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Vorbemerkung

Der vorliegende Beitrag von H. Shaiken wurde fiir das Interna-
tionale Institut flir Vergleichende Gesellschaftsforschung
(IIVG) des Wissenschaftszentrums Berlin erarbeitet. Die eng-
lische Originalfassung (IIVG dp79-202) wurde von Herrn Harbort
Ubersetzt. - Aspekte dieses Aufsatzes finden sich in dem In-
terview, das von der Zeitschrift "Der Gewerkschafter" (Heft
7/80, S. 21£f£f.) mit dem Autor gefilhrt wurde, unter der ilber-
schrift: "Die neue Technologie kann benutzt werden, um die
Arbeiter zu beherrschen."

Zusammenfassung

Der Aufgsatz von Harley Shaiken konzentriert sich auf einen
Problemaspekt bei der Einfilhrung wvon NC-Technologien: den Ver-
lust an individueller und kollektiver Kontrolle iiber den Ar-
beitsprozes.

Die zentralen Thesen lauten,

a) daB NC-Technologien zu einer Zentralisierung der Job~Control
des Management fihre und dessen Dispositionsmdglichkeiten
iber die konkreten Bedingungen der Arbeitsverausgabung
erweltere, .

b) daB diese Zentralisierung eine Schwédchung der individuel-
len und kollektiven Formen der Kontrolle darstelle’, welche
die Arbeiter selbst idber diese Bedingungen haben; die Ein-
fiihrung der NC-Technologie flihre den ProzeB der Enteignung
der Arbeiter von selbsttdtig Entscheidungsfunktionen fort,
den der Taylorismus eingeleitet hédtte,

c) daB sich die Dominanz des Kontrollaspekts gegeniiber ande-
ren Aspekten der NC-Technologie (Effizienz-~Steigerung u.a.)
an der Art der Einflihrung dieser Technologie durch das
Management zeige. Die Formen der Anwendung der Technologie
seien nicht sachzwanghaft determiniert, sondern durch die
betrieblichen Herrschaftsbeziehungen bestimmt.

d) NC~-Technologien fiihren als Element einer umfassenden Re-
organisation des gesamten Produktionsablaufes zu einer
Konzentration und vertikalen Integration der Teilprozesse.

Mit der Darstellung des Verlustes von Kontrollmdglichkeiten
und Kompetenz der Arbeiter spricht Shaiken einen in der bun=
desrepublikanischen Diskussion weitgehend vernachlédssigten
wirkungsaspekt der NC-Technologien an., Die hierzulande vor
allem diskutierten Probleme der Freisetzungseffekte bzw.
Lohneinbufien (Abgruppierungen) treten demgegeniiber aufgrund
des US-amerikanischen Erfahrungshintergrunds des Autors zu-
riick. Da die Existenz einer Arbeitnehmer-Interessenvertretung
in den Betrieben der USA nicht gesetzlich garantiert ist,
haben die Kontrollmdglichkeiten der Belegschaft Uber den Ar-
beitsprozeB und die darauf basierende Kompetenz und Bereit-
schaft zur Organisierung einer betrieblichen Gegenmacht einen
entscheidenden Stellenwert fiir eine Arbeitnehmerpolitik.



Harley Shaiken

DIE AUSWIRKUNGEN NEUER TECHNOLOGIEN FUR BESCHAFTIGTE UND
" DEREN ORGANISATIONEN

vVorwort

Die Automatisierung stellt Arbeiter und Arbeiterbewegung vor
neue ernste Probleme. Bisher ging es flr die Arbeiter bei der-
Einfiihrung neuer Technologien in erster Linie darum, einen
Anteil an der h8heren Arbeitsproduktivitdt zu erhalten und
die Gefahr der.Arbeitslosigkeit abzuwehren. Zu diesen bleiben-
den Problemen kommt nun eine weitergehende Bedrohung durch
moderne Computer-Technologiens: Die damit ermdglichte Umorga-
nisation der Arbeit gibt dem Management eine v81llig neue und
umfassendere Rontrolle iiber den ProduktionsprozeB, die die
Kontrolle der Arbeiter {iber ihre Arbeitsbedingungen (Jjob con-
trol) unterlduft und die Position der Gewerkschaften gefdhr-
det.

Ich m&chte die Auswirkungen neuer Technologien auf die Struk-
tur der Arbeitsplitze anhand eines auf den ersten Blick sehr
begrenzten Teilbereiches untersuchen, ndmlich am Beispiel der
numerisch gesteuerten (NC-)Maschinen in der Metallindustrie.
Numerische Steuerung einer Wérkzeugmaschine bedeutet, daB die
Maschinenfunktionen nicht vom Arbeiter, éondern durch vor-
kodierte Instruktionen geéteuert werden. Das gqualitativ Neue

an dieser Form der Automatisierung ist der versuch, den mensch=
lichen Input bei hochqualifizierten und breit gefédcherten
Arbeiten mit kleinen Stiickzahlen zu eliminieren. Bisher machte
die Automatisierung die Fertigkeiten der Arbeiter {iberflissig,
indem diese Fertigkeiten sozusagen in die Maschinen eingebaut
wurden, was sich allerdings. nur fiir die Fertigung gtoBer Stlck=-
zahlen rentierte..Jetzt heiBt das Ziel: "Ubertragung menschli-=-
cher Intelligenz auf die Maschine". (1)

Flexibilitit und Reichweite dieser NC-Technologie bewirken,
daf diese Neuorganisation der Arbeit sich weit {iber den Werk-
stattbereich hinaus auswirkt. In gewissem Sinne stellt dies



ein Paradigma filir die Auswirkungen der Computer-Technologie
auf den Stellenwert von Arbeit in unserer Gesellschaft dar.
Damit stellt sich die allgemeinere Frage nach dem Charakter
von Technologien.

Technologie ist flir uns die Anwendung wissenschaftlicher Er-
kenntnisse auf die L&sung von Problemen. Eine zentrale Aufgabe
fiir Technologie am Arbeitsplatz ist eine Produktivitdtssteige-
rung, d.h. mit gleichem oder geringerem Arbeitseinsatz mehr
Waren zu produzieren. Im Sinne dieser Produktivitdtssteigerung
ist einer der Parameter fiir die Auswahl technologischer Metho-
den die Ausweitung von Management-Kontrolle lber den Produk- '
tionsprozeB selbst. Da es also um die Ausweitung von Herr- '
schaft geht, flihrt die Entwicklung technologischer Ver&nderung
ganz konsequent zur herrschenden Anwendung der NC-Technologie.
Wire das Ziel eine Ausweitung der Kontrolle der Arbeiter, dann
k¥nnte die Technologie in einer anderen Richtung entwickelt
werden. Unter den herrschenden Bedingungen aber wird die Aus-
schaltung der Kreativitdt der Arbeiter als "unausweichlich
‘und fortschrittlich" hingestellt,

_Die vorliegende Untersuchung beschédftigt sich mit den Auswir-
kungen einer neuen Technologie auf die Arbeiter am Arbeits-
platz. Daher liegen die Geschichte der numerischen Steuerung
" und die 8konomischen Auswirkungen auf die Gesamtgesellschaft
weitgehend auBerhalb unserés Themas. Ebenso werden Alternati-
ven nicht diskutiert, die die menschliche Kreativitdt nutz-
bar machen und den einzelnen mehr Gestaltungsmdglichkeiten
geben. Das heiBt aber nicht, daB es solche Alternativen nicht
gibt; zu ihrer Darstellung bedarf es aber einer eingehenderen
Analyse sowohl der Technologie als auch der Gesellschaft.

Ich mSchte hier vier Aspekte der Auswirkungen von numerischer
Steuerung auf den Arbeitsplatz diskutieren.

1. NC ist Teil eines Managementsystems, das die Kontrolle
iiber den gesamten Arbeitsprozef zentralisiert.

2. Als Folge davon wird die individuelle und kollektive Macht
der Arbeiter geschwicht.

3. Das Management ist sich liber das Potential dieser neuen



Technologie im Klaren und implementiert. sie sehr geschickt

flir den grdften langfristigen Nutzen.

4, Dieser ProzeB kann zwar auf Gewerkschaftsebene nicht kon=-
trolliert werden, aber bestimmte Wichtige MaBnahmen k&nnten
den Arbeitern Fortschritte bringen und dazu fiilhren, daB8 die
speziellen Anwendungsformen von Technologie in unserer Gesell-
schaft hinterfragt werden.

1. NC als Instrument der Zentralisierung von Management-

" Kontrolle iiber den Arbeitsprozes

NC erfiillt eine grundlegende Skonomische Funktion, indem sie
~die Produktion in Kleinserien automatisiert.'In den USA machen
Kleinserienteile 36 Prozent des Produktionsanteils am Brutto-
sozialprodukt aus. 75 Prozenf‘davon werden in Kleinserien wvon
weniger als 50 Stiick hergestellt. (2) Die herkémmliche Automa-
tisierung ist an diesem arbeitsintensiven Bereich weltgehend
vorbeigegangen,. weil die Automatisierung kleiner Stiickzahlen
nicht wirtschaftlich war. Die tats&dchliche Nutzung von NC
heute schépft die Mdglichkeiten dieses neuen Automatisierungs-—
typs bei weitem nicht aus. Obwohl die Griinde dafir weltgehend
auBerhalb unseres Themas liegen, zeigen schon einige grobe
Statistiken den Einflu8 von NC: W&hrend weniger als 2 Prozent
aller heute benutzten Werkzeugmaschinen.numefisch gesteuert
sind, sind sie wegen der Produktivitidtssteigerung und Kosten—
senkung weit wichtiger, was sich in einem Anteil am Produktions-=
. volumen von 28,7 Prozent ausdrilickt. (3)

Ich glaubé, es ist wichtig, NC als Teil eines Systems zZur. Zen-
tralisierung der Management-Verfiigungsgewalt Uber den gesam-
ten Arbeitsprozef zu sehen. Numerische Kontrolle ist in sich
eine computerisierte Methode zur Steuerung von Einzelmaschi-
nen. Im Verbund mit anderen Computersystemen ermGglicht NC
einen difekten,Weq vom ReiBbrett des Designers im Konstruk-
rionsbiiro bis hin zur eigentlichen Produktion eines Teils,
ohne daB menschliche Fertigkeiten dazwischéngeschaltét,sind.
Dieses System funktioniert auch, wenn sich die Entwlirfe weit-
gehend ver#ndern oder die Anzahl der zu produzierenden Teile
stark variiert. ' ’



NC automatisiert Arbeitsvorgidnge, die friiher von Menschen
erbracht wurden, in jenem einzigartigen Zusammenwirken von
Hand ﬁnd_Kopf, welches wir '‘Fertigkeiten'nennen. An einer Ein-
zelmaschine ergeben sich weitgereichende Auswirkungen fir die
Tdtigkeiten des Maschinenbedieners. Wenn NC zum Bestandteil
eines computerisierten Arbeitsplatzes wird, werden auch zahl=-
reiche andere Fertigkeiten, wie z.B. die des Zeichners, Uber-
fliissig. Die Eliminierung der nbtwendigen Fertigkeiten der Ar-
beiter ist jedoch nur ein Teil der Neuorganisation des Manage-
ments, welche zu einer neuen Herrschaft {iber den Gesamtarbeits~
prozefl fithrt. Wollen wir genauer verstehen, wie NC sich fiir
die Arbeiter auswirkt, dann miissen wir analysieren, wie die
Betriebsfilhrung reorganisiert wird.

Ich betrachte die Verbindung von Konstrukteuren in Ingenieur-
bliros mit der eigentlichen Metallbearbeitung in der Werkstatt
durch ein Computersystem als "vertikale Integration" des Ar-
”beltsplatzes. NC ermogllcht aber auch eine "horizontale In-
tegration” der Werkstatt selbst durch die computerisierte

Kontrolle der einzelnen Werkzeugmaschinen und die zentrali-
sierte tiberwachung von elementaren Funktionen wie z.B. der
Arbeitsplanung. Beide Formen dexr Integration bilden zusammen
eine computer~integrierte Produktionsweise.

Die meisten gegenwdrtigen Anwendungen von NC beinhalten keine
so weitreichende Integration des Arbeitsplatzes. Es ist aber
wichtig, den betrichtlichen Machtzuwachs zu erkennen, der durch
diese Technologie erméglidht wird. Die folgenden Beispiele

sind keine isolierten "Vorzeige"-Fille, sondern typische All-
tagsbeispiele, die die Funktionsweise der neuen Kontrolle il-
lustrieren, welche das Management {iber den Produktionsprozef
selbst in schwierigsten Anwendungsbéreichen erzielen kann.

'Der Computer verédndert nicht den Charakter des Manégements,
aber er verdndert die Art und Weise, wie das Management sei-
‘ne Funktionen austiben kann. Management ist eine Herrschafts-
beziehung auf der Grundlage von Entscheidungen, Befehlen und
Kontrolle der Ausfilhrung dieser Befehle. Es ist ein geschlos-
sener Kreislauf, da die Instruktionen zur Werkstatt und die
Informationen zum Management gehen., Vor der Anwendung von Com-



putern bei der Kleinserienfertigung hatte dieser Regelkreis
eine gewisse Zhnlichkeit mit dem elektrischen Leitungssystem
in alten Hiusern. Uberlastungen im System liefen 2zu den un=-
passendsten Zeiten die Sicherungen durchschlagen. Einige die-
ser Yberlastungen waren durch die Technik bedingt, z.B. die
iberwachung . laufender Arbeiten oder der Lagerbestinde. Andere
resultierten aus der entscheidenden Abhingigkeit von den Fer-
tigkeiten der Arbeiter, die in bestimmten Situationen nicht
sehr kooperationsfreudig waren. Numerische Kontrolle versucht
unter anderem, den Maschinenbediener von seiner Rolle als Un-
terbrecher des Regélkreises zu."befreien".

' Beginnen wir mit einer Betrachtung der Auswirkungen von NC
 auf die Fertigkeiten der Maschinenbediener in der Werkstatt.

' wymaschinenbediener" ist ein Oberbegriff fiir ein breites Spek-
trum von Arbeitern, die mit verschiedenen Maschinen Metalle '
bearbeiten. Ich beziehe mich in erster Linie auf hoch~quali-~
fizierte Pacharbeiter in der Kleinserien- und Prototyp-Her-
stellung, weil diese Berelche am.schwierigsten zu automatisie~-
ren sind und deswegen am besten geeignet, die M&glichkeiten
der NC-Technologie anschaulich vor Augen zu flihren. Wenn ge=
wisse Abschnitte dieser Darstellung etwas zu technisch er-
scheinen, so sind sie doch notwendig filir e;n-weitergehendes
Verstindnis der Komplexit#t dieser Prozesse, die durch numeri-
sche Steuerung automatisiert werden sollen. SchlieRflich muf
jede theoretische Analyse der Auswirkungén von Computern fiir
die Produktion gemessen werden an der Alltagswelt der spaﬁ-

abhebenden. Tdtigkeiten.

Der Maschinenbediener benutzt eine Werkzeugmaschine, wie z.B.
eine Frismaschine, um iberfliissiges Material von einem Stiick
Metall zu entfernen, bis es in Form und GrdBe mit einem gege-
benen Vorbild {ibereinstimmt. Die rotierende Schneide an der
Maschine formt das Metall, aber das Endprodukt ist weitgehend
das Ergebnis der Fertigkeiﬁen des Arbeiters. Es handelt sich
hier um eine geistige Fertigkeit, die sorgfdltige Planung,
Erfindungsgabe und genaue Urteilsfdhigkeit erfordert. Aber es
ist auch eine Fertigkeit von Hand und Auge, die oftmals eine
schnelle Reaktion auf'unvorhergesehene Abweichungen erfordert.



In der Tat setzt die Produktion eines Teiles die sorgfédltige
Planung sowohl vor als auch wdhrend der eigentlichen Metall~-
bearbeitung auf der Maschine voraus. Die Komplexit&t der Pla-
nung flir ein bestimmtes Teil eptzieht sich oft demjenigen,
der mit den Verhdltnissen in der Werkstatt nicht vertraut ist.
Die Entscheidung dariiber, wie ein bestimmtes, kompliziertes
Teil herzustellen ist, beinhaltet oft die Berechnung kompli-
zierter Winkel sowie die genaueste und feinste Einstellung
von Werkzeug und Werkstiick. Wenn der Maschinenbediener ent-
schieden hat, wie ein Teil herzustellen ist, legt er die Rei-
henfolge der Arbeitégénge fest, wdhlt die passenden Schneide-
werkzeugé aus und stellt die Drehgeschwindigkeit sowie den
Vorschﬁb ein. Danach beginnt er mit dem eigentlichen Bearbei-
tungsprozeB, wobei er die Schneide auf einer von ihm bestimm-
ten Bahn bewegt. Flir den Maschinenbediener in der Herstellung
von Prototypen bedeuteten technologische Ver&nderungen bisher
immer erhdhte Leistung und Genauilgkeit der Werkzeugmaschine,
verédnderten aber nicht grundlegend die erforderliche Planung.

Im eigentlichen Bearbeitungsprozef erfordert es langjdhrige
Erfahrung, um alle méglicheﬁ Komplikationen vorherzusehen und
eventuell auf sie reagieren zu kénnen. Eine nur geringfiigige
Verdnderung in der Farbe des Spans kann bedeuten, da8 sich
~das Werkstlick verzieht; ein leicht ver#nderter Ton der Maschi-
ne kann ein schlechtes: Produkt bedeuten; ein Rattern der Ma-
schine kann zu AusschuB fiihren.

Zusdtzlich zu seinen Fertigkeiten an der Maschine spielt der
Maschinenbediener noch eine entscheidende, kaum erwdhnte Rolle
beim Design. Seine Fertigkeiten stellen die Vermittlungsinstanz
dar flir die Umsetzung der Vorstellungen des Konstrukteurs in
ein fertiges Teil. Bei der Herstellung eines Prototyps in der
Werkstatt ist es beispielsweise ein alltdgliches Bild, wenn

ein Ingenieur mit einem Stapel Zeichnungen zum Maschinenbedie-
ner kommt und ihn fragt, ob dieses oder jenes machbar sei.

Der Maschinenbediener studiert die Pl&ne eingehend, sieht den
Ingenieur an und sagt, naja, so und so kann man das wohl machen,
aber nicht so, wie es hier steht. Dann nimmt er vielleicht
seinen Bleistift und korrigiert die Zeichnungen und macht prak-



tisch einen neuen Entwurf auf der Grundlage seiner praktischen
Erfahrungen. Das Management bezahlt fiir dieses Wissen mit ei-
ner Abhdngigkeit vom Urteilsvermégen und der Kooperation des
Maschinenbedieners. Wenn die Arbeiter sich schikaniert filhlen
arbeiten sie oft "nach Vorschrift". Und ironischerweise be-
trachtet das Management diese "Weigerung, Entwlrfe zu korri-
gieren", als gleichbedeutend mit Sabotage.

Ein schwerwiegendes Problem bei der Kontrolle liber den Arbeits-
prozef basiert auf der Tatsache, daB das Management erst mit
dem Maschinenarbeiter reden muB, bevor es mit der Werkzeugma—
schine arbeiten’kann. Selbst die genauesten Instruktionen wer-
den noch vermittelt durch die unabhéngige Beurteilung eines
Facharbeiters. Numerische Steuerung verdndert diese Situation
grﬁndlegend. Die Entscheidungen, die bisher die Maschinenbe-
diener aufgrund ihrer Erfahrungen und Fertigkeiten trafen,
werden jetzt auf einem Band gespeichert oder direkt in einen
Minicomputer eingegeben, der die Funktionen der Werkzeugmaschi-
ne stauert. Die'Planung der Arbeitsschritte der Maschine, die
Fiihrung der Schneide auf einer bestimmten Bahn und die Regulie-
rung der Bedingungen, unter denen das Material bearbeitet wird,
wie z.B. die Drehgeschwindigkeit und der Vorschub, gehen ein

in dieses Programm. Die zentrale Kontrolle lber die Werkzeug-
maschine geht {iber an diejenigen, die die Instruktionen vorbe-
reiten, und nicht mehr an die Maschinenbediener. In der Theorie
der numerischen Steuerung hat der Maschinenbediener lediglich
noch die Funktion, die Maschine zu be- und entlaaen und sie im

Falle einer Stdrung anzuhalten.

In der Praxis gibt es eine wichtige Unterscheidung zwlschen
den Planungsféihig}_ceitenw des Maschinenbedieners, wozu auch
die Arbeitsplanuhg und die Fiihrung des Schneidewerkzeugs ge-
h8ren, und den Korrekturfdhigkeiten (feedback skills), d.h.
Reaktionen auf tatsichliche Bearbeitungsbedingungen. Diese
Unterscheidung ist entscheidend, denn wir wollen die Auswir-
kungen.von‘NC in der Praxis untersuchen und nicht den Ideal-
fall der Theorie. Die Planungsfihigkeiten k&nnen durch nume-
rische Steuerung ohne weiteres automatisiert werden, wobel na-
tiirlich der Maschinenbediener auch als Vermittlungsglied fir



das Design entf#llt. Die Korrekturfdhigkeiten sind schon
schwiefiger zu automatisieren, da die Metallbearbeitung sehr
viele unberechenbare Variablen enth&lt. Das bedeutet, daB bei
der Herstellung von Prototypen der Maschinenbediener immer
noch eine groBe lberwachungsfunktion behdlt. Je grdBer die
Stiickzahlen der Fertigung werden, desto wichtiger wird.auch
diese Uberwachungsfunkiion des Arbeiters, da der Bearbeitungs-
prozesB optimiert werden kann. Die erfolgreiche Automatisierung
der Planungsfihigkeiten flihrt durchaus zu gualitativen Verbes-
serﬁngen, auch wenn die Rorrekturfihigkeiten nie vollstédndig

automatisiert werden k&nnen.

Die grundlegenden Planungsentscheidungen werden vom Teile-
Programmierer gemacht, der das Design eines Teils in eine
Spréche kodiert, mit der die Funktionen der Werkzeugmaschine
gesteuert werden. Der Programmierer stanzt entweder von Hand
einen Lochstreifen fiir die Durchfiihrung eines einfachen Pro-
gramms_ oder er benuﬁzt eine computer-unterstlitzte Sprache,
wie z.B. APT (Automatic Programmed Tool), um die Schneide .
einer komplizierten, 5-achsigen Werkzeugmaschine zu fiihren.
Der”Programmierer erhidlt die Informationen, die er in eine
maschinenlesbare Sprache kodiert, von einer Konstruktions-
zeichnung des betreffenden Teils. In anderen Fdllen kann er
jedoch auch die Beschreibung eines Teils von einem Computer.
erhalten - was weitreichende Folgen hat, die wir an anderer

Stelle diskutieren werden.

Der Entzug der Kontrolle des Maschinenbedieners lber die Werk-
zeugmaschine erreicht auf technologischem Wege, was Frederick
W. Taylor durch die Reorganisation der Arbeit erreichen woll-
te: eine drastisch reduzierte Abhéngigkeiﬁ von den F&dhigkeiten
der Arbeiter. Die Zeitschrift'rroange, ein fliihrendes Wochen-
magazin flir Manager, zieht eine Parallele zwischen NC und
Taylor: '
"Numerische Kontrolle ist mehr als eine Methode zur
Steuerung von Maschinen. Es handelt sich um ein System,
eine Produktionsmethode. Sie beinhalten vieles von

dem, was Frederick Winslow Taylor, dem Vater des
'scientific management', vorschwebte, als er in den
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1880er Jahren seine Untersuchungen liber die Runst
der Metallbearbeitung begann. 'Unser urspriingliches
ziel,' so schrieb Taylor, 'war es, die Kontrolle
{iber den Arbeitsplatz aus den H&nden der vielen
Arbeiter zu nehmen und sie vollstédndig in die H&nde
des Managements zu legen...'." (4)

Als eine solche Produktionsmethode beinhaltet numerische Steu-
erung sehr viel mehr als nur Entscheidungsbefugnisse der Ar-
beiter zu reduzieren und sie den Programmierern zu lbertragen.
gie ist die erste Stufe einer vertikalen Integration des Ar-
beitsplatzes, deren Ziel es ist{ alle kreativen Entscheidun~
gen soweit wie m8glich in den Bereich des Design-Management
der Produktionshierarchie zu verlegen. Auf dem Weg zu diesem
ziel werden die Fertigkeiten vieler Arbeiter einfach elimi-
‘niert. Es ist dés 7iel des Managements, jeden ﬁnkontrollierm
ten Input in dem System zu eliminieren. Kontrolle iber die.
Produktion wird erreicht auf Kosten der Kreativitdt und Unab-
hingigkeit der groBen Mehrzahl der Arbeiter, die aus dem Ent-
schéidungsprozeB und der Produktionskontrolle ausgeschlossén

werden, die sie vorher besaBen.

In einer Technologie, die so reich an Abklirzungen ist, wird
diese vertikale Integration des Arbeitsplatzes oft CAD oder
Computer Aided Design'genannt. Diese Technologie verlegt
nicht nur den Ort der Entscheidungsfindung von der Werkstatt
in die h8heren Ebenen des Managements; sie resultiert aufer-
dem in einer Integration solcher Managementfunktionen wie
Design und Produktion. In der Vergangenheit fungierten die
Ingenieurteams in den Bereichen Produkt-Design und Produktions-
planung fast wie unabhingige "Flirstentlimer". Heute dagegen
ké8nnen viele Entscheidungen darﬁber, wie ein Teil hergestellt
werden soll, bereits auf der Stufe der Planung von einem in-

tegrierten Management-Team getroffen werden.

Mit der Anwendung von CAD-Methoden werden das Design und
die Programmierung der Werkzeugmaschine, die das betreffen-
de Teil herstellen soll, zentralisiert. Der Designer

sitzt vor einem TV-#hnlichen Bildschirm und zéichnet mit



" einem Lichtschreiber das Teil auf den Schirm. Dieser Bild-
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schirm ist verbunden mit einem Computer, mit dem der Kon-
strukteur zusammenarbeitet. Er kann einzelne Ansichten

des Teils vergrdBern fir eine genauere Betrachtung, ver-
kleinerh fiir eine bessere Perspektive, das Teil drehen,
Linien begradigen und die Daten auf viele andere Arten
manlpulleren. Wenn der Entwurf fertig ist, programmiert
der Konstrukteur die Produktion dieses Teils auf einer
NC-Maschine. Er simuliert das Schneidewerkzeug mit dem
Lichtstift und zeichnet den Um{iB des Teils auf den Bild-
schirm, wobei der Computer automatisch den Weg der Schneide

 auf der Maschine programmiert. Der Konstrukteur bekommt

einen - vollig neuartigen - Eindruck von der genauen Her-

stellung des Teils.

Als Teil eines grdBeren Computersystems ermdglicht nume-
rische Steuerung noch viel mehr als die bloBe Ahtomatisie—
rung der Fertigkeiten des Maschinenarbeiters. Bestimmte
Teile, die bisher entweder gar nicht oder nur mit grofen
Schw1er1gke1ten und aufwendiger Handarbeit hergestellt
werden konnten, kdnnen mit numerischen Steuerungsmethoden
maschinell hergestellt werden. Die e1nz1ge Voraussetzung
1st eine mathematische Beschreibung der Form, die dann vom
Computer in Maschinenbewegungen umgesetzt wird. Ein Bei-
spiel hierfiir sind die komplexen Konturen eines Turbinen-

schaufelblattes flr ein Diisentriebwerk.

Wihrend die Welt der Manager auf der Ebene des Designs aus-

geweitet und integriert wird, werden andere Fdhigkeiten
innerhalb des Produktionsprozesses reduziert oder vollstdn-

dig eliminiert. Die Programmierung wird entweder - wie wir
gesehen haben - in den DesignprozeB selbst integriert oder
buchstidblich in die Steuerung der Werkzeugmaschine eingebaut.
Die Programmierer, die die Maschinenarbeiter in der Kontrolle
der Maschinen abldsen, werden selber kontrolliert. Dr. Edwin
N. Nilson, Manager fir technische und Management-Datensyste-
me bei den Pratt & Whithey Flugzeugwerken, faBft den Trend

SO zZusammens:
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"Geéenwértig gibt es Versuche) die Konstrukteure ihre Geo-
metrie in APT beschreiben zu lassen, z.B. um-die Arbeit
der Programmierer zu erleichtern. Wie wir jedoch bereits
gesehen haben, werden APT und andere verwandte Programmier-

sprachen unter Umst&nden sogar v&llig verschwinden." (5)

Wenn die Programmierung in die Werkzeugméschinensteuerung
oder den Computer selbst eingebaut wird, dann wird die
Grundkonfiguration eines h&dufig produzierten Teils in

einem sogenannten "geschlossenen S stem"
)

@(fte4uin die Software einbezogen. Der Designer, der Programmie-

rexr oder selbst der Maschinenarbeiter ruft mit einer Code-
Nummer das Teil aus dem Computer ab, gibt auf Anweisung

des Computers die jeweiligen gewlinschten Dimensionén ein,

und dann wird das programmierte Magnetband zur Steuerung

der Werkzeugmaschine automatisch hergestellt.

Ebenso werden die Zeichner und Designer verschwinden, die
bisher die Vorstellungen der Chefkonstrukteure in detail~-
lierten Plénen ausgearbeitet haben. In einigen Fdllen
macht die Arbeit des Konstrukteurs am Bildschirm eine
Zeichnung sogar tberfliissig. Und wo sie doch erforderlich

ist, kann sie von numerisch gesteuerten Zeichenautomaten

hergestellt werden.

Auf den ersten Blick hat die Integration der Fertigkeiten
des Maschinenbedieners in den Design-ProzeB vielleicht kaum
Auswirkungen fiir den Maschinenbediener. In gewisser Hin-
sicht kann es dem Maschinenbediéner egal sein, wo seine
Fertigkeiten jetzt ausgeiibt werden, wenn er selbst sie
nicht mehr braucht. In einem weiltergehenden Sinne: Wenn
seine Fertigkeiten Teil des Design-Prozesses sind, dann
erfordert die Wiederaneignung dieser Fertigkeiten einen

Input und Kontrolle auf der Ebene des Designs - eine viel
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'weltergehende Herausforderung als die bloBe Wiederaneignung

von Programmleraufgaben.

Die vollstindige vertikale Integration des Produktiohspro-
zesses, vom Designer bis zum fertigen Teil, existiert nur in
wenigen Fdllen und wird nie zur vdlligen Au£0matisierung
aller Fabriken fiihren. Aber es ist bedeutsam, daB8 Elemente
einer solchen vollstdndigen Integration bereits heute grofe
Bedeutung haben, und der allgeﬁeine Trend ist unverkennbar.
Der nichste Entwicklungsschritt besteht darin, bereits be-
stehende Systeme zu einem einheitlichen Ganzen zusammen-
zuschlieBen. Als bereits etablierte Technologie verindert
das Computer Aided Design so verschiedene Bereiche wie eine
kleine Werkstatt oder einen Industrleglganten wie General

Motors.

Eine kleine Maschinenbaufirma, die ich in Detroit besuchte,
benutzt ein Computer Aided Design System in einem Werk mit
weniger als 1oo Beschéftigten.-Der'praktisch vollautomati-
sche Programmierer kann in etwa 6 1/2 Stunden 106 Maschinen-
_steuerbédnder herstellen. Vor der Einfilhrung von NC wurden
statt der Steuerbinder Schablonen benutzt, deren Herstellung

jeweils iiber eine Stunde in Anspruch nahm. (6)

Ein Besuch im ausgedehnten General Motors Technical Center
und im benachbarten Fisher Body Engineering Center bei De-
troit zeigen, bis zu welchem AusmaB diese Technologie die
Arbeitsweise des gr&Bten Industriekonzerns der Welt verdn-
dern kénnte. Die Konstrukteure sind tUberaus stolz, daB sie das
groBte Computer Center in den USA in ihrem Keller haben.
Hieran angeschlossen sind Bildschirmgerdte, wie ich sie
bereits erwdhnt habe. Dieses System wurde bei iber 75 Prozent
~aller Entwiirfe des Design Departments fir die grofen GM-
Automobile des Jahres 1977 verwendet. Uber 90 Prozent aller
GM—Modellformen'wurden mit einer Kombination dieses Design-

Prozesses mit der NC—Tedhnologie hergestellt. (7)
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Bei diesen Formen handelt es sich um komplizierte Stahl-
formen, die oft mehrere Tonnen wiegen und dazu bentzt werden,
die Karosseriebleche auszustanzen. Die NC-Maschinen fiir die
Herstellung dieser Formen k&énnen heute direkt mit dem Design-
ProzeB gekoppelt werden. Es stimmt zwar, daB in der Ver=-
gangenheit nur wenige Maschinenfacharbeiter, "Formenmacher",
bendtigt wurden, um alle diese Formen flr den Konzern her-
zustellen, aber es geht hier nicht nur om die Anzahl der
betroffenen Arbeiter, sondern um das Kontrollprinzip.

Betrachten wir kurz den HerstellungsprozeB dieser Formen

und die Implikationen fiir die'Kontrolle durch das Management.
Eine riesige Maschine,'ein sogenannter Digitizer, tastet die
Ronturen eines Tonmodells des Autos ab und speichert alle
komplexen Oberflichenmerkmale der Karosserie im Computer.
Auf der Grundlage dieser Daten arbeiten Ingenieure an Design,
Konstruktion und Produktion. Einige Ingenieure vollenden mit
ihren Lié¢htschreibern am Bildschirm das Design der Karosse-
rie, andere priifen ihre Struktureigenschaften und wieder an-
dere entwerfen die Formen, welche die Teile produzieren sol-
len. Wenn eine solche Form fertig entworfen ist, kdnnen Pro-
grammb&dnder hergestellt werden, die die NC-Maschinen in allen
entsprechenden GM-Werken steuern. A

Paradoxerweise kann diese zentralisierte Kontrolle Uber De-
sign und Produktion durch dezentralisierte Abteilungen ausge-
ibt werden. In diesem Fall erwdchst die zentralisierte Kon-
trolle aus dem Datenspeicher des Computers und nicht aus

dem Standort der Benutzer. Soweit es fiir die Kontrolle wich-
tig ist, sihd alle GM-Manager und Ingenieure durch den
Computer und das Telefonnetz an einem Ort zusammengezogen.
Der Computer weiB nicht, ob der Ingenieur, der ihn gerade
benutzt, direkt im Geb&ude {ber ihm im Technical Center bei
Detroit sitzt oder im Opel-Werk bei Frankfurt arbeitet.

Wenn einige Einzelheiten des Designs z.B. effektiver auf
Werksebene ausgearbeitet werden kdnnen, dann haben die
 Werksingenieure Zugang zum Computer und kénnen so das Design
vollenden sowie Programmbdnder ndher am eiqentlichen Arbeits~-

prozeB herstellen.
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In einem der grdBRten Produktionswerke der Welt, etwa 60 Mei-~
len von Detroit entfernt, k&nnen zwei Ingenieure mit diesem
System sieben riesige Maschinenzentren mit zwei Schichten
programmieren und gleichzeitig andere Designarbeiten erledi-
gen. Frilher haben mehr als sieben Programmierer in milhsamer
Einzelarbeit einige dieser Programmb&dnder von Handfherge-
stellt, bis dann das Programmieren durch den zentralen Daten-
speicher in den Design-ProzeB integriert wurde. Die Design-
Arbeit an den Formen kann schon beginnen, bevor das eigent-
liche Teil {iberhaupt fertig entworfen ist, weil derselbe
Datenspeicher sowohl vom Formen-Designer als auch vom Teile-
Konstrukteur benutzt wird.

Die Produktivititszuwdchse sind erstaunlich. Die notwendige
Zeit vom Design bis zum fertigen Prototypen eines Wagens
schrumpfte von 51 Wochen im Jahre 1971 auf 32 Wochen 1978.
Dieser Gewinn ist noch beeindruckender, wenn man bedenkt,
daB8 auch 1971 schon computerisierte Methoden angewandt wur-
den und daB das Modell des Jahres 1978 sehr viel komplizier-
ter war. Bei einigen Anwendungsarten wurden 40 Stunden manu-
eller Zeichenarbeit auf 2o Minuten reduziert, wobei NC-ge-
steuerte Zeichenautomaten die digitalisierten Daten des Ton=-
modells benutzten. (8).

Diese Einheit von Design, Konstruktion und Produktion, die
durch den Computer erm&glicht wird, gibt dem Management neue
Kontrolle {iber die Arbeit. Obwohl eine derartige Integration
in einer so groBen Organisation wie GM heute noch lange

nicht voll verwirklicht ist, hat der Prédsident von General-
Motors, E.M. Estes, die Zukunftsplidne des Konzerns so um-

rissen:

"Eine interne Studie ergab klirzlich, daB die Anwen-

dung von Computern in der Produktion hinter den An-

wendungsgebieten in Design und Datenverarbeitung beil
GM zurlickgeblieben ist. Aber die Studie kam zu dem

SchluB, daB die Anwendung von Computern in der Pro-

duktion um rund 400 Prozent ausgeweitet werden wird

in den n&chsten 5 Jahren bis 1982, gegeniiber nur

40 Prozent Wachstum bei den Design-Funktionen und
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9 Prozent Wachstum bei der Datenverarbeitung.

Ich glaube, man kann mit ziemlicher Sicherheit
sagen, daB in den nichsten zehn Jahren etwa 90
-Prozent aller neuen GM~Produktionsmaschinen und
Montagewerke von Computern gesteuert sein werden.
Das bedeutet aber nicht, daB Menschen durch
Computer ersetzt werden, sondern vielmehr, daB
Computer unseren Beschidftigten eine bessere
Arbeit ermdglichen werden." (9)

wpie Arbeit unserer Beschidftigten verbessern" bedeutet aber
im Klartext die Minimierung ihrer Kontrolle iiber den Arbeits-

platz.

Die vertikale Integration der Produktion wvom Design bis zur
Montage ist gekdppelt mit einer horizontalen Integration der
Werkstatt selbst. Die Kontrolle der maschinellen Bearbeitung
durch NC-Maschinen ist kombiniert mit der computer~gesteuer-
ten Yberwachung anderer Werkstattaktivititen; wo. sich die
Arbeit befindet, was die Arbeiter machen, usw. In einer Fa-
brik, in der viele verschiedeﬁe Teile hergestellt werden,
kann selbst ein so einfaches Problem wie die Kenntnis darii-
ber, wo sich ein bestimmtes Teil befindet, ungeahnte Ausmage
annehmen. In einem Flugzeugwerk kdnnen bis zu 150 000 Teile
zirkulieren, Eine genauere Kontrolle dariiber, wo sich be-
stimmte Teile befinden, gibt dem Management auBerdem eine
noch vollstindigere Kontrolle {iber die Tdtigkeiten der Ar-
peiter und die Zeiten, die sie dafir bendtigen. Kurz, ver-
schiedene Formen von Management-Kontrolle fallen zusammen

zu einer allgemeinen Kontrolle.

Fiir das Management schafft eine computer-integrierte Produk=
tionsweise eine einheitlichere und kontrolliertere Fabrik.
Es ist eine der Ironien des Taylorismus, da8 die vollstédndi-
ge Fragmentierung des Arbeitsprozesses auf der anderen Seite
auch eine komplizierte, zersplitterte Management-Hierarchie
schafft. Immer neue Zust&ndigkeitsebenen und Verantwortungs-
{iberschneidungen schaffen eindrucksvolle Organisationsdia-
gramme, aber auch eine umstindliche Befehlshierarchie. Der

Computer erzeugt neue Qualifikationsanforderungen fir das
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Management, wdhrend die Qualifikationen der Maschinenbediener

immer mehr abgebaut werden.

Joseph Harrington, der flihrende Management~Berater auf dem
Gebiet der numerischen Steuerung, beschreibt die Auswirkungen
von NC auf den "managerial process" fast schon poetisch:

", .. oberhalb der Ebene der Meister wird jeder in
einem weitgehend nicht-unterteilten Entscheidungs-
findungsprozeB arbeiten. Die alten Unterteilungen
werden sich unter den unwiderstehlichen Anforderun-
gen der neuen Technologien aufl&sen und innerhalb
des Unternehmens wird ein freier InformationsfluB

stattfinden." (10)

Harrington vergleicht die neue Gewalt von Managern Uber den
ProduktionsprozeB mit der Kontrolle, die ein Handwerker in
vorindustrieller Zeit iber den Produktionsablauf hatte.

"Ganz offensichtlich wird das neue System nicht von
einer einzelnen Person dominiert werden, wie es z.B.
der Handwerker in der vorindustriellen Zeit war,
sondern dieselben Verantwortlichkeiten werden jetzt
von einer integrierten Gruppe von Leuten lbernommen."

(11)

-~

Die Frage, ob diese integrierte Kontrolle aber auf hier-
archische Weise ausgeilibt wird und die Arbeiter beherrscht
oder auf demokratische Weise ihre Kontrollmdglichkeiten
eher vergrbfert, ist eine gesellschaftliche Frage, nicht

so sehr eine technische. Diese neue Einheit der Manufaktur
macht es notwendig, nicht nur lber Arbeiterkontrolle, son-
dern Uber Kontrolle {iber den Betrieb selbst zu sprechen.
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2. Die Schwichung der Kontrolle der Arbeiter iiber den

ArbeitsprozeB

Die durch die Numeriéche Steuerung bewirkte Reorganisation
der Arbeit schwidcht die Macht der Arbeiter grundlegend,
sowohl individuell als auch kollektiv. Bei der Arbeit ist
der Arbeiter gleichzeitig Individuum, Teil einer Arbeits-
gruppe, und womdglich Gewerkschaftsmitglied. Als Indivi-
duum kann er auf verschiedene Weise darauf’ reagieren, dabB
seine Fertigkeiten nicht mehr gebraucht werden, Flir die
Arbeitsgruppe und die Gewerkschaft bedeutet dieses

"Ende der Unentbehrlichkeit" seiner Fertigkeiten die Unter-
minierung einer wichtigen historischen Grundlage filr
Kontrolle am Arbeitsplatz - und schwéd&cht die
Macht der Gewerkschaften im Betrieb. Das Management wird
von dieser Fessel befreit und gewinnt dadurch eine wich-
tige neue Flexibilitdt und Kontrolle durch computer-inte-

-

grierte Produktionstechnik.

Die Adswirkungen dieser Abwertung der Fertigkeiten fur den
den einzelnen Arbeiter k&nnen verheerend sein. Ich habe

in England mit einem Maschinenfacharbeiter in einem Werk
der Luftfahrtindustrie gesprochen, der 17 Jahre lang hoch-
qualifizierter Facharbeiter war und SpaB an seiner Arbeit
hatte. Wihrend der letzten 6 Monate hatte er eine NC-Dreh-
bank bedient und war sehr .frustriert. Er beschrieb seine
Misere sehr anschaulich: "Ich habe 17 Jahre lang in diesem
Bexruf gearbeiteﬁ. Das Wissen ist imﬁer noch in meinem Kopf,
die Fertigkeiten sind immer noch in meinen H&nden, aber
beides wird nicht mehr gebraucht. Ich gehe nach Hause und
fithle mich unbefriedigt, als ob ich nichts getan hdtte.

Tch habe das Bediirfnis zu arbeiten, zu Hause irgendetwas zu

"tun." (12) Kreative Energie wird der hierarchischen Kontrolle

geopfert,
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Ein anderer Arbeiter in Detroit sah die Auswirkungen von NC
auf sein Leben ganz anders. Er war 20 Jahre lang Formenmacher
in .einer groBen Automobilfabrik gewesen und sah NC als einen
"leichten Job" und wér nur zu gliicklich, keinen EinfluB8 mehr
“auf seine Arbeit nehmen zu brauchen. Auf die Frage, wie er
persdnlich NC beurteile, antwortete er:

"Ob ich mich schlecht fiihle nach der Arbeit?
Die Antwort lautet: Nein. Ich komme ja nicht
zur Arbeit, um mich zu amiisieren. Ich komme
einfach und kriege dafiir mein Geld. Davon ab-
gesehen gibt es schon Mittel und Wege, die
Langeweile zu bek&mpfen." (13)

Fiir einige Arbeiter sind. die Arbeitsbedingungen sowieso so
schlecht, das die Dequalifizierung, die durch numerische
Steuerung bewirkt wird, keinen Grund zur Aufregung darstellt.
Die Arbeiter, die sich um ihre eigenen Fertigkeiten keine
groBen Gedanken machen, sind der Meinung, daB ihnen derx
Machtzuwachs fiir das Management durch die Anwendung compu-
terisierter Methoden auch egal sein kann. Aber da haben sie
natiirlich Unrecht, denn Kontrolle ist Kontrolle, und wenn
Arbeiter auf sie verzichten, dann ist das immer zu ihrem
Schaden.

Numerische Steuerung ermdglicht eine umfassendere Kontrolle
der Arbeiter durch Technologie auch in den Bereichen, in
denen bisher selbst die besten sozialen Kontrollen versagt
haben. Gelernte‘Werkzeugmacher gehdren traditioneli zu den
militantesten und bestorganisierten Arbeitern in der Automo-
bilindustrie. Diese hochqualifizierten Arbeiter bauen die
Werkstiickaufnahmen und die Formen fiir die Karosseriebleche.
Ein Teil. ihrer Macht beruht auf der Tatsache, daB die Kom-'
plexit#t und Vielfalt ihrer Arbeit eine effektive Automati-
sierung verhindert haben, was ihnen ein gewisses MaB an
Kontrolle am Arbeitsplatz in einem besonders zentralen Be-
reich der Produktion gab. Ihr EinfluB ist umso grdBer, als
sie nicht nur ihre eigene Arbeit, sondern das Funktionieren
eines ganzen Automobilwerks beeinflussen kodnnen. Der Versuch,
diese Arbeiter allein durch die Anwendung von Taylormethoden
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der Zergliederung der Arbeit und Neuorganisation der Werk-
statt in den Griff zu bekommen, erwies sich also als beson-

ders untaugliches Mittel.

Die Zergliederung der Arbeit in der Fabrik.war oft verbunden
mit der Auslagerung von Arbeiten an kleine "Hinterhof-Werk-
stitten", in denen der Besitzer selbst fiir strikte Diszi-
plin und hohes Arbeitstempo sorgt, indem er oft selbst

mit seinen Leuten zusammen arbeitet. Diese zusdtzliche
Kontrolle bewirkt nicht nur niedrigere Produktionskosten,
sondern bildet auch einen Anhaltspunkt fiir die Leistungs-
beurteilung . .der Arbeiter in groBen Automobilwerken. Die
Arbeiten wurden zwar aus anderen Griinden an diese Werk-
stitten vergeben als wegen dieser weiterreichenden Kontrolle
iiber die Arbeit (z.B. wegen niedrigerer Kosten durch nie-
drigere L&hne), aber ohne zweifel war dies.ein wichtiger
Grund dafir, daB eine Firma ihre eigenen Kapazitdten nicht
weiter ausbaute. Wdhrend der Versuch, die Produktion durch
die Auslagerung von Arbeiten zu kontrollleren, eine Kosten-
senkung bewirkte, so hatte er doch den Nachteil, die direkte
Kontrolle im eigenen Hause liber eine wichtige Stufe des
Produktionsiyklus dafiir zu opfern. NC trégt'zur Ldsung die-
ses Problems bei, indem sie die Arbeit selbst dequalifi-
‘ziert, also beherrschbarer maéht durch die Anwendung von
Technologle. Diese ausgeweitete Kontrolle betrifft nicht

nur die Maschinenarbeiter selbst, sondern auch die Organisa-
tionsform des gesamten Produktlonszwelges Wenn es kostenmdfig vor-
teilhaft lSt, kdénnen Arbelten immernoch nach auBen gegeben
werden, aber die kleinen Betrlebe verlieren den Kostenvorteil,

den sie durch eine strengere Kontrolle ihrer Arbeitskrdfte

erzielten.

Neben den Werkzeugmachereien dienen auch kleine, .nicht gewerk-
schaftlich organisierte Werkstdtten in Detroit, die andere
Teile fiir die Automobilindustrie produzieren, dem Management
als Erprobungsfeld fiir weitere Anwendungsméglichkeitén von
Numerischer Steuerung. In einer Werkstatt, in der sowohl

herkémmliche,wie auch NC-Maschinen benutzt werden, beschwer-



-21-

te sich der Werksleiter iiber kollektive Arbeitszurilickhaltung
bei den Maschinenbedienern.. Die konventionellen Maschinen
werden von hochqualifizierten Maschinenbedienern bedient, die
eine jahrelange Ausbildung hinter sich haben. Es ist nicht
ungewdhnlich, an einer Bohrmaschine, einer besonders komplexen
Werkzeugmaschine, einen Arbeiter bei einer Tasse Kaffee sitzen
zu sehen, wihrend er auf einem Arbeitsbogen sorfédltig die er-
forderlichen Arbeitsschritte plant. Die weitgehend unqualifi-
_zierten Arbeitskridfte, die von der Werksleitung flir die Be-
dienung der NC-Maschinen vorzugsweise eingestellt werden,
kommen vorbei und sehen das Verhalten dieses Maschinenbedie-
ners bei seiner Arbeit und die Kontrolle dieses Arbeiters

iiber seine Leistung. Wenn dieselbe Arbeit spéter an einer
NC-Maschine gemacht wird, dann versuchen die betreffenden
Arbeiter auch schon mal, diesem Vorbild néchzueifern, ein-
schlieBlich der obligaten Tasse Kaffee usw., und sie drgern
sich dariiber, daf sie filir einen niederigeren Lohn weitaus

mehr Teile produzieren. (14)

Die Druckindustrie stellt flir die Arbeiterbewegung ein ab-
‘schreckendes Beispiel dafiir dar, wie sich die Abschaffung

der Kontrolle am Arbeitsplatz fiir die Macht der Gewerkschaf-
ten auswirken kann. Computerisierte Prozesse vernichteten
nicht nur Arbeitsplitze, sondern beseitigten auch den Einflu8
der iUbrigen Arbeiter. Verlagsherren sind heute oft bereit,
den Arbeitern Anstellung auf Lebenszeit zu garantieren als
Ausgleich fiir die erstaunlichen Zuwdchse an Produktivitédt
und Kontrolle durch die neue Technologie.

In einem besonders drastischen Beispiel stellte die liberale
Washington Post moderne Druckmaschinen auf, wobei sie beab-

sichtigte, die gewerkschaftlichen EinfluBm8glichkeiten zu um-
gehen. Die Post lernte 55 nicht gewerkschaftlich organisierte
Angestellte flir die Bedienung dieser Druckmaschinen in einer
Art "Intensivkurs filir Streikbrecher" an. In einem von dem
Management heraufbeschworenen Streik Ubernahmen dann 25 lei-
tende Angestellte die Arbeit von 125 Druckern. Die Gewerk-
schaft war ausgeschaltet. (15)
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Die- Drucker sind nur die Vorhut bei der Entmachtung am
Arbeltsplatz durch neue Technologlev Der friihere Kommen-
tator flr das Ressortiﬁierumelﬂ"der New York Times, A. H.
Raskin, glaubt, daB8 groBe Téile der Arbeiterbewegung Vor
einem ihnlichen Schicksal stehen: "Trotz der betridchtlichen
Skonomischen und politischen Erfolge der Gewerkschaften
verschiebt sich das Machtgleichgewicht - und das Management

weifl das. In keinem anderen Industriezweig ist die Zukunft

so deutlich sichtbar wie im zeitungsgeschdft, wo die einst
so‘méchtigevDruckgrgéWerkschaft durch die Computertechno-

logie in die Knie gezwungen wird." (16) .

Es mag sein, daB'dieSer ProzeB in der Metallverarbeitung
weit ‘weniger dramatisch verliuft, aber die Strukturverdnde-
rungen sind genauso weitreichend. Numerische Steuerung
bedeutet fiir das Management weltweit eine erhdhte Flexibili-
tit. zum Beispiel ist eine Autofirma nicht mehr so abhan-
gig von einem grofien Pool hochqualifizierter Maschinen-
facharbeiter, um die Werkzeuge filir die Produktion ihrer
Automobile herzustellen;. das Design kann weitgehend in
zentralisierten Hauptbdros ausgefiihrt werden und die
notwendigen Daten werden tiber das Telefonnetz an die Fabri-
ken weitergeleitet, flir die der Arbeitsmarkt am glinstigsten
ist. Wenn in Deutschland ein Streik stattfindet, dann kdnnen
die Formen fiir den neuen FIESTA-Pkw in Spanien fertigge=~

stellt werden.

Bei einem so'komplexen Produkt wie dem "Tooling" eines Auto-
mobils ist eine Firma natiirlich nicht von heute auf . morgen
unabhidngig von den Quaiifikationen/Fertigkeiten ihrer Beleg-
schaft. Die Ortsgebundenheit dér Millionen von Ddllar teuren
Kapital-Ausriistung ist alleiﬁ schon eine bedeutende Schranke
fir eine ungehihderté Mobilitit der Produktion. Trotzdem

wird ein betrdchtliches und nutzbares AusmaB an Flexibilitdt
erreicht durch die Alternativen, die die neue Technologie

" bietet.
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Wir k&nnen die MOglichkeiten der Zukunft ablesen an einem
Ereignis, welches auf einer frilheren, bereits {liberholten
Entwicklungsstufe von NC auftrat. 1972/73 begann eine Auto-
firma mit der Arbeit an den Formen flir einen kleinen Luxus=-
wagen, der auf dem internationalen Markt mit Mercedes kon-
kurrieren sollte. Der grdBte Teil der Arbeiten fiir diese
Formen wurde an Werkstitten in der N&he von Detroit ausge-
lagert, anstatt sie in den zahlreichen Zweigwerken der Firma
in aller Welt herzustellen. Ein Streik in diesen Werken in..
der Gégend von Detroit im Jahre 1973 drohte die Einfilihrung
des neuen Modells hinauszuzdgern. Da ein GroBSteil der Design-
Informationen im Computer gespeichert war, konnte der Kon-
zern die Daten an ein eigenes Werk transferieren und die
Formen auf NC-Maschinen herstellen, ohne die laufenden Ubri-
gen Arbeiten zu verzdgern. Es brauchte keinerlei Material,
keine Pline aus den bestreikten Detroiter Werken geholt zu
werden, um diese umfangreiche Transaktion durchzufithren.

-

In neuerer.Zeit'hat die Gewerkschaft UAW (United Autoworkers)
mit den Autofirmen Abkommen geschlossen, in denen die Aus-
;lagerung von Arbeiten an Werke auBerhalb der Firma Streik-
grund ist, wenn UAW-Mitglieder im "Lay-Off"-Status sind.

Man kénn sich unschwer'vorstellen, wie ein solches, milhsam
ausgehandeltes Abkommen in der Praxis erfolgreich unterlaufen
werden kann.

Die Auswirkungeﬁ der NC~Technologie werden allerdings .von .
einer Reihe technischer und sozialer Probleme begrenzt.
Erstens ist NC relativ neu und leidet noch unter vielen
"Rinderkrankheiten". Obwohl die Zuverl&ssigkeit des Systems
verbessert wurde, bleibt die Komplexit&t des eigentlichen
Metallbearbeitungsprozesses ein schwieriges Problem.

zweitens bildet dér Kampf der Arbeiter um die Erhaltung einer
gewissen Kontrolle Uber ihr Arbeitsleben immer noch.ein
gewaltiges Hindernis flir das Management bei der Anwendung
dieser Technologie.

Die Entwicklung der numerischen Steuerung ist bestimmt
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von - den Bedingungen dieser technischen und sozialen
Realitdten. Automatisierung ist nicht ein bestimmtes Ex-
eignis, sondern ein dynamischer Proze8. Die Probleme, vor
denen die NC-Technologie heute steht, bestimmen die Ent-
wicklung von morgen genauso wie die Entwicklung heutiger
Technologie eine Antwort auf eine frihere Generation von
Problemen war. Das Management sucht sich aus den vorhan-
denen technischen Lésungsméglichkeiten diejenigen aus,
die seine Autoritit iilber den Arbeitplatz apsweiten und

den unabhingigen Input der Arbeiter eliminieren.

3. Managementstrategien zur Einfihrung " der NC-Technologie

Die. NC-Technologie hat die friihen iberspannten Erwartungen
der Werkzeugmaschiﬁenherstel1er nicht voll erfillt, die
gesagt hatten, daB jeder, def.einen Knopf driicken kann,

auch eine NC-Maschine bedienen kdnne. Ein kritisches Problem
bei den ersten Anlagen bestand’in‘der'elektronischen zuver-
ldssigkeit der Steuereinheiten und den Schwierigkeiten

bei eventuell anfallenden Reparaturen; Aber wichtige Fort-
schritte auf dem Gebiet der Mikroelektronik fiihrten zu
hochgradig verbesserten Steuersystemen wie z.B. CNC (Computer
Numerical Control), die viel zuverlissiger und im Falle von
Fehlfunktionen reparaturfreundlicher sind. Ein schwieriges
Problem ist aber auch die Komplexitdt des Metallbearbeitungs-
prozesses selbst. Selbst die kompliziertesten Formen der
maschinellen Bearbeitung lassen sich verhdltnismdBig leicht
programmieren, die Probleme beginnen jedoch in dem Moment,

wo die Schneide zum. erstenmal das Metall beriihrt. In gewisser
Hinsicht ist es das gleiche Problem, als wolle man ein Auto
per. Fernsteuerung auf der Autobahn fahren lassen. Mit einer
guten Karte kann man verhdltnismédBfig 7elcht eine glinstige -
Strecke planen (wenn man auch einen Vorteil bei der Strecken-
auswahl hat, wenn man die Strecke schon einmal selbst "mit
¢er Handg" gefahfen ist). Das Problem taucht auf, wenn man

-

keine M8glichkeiten hat, die StraBenbedingungen w&hrend der
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Fahrt zu llberwachen. Bei Regen muf man betrichtlich langsamer
fahren; im Falle eines Hindernisses auf der StraBe, welches
nicht in der Karte verzeichnet. ist, schilitzt auch die beste
computer-gewdhlte Stieckenplénung nicht sicher vor einem
schweren Unfall.

Bei normalen spanabhebenden Arbeiten kdnnen die Bedingungen
sehr variieren. Wenn sich z.B. ein groBes GuBteil auf der
Werkzeugmaschine befindet, dann kann eine unerwartete harte
Stelle eine Schneide zerstdren - trotz des besten Programms.
In anderen Fédllen kann ein unerwarteter H&rtegrad des Metalls
die Schneide abstumpfen und zu GenauigkeitseinbuBen filhren.
Der Anzahl mdglicher Variablen ist keine Grenze gesetzt.’

Um solchen Problemen begegnen zu kénnen, bekommt der Maschi-
nenbediener einen Schalter, mit der er die Geschwindigkeit
der Schneide und den Vorschub innerhalb des gewdhlten Pro-
gramms kofrigieren und damit die Maschine an die aktuelle
Bearbeitungssituation anpassen kann.

Mit diesem "Override"-Schalter kann der Arbeiter nicht nur

den Bearbeitungsproze8 beeinflussen, sondern er kann sich

auch gegen das Management wehren. In einer von mir besuchten
Fabrik beklagte sich der Werkstattleiter iber einen Maschinen-
bediener, der seine Maschine immex nur mit 75 Prozent der
programmierten Geschwindigkeit laufen lieB. Als man das Pro-
gramm daraufhin auf 75 Prozent der urspriinglichen Geschwin-
digkeit umstellte, fuhr er ganz einfach auch wieder nur mit

75 Prozent des neuen Werts., In einer anderen Werkstatt fuhr
der Arbeiter seine Maschine mit 60 Prozent der programmier-
ten Werte, wobel er die Anzeigeskala auf 100 Prozent neu
eichte fiir den Fail, daB irgendein Meister vorbeikidme. Am

Ende des Arbeitstages wurde festgestellt, daB zu wenige Teile -
hergestellt worden waren, aber die Betriebsleitung konnte die
Ursache nicht ohne weiteres ermitteln.

Bei gewissen Arbeiten ist es immer noch vorteilhafter, einen
mit dem ArbeitsprozeB vertrauten Arbeiter die Maschine lber-
wachen zu lassen, obwohl das bei hdheren Stiickzahlen aufgrund
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technischer Mdglichkeiten keine so groBe Rolle mehr spielt.
Dieser Input widerspricht dabei nicht der qualitativen
Verinderung der Produktion und der Eliminierung von Fertig-

keiten.

Es ist vielleicht sinnvoll, an dieser Stelle ein &hnliches
Problem in.der Geschichte der Maésenprqduktion'zu betrach-
ten. Frither war die Einfiihrung starrer Automatisierung bei
der Herstellung von Zylinderbldcken mit’ ' ™ ' :
Problemen behaftet, da die Arbeit von qualifizierten Pro-
duktionsarbeitern auf eine grofe komplexe Maschinerie mit
automatischen Transferbidndern iiberging. Noch heute, 50
Jahre nach der EntwiCklung?diesér Technologie, sind neue
Transferbdnder noch mit diesen Problemen behaftet. Das
Bohren, Ausrdumen und Schleifen der einzelnen Teile eines gy-
linderblocks mit extrem glatten Oberfldchen und geringen
,Tolerahzen ist ein komplizierter Vorgang. Aber trotz dieser
bestehenden technischen Schwierigkeiten ist es eine beinerkeﬁs—
werte Tatsache, daB heute Millionen von Motorenbl&cken von
einer Handvoll'Leuﬁen hergestellt werden konnen, die wenig

mehr tun als einen automatischen Vorgang zu lberwachen.

.Das Management ist sich bewuBt, wie sehr NC den Arbeitsplatz
. reorganisieren kann, und implementiert diese Technologie
planmdBig im Hinblick auf maximale langfristige Gewinne.

In 8ffentlichen Diskussionen und populéren‘Artikeln macht
man sich fromme Sorgen iber den Qualifikationsverlust eini-
ger Arbeiter und &uBert Optimismus ilber die neuen Anforde-
rungen, die geschaffen werden. Alles aber geht aus von
der klaren Implikation, daf die neue Technologie gesell-
schaftlich neutral und unausweichlich ist. Eugene Merchant,
Direktor der Forschungsplanung bei Cincinnati Mylacron,
zitiert eine internationale Studie, nach der zukinftige
Systeme so konstruiert werden miissen, "daB sie die Nutzung
menschlicher geistiger Fdhigkeiten und menschlicher Eigen-

schaften der Arbeiter maximieren." (17)
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Wenn Manager aber in intéfner.Literatur fiir andere Manager
iber die technischen M3glichkeiten von NC sprechen, dann

klingt das schon anders. Joseph Harrington, ein NC-Berater,
berichtet von einem oft gehdrten Satz iber NC-Technologie,
ndmlich "daB das Management endlich die Kontrolle iiber die

Fabrik zﬁrﬁckgewonnen hat." (18)

In einem niichternen Buch miﬁ dem Titel "Management Standards
for Numerical Control", welches Manager mi£ den Vorteilen
der NC-Technologie bekannt machen soll, ist die Botschaft

~ dhnlich klar: "Zu einem groB8en Teil wurden Computer und
numerische‘steueruhgen entwickelt, um die Anzahl der
arbeitsbezogenen Entscheidungen auf Werkstattebene

zu minimieren. Solche Entscheidungen, gleich ob gut oder
schlecht, sind fast immer suboptimal. Da der Maschinenbedie-
ner weitgehend auBerhalb des Maschinensteuerkreises steht,
macht eine Produktionsweise mit automatischer Steuerung
strengere Managementkontrolle nicht nur mdglich, sondern

auch notwendig." (19)

Besonders aufschluBreich an diesen Steuer- und Kontroll-
méglichkeiten der neuen Technologie ist nicht nur, was die
Manager sagen, sondern was tatsdchlich passiert, wenn sich
die Technologie in einer Richtung entwickelt, in der sich
einé klare Alternative abzeichnet zwischen erhOhter Kon-
trolle iiber den Arbeitsplatz und einer verbesserten Arbeits-
zufriedenheit und Kontrolle am Arbeitsplatz fir die
Arbeiter. In einigen Fidllen opfern die Manager sogar kurz-
fristige Produktivit&tssteigerungen flir das Ziel einer lang-

fristig engerén Kontrolle.

Ein wichtiger Schritt auf diesém Wege war in den 70er Jahren
die Entwicklung der Computer Numerical Control (CNC), die
ich schon erwidhnt habe. Neue Fortschritte in der Mikropro-
zessor-Technologie haben es m&glich gemacht, einen Mini-
Computer an der Werkzepgmascﬁine anzubringen, der die Ar-
beitsvorgidnge steuert. Statt eines fest-verdrahteten Steuer-—
gerdtes, welches einen Lochstreifen liest, wird cdas Magnet-—

band in einen Minicomputer e%ngegeben und die gespeicherten
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Informatioﬁen steuern die Werkzeugmaschine. Diese auf den
ersten Blick gerlngfuglge technische Anderung hat weit-
reichende Folgen. Zum Beispiel gibt es jetzt dle Moglich-
keit, Programme an der Werkzeugmaschine zu kKorri-

gderen. Bei einigen Arbelten ist es von groBem Vorteil,
wenn man Fehler korrigieren oder Verbesserungen vornehmen
kann am Programm an der Maschine selbst statt im Konstruk-
tionsbliro. Der ‘Programmierer kann jetzt das Programm sofort

modifizieren durch Handeingabe am Arbeitsplatz.

Es gibt keinen technischen Grund, warum diese Korrektur-
mdglichkeit nicht auch vom Maschlnenbedlener und nicht nur
vom Programmierer benutzt werden sollte. Es ist sogar még-
lich, die manuelle Datenelngabe nicht nur zur Korrektur,
sondern auch zum selbstindigen Programmieren zu verwenden.
Man macht es sich aber zu leicht, wenn man argumentiert,

daB éine solche Programmiermdglichkeit flr den Arbeiter
 die Wiedsrgewinnung seiper fritheren Stellung im Produktions-
prozeB bedeute. Ich habe schon versucht, anschaulich zu ma-
chen, daB die Technologie dafir viel zu inteériert.ist.
Zugang zum Programmleren bedeutet nicht die Wiederaneignung
eines wichtigen Elementes von Kontrolle ~  am Arbeitsplatz.
Die Entscheldung dariber, w1ev161Elngabeméglichkelten der

. Arbeiter haben sollte, muB8 sowohl soziale als auch techni-
sche Faktoren beriicksichtigen. In diesem Falle ist es nicht
die Technologie, die Kontrolle am Arbeitsplaﬁz vdllig ausschliefBt,
sondern vielmehr die spezielle Form der Anwendung dieser

Technologie durch das Management.

Don Smith, Vorsitzender der Industrial Development Division
der University of Michigan, warnt, es sei "nicht sehr wiin-
schenswert, den Maschinenbediener iiberhaupt pro-
grammieren zu lassen. Dies wiirdedie Kontrolle iiber die Pro-
duktionsbedingungen unmdglich machen." (20) Der Besitzer
eines Zulieferbetriebes duBerte sich dhnlich: "Ich m&chte
nicht, ¢aB irgendein Arbeiter an den Programmen rumspielt.
Das sollte nur in der Konstruktionsabteilung gemacht werden.”

(21)
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Es ist eine der Grundthesen dieses Papiers, daB numerische
Steuerung auf eine Weise entwickelt werden kann, die die
Kontréllmdglichkeiten. der Arbeiter erweitert. Die Entwicklung
einer Computer Numerical.Control (CNC) filir die Ausweitung

der Flexibilitdt der Betriebsleitung hat auch .

gur : Mdglichkeit der . Riickgewinnung von Kontroll-
mdglichkeiten durch die Arbeiter gefithrt. Der Chefprogrammie-
rer in einer kleinen Firma, die ich besuchte, duBerte sich
sehr eindeutig iilber diese Mdglichkeit: "Die Sache stinkt.
Kein gnxnaMMEmd, @as ich rausgeébe,. ist sicher. Manchmal
verdndern sie (die Maschinenbediener ) Dinge, von denen sie

keine Ahnuhg haben." (22)

In einer gioBen engiischen Firma, die ich besuchte, lagen
die Programmierer und die Maschinenbediener in einem stdndi-
.gen Konflikt wegen Anderungen an den Magnetb&ndern fir
CNC-Maschinen. Die soziale Situation wurde. dadurch kompli-
ziert, daB beide Gruppen in verschiedenen Zweigen der

selben Gewerkschaft organisiert waren.. Interessant war,

daB8 die Arbeiter in Form von Gruppenprdmien entlohnt

wurden ﬁnd meinten, sie kSnnten mehr produzieren, wenn sie
die Binder selbst herstellen diirften. Die Betriebsleitung,
die sehr deutlich sah, daB’ die MOglichkeit einer Pfoduktions—
erh6hung auch eine Produktionseinschrinkung beinhaltete,
stand auf der Seite der Pfogrémmierer, um die Arbeiter von
der Handeingabe fernzuhalten. .Aber die Arbeiter hatten ge-
1ernt,.wie man die Béndér weitgehend éndern.konnte,_und sie
nutzten dies wo sie kbnnten, um die mit einer héheren Lei-

stung verbundenen hdheren Ldhne zu erreichen.

" Ein Arbeiter an einer weniger komplizierten NC-Maschine
hatte sich ein eigenes Lochgerdt besorgt und machte heim-
lich seine eigenen Lochstreifen an der Werkzeugmaéchine,
um seine Leistung zu optimieren. Sein unmittelbarer Vorge-

setzter wuBte dies, unternahm aber wegen der hdéheren Lei-

stung nichts dagegen.
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wdhrend in den_meisten Werkstdtten, die ich besucht habe,
CNC dazu benutzt wird, die Arbeiter in derselben Position

zu halten wie beil kbnventioneller NC~Maschinerie, so hat
doch in einigen mit CNC-Maschinen ausgeriisteten Fabriken

der Arbeiter eine wichtigere Funktion bekommen durch Korrek-
tur- oder Programmieraufgaben. Dies héngt oft ab von der Art
der zu leistenden Arbeit. Bei der Herstellung komplizierter )
Einzelstiicke ist es ein Vorteil, wenn ein erfahrener Mann
direkt eingreifen kann, Durch die Eigenarten der NC-Techno-
logie entfdllt soviel Planung, daB es als produktiv und .
sozial vorteilhaft angesehen wird, dem Arbeiter gewisse
Eingriffsméglichkeiten zu geben. SchlieBlich wird es ziem-
lich langweilig, wenn man v&llig aus dem PlanungsprozeS
aﬁsgeschaltet wird.

Der entscheidende Punkt ist nicht, ob das Management‘bei

der Einfithrung von CNC beschlieft, die Rolle des Maschinen-
bedieners total. zu eliminieren, sondern daBf CNC den Managern
die Wahl gibt, wieviel Kontrolle sie aufgeben wollen. Es

ist produktiv, wenn man einen bestimmten Teil aufgibt, aber
es ist gefihrlich, zuviel abzugeben. Diese Entscheidungs-
mdglichkeit wird symbolisiert durch den Schllissel auf der
Bedienungstafel, mit der der Arbeiter "ausgeschlossen"
werden kann. Oder wie ein Ingenieur mir éagte: "Der Schlis-
sel gehdrt dem Besitzer der Maschine."

Die Einflihrung von NC-Maschinerie hat zu weit Qeniger Wider-
stand gefiihrt, als die tiefgreifenden Wirkungen, die von ihr
ausgehen, erwarten lieBen. Die Erwartungen der Arbeiter’ wur-
den bereits in der Anfangsphase dieser Technologie niedrig
gehalten durch die schleichende Einfilhrung, die vorherrschend
war, und durch ein Gefiihl der Resignation gegentiiber einer
vermeintlich unausweichlichen Entwicklung. Die Betriebslei-
tungen haben sich alle Milhe gegeben, mSglichst keine Span-
nungen aufkommen zu lassen,. indem sie die neue Technologie
in Boom-Zeiten einfiihrten, als die direkte Freisetzung

von Arbeitskrdften am geringsten war.
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Als die NC-Technologie in den 6Oer Jahren auf breiter Basis
eingefiihrt wurde, geschah dies mit.den.weitgeépannten Erwar-
tungen, daB alle Facharbeiter sofort {iberfliissig wlirden.

In einigen Betrieben wurden die neuen Maschinen mit einer
shnlichen Geheimhaltung umgeben wie etwa neue Waffensysteme;
sie wurden hinter neuen Zdunen versteckt und nur von ausge-
suchtem Personal bedlent Dle Arbelter sahen aber sehr
-bald daB die neuen Maschlnen nlcht nur nicht die Facharbei-
ter ersetzten, sondern daf sie oft nicht einmal funktionier-
ten. Die Tatsache, daB die neue Technologie die in sie ge-
setzten Erwartungen nicht immer erfiillte, erfiillte die Ar-
beiter mit einem gewissen Zynismus dariber, inwieweit sie
wirklich eine Bedrohung darstellten. Sélbst wenn die neue
Technologie wie geplant funktionierte, wurden nur selten
ganze Werke darauf umgestellt. Die Metallverarbeitung ist
eine sehr konservative Branche, die lieber an bewéhrten
Methoden festhilt. Anders als die Druckindﬁstrie, wofganze.
Werke mit einem Schlag auf Computer-Technologie umgestellt
wurden, wurden bei der Maschinenarbeit nur ein=-

zelne Maschinen eingefilhrt. Aber wie ein Arbeiter sagte:

"Die Maschinen sind ein Witz - bis sie wirklich funktlonle—

ren,"

Einige der weitreichenden Verdnderungen dieser neuen Techno-
logie sind auch fiir die Arbeiter, die an ihr arbeiten, un-
durchschaubar Wenn neue Universalmaschinen eingefilihrt wer-
den in einer Werkzeugmacherei, dann ist den Werkzeugmachern
nicht unbedingt klar, wieviele Zulieferfirmen

eliminiert werden.

ASelbst die Arbeiter, die erkennen, das die neue Technologie
die traditionelle Rolle der Facharbeiter verd&ndern wird,
glauben, daB sie keine Wahl haben als die neuen Maschineﬁ
bedienen zu lernen und mitzulaufen, ohne zu wissen, wohin
das fuhrt Oft ist die logische Reaktion der Arbeiter, '
sich individuell zu verteidigen, besonders wenn
kaum Aussicht besteht, kollektiv die eigenen Fertigkelten

im ProduktionsprozeB zu verteidigen.
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Wenn die Technologie einmal ‘eingefiihrt ist, besteht nur noch
geringe . Mdglichkeit, eine Anderung ihrer Anwendungsform »
zu erreichen. Eine Studie des Massachusetts Institute of
Technology bei 24 kleinen . und mittleren NC-Benutzern

im Osten und Mittelwesten der USA driickt die Verwunderung
dariiber aus, auf wie wenig Widerstand die Einfﬁhrung der

NC-Technologie stief. (23)

Wie die Firmeﬁiéitungen in der Druckindustrie und der'Séem
spedition gezeigt haben, ist. es immer noch glinstiger, sich
mit den gegenwdrtig beschdftigten Arbé;tern zZu arrangieren,
wenn dadurch die technologische Herrschaft fiir die Zukunft

gewdhrleistet werden kann.

4. Alternative Anwendungen der neuen Technologie

Fassen wir zusammen: Die langfristige Konsolidierung der
Macht desManagement, die durch numerische Steuerung er-
m8glicht wird, stellt zusammen mit ihren negativen Auswir-
kurigen fir die Arbeiter éine immense Herausforderung fir

die Arbeitefbewegung dar. In Verbindung mit anderen Compu-
tersystemen integriert die numerische Steuerung den Arbeits-
prozeB so umfassend, daB die einzige effekti&e Kontrolle

den ProzeS als Ganzen erfassen muB. Joseph Harrington,

der NC-Berater fiir das Management, erfaBte den vollen Umfang
dieser Integration, als er sie mit der Kontrolle {iber den
Arbeitsprozef Verglich, die ein Handwerker vor 200 Jahren
hatte. An die Stelle der Kontrolle durch eine Eiﬁzelperson
tritt aberlheute die vollstdndigere Kontrolle‘duréh integrier-
te Managerteams. Die Computertechnik selbst allerdings ver-
langt keineswegs, daB diese Koﬁtrolle auf Manager beschridnkt
bleiben muB; dies ist vielmehr eine gesellschaftliche Ent-
scheidung. Um diese Kontrolle auf die Arbeiter auszudehnen,
ist es notwendig, Design, Entwicklung und Entfaltung der
Technologie inﬁRichtung auf das Ziel der Verstdrkung der
Kontrolle durch die Arbeiter zu verindern. Meiner Meinung

nach wiirde dies einen grundlegenden Wandel der Gesellschaft
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erfordern und kann somit nicht allein am Verhandlungstisch'’

erreicht werden.

Nichtsdestoweniger k&nnen Verhandlﬁngsergebnisse durchaus
echte Gewinne filir die Arbeiter darstellen und zu relevanten
Neuliberlegungen liber die Technoloéie'fﬁhren. Die Notwendig-
keit struktureller Verénderungen bedeutet nicht, daf alle
hinter diesem Ziel zurﬁckblgibenden Ergébnisse gleichbe-
deutend sind mit einer "Umstellung der Deckstiihle auf der
'Titanic™. Die gewerkschaftlichen Bemilhungen aber, einen
EinfluB8 auf die Anwendung von Technologien zu gewinnen,
stellen eine :.Bedrohung einer der héiligsten Klihe dar, ndm-

' lich der Verfiligungsgewalt des Managements. Im allgemeinen
ist das Management weit eher bereit, liber L&hne und Zusatz-
leistungen zﬁ verhandeln als Uber die Arbeitsorganisation.'
In der Frage der Technologie hat das Management allerdings
die ideologische Initiative erxrgriffen durch die Propagierung
der Alternative: Akzeptierung des Fortschritts oder Riickkehr
ins Mittelalter. Das aber verschleiert. das wahre Problem,
bei:aem es nicht so sehr um die Aﬁlehnung der Technologie
als solcher geht, sondern um die Ablehnung einer ' ...
WeiterentWicklung,@ie den Menschen noch mehr dominiert.
Wir haben gesehen, daB die Manager durchaus bereit sing,
Produktivitdtszuwidchse zu opfern, wenn das ihre Kontrolle
verstirkt, weil sie erkannt haben, daB langfristig gesehen
eine Ausweltung der "managerial authority" zu.ihrem'Vorteil
ist. Flir die Arbeiter ist es genaﬁso lebenswichtig, die
ihnen verbliebene Kontrolle iber den Arbeitsplatz zu ver-
teidigen. Ein Verlust dieser Kontrolle kann alle anderen
Gewinné in Frage stellen, die am Verhandlungstisch erzielt

- werden k&nnen.

Die norwegischen Geerkschaften waren richtungsweisend in
Fragen der Erhaltung der "job control". Im Jahre 1971 be-
auftragte die Gewerkschaft der Eisen- und Metallarbeiter

das Norwegian Computing Center, eine Regierungsbehdrde,

mit der Untersuchung neuer computer-gestiitzter Technologien.

Aufgrund dieser Untersuchungen erkdmpfte die Gewerkschaft
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formelle "Daten-Abkommen", in denen die Rolle der Gewerk-
schaften bei Technologie-Fragen und Entscheidungen umrissen

wird.

In der Praxis fiihrte dies zur Einrichtung einer neuen ge-
werkschaftlichen Einrichtung, der "data shop stewards".
Diese Stewards iliberwachen -die Einfilhrung neuer Technologien
und versuchen diejenigen‘Faktoren zu erfassen, die die
Macht der Arbeiter und ihrer Gewerkschaften untergraben.

In einem Betrieb gelang es der Gewerkschaft, flr die Ar-
beiter in der Werkstatt Zugang zu dem computer—-gestiitzten
Produktions- und Inventarsystem zu erkdmpfen. In demselben
Betrieb sind alle NC-Maschinenbediener als Programmierer
ausgebildet worden und machen selbst die Korrekturen an den
CNC-Maschinen. (24) Das beeindruckende an den Erfahrungen
der Norwegischen Gewerkschaften sind nicht so sehr die spe-
zifischen Forderungen, sondern vielmehr die Versuche, die
Technologie'fﬁr‘die Arbeiter zu entmystifizieren und sie
fiir eine EinfluBnahme auf die Richtung der technologischen

Verinderungen zu mobilisieren.

Die Erkenntnis, daB es fiir die Arbeiter wichtig ist, wie
produziert wird, kann nicht getrennt werden von den Ent-
scheidungen dariiber, was produziert wird. Durch die Verein-
heitlichung der Produktion auf der Ebene des Designs ver-
weist die NC-Technologie auf die gesellschaftliche Anwen-
dung der Produkte. Die Arbeiter bei Lucas Aerospace in
England haben diese Probleme schon angesprochen, indem sie
das Recht, an gesellschaftlich niitzlichen Produkten zu ar-
beiten, verkniipft haben mit einer Produktionsmethode, die
Kontrolle und kreativen Anteil der Arbeiter maximiert. (25)
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