Kostenstelle wie auch qualitative Erhebungen indizieren ein
hohes MaB an solcher interner Personalmobilitdt.

Stammkrdfte der untersuchten Kostenstelle arbeiteten im Jahre 1982 im Durch-
schnitt an 11 verschiedenen Maschinen. An 1 - 4 Maschinen waren 16%, an 5 - 9
Maschinen 36%, an 10 - 14 Maschinen 28%, an 15 - 19 Maschinen 17% und an mehr
als 20 Maschinen 3% der Betroffenen tdtig. Die indizierte Einsatzflexibilitdt
ist selbst dann hoch, wenn beriicksichtigt wird, daB ein kleiner Teil der Ar-
beitspidtze durch Mehrmaschinenbedienung gekennzeichnet ist.

Ein weiterer Indikator fir kostenstelleninterne tobilitdt ist die Zahl der
Einarbeitungen. Von den insgesamt 85 fest der Kostenstelle zugeordneten Ma-
schinenbedienern waren im Januar 1983 13 (oder 21%) als im Einarbeitungspro-
zeB befindlich eingestuft. 67 Arbeiter (79%) galten als "selbstdndig". Die
Einstufung "Einarbeitung" erfolgt in der Regel dann, wenn ein anderer Ar-
beitsplatz mit einer anderen Lohngruppenzuordnung eingenommen wird. Erst wenn
die dem Arbeitsplatz zugeordnete Maschine fiir Routinearbeiten von dem Maschi-
nenbediener selber eingerichtet werden kann, wird die mit einer hoheren Lohn-
stufe verbundene Bewertung "selbstindig" vorgenommen. Wihrend also der Indi-
kator Zahl der Maschinen pro Arbeiter alle Formen der Mobilitdt zwischen Ma-
schinen erfaBt, gibt der Indikator Einarbeitung/selbstdndig iliberwiegend mit
Lohngruppendnderungen verbundene Umsetzungen auf andere Arbeitspldtze wie-
der.

Die Personalstatistik der untersuchten Kostenstelle belegt die These der Ver-
deckung von Rationalisierungsfolgen durch nicht-umstellungsbedingte Turbulen-
zen der 3eschdftigungspolitik. Wenn schon unter Extremannahmen (die am stdrk-
sten betroffene Kostenstelle, maximale Kapazitdt des FFS, relative Stabilitdt
der Absatz- und Produktionsentwicklung des Bezugsjahres) die Rationalisie-
rungsfolgen scheinbar in den Alltagsturbulenzen betrieblicher Beschdftigungs-
politik untergehen, so wird dies in konjunkturellen Auf- und Abschwungphasen
noch viel eher der Fall sein.

3 Folgeprobleme kumulativer Rationalisierungschritte

Die von uns untersuchte Umstellung kann sicherlich nur noch als Grenzfall dem
Typ der kleinschrittigen, "schleichenden" Rationalisierung zugeordnet werden.
Gleichwonhl zeigt sich, daB aufgrund der verschiedenen analysierten Entkopp-
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1ungsmechanismeh und der hohen Anpassungsfiexibilitdt im betrieblichen Ar-
beitskdfteeinsatz soziale Folgeprobleme kaum offen zutage treten. Wie bei den
kleiner dimensionierten Verdnderungen "schleichender" Rationalisierungspro-
zesse (Kern/Schauer 1978; Maase/Schultz-Wild 1980) scheint auch hier zu gel-
ten, daB der technische Wandel weder fiir den Betrieb noch fiir die Arbeitneh-
mer gravierende negative Folgen nach sich zieht.

Ein Blick unter die Oberflache funktionierender betrieblicher Personalwirt-
schaften zeigt jedoch die Problematik der oft verdeckten, aber nicht bewdl-
tigten personellen Folgen einzelner Rationalisierungsschritte. Dies belegen
die oben zitierten Studien wie auch der von uns untersuchte Umstellungsfall.

Einmal wurden Qualifikationsdefizite bei der Besetzung der durch die Perso-

‘nalrekrutierung fiir das FFS freigewordenen Stellen in der konventionellen
Fertigung sichtbar. Zweitens setzen in Verbindung mit dem allgemeinen Absatz-
riickgang Prozesse der Marginalisierung von als gering qualifiziert und wenig:
motiviert eingeschatzten Arbeitskrdfte ein. Drittens bedeutet die langsame
Leistungssteigerung des FFS den Verlust einer nennenswerten Zahl von Arbeits-
pldtzen (zwischen 40 und 70%), wodurch unter Bedingungen eines allgemeinen
Absatzriickgangs der Spielraum fiir "weiche" personalpolitische Ldsungen weiter
eingeengt wird. : .

Die Frage ist, inwieweit durch die Kumulation der Effekte einzelner Umstel-
Tungen und "Insel-Innovationen", die jeweils fiir sich scheinbar problemlos -
meist auf-der Ebene der einzelnen Werkstdtten - bewdltigt. werden konnen, ge-
rade in der Situation erheblicher konjunktureller Turbulenzen und eines ins-
gesamt gebremsten Wachstumsprozesses sich die benannten Probleme verschdrfen
und moglicherweise neue personalpolitische Problemkonstellationen entstehen.
Die Beantwortung dieser Frage erzwingt eine Ausweitung der bisher privile-
gferten Einzelfallanalyse zu einer umfassenderen Perspektive der Untersuchung
betrieblicher und iiberbetrieblicher Strukturen.

3.1 "Insel-Innovationen" als Teil umfassender Rationalisierung

Es liegt auf der Hand, daB die bisher aus analytischen Griinden bevorzugte
Konzentration auf eine bestimmte technisch-organisatorische Innovation nur
einen Ausschnitt der tatsdachlich in einem Betrieb der untersuchten Art stidn-
dig durchgefiihrten Modernisierungs- und Rationalisierungsprozesse erfaBt. Es
ist fiir diesen, wie auch fiir andere &hnlich strukturierte Betriebe, geradezu
charakteristisch, daB stdndig an vielen Stellen im Produktionsapparat tech-
nisch-organisatorische Verdnderungen zur Verbesserung der Produktivitit
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durchgesetzt werden, wobei die meisten:solcher Verdnderungen jeweils fiir sich
genommen eher deutlich kleiner dimensioniert sind als der untersuchte Fall
der Einfiinrung eines flexiblen Fertigungssystems.

‘Industriesoziologische Studien bestdtigen, daB einzelne technische Innovatio-
nen und Umstellungsschritte in der Regel Bestandteil breiter und sich mogli-
cherweise noch beschleunigender betrieblicher Rationalisierungsprozesse sind
(vgl. z.8. [G Metall 1983; Benz-Overhage u.a. 1983; Kern/Schumann 1984). In
der Fertigungstechnik allgemein wie auch insbesondere im meist durch Klein-
und Mittelserienproduktion gekennzeichneten Maschinenbau zeichnen sich gegen-
wirtig eine ganze Anzahl verschiedener Rationalisierungslinien ab. Dazu gehd-
ren der zunehmende Einsatz von Rechnern zur Fertigungsplanung und -steuerung;
Automatisierung oder Téilautomatisierung der Qualitatskontrollie; der mehr und
mehr selbstverstandliche Vormarsch numerisch gesteuerter Werkzeugmaschinen,
teilweise auch mit DNC-Betrieb; die sich verstirkenden Bemiihungen zur Automa-
tisierung der Werkstiickhandhabung durch Magazine, automatische Ladeeinrich-
tungen, Einsatz von Industrierobotern usw. und schlieBlich auf Verbesserungen
bei Werkstoffen und Werkzeugen, wodurch hohere Schnittgeschwindigkeiten,
schnellere Bearbeitungsverfahren etc. ermdglicht werden. Vielfach gibt es
Hinweise darauf, daB solche Einzeltechniken inzwischen aureichend erprobt
sind, so daB mit einer mehr oder weniger breiten Einflihrung zu rechnen
istl.

Eine zweite, zunehmend unter dem Stichwort "Technologievernetzung" diskutier-
te Entwicklungstendenz zeichnet sich ab: Die Integration verschiedener EDV-
gestiitzter Einzeltechniken, wie Betriebsdatenerfassung (BDE), Fertigungs-
steuerung, flexible Fertigungssysteme, computergestiitzes Konstruieren (CAD),
rechnergesteuerte Materialwirtschaft bzw. Lagerhaltung etc. Kennzeichen sol-
cher Rationalisierungsbestrebungen ist es, daB sie nicht mehr auf einzelne
Teilprozesse, sondern mehr und mehr auf den gesamten betrieblichen Produkti-
onsprozeB zielen, wobei nicht nur die Fertigung im engeren Sinne, sondern
auch die Biiro- und Verwaltungsbereiche einbezogen sind.

1 Kern und Schumann sprechen beziiglich der Rationalisierungsentwicklung seit
1965 von einer Art "Inkubationsphase ..., in der in den Unternehmen ein
grund]egend erweitertes Rationalsierungswissen aufgebaut worden ist, das
aber erst in den 80er und 90er Jahren voll ausgere1zt wird". (1984, S. 2).
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3.2 Aligemeiner RationalsisierungsprozeB und Afbeitskrﬁfteproﬁleme

Die personellen Folgen einzelner Rationalisierungsschritte sind durchaus pro-
blematisch, auch dann, wenn dies nicht sichtbar wird. Bei einer Kumulation
der Auswirkungen parallellaufender oder mehr oder weniger rasch aufeinander-
folgender einze1ner‘Rationalisierungsschritte verschirfen sich vorhandene Ar-
beitskrdfteprobleme und entstehen neue personalpolitische Problemlagen. Dies
gilt vor allem in der heutigen Situation erheblicher konjunktureller Turbu-
lenzen und eines insgesamt gebremsten Wachstumsprozesses, d.h. unter gesamt-
wirtschaftlichen Bedingungen, die in manchen Betrieben direkt (z.B. auf die
Absatzchancen) durchschlagen, in anderen vielleicht eher indirekt (z.B. in
einer durch 'die schlechte Arbeitsmarktsituation bedingten verminderten Fluk-
‘tuation und damit verminderten Anpassungsspielrdumen) spribar werden. In der
industriesoziologischen Diskussion werden in diesem Zusammenhang vor allem
drei eng wmiteinander verkniipfte Problemlagen thematisiert.

(1) Qualifikationsdefizite

Im untersuchten Fall ist die technische Innovation explizit mit einer Politik
der Schaffung qualifikatorisch anspruchsvoller Arbeitspldtze in der neuen An-
Tage- verbunden worden. Im Unterschied zur konventionellen Fertigung mit ihrer
horizontal und vertikal stark ausgeprdgten Arbeitsteilung dem typischen Ein-
satz von Angelernten sollen im neuen System weitgehend anforderungshomogene
Arbeitspldtze (in etwa Facharbeiterniveau) mit Aufgabenwechsel in Gruppenver-
antwortung entstehen.

Solche HModelle des Arbeitskrdfteeinsatzes, die eine Abkehr von den bisher
vorherrschenden tayloristischen Prinzipien ausgeprdgter Spezialisierung und
Hierarchisierung bedeuten, werden inzwischen in Verbindung mit neuartiger,
computergestiitzter Fertigungstechnik breit diskutiert und vor allem auch von
Gewerkschaftsseite gefordertl.

1 Diskussionen liber Arbeitsteilungs- und Anforderungsstrukturen bei moderni-

sierter Fertigung werden nicht nur in der BRD, sondern auch in anderen In-

_dustrieldndern gefiihrt. Vergleiche beispielhaft die Berichte und Diskus-

sionen auf dem Produktionstechnischen Kolloquium Berlin 1983, mit dem The-

ma: "Die Zukunft der Fabrik" (PTK 1983) und auf dem IFAC Workshop "Design

of Work in Automated Manufacturing Systems" in Karlsruhe 1983 (Martin
1983); sowie IG Metall 1983; Kern/Schumann 1984; Lutz/Schultz-Wild 1982.
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Die Realisierung solcher Arbeitsteilungs- und Qualifikationsstrukturen stoBt
jedoch rasch auf die Grenzen des in vielen Unternehmen dieser Art dominieren-
den Systems einer ilberwiegend impliziten Anlernung in der Produktionstdtig-
keit, bei dem ansspruchsvollere Tdtigkeiten in der Regel erst nach jahre-
langen Prozessen aufeinanderfolgender Arbeitsplatzwechsel- und Einiibungspha-
sen erreicht werden.

Im untersuchten Innovationsfall der FFS-Einfiihrung wurde dem dadurch Rechnung
getragen, daB fiir die Mitglieder der kiinftigen Bedienungsmannchnaft ein um-
fangreicher und langdauernder expliziter QualifikationsprozeB durchgefinrt
wurde - ein Verfahren, das von Aufwand und Niveau her gesehen weit auBerhalb
des traditionellen Anlernsystems liegt. Gleichzeitig wurden die Qualifizie-
rungsleistungen des traditionellen Systems insoweit genutzt, als besonders
gut vorqualifizierte, erfahrene und motivierte Arbeitskrdfte ausgewdhlt wor-
den sind. Das angestrebte Qualifikationsniveau wurde also sowohl durch Selek-
tion als auch durch explizite Qualifizierung erreicht.

Durch dieses Verfahren wurden an verschiedenen Stellen in der konventionellen
Fertigung vergleichsweise anspruchsvolle Arbeitspldtze (z.B. fiir Springer,
Einsteller etc.) frei. Beim Versuch der Wiederbesetzung dieser Arbeitspldtze
traten gewisse Probleme auf, da nicht iiberall geeignete "Nachriicker" verfiig-
bar waren, die ohne weiteres diese Aufgaben iibernehmen konnten. Die auftre-
tenden Qualifikationsliicken waren einerseits nicht so gravierend und entstan-
den andererseits im Hinblick auf recht verschiedenartige Arbeitspldtze, so
daB hierfilir bisher keine besonderen QualifizierungsmaBnahmen eingeleitet wor-
den sind. .

Solche Zusammenhdnge deuten darauf hin, daB bei sich hdufenden technischen
Innovationen und Umstellungsprozessen die vorhandenen Flexibilitdten im Per-
sonaleinsatz und Qualifikationsreserven rasch aufgebraucht werden (vgl. auch
Mendius u.a. 1983, S. 90 ff, 150 ff). Dies gilt selbst dann, wenn mit dem
Einsatz neuer Fertigungstechnik eine Anhebung der durchschnittlichen Qualifi-
kationsanforderungen nicht angestrebt wird. 0Das vorherrschende System
schrittweiser Anlernung im ArbeitsprozeB setzt unter anderem eine gewisse
Stabititdt der Arbeitsplatzstruktur voraus. Wenn diese nicht/mehr gegeben
ist, erschopft sich tendenziell das Reservoir hochqualifizierter Angelernter
und umsetzungswilliger Facharbeiter fiir die Ubernahme neuer technischer Anla-
gen; gleichzeitig wird es immer schwieriger, auch in der konventionellen Fer-
tigung anspruchsvollere Positionen zu besetzen.
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(2) Marginalisierungsrisiken

Je groBer die Differenz im Anforderungsniveau zwischen den neuen und den al-
ten Arbeitspldtzen ist, desto ausgepragter bildet sich - mit entsprechender
zeitlicher Verzogerung durch das langsame Anlaufen neuer An]agen - ein weite-
res personalpolitisches Problem: Freisetzungsdruck entsteht bei Arbeitspldt-
zen in der konventionellen Fertigung mit vergleichsweise geringen Anforderun-
gen, wdhrend zeitlich viel friiher Personalengpdsse bei der Besetzung an-
spruchsvollerer Arbeitspldtze auftreten. Es ist zumindest zu bezweifeln, ob
sich diese Problematik iber "demographischen Wandel" und Austauschprozesse
mit dem externen Arbeitsmarkt problemlos aufldsen 1dBt. Wenn das Tempo der
Umstrukturierungsprozesse hoch ist, reichen Altersabginge und freiwillige
‘Fluktuation einerseits, impiizite, lange Zeit benttigende Anlernprozesse an-
dererseits fiir eine quasi naturwiichsige Problemidsung kaum aus.

Dies gilt insbesondere unter den heute in vielen Betrieben vorherrschenden
Bedingungen eines insgesamt allenfalls stabilen oder gar riicklaufigen Ar-
beitsplatzbestahds. Gerade dann, wenn es gelingt, mit der technischen Moder-
nisierung die sozialpolitische Zielsetzung der Schaffung anspruchsvollerer
Arbeitspldtze zu verbinden, wird es zunehmend schwieriger, im Zuge von Um-
stellungen freigesetzten Arbeitskrdften gleichwertige Arbeit im Betrieb zu
verschaffen. Wie oben gezeigt, sind dabei nicht notwendigerweise diejenigen,
deren Arbeitsplatz durch technische Innovationen tangiert wird, von personal-
politischen MaBnahmen betroffen. Vielmehr werden als wenig qualifiziert und
motiviert eingeschdtzte Arbeitskrdfte am ehesten zeitweise oder auf Dauer in-
nerbetrieblich versetzt, wobei bei hohem Tempo technischen Wandels zunehmend
auch Stammbelegschaften in diesen ProzeB einbezogen werden.

Vor allem fiir angelernte Arbeitskrdfte aus der Fertigung mit einer schmalen
Basisqualifikation und fiir d1tere, weniger mobilitats~ und qualifizierungsbe-
reite Belegschaftsmitglieder entstehen hierbei erhebliche Risiken dafir, in
den klassischen Marginalisierungsmechanismus zu geraten (vgl. Bohle/Dill
1982; Mendius u.a. 1983, S. 186 ff). Je ofter sie innerbetrieblich "verlie-
hen" oder umgesetzt werden, desto geringer werden die Chancen, wieder festen
FuB zu fassen, stabile und qualifikationsaddquate bzw. -erhdhende Arbeitsbe-
dingungen zu erreichen. Auf diese Weise entstehen Arbeitskrdftegruppen mit
den typischen Merkmalen von Randbelegschaften. Technisch-organisatorische Ra-
tiona1isierungsprozesserschieben quasi eine anschwellende Bugwelle von zuneh-
mend schwerer innerbetrieblich unterzubringenden Arbeitskrdften vor sich her.
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(3) Arbeitsplatz- und Personalabbau

Sowoh1l bei riickldufiger, aber auch bereits bei langfristig stabiler Absatz-
lage sind schlieBlich forcierte Personalabbauaktionen wahrscheinlich. Wahrend
einzelne Rationalisierungsschritte (wie etwa die Einfilhrung eines flexiblen
Fertigungssystems) iiber die sog. "natiirliche Fluktuation" abgefangen werden
k6nnen, fiihren sich kumulierende Folgewirkungen umfassenderer Prozesse der
Fertigungsmodernisierung zu einer auf diese Weise nicht mehr zu verarbeiten-
den Schrumpfung des Arbeitsplatzbestandes. Dies gilt insbesondere, wenn auf-
grund ungiinstiger Bedingungen auf dem externen Arbeitsmarkt (hohe Arbeitslo-
sigkeit) die Quoten freiwilliger Fluktuation gering sind und beispielsweise
aufgrund vorangegangener ‘"weicher" PersonalabbaumaBnahmen iber vorzeitige
Pensionierungen nur noch wenige Altersabgdnge zu erwarten sind. Eine aktive
Personalabbaupolitik iiber Entlassungen ist die wahrscheinliche Folge. Wie
viele - Untersuchungen zu Personalabbau zeigen (Schultz-Wild 1978; Kohler/
Sengenberger 1983), sind davon vor allem betriebliche Randbelegschaften be-
troffen. Dabei handelt es sich iberwiegend um weniger qualifizierte, niedrig
eingestufte Arbeitskrdfte, oft um Frauen und Auslander. Bei einer Verschdr-
fung der Situation sind jedoch auch Arbeitskrdfte, die jahrelang zum Kern der
‘Belegschaft gehdrten, vom Risiko des Arbeitsplatzverlustes nicht ausgeschlos-
sen.

Die drei mit den Stichworten Qualifkationsdefizite, Marginalisierung und Ar-
beitsplatz- und Personalabbau benannten Problemzonen rufen einschneidende Re-
striktionen, Rigiditdten und Risiken fiir die Betriebe hervor. Einmal wird der
ProzeB der Fertigungsmodernisierung durch Qualifikationsdefizite und Konsens-
probleme gebremst. Zum anderen sind Personalabbauaktionen, die auch Teile der
Stammbelegschaft einbeziehen, kaum noch mit freiwilligen Vorzeitpensionierun-
gen zu bewdltigen, ziehen erhebliche Konflikte nach sich und .verursachen,
insgesamt gesehen, hohe Kosten.

Ebenso einschneidend sind die Probleme der direkt betroffenen Arbeitnehmer
wie auch der Belegschaften insgesamt. Schon die interne Marginalisierung von
Arbeitskrdftegruppen und die Verfestigung einer betrieblichen Randbelegschaft
ist mit einer erheblichen Verschlechterung der Arbeits- und Lebensbedingungen
verbunden. Dies gilt angesichts der wohl anhaltend hohen Arbeitsloéigkeit
verstirkt fiir die von mdglichen Personalabbauaktionen Betroffenen. Marginali-
sierungs- und Verdriangungsmechanismen dieses Typs haben aber auch Auswirkun-
gen auf die Belegschaften insgesamt. Von dem Abbau einer Randbelegschaft mit
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stindig wechselnden Arbeitspldtzen und von Personalabbauaktion geht ein ver-
scharfter Konkurrenzdruck um sichere Stammarbeitspldtze aus: Verhandlungs-
macht erodiert, Einbriiche auf der Lohn-/Leistungsebene sindkdie wahrschein-
liche Folge.

4 SchiuBfolgerungen

Ein groBer Teil des technischen Wandels vollzieht sich in Form von Innovatio-
nen, deren personelle Folgen keineswegs unproblematisch sind, aber weitgehend
verdeckt bleiben. Betrachtet man nun einzelne Umstellungen nicht isoliert,
sondern als Teil eines breiten und sich beschleunigenden Rationalisierungs-
prozesses, so kumulieren sich die im einzelnen verdeckten persone11en Folgen
zu erheblichen Problemzonen fiir Betriebe und Arbeitnehmer. Zu nennen sind in
erster Linie Qualifikationsdefizite, Marginalisierungsrisiken und Personalab-
bauaktionen.

Wenn dem so ist, besteht auf betrieblicher und Ulberbetrieblicher Ebene ein
erheblicher Handlungsbedarf. Er wird von der klassischen Konzeption techni-
‘schen Wandels nur unzulanglich erfaBt. Umstellungsbezogene Regelungen wie Ra-
tionalisierungsschutzabkommen sind nur begrenzt tauglich, da die von Rationa-
lisierungsfolgen Betroffenen hdufig nicht eindeutig identifizierbar sind.

Demgegeniiber sind mindestens drei Ansatzpunkte zur Gegensteuerung sichtbar:

1. Von Bedeutung sind zundchst einmal die neueren iiberbetrieblichen und be-
trieblichen Bestandsschutzregelungen. Sie sehen u.a. Lohnsicherungen und ei-
nen erweiterten Kiindigungsschutz vor. Im Gegensatz zum klassischen Rationali-
sierungsschutz sind sie nicht auf spezifische Anldsse, sondern auf personelle
Auswirkungen ausgelegt und greifen daher auch bei den von uns zentral ge-
stellten Prozessen der "Rationalisierung mit verdeckten Folgen", zumindest
insoweit diese nicht vom Betrieb externalisiert werden.

So sehen etwa die weitestgehenden Abkommen in der Metallindustrie einen fast
absoluten Kiindigungsschutz und eine Einkommenssicherung fiir ditere Arbeitneh-
mer vor. Abgruppierungen werden eingeschrankt und die Sicherung des Verdien-
stes gewdhrleistet (vgl. Dohse u.a. 1982).
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2. Qualifikation und Qualifizierung sind wichtige Diskussions- und Verhand-
lungspunkte auf betrieblicher und iberbetrieblicher Ebene.

In einigen 3etrieben konnten neue und weitreichende Regelungen durchgesetzt
werden. Die Qualifizierung fiir das von uns untersuchte FFS ist beispielsweise
so angelegt, daB auch angelernte Fertigungsidhner sie zu durchlaufen in der
Lage sind. Eine Betriebsvereinbarung iber "Breitenqualifizierung" sient vor,
daB die dabei aufgebauten Ausbildungsmodule in Zukunft allen Beschdftigten
offenstehen und generell als Schule fiir neue Fertigungstechniken dienen. In
eine &dhnliche Richtung weisen die benannten Bestandsschutzabkommen der 70er
Jahre sowie neuere Rahmentarifvereinbarungen bzw. -vorschldge (Bispinck
1982).

Das arbeitsmarktpolitische Sonderprogramm der Bundesregierung von 1979 hat
mit der Offentlichen Fdrderung innerbetrieblicher QualifizierungsmaBnahmen
auf der politischen Ebene einen Schritt in diese Richtung getan. Das arbeits-
marktpolitisch neue Instrument kann dazu dienen, qualifikatorische Ldsungen
von Arbeitskrdfteproblemen zu stiitzen und generell die Anpassungskraft be-
trieblicher Arbeitsmdrkte zu erhdhen (vgl. Mendius u.a. 1983).

Eine konsequente Nutzung der entwickelten Instrumente konnte einige der be-
nannten Probleme 1dsen oder zumindest mildern. Soweit es sich um qualitative
Diskrepanzen zwischen den Anforderungsprofilen von Arbeitspldatzen im Einsatz-
feld neuer Tecnniken und den Qualifikationsprofilen der Fertigungsbelegschaft
in der konventionellen Produktion handelt, konnten breite Qualifizierungspro-
gramme Abhilfe schaffen. Bei entsprechender Ausgestaltung (z.B. Zertifizie-
rung) kdnnten sie auch bei quantitativen Diskrepanzen zwischen Arbeitsplatz-
und Arbeitskrdfteangebot von Nutzen sein: Die Arbeitsmarktchancen der Freige-
setzten wirden sich wesentlich verbessern. Ob und inwieweit die Potentiale
solcher Instrumentarien breiter genutzt werden, bleibt abzuwarten. Die Durch-
setzung umfangreicher ?rogramme zur 3reitenqualifizierung wird sicherlich von
der Ertragsssituation der Unternehmen, aber auch von politischen Konstella-
tionen abhéngen.

3. Zur Kontrolle betrieblicher Selektionsprozesse bieten die schwachen und
hdaufig nicht genutzten Regelungen des Betriebsverfassungsgesetzes (§ 95, Aus-
wahlrichtlinien) nicht mehr als erste Ansatzpunkte. Die Personalauswahl Tiegt
weitgehend in der Hand der unteren Vorgesetzten. Wenn sich im Zuge der zu-
nehmenden Flexibilisierung des betrieblichen Arbeitskrdftepotentials nicht
wirksame Kontrollmechanismen herausbilden, drohen Ausbau und Verfestigung be-
trieblicher Randbelegschaften mit der Fraktion "interner Reservearmeen". Die
Einddmnung von Marginalisierungsmechanismen ist nicht nur fiir die direkt Be-
" troffenen von Bedeutung: Konkurrenz und Selektion sind die Achillesferse der
Gewerkschaftsbewegung insgesamt (vgl. u.a. Kohler/Sengenberger 1982). Der von
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internen (Randbelegschaften) und externen (Arbeitslosen) Reservearmeen ausge-
hende Konkurrenzdruck kann zu einer Erosion der gewerkschaftlichen Verhand- -
lungsmacht filhren. In anderen Léandern (z.B. USA) liegt in der Einschrinkung
und Kontrolle von Konkurrenz ein Schwerpunkt gewerkschaftlicher Politik
(Kohler 1981; Kohler/Sengenberger 1983).

Ausbau und breite Nutzung der Rege1ungen’zu Bestandsschutz, Qualifizierung
und Selektion sind sicherlich dazu geeignet, den benannten Problemen entge-
genzuwirken. Das Grundproblem massiver Arbeitsplatzverluste als . Resultat
breiter Rationalisierungsprozesse 148t sich jedoch letztendlich nur iiber die
gegerwirtig breit diskutierten MaBnahmen der Arbeitszeitvefkﬁrzung einerseits
und Beschdaftigungsprogramme andererseits auffangen, solange gesamtwirtschaft-
Tiches Wachstum auf dem Niveau friiherer Jahre ausbleibt.

Desiderat fiir die Forschung bleibt eine griindlichere empirische und theoreti-
sche Erfassung des personellen und sozialen Kontextes technischen uandels.
Ein sinnvoller Ausgangspunkt der zu leistenden theoretischen Arbeit ist das
Konzept betrieblicher Arbeitsmdrkte und der sog. betriebszentrierten Arbeits-
marktsegmentation. In der deutschen Diskussion ging es in den letzten Jahren
vor allem einerseits um die Frage der Strukturierung des Gesamtarbeitsmarkts
und andererseits um die Verarbeitung von Konjunkturschwankungen durch interne
Mirkte. Die Frage nach dem Zusammenhang von technischem Wandel, Beschaftigung
und Arbeitsmarkt erfordert eine Weiterentwicklung des Konzepts; Dabei kbdnnen
die oben entwickelten Entkopplungsthesen erste Annaltspunkte darstellen.
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Bruno Missoni

Diskussionsbeitrag zum Referat Chr. Kohler und R, Schultz-Wild:

TECHNISCHER WANDEL UND INNERBETRIEBLICHE MOBILITATSPROZESSE
- MECHANISMEN DER VERDECKUNG VON RATIONALISIERUNGSFOLGEN

In den Vordergrund meiner Anmerkungen michte ich das Mobilitdtsproblem rik-
ken. Eine fruchtbare Perspektive fiir die Analyse von Mobilitdtsprozessen be-~
steht m.E. darin, diese als Tauschakte zu begreifen. Man kann dann die Inter-
essen untersuchen, die der Betrieb und die Beéchﬁftigten an der Durchfiihrung
dieser Tauschakte besitzen. Das betriebliche Interesse bestimmt sich demach
aus den Anforderungen, die Arbeitskraftstruktur verinderten Produktionsstra-
tegien anzupassen und das Interesse der Beschdftigten aus den mit dem Mobili-
tdtsprozeB verbundenen Gratifikationen.

Die Referenten gehen nun zundchst davon aus, daB das Anpassungspotential der
Betriebe ausreicht, um auch unter den Bedingungen der Realisierung kleinerer
-und mittlerer Innovationen die Durchfiihrung von Tauschakten unter Wahrung der
Interessen beider Seiten zu gewdhrleisten. Die resultierenden Probleme ver-
bleiben ihres Erachtens im Rahmen des “Ublichen", im Rahmen der "Alltagstur-
bulenzen".

Wenn dies der Fall ist, dann ist allerdings fraglich, wie es zu den von ihnen
Tetztlich beschriebenen Problemen kommt, die allesamt darauf hindeuten, daB
die Durchfiihrung dieser Tauschakte zunehmend problematischer wird.

Diese Beschreibung ist mE. nur dann zutreffend, wenn das zundchst beschrie~
bene AusmaB der Einfiihrung neuer Technologien aus der Sicht der Betriebe
nicht ausreicht, um das damit verfolgte Ziel der Stabilisierung ihres Absat-
zes bzw. moglichst eine Ausdehnung desselbigen zu erreichen. Die Annahme, die
implizit in den Ausfiihrungen der Referenten enthalten ist, betrifft das Tempo
der Einfiihrung neuer Technologien, genauer: es wird davon ausgegangen, dafB
sich dieses Tempo beschleunigt. Fiir diesen Fall rechnen die Referenten mit
Grenzen im Anpassungspotential der Betriebe und hieraus resultieren die von
ihnen geschilderten Probleme. '

Es gibt nun gute Griinde fiir die Annahme eines sich beschleunigenden Tempos
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der Einfiihrung neuer Technologien, denn unter den Bedingungen staanierender
Absatzmirkte wird sich jeder Betrieb bemihen, seinen Absatz durch die Einfiih~
rung neuer Technologien zu stabilisieren bzw. zu erweitern; der Erfolg dieser
Bemihungen hdngt davon ab, in welchem Umfang er diese Technologien einfiinrt
und zwar relativ, im Verhdltnis zu seinen Mitkonkurrenten. Hieraus ergeben.
sich auch die wesentlichen Konsequenzen fiir das Defizitdrwerden des Anpas-
sungspotentials der Betriebe.

Im folgenden werde ich nun den von den Referenten beschriebenen Proze8 der
Einfiihrung der neuen Technologien nochmal aus meiner Sicht rekonstruieren, da

» m.E. von ihnen der Zusammenhang zwischen dem zundachst beschriebenen Ausgangs-
zustand zu den letztlich dargesteliten Problemen nicht systematisch verdeut-
Ticht wurde. Hierzu werde ich den betrieblichen Produktionskdrper mit dem
Bild einer Pyramide vergleichen, in dem aufsteigend bestimmte Qualifikationen
an bestimmte Gratifikationen gekoppelt sind.

Der UmstellungsprozeB beginnt mit der Schaffung neuer Arbeitspldtze im FFS
(Flexiblen Fertigungssystem). Hierzu werden Arbeitskrdfte aus verschiedenen
Abteilungen rekrutiert. Dies soll zundchst als unproblematisch. angenommen
‘werden,. da hierdurch fiir die Betroffenen zumindest Statussicherung als -gege-
ben erscheint. Es soll also davon abgesehen werden, daB die Arbeitskrifte im
FFS im Mehrschichtsystem eingesetzt werden, was fiir Facharbeiter, die tradi-
tionell nicht im Mehrschichtsystem arbeiten, mit einer Verschlechterung der
gewohnten Arbeitsbedingungen verbunden ist.

Infolge der entstehenden Produktionsausweitung werden an anderen Stellen im
Betrieb Arbeitskrdfte eingespart. Auch dies soll als zundchst unproblematisch-
angesehen werden, da hiermit fiir die verbleibenden Beschaftigten nicht unmit-~
telbar Nachteile verbunden sind. Mit anderen Worten: Es soll davon abgesehen
werden, daB8 infolge von generellen PersonalabbaumaBnahmen des. Betriebes der
Leistungsdruck fiir die verbleibenden Beschdftigten wichst.

Fiir die weitere Betrachtung sind nun Annahmen beziiglich der betrieblichen
Entscheidungen relevant. BelaBt der Betrieb das FFS auf dem bisherigen Mi-~
veau, so entstehen unmittelbar keine Folgeprobleme. Wird das FFS ausgeweitet
~ was als MaBnahme zur ErhShung der flexiblen Reaktion auf unsichere Unwelt-
bedingungen wahrscheinlich ist ~, ergeben-sich aber zunehmend Probleme fiir
den konventionellen Teil der Produktion. Hier werden nun Arbeitskrdfte einer-

seits auf niedrigere Positionen versetzt, d.h. abgruppiert. Andererseits mis~
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sen Arbeitskrdfte gefunden wérden, die die Positionen der nunmehr auf FFS Ar-
beitspldtzen befindlichen Beschdftigen einnehmen. Dieser Vorgang resultiert
im wesentlichen aus dem Problem der zeitlichen Anpassung, die alten Arbeits-
platze werden nicht ad hoc iberflissig. Dies ‘ist allerdings insoweit proble-
matisch, als daB nun Arbeitskrdfte fiir Arbeitspldtze gefunden werden miissen,
die bei einem weiteren Produktionsriickgang oder bei einem weiteren Ausbau des
FFS unmittelbar von'Ent1assung bedroht sind oder zumindest mit Abgruppierung
rechnen missen. Auf die letzte Alternative, eine Versetzung in das FFS, wird
spater eingegangen. :

Im Regelfall wird es sich bei diesen Arbeitskrdften um angelernte Fertigungs-
16hner handeln, so daB die Versetzung auf die neuen Arbeitspldtze zu Beginn
stets mit Einknhmenseinbueen verbunden sein. diirfte, was die personiiche Mobi-
1itdt bei einem ungewissen Zeithorizont auf dem neuen Arbeitsplatz (Abbau
oder Abgruppierung) unattraktiv macht.

Bei einem weiteren Produktionsriickgang (oder Ausbau FFS) gibt es fiir den Be-~
trieb nur die beiden Moglichkeiten, diese Arbeitskrdafte wiederum zu verset-
zen, d.h. abzugruppieren, zu entlassen oder sie auf FFS-Arbeitspldtze zu ver-
setzen. Letztere Alternative wird umso unwahrscheinlicher, je eher es sich
bei diesen Arbeitskrdften um Anlernkrédfte handelt. Der Betrieb nmiBte dann
diese Arbeitskrdfte vorher qualifizieren. Ob dies durchgefihrt wird, hdngt
von einer Reihe von Faktoren ab. Es soll angenommen werden, daB der Anreiz
fiir innerbetriebliche QualifizierungsmaBnahmen hier umso geringer ist, je
einfacher FFS-Arbeitskrdfte auf dem externen Arbeitsmarkt zu finden sind und
dariiber hinaus, je ginstiger die Preisrelationen -~ externe versus interne Re-
krutierung ~ fiir solch eine Entscheidung sind.

Wie diese Entscheidung ausfdllt hdngt aber auch in entscheidendem MaBe vom
Druck der Beschdaftigten zugunsten der Alternative innerbetrieblicher Qualifi-
zierung ab, Arbeitskrdfte intern zu rekrutieren und somit die innerbetriebli-
che Mobilitdtskette zu wahren. Die Kosten fiir die innerbetrieblichen Quaiifi~
zierungsmaBnahmen diirften dariiber hinaus in dem MaBe anwachsen, wie zunehmend
geringer qualifizierte Arbeitskrdfte ausgebildet werden nmiiBten. Nicht zuletzt
hangen die Kosten auch vom Zeitfaktor der Umstellung selbst ab, denn je lin-
ger der Zeitbedarf fiir die Umstellung, desto hSher sind die entgangenen Ge-
winne und das heiBt stets Wettbewerbsnachteile und damit miglicherweise auch
Konkurs.
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Das Giinstigste wdre fiir den Betrieb bei entsprechenden Preisrelationen si-
cherlich die Alternative der Rekrutierung vom externen Arbeitsmarkt. Diese
impliziert fiir den Betrieb aber tendenziell die Gefahr, die innerbetriebliche
Mobilitdtskette in Frage zu stellen und damit letztlich seine interne Flexi-
bilitdt.

Man kann nun der Meinung sein, daB zur Aufrechterhaltung dieser internen Fle-
xibilitdt und eben damit der internen Mobilitdt, fiir den Betrieb lediglich
die Aufrechterhaltung einer gewissen Beschdftigungsgarantie vonnbten ist.
Dieser spezielle Mobilitdtsincentive diirfte aber nicht ausreichen, um inner-
betriebliche Mobilitdt generell zu gewdhleisten, es den denn, man nimmt an,
daB die Beschdftigten iiberhaupt keine Anspruchsniveaus in Bezug auf die Mobi-
1itdtsrichtung hdtten. Da aber der Betrieb letztlich die Beschdftigung seiner
Arbeitskrdfte nicht garantieren kann, gehen die Mobilitdtsanspriiche der Be-
schiftigten immer auf solche Arbeitspldtze, die die groBte perstnliche Si-
cherheit gegen Arbeitslosigkeit bieten, und die liegen nun ml weiter oben in
der Pyramide.

Wenn der Bet;ieb demnach nicht auch in Krisenzeiten fiir eine gewisse Auf-
wartsmobilitdt sorgt, dann sichert er vom Standpunkt der Beschéftigteh aus
keine hinreichende Beschdftigungsgarantie. Hiergegen kdnnte eingewendet wer-
den, daB es fiir die externe Rekrutierung von Arbeitskrdften aus der Sicht des
Betriebes eine Reihe von Griinden gibt. In der Konsequenz impliziert eine sol-
che Sichtweise des Beschdftigungsproblems, daB es nebensdchlich ist, fiir wen
den Betrieb konkret Beschaftigung sichert, hauptsache, er sichert Beschdfti-
gung fiir irgendjemanden.

Diese Sichtweise ist fiir den einzelnen Beschidftigten allerdings nicht akzep-
tabel. Er muB verlangen, daB er dieser irgendjemand ist und das heiBt fiir den
Fall innerbetrieblicher Mobilitdt: die Miigh'chkeit zum Aufstieg.

Interessant ist in diesem Zusammenhang die Wirkung auBerbetrieblicher Quali-
fikationsmaBnahmen fiir das FFS. Sie erhdhen die Wahrscheinlichkeit der exter-
nen Rekrutierung und damit das Arbeitslosigkeitsrisiko der Arbeitskrdfte im
Betrieb, die nicht bereits am FFS beschdftigt sind. Wird hingegen innerbe-
trieblich ausgebildet, so verschlechtern sich die Beschaftigungschancen fiir
die im UmstellungsprozeB bereits entlassenen Arbeitskrifte.

Stellt man demach gleiche Moglichkeiten fiir Beschaftigte und Nichtbeschdf-
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tigte Her, so erhdlt man ein paradoxes Ergebnis: Man fordert bei einer be-
grenzten Anzahl von Arbeitspldtzen lediglich die Umschlaghdufigkeiten und
dies 1ist nicht unproblematisch fiir die Akzeptanz von Mobilitdtsprozessen
durch die Betroffenen.

Geht man davon aus, daB die Chancen, auf die neuen Arbeitspldtze zu gelangen
unter den einzelnen Bescha'fti'gtengruppen und innerhalb der Nichtbesch’dftig—-
tengruppen unterschiedlich verteilt sind, so ergeben sich unterschiedliche
Konkurrenzintensitdten fiir die Stammarbeitspldtze mit dementsprechenden Kon-~
sequenzen fiir die Randbelegschaften. Die Referenten weisen allerdings zu
Recht darauf hin, daB diese beiden Prozesse nicht voneinander unabhdngig sein
diirften und es in der Folge zunehmend zu Einbriichen in dem Lohn~ und Lei-
‘stungsverh'a‘this kommen kann, da fiir jeden einzelnen Beschdftigten der Si-
cherheitsaspekt an Bedeutung gegeniiber dem Leistungsaspekt gewinnt.

Insgesamt 1dBt sich folgern, daB die Forderung inner-~ und auBerbetrieblicher
Quatlifizierung keine befriedigende Antwort auf die skizzierten Probleme dar-
stellt. Insofern halte ich auch den Hinweis der Referenten auf die Bestands-
schutzabkommen fiir gerechtfertigt. Ahnlich den Vereinbarungen iiber Mindest-
einkommen werden in ihnen quasi Mindestgewinne formuliert, die fiir die Be-
schaftigten mit den Mobilitdtsprozessen verbunden sein nmissen. Ein Auseinan-
derdriften der Interessen von Beschdftigten und Nichtbeschdftigten ist dann
nicht gegeben, wenn parallel hierzu allgemeine beschiftigungspolitische MaB-
nahmen durchgefiihrt werden. ‘
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