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Humanisierung der Industriearbeit —
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M 02 FlieBbandarbeit 1939 in einer Automobilfabrik

(Quelle: Unternehmensarchiv 1 olkswagen AG)

pbnetz - das politische Bildungsnetz http:/ | www.pbnetz.de Seite 1



SchiilerMaterialien

Humanisierung der Industriearbeit

M 03 Der Taylorismus und seine Anwendung in der FlieBband- und Akkordarbeit

Mit ihrer Theorie der ,,wissenschaftlichen
Betriebsfithrung” (scientific management) legten
Anfang des 20. Jahrhunderts die Amerikaner
Frederick W. Taylor und Frank B. Gilbreth die
Grundlagen fur die industrielle Massenproduktion.

Was taten Taylor und Gilbreth?

Frederick Winslow Taylor (1856-1915): Auf Taylors
Beobachtungen geht die fiir die industrielle
Fertigung bis heute giiltige Erkenntnis zurtick, dafl
durch systematische Zeitstudien Fertigungszeiten
und  Fertigungsleistungen  ermittelt  und
vorherbestimmt werden kénnen. Einige wichtige
Elemente seiner Vorstellungen waren:

Der von einem ,erstklassigen, aber nicht

auBlergewdhnlich geschickten" Arbeiter
ausgefiihrte Arbeitsvorgang wird in Teilvorginge
unterteilt (zetlegt).

Die Dauer eines jeden Teilvorgangs wird mehrmals
mit der Stoppuhr gemessen.

Aus diesen Werten wird ein Zeitmittelwert fiir
jeden Vorgang ermittelt.

Frank Bunker Gilbreth (1868-1924): Ihm ging es
darum, den giinstigsten Bewegungsablauf bei
geringster Ermiidung des arbeitenden Menschen
zu erkennen und erst dann mit der Zeitstudie (s.o.
Taylor) zu beginnen. Mit anderen Worten:
Gilbreth erstrebte nicht den schnellsten, sondern
den giinstigsten Bewegungsablauf.

(aus: Institut der dentschen Wirtschaft: Die Humanisierung - Industriearbeit im Wandel. Deutscher Instituts-1 erlag. Koln 1976. 8. 12+13.)

M 04 Henry Ford: Produktionsmethoden

»Man erspare zwolftausend Angestellten tiglich
zehn Schritte, und man hat eine Weg- und
Kraftersparnis von achtzig Kilometern erzielt. Dies
waren die Methoden, nach denen die Produktion
meines Unternehmens eingerichtet wurde. (...)
Ein Ford-Wagen besteht aus rund 5000 Teilen -
Schrauben, Muttern usw. mitgerechnet. Einige sind
ziemlich umfangreich, andere hingegen nicht
gréBer als Uhrteilchen. Bei den ersten Wagen, die
wir zusammensetzten, begannen wir, das Fahrzeug
an ecinem beliebigen Teil auf dem FuBboden
zusammenzufligen, und die Arbeiter schafften die
dazu erforderlichen Teilchen in der Reihenfolge
zur Stelle, in der sie verlangt wurden - ganz so, wie
man ein Haus baut. (...)

Der erste Fortschritt in der Montage bestand darin,
dalB3 wir die Arbeit zu den Arbeitern hinschafften,
statt umgekehrt. Heute befolgen wir zwei grof3e
allgemeine Prinzipien bei samtlichen
Verrichtungen einen Arbeiter, wenn irgend
méglich, niemals mehr als nur einen Schritt tun zu
lassen und nirgends zu dulden, daf3 er sich bei der
Arbeit nach den Seiten oder vorniiber zu blicken

(ans: Ford, Henry: Erfolg im Leben. List V'erlag. Miinchen 1963. S.

M 05 FlieBbandarbeit

"Das Band fri3t Menschen und spuckt Autos aus",
hatte mir ein Werkstudent gesagt, der selbst lange
Zeit am Band gearbeitet hatte. Wie das gemeint
war, sollte ich bald erfahren. Alle anderthalb
Minuten rollt ein fertiger Wagen vom Band. Ich
bin am letzten Bandabschnitt eingesetzt. Muf3
kleinere Lackfehler ausbessern, die es an jedem
Wagen noch gibt. "Da ist weiter nichts dabei",
denke ich anfangs, als ich sehe, wie langsam das
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braucht. ...

Ungefihr im April 1913 machten wir unseren
ersten Versuch mit einer Montagebahn. Ich glaube,
es war die erste bewegliche Montagebahn, die je
eingerichtet wurde. (..) Friher, als der ganze
Herstellungsprozel3 bei uns noch in den Hinden
eines einzigen Arbeiters ruhte, war der Betreffende
imstande, finfunddreiBig bis vierzig Magnete in
einem neunstiindigen Arbeitstag fertigzustellen,
d.h. er brauchte ungefihr zwanzig Minuten pro
Stiick.  Spiter wurde seine  Arbeit in
neunundzwanzig verschiedene FEinzelleistungen
zerlegt und die Zeit fiir die Zusammenstellung
dadurch auf 13 Minuten 10 Sekunden
herabgedriickt. Im Jahre 1914 brachten wir die
Bahn 20 Zentimeter héher an, dadurch wurde die
Zeit auf sieben Minuten vermindert. Weitere
Versuche (...) setzten die Montagezeit auf finf
Minuten herab. Kurz ausgedriickt, ist das Exrgebnis
folgendes: Mit Hilfe (der Montagebahn - d.V.) ist
ein Arbeiter heute imstande, das Vierfache von
dem zu leisten, war er vor noch verhiltnismiGig
sehr wenigen Jahren zu leisten vermochte.

Band vorwirtskriecht.

Eine Frau arbeitet mich ein. Sie ist schon vier Jahre
am Band und verrichtet ihre Arbeit "wie im
Schlaf", wie sie selbst sagt. Thre Gesichtsziige sind
verhirtet.

Linke = Wagentiir  6ffnen. Scharniersaule
nachstreichen. Das abgeschliffene Scharnier neu
streichen. Griff fur die Kithlerhaube herausziehen.
(Er klemmt oft). Kihlerhaube aufklappen.
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Wagennummer mit Lack auslegen. Rechte
Wagentir wie bei der linken. Kofferraum 6ffnen
und nach eventuellen Lackfehlern suchen.
Zusitzlich noch auf sonstige Lackfehler achten, die
bei sorgfiltiger Priifung immer zu finden sind.
Punkt 15.10 Uhr ruckt das Band an. Nach drei
Stunden bin ich selbst nur noch Band. Ich spiire
die flieBende Bewegung des Bandes wie einen Sog
in mir.

Wenn das Band einmal einen Augenblick stillsteht,
ist das eine Erlosung. Aber umso heftiger, so
scheint es, setzt es sich danach wieder in Gang.
Wie um die verlorene Zeit aufzuholen. Die
Bandarbeit ist wie das Schwimmen gegen einen
starken Strom. Man kann ein Stick dagegen
anschwimmen. Das ist erforderlich, wenn man
einmal  zur  Toilette —mul oder im
gegeniiberliegenden Automaten einen Becher Cola
oder heiflen Kaffee ziehen will. Drei, vier Wagen
kann man vorarbeiten. Dann wird man
unweigerlich wieder angetrieben.

Die vor mir am Band arbeiten und die hinter mir,
kenne ich nicht. Ich weil3 auch nicht, was sie tun.
()

Das Zermirbende am Band ist das ewig Eintonige,
das Nichthaltmachenkdnnen, das Ausgeliefertsein.
Die Zeit vergeht quilend langsam, weil sie nicht

(Wallraff, Giinter: Industriereportagen. 1970. S. 105.)

M 06 Akkordarbeit

Das entscheidende Merkmal fiir die Akkordarbeit
ist die Form der Entlohnung. Gezahlt wird dem
Arbeitnehmer so viel, wie er auch tatsachlich
geleistet hat. Im Fall des Geldakkords bemisst sich
der Lohn direkt an der Zahl der bearbeiteten
Sttcke. Je mehr ein Arbeitnehmer also in einer
bestimmten Zeit produziert, desto héher ist auch
sein Lohn. Die Entlohnung tber den Zeitakkord
ist etwas komplizierter. Hier wird fiir einen

(ezgener Text)

M 07 Zeitakkord

Vorbemerkung:  Der  Schriftsteller - Giinter  Wallraff;
2¢b.1942 nabe Kiln, arbeitete in verschiedenen Industriebe-
trieben und berichtete in verschiedenen Zeitungen iiber die
alltiglichen  Belastungen — und ~ Zumutungen, — denen
Arbeitnebmer oft  ohne Moaglichkeit der Gegenwebr
ansgeser3t sind. Seine spateren Industrieerkundungen munfSte
er unter falschem Namen durchfiibren, da thn kein Betrieb
mebr einstellen wollte.

Auch die Zeit ist genormt und genau festgesetzt:
10 %, das ist die Verteilzeit, also muf3 ich 100
Hulsen in 10 Minuten schaffen, das sind bei 15000
Stack 1500 Minuten, das macht 25 Stunden. Ich
nehme mir vor, die Akkordspitze zu erreichen,
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ausgefiillt ist. Sie scheint leer, weil nichts geschieht,
was mit dem wirklichen Leben zu tun hat. (...)
Mir ist der Zusammenhang des Produktionsablaufs
fremd. Ich weil3, daf3 in der Y-Halle Tausende von
Arbeitern beschiftigt sind. Wo und wie sie
eingesetzt sind, weil} ich nicht. Ich weil3 nicht
einmal, was unmittelbar vor mir am Band
geschieht. (...)

Es fillt auf, daB3 die meisten am Band noch jung
sind. Keiner ist iiber fiinfzig (die meisten zwischen
25 und 35). Ich habe herumgefragt und keinen
gefunden, der linger als fiinfzehn Jahre am Band
ist. Einige sind vom Band gezeichnet. Die Hinde
eines Tureinpassers fangen regelmilBlig an zu
zittern, wenn er nicht fertig wird und hinter dem
Wagen herlaufen muf3. Ein anderer unterhilt sich
nur brillend, auch wenn man dicht neben ihm
steht. Er war mehrere Jahre an einem
Bandabschnitt eingesetzt, wo ein solcher Lirm
war, dal man sich nur mit Brillen verstindigen
konnte. Er hat dieses Briillen beibehalten. Einer
erzdhlte mir, da3 ihm das Band sogar nachts keine
Ruhe ldB3t. Er richte sich oft im Schlaf auf und
vollfihre mechanisch die Bewegungen der
Handgriffe, die er tagsiiber stereotyp verrichten
mulB.

bestimmten Zeitraum eine bestimmte
Produktionsmenge  vorgegeben, wofiir ein
festgelegter Lohn gezahlt wird. Werden in der
vorgegeben Zeit mehr Stiicke produziert oder wird
die festgelegte Menge in kiirzerer Zeit erstellt,
steigt der Lohn entsprechend. Der Akkordlohn
kann als Einzel- oder als Gruppenakkord gezahlt
werden.

mul also 20 Prozent an Zeit herausholen. Statt in
25 Stunden muf3 ich nun in 20 Stunden fertig sein.
Eine "Rustzeit" von 15 Minuten ist mir als
Vorgabe gegeben. Sie ist zum Einstellen der
Maschine und fiir den Gang zur Toilette eingeplant
wotrden. Es ist eine leichte Arbeit, eine saubere
Arbeit, eine schone Arbeit. Die Hilse an den
Bohrer halten, so wird der scharfkantige Grat
weggeschliffen. Um die angegebene Stiickzahl
nachzupriifen und um meine Zeit zwischendurch
kontrollieren zu konnen, zihle ich wihrend der
Arbeit die Hilsen. Jeweils bei Hundert ein Strich.
Beim fiinften Strich sitze ich schon eine Stunde
uber meinen Hilsen, bin also schon 20 Minuten im
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Rickstand. Ich gehe zum Meister. Der kommt
unwillig mit und fithrt es mir noch einmal vor.
Genauso habe ich es auch gemacht. Ich frage den
Meister, worauf es bei dieser Atbeit ankommt,
vielleicht braucht der Grat nicht so tief geschliffen
zu werden, dann ginge es mit der Zeit. Meine
Frage hat den Meister verwirrt. Er weil3 auch nicht,
wo Sinn und Zweck dieser Arbeit liegen, und
entgegnet: "So und nicht anders wird's gemacht.
Es muf3 nimlich gut ausschen, basta! Ein Arbeiter,
der das mitbekommen hat, erklirt mir nachher, wie
ich es anstellen muf3. "Die Bohrung nur halb so
tief ausdrehen. Sonst holt man unmdglich den
Akkord. Die Revision 163t es auch so dutchgehen."

Nach vier Stunden "Bohrung ausdrehen" haben
sich meine Hinde eingespielt. Das Akkordfieber
hat mich gepackt.

(aus: Wallraff, Giinter: Industriereportagen. 1970. S. 107.)

M 08 Automobil-Produktion bei Audi (2003)

Humanisierung der Industriearbeit

Bei Schichtschluf3 driicke ich zufrieden auf den
roten Abschaltknopf. Ich bin noch 20 Minuten
unter  der  vorgenommenen  4dullersten
Abrechnungszeit geblieben, morgen kann ich mir
etwas Ruhe gonnen.

Als ich in der Trambahn dem Schaffner meine
Khnipskarte hinhalte, merke ich, dal3 meine Hand
zittert. Nicht sehr stark, aber ich kann sie beim
besten Willen nicht ruhig halten, ein leichtes
Vibrieren, wie das Ausschlagen des Bohrers, wenn
ich die Hiilse dagegenpresse.

Am folgenden Tag lifit meine Konzentration
merklich nach. Ich gerate wieder in Zeitriickstand.
Es ist wie ein Wettlauf mit der Zeit, einmal liegt sie
vorn, ein andermal ich, ich mufl am Ende als

Sieger aus dem Rennen hervorgehen, sonst verliere
ich Geld.

(Quelle: Unternebmensarchiv 1V olkswagen AG)

M 09 Das Ende der Industriearbeit?

Nach dem Ende des 2. Weltkriegs war die Struktur
des deutschen Arbeitsmarktes einem gravierenden
Wandel unterworfen. Der Anteil der in der
Landwirtschaft Beschiftigten nahm kontinuierlich
ab, womit sich eine Entwicklung fortsetzte, die
bereits in der zweiten Hilfte des 19. Jahrhunderts
begonnen hatte. Mitte der 1960er Jahre sank der
Anteil unter 10 Prozent; heute ist er
verschwindend gering. Ab den 1970er Jahren ging
dann auch die relative Anzahl der Arbeitnehmer im
produzierenden Sektor zuriick. Waren zu Beginn
der 1970er Jahre noch etwa 40 Prozent in diesem
Sektor beschiftigt, sank der Anteil bis 1995 auf
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etwa 25 Prozent. Der Anteil der Beschiftigten im
Sektor Dienstleistung blieb seit den 1950er Jahren
verhiltnismiBig konstant bei ungefihr 25 Prozent.
Einen enormen Zuwachs erlebte der Sektor
Information. Hier waren nach dem Ende des 2.
Weltkriegs lediglich um die 15 Prozent aller
Arbeitnehmer beschiftigt. Bis zu Beginn der
1980er Jahre wuchs der Anteil bis auf 40 Prozent;
seit 1995 sind mehr als die Hilfte aller
Arbeitnehmer in diesem Sektor titig — Tendenz
steigend.

Die hier aufgezeigte Entwicklung des deutschen
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Arbeitsmarktes erscheint vor dem Hintergrund der
teilweise harten und gefihrlichen Arbeit in der
Landwirtschaft und in der Produktion auf den
ersten Blick durchaus begriflenswert. Allerdings
hat der Wandel auf dem Arbeitsmatrkt auch eine
Reihe von Problemen mit sich gebracht. Jeremy
Rifkin  weist in  seinem  Artikel , Das
Informationszeitalter rottet die Arbeit aus®
deutlich auf dieses Problem hin. Im Folgend soll
seine Argumentation nachvollzogen werden.

Rifkin geht zundchst davon aus, dass weltweit die
menschliche Arbeitskraft durch Technologien des
Informationszeitalters, also Computer,
Telekommunikation, Roboter usw., ersetzt wird
und sich damit auch die Zivilisation verindern
wird. Dieser Trend ist nach Meinung Rifkins aber
nirgendwo so deutlich wie in Deutschland zu
etkennen.  Zu  friheren  technologischen
Neuerungen  besteht  der  entscheidende
Unterscheid datin, dass zuvor korpetliche Arbeit
durch Maschinen ersetz wurde, wihrend nun
geistiger Arbeit von denkende Maschinen
verdringt wird. Am offensichtlichsten ist der
Wandel im Sektor Produktion, wo der Anteil der
Beschiftigten am deutlichsten sank (s.0.). Die
Hoffnung von Wirtschaftswissenschaftlern und
Politikern, die im Sektor Produktion entlassenen
Arbeitnehmer wirden Jobs im
Dienstleistungssektor finden, hat sich nicht erftllt.
Der Grund hierfiir ist, dass auch hier allmahlich
Arbeitspldtze im Zuge der fortschreitenden
Automatisierung abgebaut werden. Die Hoffnung
Arbeitsplitze verbinden
Wirtschaftswissenschaftler und Politiker nun mit
dem wachsenden Informationsbereich. Diese

auf neue

Humanisierung der Industriearbeit

dirfte jedoch auch wieder enttiduscht werden, da
dieser Bereich seinem Wesen nach nur einer Elite,
nicht aber den Massen Arbeit bietet. Daher zieht
Rifkin den Schluss: ,,Das Industriezeitalter
beendete die Sklavenarbeit, das
Informationszeitalter wird die
Massenbeschiftigung abschaffen.” In Zukunft ist
mit einem enormen Anstieg der Produktion von
Gitern und Dienstleistungen zu rechnen, fiir den
aber nur ein Bruchteil der beschiftigten
Arbeitskrifte benétigt wird. Es stellt sich also fir
jede Nation die Frage, was mit den unzihligen
Menschen anzufangen ist, deren Arbeitskraft nicht
mehr bendtigt wird. Die Verkiirzung der
Arbeitszeit, als eine mogliche Reaktion auf die
Entwicklung, wird von den Arbeitgebern mit dem
Verweis auf steigende Kosten abgelehnt. Fir
Rifkin stellt daher eine staatliche Lenkung,
beispielsweise Uber Steuererleichterungen fiir
Unternehmen, die einer Arbeitzeitverkiirung
zustimmen, eine Option dar. Neben der
Verkiirzung der Arbeitszeit, miissen aber noch
alternative Beschiftigungsfelder gefunden werden.
Diese kénnten im gemeinniitzigen Bereich, also
beispielsweise den sozialen Diensten, dem
Gesundheitswesen, der Erziehung, der Kunst usw.,
liegen. Zur Finanzierung schligt Rifkin die
Besteuerung des in der ,,Cyberspace-Okonomie*
erwirtschafteten Wohlstands vor. Um solche
Visionen zu realisieren, muss sich aber nach
Meinung Rifkins das heutige Politikverstindnis
dndern. Das polare Verstindnis, das sich bislang
auf einen marktwirtschaftlichen und einen
staatlichen Bereich beschrinkt, muss um einen
sozial-gemeinnutzigen Bereich erginzt werden.

(eigener Texct; Grundlage: Jeremy Rifkin: Das Informationszeitalter rottet die Arbeit aus. In: Die Zeit 19/1997)
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M 10 Automobilfabrik in Malmé

Lichte Hallen, Griinpflanzen, Ruhezonen und kein
FlieBband. Saab geht mit dem Werk in Malmé
einen neuen Weg im Automobilbau

Humanisierung der Industriearbeit

(Quelle: Saab Dentschland GmbH)

M 11 Fordismus — FlieBbandarbeit — Massenproduktion

Henry Ford (1863 — 1947) war es, der als Erster
das Prinzip der FlieBbandfertigung in den
industriellen Produktionsprozess einfithrte. Zuvor
wurden Automobile noch in handwerklicher
Fertigung hergestellt. Hierbei beriicksichtigten die
hochqualifizierten =~ Arbeiter die  speziellen
Vorstellungen der Kunden. Die Kosten fiir
Automobile waren dementsprechend hoch und nur
wenige konnten sich ein solches Gefihrt leisten.
Henry Ford hatte sich deshalb zum Ziel gesetzt,
ein Auto zu bauen, das glinstiger und somit fiir die
breite Masse erschwinglich war. 1908 stellte er mit
dem Modell T das erste fiir den Massenabsatz
konstruierte Auto vor. Hieran war neu, dass das
Automobile aus  vollstindig  passgenauen,
standardisierten und damit austauschbaren
Bauteilen zusammengesetzt wurde. Auf Grund der
Austauschbarkeit der Teile konnte die Herstellung
als Massenproduktion und auf diese Weise
kostenglnstig erfolgen. Erst die Kombination von
FlieBband und Standardisierung machten den
Erfolg der neuen Produktionsweise aus. Diese
wurde im Laufe der Zeit auf der ganzen Welt
Ubernommen und bedeutete das Ende der
handwerklichen Automobilproduktion.

(eigener Text nach: Steinkithler, Mirko: Lean Production — Das Ende
der Arbeitsteilung?. Miinchen und Mering 1995. S. 18)
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[...] Als ein Symptom der Entfremdung im
Produktionsproze; ~ sieht  Friedmann  die
Entpersonlichung der Arbeit. Die stindige
Wiederholung einfachster, gleichartiger Aufgaben,
deren  Ausfithrung keiner nennenswerten
Qualifikationen und geistigen Anforderungen
bedarf, geben dem arbeitenden Menschen das
Gefiithl austauschbar, im Gesamtprozel3 der
Fertigungsmaschinerie vernachlissigbar, zu sein.
[...] Die entfremdete, fremdbestimmte Arbeit
entwickelt sich zu einer Arbeit ohne innere
Anteilnahme. Jede Méglichkeit, sich kreativ in den
Arbeitsprozel3 einzubringen, ist dem Arbeitendem
genommen. [... | Aus der Entfremdung erwichst
fir den atbeitenden Menschen eine starke
psychische Belastung (Stref3), die u.a. in schneller
Ermidung, Konzentrationsschwiche,  einer
zunehmenden passiven Haltung, die bis in den
Freizeitbereich ~ ausstrahlt, bis  hin  zu
Angstzustinden und depressiven Stimmungen zum
Ausdruck kommt. Hinzu kommt der aus den
repetitiven Teilarbeiten resultierende kérperliche
VerschleiB. [...]

(ans: Steinkiihler, Mirko: Lean Production — Das Ende der
Avrbeitsteilung?. Miinchen und Mering 1995. S. 23f.)
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M 12 Vom Lob der Gruppenatrbeit

Warum sich die Organisationsform bei
VW in Braunschweig fiir alle auszahlt

"Das Geld", sagt Hermann Tiemann, "liegt nicht
auf der StraB3e, es liegt in den Prozessen." Dass es
gefunden wird, dafiir hat der Personalchef der
Business Unit Braunschweig seine Experten: Maik
TLiachler etwa oder Asuman Aslan, Mark Damke
und Christof Mehnert. Alles Facharbeiter.
Zusammen mit einem knappen Dutzend Kollegen
bilden sie eine von zwo6lf Gruppen, die in diesem
Werk des Volkswagen-Konzerns im Drei-
Schichten-Betrieb jahrlich mehr als 1,4 Millionen
Lenkungen herstellen. Dass sie zudem selbst noch
kriftig an der Rationalisierungsschraube drehen,
befriedigt nicht nur Tiemann.

Kosten senken, Produktion und Qualitit steigern
und so den auch konzernintern im Wettbewerb
stehenden Standort sichern, gehért offenkundig
zum  Selbstverstindnis der Braunschweiger
Belegschaft. Das haben der Anlagenfiihrer Lichler
und die anderen in der Gruppe im vergangenen
Jahr bewiesen, indem sie 150
Verbesserungsvorschlige  einreichten. Davor
hatten sie sogar 250 Ideen eingespeist. "Doch
irgendwann ist alles ausgereizt", erldutert
Gruppensprecher Mehnert den Riickgang.

Das konnte auch fiir das Beschiftigungspotenzial
gelten. Denn die Arbeiter haben kriftig hingelangt
und sich nicht gescheut, Stellen einzusparen. Die
Folgen lassen sich besichtigen: Nur wenige
Menschen tummeln sich in der Halle. Fur
Bewegung und Gerdusche in dem lichten,
blitzsauberen Komplex sorgen vornehmlich die
ruckenden orangefarbenen Arme der hinter Gitter
weggesperrten Roboter.

An einer der insgesamt 14 Maschinenstationen legt
ein in Weil3 gekleideter Mann Metallhiilsen bereit.
Er fihrt - so heil3t das - Material zu. Dies gehort
zusammen mit der Stérungsiiberwachung zu den
Kernaufgaben. Dartiber hinaus ist die autonom die
Titigkeiten untereinander verteilende Gruppe fiir
Wartung, Reinigung und Instandhaltung des
Maschinenparks zustindig. Echte Handmontage
fallt nur an einer einzigen Stelle an: Dort befestigt
eine Frau ein gebogenes Leitungsrohr an der
Lenkung. "Das lisst sich automatisieren, ist aber
kompliziert ", sagt Horst Liedtke, der wihrend
seiner Tagschicht jeweils parallel vier Gruppen
betreut.

Vor zwei Jahren ging es in der Halle noch lebhafter
zu. Damals traten hier pro Schicht 24 Frauen und
Minner an. Etwas mehr als ein Drittel der Stellen
habe man eingespart, erzihlt Lichler. Allein sechs
Arbeitsplitze  seien weggefallen, weil die
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Sichtkontrolle von Kameras ibernommen wurde.
Die Idee hierfir kam aus der Gruppe, wirft
Thorsten  Jablonski ein, der Leiter des
Geschiftsfelds Lenkung. "Die hat gesagt, da
verschwenden wir Arbeit." Wieviel die Einbindung
der  Gruppen in den "kontinuietlichen
Verbesserungsprozess" ~ bringt,  hat  das
Management auf einer Grafik festgehalten. Die
Sparte Lenkung spart hierdurch "pro Mitarbeiter in
2001" wertvolle 2300 Euro. Statt bei 3600
Lenkungen - wie bei der Installation der Anlage
geplant - liegt die Tagesstiickzahl heute bei 4100.

Angst, sich durch exzessives " Ideenmanagement”
selbst tiberflissig zu machen, dulern die - wie sie
bei VW genannt werden - "Montagewerker" nicht.
"Wit haben unsere Arbeit optimiert, haben weniger
Stérungen und miussen heute nicht mehr so viel
rennen",  beschreibt der gewerkschaftliche
Vertrauensmann Mark Damke seine Sicht der
Dinge. Zudem, etginzt Mechnert, "wurde ja
niemand entlassen."

Die Kollegen kamen anderswo unter. Nicht zuletzt
deshalb, weil es dem Werk gelungen ist, im
Wettbewerb mit andeten Standorten zusitzliche
Auftrige - etwa den fiir die Polo-Lenkung - nach
Braunschweig zZu holen. In den
Gruppengesprichen, fiir die wdchentlich eine
bezahlte Stunde reserviert ist, "sprechen wir oft
dariiber, wie bekommen wir neue Auftrige her",
sagt Liedtke.

Damit aus  Arbeitern Innovatoren und
Rationalisierungsexperten werden, bedarf es
freilich eines gedeihlichen Umfelds. Jablonski hilt
den bei VW bestechenden Tarifvertrag zur
Beschiftigungssicherung  fir das  wichtigste
Element:  "Niemand darf wegen ecines
Rationalisierungsvorhabens entlassen werden." In
der betrieblichen Wirklichkeit dndere sich fur den
Einzelnen dann zwar viel. "Aber keiner muss um
seine Existenz flrchten." Weshalb auch der
Betriebsrat das Projekt voll unterstiitzt, wie dessen
Expertin fiir Gruppenarbeit, Silvia Jendrny, betont.

Bei VW in Braunschweig hat die teilautonome
Gruppenarbeit fast alle Bereiche erobert. Dies
bedeutet durchgingig flachere Hierarchien. So
steht zwischen dem die Abteilung leitenden
Manager Jablonski und den Montagewerkern nur
Liedke, in dessen Person sozusagen die fritheren
Ebenen  Unterabteilungsleiter und  Meister
aufgingen. Was nur funktioniert, weil die Gruppen
zahlreiche Vorfeldarbeiten selbst erledigen: Etwa
die Planung des Personaleinsatzes, der
Qualifikation, der Utrlaubszeiten oder der
Vertretung bei Krankheit.

btip:/ | www.pbnetz.de Seite 7
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Verzichten mochte auf diese  Art  der
Arbeitsorganisation niemand aus der Gruppe.
Gelobt wird das breitere Spektrum der zu
verrichtenden Titigkeiten. Léichler findet es
entlastend, dass bei Problemen mit den Maschinen
nicht sofort der Anlagenfiihrer herbeigeholt
werden muss: "Wir lernen uns gegenseitig an."
Jablonski spricht in diesem Zusammenhang von
"statken Einspatungen"; externe Instandhalter
musse man nur noch rufen, wenn es um
"hoheitliche Aufgaben" gehe, etwa solche, die
Garantien des Herstellers berithren.

"Dutch die Eigenverantwortung macht die Arbeit
auch mehr Spal}, sagt Asuman Aslan. Die junge
Frau findet es prima, dass man sich gegenseitig
helfen kann, wenn jemand mal nicht so gut drauf
ist. Den Zwang, sich fortzubilden, empfindet sie
als positiv: "Je qualifizierter wir sind, desto besser
wird das Produkt."

Im Werk sind etwa 70 Prozent der Beschiftigten
Facharbeiter. Diese Kennzahl markiert den
Abstand zwischen Gruppenarbeit und tradierten
Modellen von FlieBbandarbeit, fiir die der Name
des Amerikaners Frederick W. Taylor steht. Der
urteilte einst: "Es hieBe die Vorteile des Systems
schlecht ausnutzen, wenn nicht beinahe an alle
Arbeitsmaschinen geringer bezahlte Arbeitsleute
anstatt der geschulten Facharbeiter angestellt
wiirden."

Was der 1915 verstorbene Ingenieur predigte -
prizise Zeitvorgaben, wenige, in Fleisch und Blut
ibergehende Handgriffe, strikte Trennung von
Hand- und Kopfarbeit -, stand bis in die 80er Jahte
hinein im Katechismus der Fabrikorganisatoren.
Die in den 70er Jahren bei Volvo in Schweden
eingefithrte Gruppenarbeit fiithrte zwar zu heftigen
Diskussionen,  strahlte aber kaum  nach
Mitteleuropa aus. Das idnderte sich, beeinflusst

Humanisierung der Industriearbeit

durch den Erfolg der japanischen Autoindustrie
und enger Arbeitsmirkte, erst Ende der 80er Jahre.

VW ging in Braunschweig vor gut einem Jahrzehnt
zur Gruppenatrbeit iber. In der deutschen
Automobilindusttie sei diese heute
"flichendeckend realisiert", hat der Géttinger
Wissenschaftler Martin Kuhlmann beobachtet,
"wenn auch auf unterschiedlichen Niveaus". Am
ausgeprigtesten bei Daimler-Chrysler und BMW;
Opel und vor allem Ford hitten weniger gewagt.
VW nennt er einen "Flickenteppich" ohne
konzernweite Strategie. Hannover sei sehr weit,
Wolfsburg nicht, Braunschweig "eher nach vorn
weisend". Dabei bezweifele niemand, sagt der
Forscher, '"dass erweiterte Formen der
Gruppenarbeit zu mehr Zufriedenheit der
Beschiftigten fithren". Die Kehrseite besteht aus -
zumindest in der Einfihrungsphase - héheren
(Qualifizierungs-)Kosten.

Von einem anderen Nachteil berichtet der
Wissenschaftler Roland Springer. In der Montage
habe sich die typische "Verlingerung von
Arbeitszyklen" eher negativ ausgewirkt, weil sie die
"Routinebildung" erschwere. Manche
Unternechmen entdeckten "wieder die Vorziige
einer Fihrung tber standardisierte Methoden".
Tatsdchlich haben manche Betriebe ihre Taktzeiten
an den FlieBbindern wieder verkiirzt bei limitierter
Rotation.

In Braunschweig, sagt Jablonski, sei der Ubergang
zu stirker standardisierter Gruppenarbeit kein
Thema. "Die Automatisierung st663t an Grenzen.
Wir riicken die Optimierung durch die Mitarbeiter
in den Vordergrund." Beglinstigt werden dirfte
dies auch dadurch, dass es kaum "getaktete" Arbeit
gibt, wie sie an FlieBbidndern in der Endmontage
Gang und Gibe ist.

(aus: Peter Ziller: Vom 1.ob der Gruppenarbeit. in: Frankfurter Rundschan vom 27.04.2002)

M 13 Bei der "Inselfertigung" gilt der Mensch im Betrieb wieder etwas

Rund 5000 Beschiftigte bei VW in Salzgitter
arbeiten schon so, Mercedes hat in seinem Bremer
Werk ebenfalls die Gruppenarbeit eingefiihrt, Audi
macht es und auch BMW in Wackersdorf. Nun
wollen die Bochumer Opelwerke bis 1993 etwa
10000 Beschiftigte in sogenannten "teilautonomen
Arbeitsgruppen” arbeiten lassen. Gruppenarbeit
oder "Inselfertigung” heift die Produktionsform
der Zukunft, so jedenfalls lautet das Fazit einer
Studie von 16 Forschungsteams aus Europa, Japan
und USA im Auftrag der EG.

Die These, dal3 erst die intelligente Verkniipfung
qualifizierter menschlicher Arbeitskraft mit
Hochtechnologie der "Erfolgsfaktor Nummer
eins" ist, machte Professor Dr. Richard Gordon

pbnetz - das politische Bildungsnetz

von der University of California deutlich. In
Kalifornien habe General Motors fiir ein neues
Werk Milliardenbetrdge in Hochtechnologie
gesteckt, damit aber vélligen Schiffbruch erlitten.
Das Werk arbeitete nie rentabel, mufte stillgelegt
werden. Erst als Toyota mit einstieg und ein
"menschenorientiertes Konzept" durchsetzte, sei
es aufwirts gegangen. Mittlerweile habe der
kalifornische Betrieb von allen General-Motors-
Werken die héchste  Produktivitit.  Eine
"menschenorientierte" Arbeitsorganisation, so die
Wissenschaftler, sei der Weg der Zukunft. Und
damit der vom schwedischen Autohersteller Volvo
cingeschlagene Weg der Gruppenarbeit. Das
bedeutet: Mehr Entscheidungen miissen in die
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Werkstitten  verlagert — werden,  flexiblere
Produktionsformen  zur  Qualititssteigerung
genutzt werden. Statt totaler Automatisierung, so
die Studie, misse die Entscheidungs- und
Innovationsfreude qualifizierter Facharbeiter mehr
genutzt werden. Dr. Peter Brédner vom
Wissenschaftszentrum NRW: "Exrste Erfahrungen
haben gezeigt, dal mit der Inselferticung die
Durchlaufzeiten auf ein Drittel bis ein Viertel
verkirzt werden kénnen, daB3 sich mit der gleichen
Mannschaft eine Steigerung der Produktivitit um
50 bis 60 Prozent erreichen laf3t.

Fir ihre These kénnen die Wissenschaftler mit
teilautonomen Arbeitsgruppen gebaut.

(aus: Neue Westfilische vom 27.09.1990.)

M 14 Computereinsatz bei Siemens

Humanisierung der Industriearbeit

Beispielen aus der Praxis aufwarten. So hat der
Kolner Maschinenbauhersteller  Felten und
Guilleaume die Durchlaufzeiten seiner Produkte
um die Hilfte verkiirzen kdnnen, stieg die Pro-
Kopf-Leistung binnen Jahresfrist um 44 Prozent.
Andere sind dem Weg gefolgt: So liit der
Motoren- und Getriebehersteller MTU inzwischen
einen  Grofteil der produktionsbezogenen
Programmierarbeit in der Werkstatt machen,
werden die neuen Interregio-Ziige der Bundesbahn
ebenfalls in

(Quelle: Siemens Pressebild)

pbnetz - das politische Bildungsnetz
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M 15 Komponenten der rechnergesteuerten Produktion

- Komponenten der rechnergesteuerten Produktion

_ Computer Integrated Manufactunng

Mit CIM werden ob,]ektonentlert JInformationen an vielen Stellen geschaffen, \
gespelchert, aktualisiert und verantwortet. Es ist ein wechselseitiger Zugriff gegeben.
CIM ist ein Infnrmatmns— Kommumkanons- und Nawgaﬁunsmerkznug fur tellautnnome Subemhelten.

‘— Der Informan@nsﬂuﬁ -

Kaufminnisch-administrative Systeme

Personalwesen Buchhaltung

 Beschaffung

Kostenrechnung

Lieferant

e

PPS

® Produktions-
programmplanung
@® Mengenplanung
@® Termin- und
Kaparzititsplanung
@ Auftrags-
veranlassung und
-iiberwachung

Mit Hilfe der computer-
gestiitzten Produktions-
planung und -steuerung
(PPS) soll der Faktor
Information fiir alle an
der Produktion beteiligten
Einheiten detailliert und
zeitgerecht zur Verfiigung
gestellt werden.

Dies betrifft fiir die Pro-
duktionsplanung Informa-
tionen fiir die Produkti-
onsprogrammplanung,
die Mengenplanung und
die Termin- und Kapazi-
titsplanung. Fiir die Pro-
duktionssteuerung werden
Informationen fiir die
Auftragsveranlassung und
-liberwachung verwaltet
und weitergegeben.

Das PPS-System ist damit
planerischer Kern der
rechnerintegrierten
Produktion und dient der
Verzahnung zwischen
Auftriagen, Material,
Kapazititen und
Terminen.

e

CAD

Computer Aided
Design

® Entwicklung
® Konstruktion

Das Produkt wird mit
Hilfe von Grafik-
Software dem Auftrag

entsprechend konstruiert.

CAP

Computer Aided
Planing

@® Fertigungs-
und Montageplanung

@® NC-Programmierung

CAQ

Computer Aided
Quality Assurance
@ Priifplanung

und -programmierung
® Qualitiitsanalyse

® Funktionspriifung

Wihrend des Produktions-

prozesses werden nach
einzelnen Arbeitsschritten
Qualitdtskontrollen
eingeschaltet. Falls notig,
veranlafit der Computer
selbstindig Korrekturen
an den Fertigungs-
einrichtungen.

Computer Aided Manufacturing

Technische Steuerung und Uberwachung der
® Fertigungs-, Handhabungs-, Transport- und Lager-
einrichtungen @® Montageeinrichtungen

Die mit CAD gewonnenen Konstruktionsdaten bilden die
Grundlage fiir Programme zur Steuerung flexibler Montage-
und Fertigungsanlagen. Nach den Steuerungsdaten fiihren sie
den Auftrag automatisch aus. Gemeinsam mit CAD und CAP
iibernimmt das CAM-System die primir rein technischen
Funktionen zur Produktion.

(ans: iwd. Informationsdienst des Instituts der dentschen Wirtschaft, Nr. 25 vom 22.06.1995.)

pbnetz - das politische Bildungsnetz

http:/ | www.pbnetz.de

Seite 10



SchiilerMaterialien

M 16 Produktionstechnik 2000

Das Fraktal: Die einzelnen Unternehmenseinheiten
arbeiten relativ selbstindig und flexibel.

Die Devise lautet: Wie im Grof3en, so im Kleinen.
Dieser Gedanke wird bis hinunter zum einzelnen
Mitarbeiter verfolgt. Auch er soll sich letztlich bei
der Erledigung seiner Teilaufgaben wie ein
eigenverantwortlicher Unternehmer im
Unternehmen verhalten.

Jeder hat seinen Partner, an den er liefert, als
seinen Kunden aufzufassen und entsprechend zu
behandeln.

Den Kern der computerintegrierten Fertigung

Humanisierung der Industriearbeit

(CIM) bildet die rechnergestiitzte
Produktionsplanung und Produktionssteuerung
(PPS). Sie dient der Kommunikation, Information
und Navigation des Unternehmens.

Alle autonomen Produktionseinheiten sind tber
Arbeitsplatz-Computer an  das  PPS-System
angeschlossen und koénnen so Informationen in
Realtime abrufen.

So ist es mdglich, praktisch zu jeder Zeit genaue
Informationen uber den aktuellen Stand des
Produktions-Vorgangs einzuholen und bei Bedarf
in den Prozef3 einzugreifen.

(aus: iwd. Informationsdienst des Instituts der dentschen Wirtschafl, Nr. 25 vom 22.06.1995, §. 4.)

M 17 Technische und arbeitsorganisatorische Neuerungen

Technische Neuerungen

® Durch die computerintegrierte Fertigung
kénnen die Produkte in kurzer Zeit den
Kundenwunschen angepalit werden.

® Zecit- und kostenintensive Nacharbeiten
entfallen durch vielfiltige Simulation und
Kundeneinbindung im Stadium von Entwurf
und Konstruktion. Material- und
Vorratshaltung koénnen optimal auf den
Fertigungsbedarf ~ abgestimmt  werden.
Eventuelle Stérungen im System werden
frihzeitig und damit kostengtinstig behoben.
)

® Das computergestiitzte Konstruieren (CAD)
hat vielfach das herkémmliche Zeichenbrett
abgel6st. Am Computer werden inzwischen
komplette Produkte entworfen. (...)

e dartber hinaus (werden) die mit CAD
gewonnenen Daten mittels Rechner zur

Steuerung der Fertigungs- und
Montageeinrichtungen genutzt ()
(CAD/CAM) - also zum Beispiel der NC-
Werkzeugmaschinen.

Arbeitsorganisatorische Neuerungen
® Die Arbeitsteilung wird weiter zuriickgehen.
Eine  Arbeitseinheit kann  gleichzeitig

Entwicklungs- und Kontrollaufgaben
wahrnehmen.
e Die Verantwortung wird stirker

dezentralisiert. Dies macht einige Hieratchie-
Ebenen  dberflissig.  Die  Qualitits-
Verantwortlichen konnen direkt Kontakt mit
der Entwicklungs-Abteilung aufnehmen und
bei Schwichen des Produkts gemeinsam nach
einer Problemlésung suchen.

e Die Mitarbeiter werden zu teilautonomen
Gruppen zusammengefal3t, welche u. a. die
Aufteilung der Arbeit unter sich ausmachen.
Um Eintoénigkeit entgegenzuwirken, kénnen
die Arbeitsaufgaben und -inhalte regelmiGig
neu verteilt werden.

(aus: iwd. Informationsdienst des Instituts der dentschen Wirtschafl, Nr. 25 vom 22.06.1995, §. 4.)

pbnetz - das politische Bildungsnetz
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M 18 Wie Arbeitnehmerinnen und Arbeitnehmer die Mikroelektronik beurteilen

Plus

Wan je 100 befragten Arbetnehmern inder Metallind ustriewunde so geurteilts

Arbeit gleichm 2l gar

L
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Arbeit vielsaitigar
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M 19 Biroarbeit

Humanisierung der Industriearbeit
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M 20 Fiir eine neue Qualitit der Biiroarbeit - Gegen Deregulierung im Arbeitschutz

Die Ergebnisse einer Befragung, die das Deutsche
Biiromibel Fornm kiirglich vorstellte, haben bei der 1G
Metall grofse Besorgnis ausgelost. Die Untersuchung
entstand in Abstimmung mit der "nitiative Nene Qualitit
der Biiroarbeit" (INQA Biiro). Danach werden immer
noch rund 4,8 Millionen Beschdftigte genitigt, ihre
Tatigkeit an Biiroarbeitsplitzen auszuiiben, die unter
Gesichtspunkten der Ergonomie nicht gesundheitsgerecht
gestaltet sind. Die 1G Metall arbeitet in INQA Biiro mit
und setzt dort eigene Akzente. Dabei verfolgt sie vor allem
gwei  Schwerpunkte:  Sie  will  die  dffentliche
Aufmerksambkeit anf das Problem der gesundbeitsgerechten
Gestaltung von Biiroarbeitsplitzen fiir die Beschdftigten
lenken.  Und  sie  setzt  sich ein  fiir  praktische
Verbesserungen der Qualitit der Arbeit im Biiro unter
dem  Gesichtspunkt  eines  praventiven Arbeits- und
Gesundheitsschutzes — sowie  einer  gangbeitlichen
Arbeitsgestaltung — und — der  Verbesserung  der
Arbeitsorganisation.

Heute arbeiten immerhin rund 17 Millionen
Menschen in der Bundesrepublik in einem Biro.
Bis 2005 werden weitere 600 000 hinzu kommen.
Biiroarbeit ist typisch fiir den Strukturwandel der
Erwerbsarbeit auf dem Weg zur Informations-,
Wissens- und Mediengesellschaft. Mehr als 80%
aller Buroarbeitsplitze sind
Bildschirmarbeitsplitze. Rund 75% der Arbeitszeit
im Biiro sind Computerarbeitszeit. Ein Drittel der

pbnetz - das politische Bildungsnetz

Mitglieder der IG Metall ist heute in Biiros und im
Bereich der Dienstleistungen titig. Klassische
Buroarbeiten und  Dienstleistungstitigkeiten
verbinden sich hiufig schon mit gewerblich-
technischen Arbeiten.

Hauptprobleme: Stress und mangelnde
Ergonomie

Zwar ist lingst hinreichend bekannt, dass das Biiro
kein belastungsfreier Raum ist, aber bis in die
Praxis hat sich das leider noch nicht Uberall
herumgesprochen. Unter den fur Buroarbeit
typischen arbeitsbedingten
Gesundheitsbeschwerden kommen Beschwerden
im Rucken-, Nacken- und Schulterbereich
besonders  hdufig vor. Hinzu kommen
Entziindungen im Handgelenk,
Augenbeschwerden, Kopfschmerzen, psychische
Beeintrichtigungen, Stress und Mobbing als
Ausdruck gestorter sozialer Beziehungen bis hin zu
Langfristfolgen wie Burn out. Jede/r zweite
Beschiftigte klagt tiber zunehmenden Stress und
Termindruck. Das alles deutet darauf hin, dass
psychische Belastungen und ergonomische Mingel
die Hauptprobleme des Gesundheitsschutzes im
Burobereich sind. Zu diesem Ergebnis kommen
auch die Experten der Bundesanstalt fiir
Arbeitsschutz und Arbeitsmedizin im Rahmen
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eines Workshops der "Initiative Neue Qualitit der
Biroarbeit".

Druck des Marktes

Die  Usrsachen sind wa. zu  hohe
Leistungsanforderungen, stindiger Termindruck
dutch  unrealistische  Zeitvorgaben  und
Projekttermine,  unklare  Aufgaben-  und
Verantwortungsbereiche, mangelnde
Fihrungsqualitit der Vorgesetzten, negative
Erfahrungen mit stindigen Umstrukturierungen
und Sorge um die Arbeitsplitze vor allem in
Krisenbranchen. Das alles vollzieht sich unter dem
stindigen Druck des Marktes, dem die
Beschiftigten in wachsendem Male unterworfen
werden.

Zumindest fir den Bereich der Hard- und
Software-Ergonomie hat die 4. Studie des
Deutschen Biiromobel Forums nun wiederum
bedenkliche Ergebnisse zutage geférdert: Fast fiinf
Millionen Bildschirmarbeitsplidtze wurden bisher
noch keiner Gefihrdungsbeurteilung unterzogen
und entsprechen daher nicht dem, was
Arbeitsschutzgesetz und
Bildschirmarbeitsverordnung vorgeben. Besonders
gravierende Defizite wurden in Betrieben mit bis

Humanisierung der Industriearbeit

zu 25 Beschiftigten - also in Kleinbettieben - und
in der 6ffentlichen Verwaltung festgestellt. Fast ein
Dirittel der befragten Arbeitgeber bleibt weiterhin
untitig und kommt seinen gesetzlichen Pflichten
nicht nach.

"Gute Arbeit" im Biiro - Die IG Metall ergreift
die Initiative

[...] Wenn die Leistungsanforderungen zu hoch
gesteckt sind, permanenter Zeitdruck durch
unrealistische Zeitvorgaben und Projekttermine
herrscht, kann dutch eine Gefihrdungsbeutteilung
der psychischen Belastungen der Handlungsbedarf
ermittelt werden. Auf dieser Basis sind gemeinsam
mit den Beschiftigten Lésungswege zu erarbeiten.
Uberlange Atbeitszeiten im Biiro, oft auch
unbezahlt, sind heute die Regel. Hier muss gelten:
Geleistete Arbeit muss auch bezahlt werden.
Fragen der Arbeitszeitgestaltung und die
Beachtung der Bedurfnisse der Beschiftigten nach
Planbarkeit und Vereinbarkeit von Familie, Beruf
und Freizeit sind heute fast ebenso wichtig wie
leistungsgerechte Bezahlung.

(aus: Rhode, Wolfgang | Raimer, Bert: Eine nene Qualitéit der Biiroarbeit - Gegen Dereguliernng im Arbeitschutz. in: 1G-Metall. Arbeit und
Okologie Brief . URL: bttp:/ [ www.igmetall.de/ gesundbeit/ arbeit_oekologie/ 03_12_01.html abgernfen am 29.04.2005)

M 21 Befindlichkeitsstorungen und Gesundheitsbeschwerden bei der Bildschirmarbeit

Magenbezchwerden
Konzentrationsstdrungen
Schlafztdrungen

vorzeitige Midigkeit, Mattigkeit
inmere Unrube, Anspannung
Erzchip fung
Augenbeschwerden
Ricken-Mreuzzchmerzen
Kopfschmerzen

Schulter -Mackenschmerzen

Hennungshaufigkeit

20 40 0 g0 % 7o

B Mehr als 4h pro Tag

@'Weniger als 4h pro Tag

(Quelle: Gesellschaf? fiir Arbeit und Ergonomie -online e.V. URL: www.sogialnetz.de/ ca/ ph/ het/)
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M 22 Riickenerkrankungen der Mitarbeiter kosten die deutsche Wirtschaft mittlerweile

iiber 70 Mrd. DM pro Jahr

Allein 1999 gingen dadurch rund 70 Millionen
Arbeitstage verloren. 20 Mrd. DM an Klinikkosten
missen pro Jahr einkalkuliert werden, und die
Tendenz ist weiter steigend. Auf diese Zahlen
verwies gestern Ergonomie-Experte Rolf Selling.
()

(Ursachen seien u.a., d.V.) jahrelanges falsches
Sitzen, nicht optimal ausgerichtete Biirostiihle und
zu hoch aufgestellte Bildschirme.

(Miinstersche Zeitung vom 23.11.2000.)

M23 Der richtige Mann am falschen Platz

Dass die Zahl der Riickenerkrankungen weiter
steigt - in den vergangenen zehn Jahren tber 70
Prozent - ist fiir Experten nicht verwunderlich. Die
Zahl der Biiro-Jobs nimmt bestindig zu, die
addquate Ausstattung der Biiros dagegen hinkt
hinterher.

N~
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M 24 Postein- und -ausgang

Humanisierung der Industriearbeit
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M 25 Die Bedeutung ergonomischer Gestaltung im Biiro der Zukunft

Seit Jabhren besteht Handlungsbedarf

(... ) Die Mehrzahl dieser Beschwerden und viele
Erkrankungen kénnten verhindert werden, wenn
die Erkenntnisse der Ergonomie konsequent
angewandt wiirden. FEin hohenverstellbarer
Schreibtisch  und ein nach den neuesten
Erkenntnissen der Ergonomie  gestalteter
Arbeitsstuhl, die sich an die individuellen Ko6t-
permalle des Beschiftigten anpassen lassen, sind
kein Luxus. Sie sind vielmehr eine von mehreren
Voraussetzungen fiir  gesundheitsférderliches
Arbeiten
Und das gilt nicht nur am Arbeitsplatz im
Unternchmen, sondern auch am Arbeitsplatz zu
Hause. Der Wechsel von sitzen, stehen und gehen
bei der Arbeit kann durch geeignete Ausstattung
des Arbeitsplatzes unterstiitzt werden:
®  Arbeitsflichen lassen sich in der Hoéhe auf
Steharbeitsniveau verstellen
® Besprechungen finden an Stehtischen statt
® zur zentral angeordneten Ablage oder zum
Drucker muss man laufen.
Gerade bei den offenen, transpatenten
Buroformen, die Teamarbeit und Kommunikation

térdern, kommt der akustischen Gestaltung der
Riume eine besondere Bedeutung zu. Lirm stort
die Konzentration und Kommunikation:
Ablenkung der Aufmerksamkeit, Erh6hung der
Fehlerhdufigkeit und des Pausenbedarfs sind oft
die Folge. (...)

Die ergonomisch gestalteten Arbeitsmittel und
Arbeitsumgebung im Biiro der Zukunft kann nur
dann den gewiinschten Erfolg bringen, wenn die
Beschiftigten durch richtiges Verhalten ihren
Beitrag zur Privention leisten. Ergonomische
Verhaltensweisen missen jedoch erst erlernt
werden, im Biro der Zukunft wird oder muss der
Beschiftigte seine Arbeitsplatzbedingungen selbst
unmittelbar beeinflussen, weil er beispielsweise
tiglich seine Aufgaben an einem anderen
Arbeitsplatz erledigt.

Gerade dann ist es von besonderer Bedeutung, die
Gestaltungsregeln der Ergonomie zu kennen und
sich gesundheitsforderlich zu verhalten. Was nutzt
z.B. der hohenverstellbare Arbeitstisch und
ergonomisch gestaltete Arbeitsstuhl, wenn der
Beschiftigte nicht weil, dass und wie diese
Arbeitsmittel richtig eingestellt werden und wie
man richtig sitzt?

(Lorenz, Dieter Prof: Dr.: Die Bedeutung ergonomischer Gestaltung im Biiro der Zukunft. in: Handelsblatt vom 24.10.2001.)
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M 26 Ergonomie-Tipps zut Arbeit am Computer I

Handgelenk- und Armbeschwerden

Empfindungs- und Gesundheitsstérungen im
Handgelenk und Arm werden hiufig durch zig-
fache Wiederholung (Repetitionen) ein und
derselben Bewegung, z.B. durch Mausbewegungen
oder Tippen, verursacht.

Mogliche Folgen sind zum Beispiel:

® Sehnenscheidenentziindung (Tenosynovitis)
o Kraftverlust

e "Uberbein" (Ganglion Zysten)

® Bewegungs- und Ruheschmerzen etc.

Aus diesen Stérungen entwickelt sich das sog. RSI-
Syndrom (engl.: "Repetitive Strain Injury"). Bei RSI-
Symptomen handelt es sich zumeist um nicht mehr

heilbare Micro-Vetletzungen und
Gewebsverinderungen,  welche  sich  in
wahrnehmbaren ~ Symptomen (Stoérungen,

Schmerzen) duflern. Extreme Fille von RSI
erlauben erkrankten Personen kaum mehr das
schmerzfreie Halten einer vollen Tasse Kaffee!

Nach einer aktuellen Untersuchung der
amerikanischen Ergonomie-Spezialisten Anthony
D. Andre und Jeff English lehnen sich Surfer
hiufig zuriick und erhéhten auf diese Weise den
Abstand zur Maus, was groere Belastungen fiir

(Ouelle: hitp:/ | www.computer.de/ feature/ ergonomie/ )

Handgelenke und Ellenbogen nach sich zieht.
Auch erfordert das Blattern auf einer Internet-Seite
ein stindiges Driicken des Mausknopfes, welches
den Zeigefinger des Nutzers belasten kann.

Viele Internet-Surfer behalten lt. English und
Andre die Hand an der Maus, wihrend sie auf das
Herunterladen einer Seite warteten, statt die Zeit
als Entspannungsphase zu nutzen.

Die Autoren der Untersuchung raten den Internet-
Surfern dazu, niher an der Maus zu sitzen,
wihrend lingerer Ladevorginge die Haltung zu
wechseln, eine sog. "Wheel-Maus" zu verwenden
und sich nach Moglichkeit nicht mit dem Arm
aufzustltzen, welcher die Maus nicht kontrolliert.
Mal ehriich...

Wie lange sitzen Sie in diesem Augenblick schon
ununterbrochen vor dem Bildschirm?
Wahrscheinlich ist jetzt der Zeitpunkt fiir eine
kleine Lockerungsiibung gekommen...

Ubung 1

Sitzen Sie aufrecht und lassen Sie Thre Arme locker
herabhingen. Drehen Sie Ihre Handfldchen bis Sie
einen leichten Widerstand spiiren. Zihlen Sie jetzt
bis 5. Wiederholen Sie diese Ubung 3 Mal in jeder
Richtung.

M 27 Etrgonomie-Tipps zur Arbeit am Computer I1

Riicken- und Schulterbeschwerden

Rickenschmerzen stehen an der Spitze der
Beschwerden. Stindiges und hiufig falsches Sitzen
verursacht Wirbelsdulenprobleme und
Schulterschmerzen. Laut Prof. Dr. H. Sorgatz von
der TU Darmstadt beansprucht Stehen die
Lendenwirbelsiule mit 100%, das Sitzen diese mit
140% und das vorgebeugte Sitzen belastet diese
sogar mit 190%!

Tipps

®  Vieles, was Sie im Sitzen betreiben, konnen Sie
auch  stehend  etledigen:  Postoffnen,
Telefonieren, Lesen. Wenn mdglich, besorgen
Sie sich erginzend zum Schreibtisch ein
Stehpult und ein drahtloses Telefon zum
Arbeiten.

® Drucker oder Faxgerite in anderen Rdumen

(Ouelle: hitp:/ | www.computer.de/ feature/ ergonomie/ )

pbnetz - das politische Bildungsnetz

sorgen fiir Bewegung "zwischendurch".

®  Bilromaterialien, welche Sie absichtlich nicht
in  Reichweite plazieren, férdern die
Bewegung.

e Hiufig férdert das Gehen die Konzentration.
Permanentes Sitzen hemmt die Kreativitit.

® Achten Sie auf ergonomisch gestaltete
Biromébel.

® Entspannen Sie IThren Nacken.

Ubung 2

Legen Sie einen Arm so hinter den Kopf, dal} die
Handfliche den Ricken beriihrt. Ziehen Sie
vorsichtig mit der anderen Hand den Ellenbogen.
Sie sollten so weit ziehen, bis Sie einen
angenehmen Widerstand sptiren. Wiederholen Sie
diese Ubung verschiedene Male mit beiden Armen.
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M 28 Ergonomie-Tipps zur Arbeit am Computer III

Augenprobleme

Bildschirmarbeit stellt fir die Augen eine hohe
Belastung dar. Bis zu 40% der Beschiftigen klagen
daher tiber miide, brennende oder trinende Augen
am Bildschirm.

Tipps

® Je gr6Ber der Monitor, desto besser.
Bildschirmdiagonalen von mind. 17 Zoll sind
wichtig. Die billigsten Monitore besitzen
hiufig eine schlechte Bildwiedergabe. Die
Preise flir Monitore fallen nicht so stark, wie
fur andere Hardware; d.h. Thre Investitionen
sind nicht nur besser geschiitzt - auch Ihre
Augen werden besser behandelt: sparen Sie
deshalb nicht beim Monitorkauf!

® Achten Sie auf eine Bildwiederholfrequenz
Threr Grafikkarte von mindestens 75 Hz.

e So kontrollieren Sie im Zweifel Thre
Bildwiederholfrequenz: ~ Viele  (jiingere!)
Menschen entdecken ein leichtes Flackern auf
hellen Monitorflichen, wenn sie ca. 30
Zentimeter neben den Monitor schauen.
Flackert die weiBle Fliche am Monitor bei
dieser Betrachtung, ist die
Bildwiederholfrequenz mit Sicherheit zu

(Quelle: http:/ | www.computer.de/ feature/ ergonomie/ )

niedrig. Konsultieren Sie dann bitte lhre
Grafikkartensoftware/Handbuch, um dies zu
korrigieren.

® Sorgen Sie fiir eine gleichmifBige Beleuchtung
um den Monitor. Stellen Sie den Monitor auf
keinen Fall vor ein helles Fenster. Die
Helligkeitsunterschiede ~ zwischen  dem
Monitor und der Monitorumgebung sind zu
unter-schiedlich! Ebensowenig darf sich Licht
in der Monitoroberfliche reflektieren.

® Machen Sie regelmiBig eine
Augenvorsorgeuntersuchung und lassen Sie
sich ggf. eine spezielle Bildschirmbrille
verschreiben.

® Entspannen Sie Ihre Augen.

Ubung 3

Wenden Sie Thren Blick vom Monitor ab und
schauen Sie wenn méglich nach Drauflen und
fokussieren Sie ein weit entferntes Objekt. Ist dies
nicht méglich, schlieen Sie alternativ Ihre Augen.
Zihlen Sie jetzt bis 15. Wiederholen Sie diese
Ubung jede halbe Stunde oder legen Sie noch
besser alle 2 Stunden ecine Sehpause von 15
Minuten ein.

M 29 So sieht ein ergonomischer Arbeitsplatz aus
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(QOuelle: Universitat des Saarlandes. Amt fiir Arbeits- und Umnweltschutz)
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,, JET2T KBMONEN SIE AM ARBEITSPLATS ENDUICH SECRST™

MITBESTIMMEN ! MBCHTEMD S(T UERER B (McHEN

ODER HERZ EMN 2
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M 31 Betriebsverfassungsgesetz (BettVG) und Betriebsrat

Betriebsverfassungsgesetz (BetrVG)

Das BetrtVG von 1972 (i.d.F. von 1988) regelt
grundlegend  die  Bezichungen  zwischen
Arbeitgebern und Atbeitnehmern der privaten
Wirtschaft ~ und  verpflichtet sie zu
partnerschaftlicher Zusammenarbeit. Es enthilt
u.a. Bestimmungen iber Wahl, Aufgaben und
Rechte des Betricbsrates sowie dber die
Informationspflicht des Arbeitgebers fiir den Fall,
dass  betriebliche =~ Vorginge  wesentliche
Arbeitnehmerinteressen  berithren  (personelle,
organisatorische Belange etc.). Zur Regelung von
Meinungsverschiedenheiten kénnen sog.
Einigungsstellen eingerichtet werden.

Betriebsrat

B. bezeichnet die von den Beschiftigten eines
Betricbes  oder  Unternehmens  gewihlte
Interessenvertretung. Aufgabe des Bs. ist die
Wahrnehmung der im Betriebsverfassungsgesetz
geregelten innerbetrieblichen Mitwirkung und
Mitbestimmung. In Unternehmen mit 5 bis 20
Beschiftigten wird ein Betriebsobmann gewihlt, in
groBeren Unternehmen eine im
Betriebsverfassungsgesetz festgelegte (ungerade)
Anzahl von Betriebsriten mit dreijihriger
Amtsdauer.

(aus: Schubert/ Kiein: Das Politiklexikon. Verlag J.H.W. Dietz. Bonn 2001. S. )
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M 32 Der Betriebsrat im Unternehmensaufbau

Arbeitgeber |
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Belegschaft | Jugendliche

(eigene Grafik)

M 33 "Reichweite" der Mitbestimmung

Stelle fest, welche ,,Reichweite” die Mitbestimmung der Arbeitnebmer nach den Betrl/G bei folgenden Arbeitgebervorhaben
hat:

Arbeitgebervorhaben Reichweite der Mitbestimmung (§ BetrVG)

Kindigung eines Mitarbeiters in Betrieben mit in
der Regel mehr als 20 wahlberechtigten
Arbeitnehmern

Verschiebung des Arbeitszeitbeginns

Erweiterung des Investitionsvorhabens

Einstellung neuer Mitarbeiter in Betrieben mit in der
Regel mehr als 20 wahlberechtigten Arbeitnehmern

Umstellung von Stunden- auf Akkordlohn

Neubau von Fabrikationsanlagen

Voribergehende Verlingerung der betriebsiiblichen
Arbeitszeit

Stilllegung eines Betriebes

Anderung der Offnungszeiten des
Betriebskindergartens
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M 34 Ausziige Betriebsverfassungsgesetz vom 15.01.1972

(in der Fassung vom 25.09.2001 zuletzt gedndert am
18.05.2004)

§ 74 Grundsitze fir die Zusammenarbeit

(1) Arbeitgeber und Betriebsrat sollen mindestens
einmal im Monat zu einer Besprechung
zusammentreten. Sie haben Uber strittige Fragen
mit dem ernsten Willen zur Einigung zu
verhandeln und Vorschlige fiir die Beilegung von
Meinungsverschiedenheiten zu machen.

(2) MaBnahmen des Arbeitskampfes zwischen
Arbeitgeber und Betriebsrat sind unzulissig;
Arbeitskimpfe tariffihiger Parteien werden hier
durch nicht beriithrt. Arbeitgeber und Betriebsrat
haben Betitigungen zu unterlassen, durch die der
Arbeitsablauf oder der Frieden des Betriebs
beeintrichtigt  werden. Sie  haben jede
parteipolitische Betitigung im Betrieb zu
unterlassen; die Behandlung von Angelegenheiten
tarifpolitischer, sozialpolitischer,
umweltpolitischer und wirtschaftlicher Art, die
den Betrieb oder seine Arbeitnehmer unmittelbar
betreffen, wird hierdurch nicht beriihrt.

§ 76 Einigungsstelle

(1) Zur Beilegung von Meinungsverschiedenheiten
zwischen  Arbeitgeber  und  Betriebsrat,
Gesamtbetriebsrat oder Konzernbetriebsrat ist bei
Bedarf eine Einigungsstelle zubilden. Durch
Betriebsvereinbarung  kann  eine  stindige
Einigungsstelle errichtet werden.

(2) Die Einigungsstelle besteht aus einer gleichen
Anzahl von Beisitzern, die vom Arbeitgeber und
Betriebsrat  bestellt  werden, und einem
unparteiischen Vorsitzenden, auf dessen Person
sich beide Seiten einigen missen. Kommt eine
Einigung tiber die Person des Vorsitzenden nicht
zustande, so bestellt ihn das Arbeitsgericht. Dieses
entscheidet auch, wenn kein Einverstindnis tber
die Zahl der Beisitzer erzielt wird.

(3) Die Einigungsstelle hat unverziiglich titig zu
werden. Sie fasst ihre Beschliisse nach miindlicher
Beratung mit Stimmenmehrheit. (...)

§ 87 Mitbestimmungsrechte

(1) Der Betriebsrat hat, soweit eine gesetzliche
oder tarifliche Regelung nicht besteht, in
folgenden Angelegenheiten mitzubestimmen:

1. Fragen der Ordnung des Betriebs und des
Verhaltens der Arbeitnehmer im Bettieb;

2. Beginn und Ende der tiglichen Arbeitszeit
einschlieBlich der Pausen sowie Verteilung der
Arbeitszeit auf die einzelnen Wochentage;

3. voriibergehende Verkiirzung oder
Verlingerung der betriebsiiblichen Arbeitszeit;

4. Zeit, Ort und Art der Auszahlung der

Arbeitsentgelte; (...)

7. Regelungen tiiber die Verhiitung von
Arbeitsunfillen und Berufskrankheiten sowie tiber
den Gesundheitsschutz im Rahmen der
gesetzlichen Vorschriften oder der
Unfallverhiitungsvorschriften;

8. Form, Ausgestaltung und Verwaltung von
Sozialeinrichtungen, deren Wirkungsbereich auf
den Betrieb, das Unternehmen oder den Konzern
beschrinkt ist;(...)

10. Fragen der betrieblichen Lohngestaltung,
insbesondere die Aufstellung von
Entlohnungsgrundsitzen und die Einfithrung und
Anwendung von neuen Entlohnungsmethoden
sowie deren Anderung;

11. Festsetzung der Akkord- und Primiensitze
und vergleichbarer leistungsbezogener Entgelte,
einschlieBlich der Geldfaktoren;
12. Grundsitze Uber das
Vorschlagswesen;

13. Grundsitze tber die Durchfithrung von
Gruppenarbeit; Gruppenarbeit im Sinne dieser
Vorschrift liegt vor, wenn im Rahmen des
betrieblichen Arbeitsablaufs eine Gruppe von
Arbeitnehmern eine ihr Gbertragene
Gesamtaufgabe im Wesentlichen
eigenverantwortlich erledigt.

betriebliche

(2) Kommt eine Einigung tiber eine Angelegenheit
nach Absatz 1 nicht zustande, so entscheidet die
Einigungsstelle. Der Spruch der Einigungsstelle
ersetzt die Einigung zwischen Arbeitgeber und
Betriebsrat.

§ 90 Unterrichtungs- und Beratungsrechte
Der Arbeitgeber hat den Betriebsrat tber die
Planung

1. von Neu-, Um- und Erweiterungsbauten von
Fabrikations-, Verwaltungs- und sonstigen
bettieblichen Riumen,

2. von technischen Anlagen,

3. von Arbeitsverfahren und Arbeitsabldufen
oder

4. der Arbeitsplitze rechtzeitig unter Vorlage der
erforderlichen Unterlagen zu unterrichten.

§ 99 Mitbestimmung bei personellen
Einzelmaflnahmen

(1) In Unternehmen mit in der Regel mehr als
zwanzig wahlberechtigten Arbeitnehmern hat der
Arbeitgeber den Betriebsrat vor jeder FEinstellung,
Eingruppierung, Umgruppierung und Versetzung
zu unterrichten, ihm die erfordetlichen
Bewerbungsunterlagen vorzulegen und Auskunft
tber die Person der Beteiligten zu geben; er hat
dem Betriebsrat unter Vorlage der erforderlichen
Unterlagen Auskunft tiber die Auswirkungen der
geplanten MaBnahme zu geben und die
Zustimmung des Betriebsrats zu der geplanten
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MaBinahme einzuholen. Bei FEinstellungen und
Versetzungen hat der Arbeitgeber insbesondere
den in Aussicht genommenen Arbeitsplatz und
die vorgeschene Eingruppierung mitzuteilen. (...)

(3) Verweigert der Betriebsrat seine Zustimmung,
so hat er dies unter Angabe von Grinden
innerhalb einer Woche nach Unterrichtung durch
den Atrbeitgeber diesem schriftlich mitzuteilen.
Teilt der Betriebsrat dem Arbeitgeber die
Verweigerung seiner Zustimmung nicht innerhalb
der Frist schriftlich mit, so gilt die Zustimmung
als erteilt.

(4) Verweigert der Betriebsrat seine Zustimmung,
so kann der Arbeitgeber beim Arbeitsgericht
beantragen, die Zustimmung zu ersetzen.

§ 102 Mitbestimmung bei Kiindigungen

(1) Der Betriebsrat ist vor jeder Kindigung
zuhéren. Der Arbeitgeber hat ihm die Griinde fiir
die Kiindigung mitzuteilen. Eine ohne Anhérung
des Betriebsrats ausgesprochene Kindigung ist
unwirksam.

§ 106 Wirtschaftsausschuss

(1) In allen Unternehmen mit in der Regel mehr
als einhundert stindig beschiftigten
Arbeitnehmern ist ein Wirtschaftsausschuss zu
bilden. Der Wirtschaftsausschuss hat die
Aufgabe, wirtschaftliche Angelegenheiten mit dem
Unternehmer zu beraten und den Betriebsrat zu
unterrichten.

(2 Der Unternehmer hat den
Wirtschaftsausschuss rechtzeitig und umfassend
tber die wirtschaftlichen Angelegenheiten des
Unternehmens unter Vorlage der erfordetlichen
Unterlagen zu unterrichten, soweit dadurch nicht
die Betriebs- und Geschiftsgeheimnisse des
Unternechmens gefihrdet werden, sowie die sich
daraus ergebenden Auswirkungen auf die

M 35 Aufstand bei Amazon

Die New Economy brauche keine Gewerkschaften, hief§ es
lange in den USA. Das war einmal. Jetzt bedringen
Arbeitnebmer-1 ertretungen  Amazon - mitten  im
Weihnachtsgeschafft.

Nein, mit der deutschen Presse wolle er nicht
reden, wirklich nicht, keine Zeit, wehrt der junge
Mann im blauen Sweatshirt ab, kurbelt das
Autofenster wieder hoch und fiahrt davon. "Nein,
ich weill zwar davon, aber ich mochte nicht
dariiber sprechen", sagt der nichste Arbeiter und
macht sich nach seiner Schicht im Packzentrum
des Online-Einzelhindlers Ama-zon.com auf den
Heimweg. Die nichsten Versuche, mit den
Arbeitern im Auslieferungslager am Rand des
beschaulichen = Stidtchens New Castle im

pbnetz - das politische Bildungsnetz
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Personalplanung darzustellen.

(3) Zu den wirtschaftlichen Angelegenheiten im
Sinne dieser Vorschrift gehéren insbesondete

1. die wirtschaftliche und finanzielle Lage des
Unternehmens;

2. die Produktions- und Absatzlage;

3. das Produktions- und Investitionsprogramm;
4. Rationalisierungsvorhaben;

5. Fabrikations- und Arbeitsmethoden,
insbesondere die Einfithrung neuer
Arbeitsmethoden;

5a. Fragen des betrieblichen Umweltschutzes;

6. die Einschrinkung oder Stilllegung von
Betrieben oder von Betriebsteilen;

7. die Vetlegung von Betrieben oder
Betriebsteilen;

8. der Zusammenschluss oder die Spaltung von
Unternehmen oder Betrieben;

9. die Anderung der Betriebsorganisation oder
des Betriebszwecks sowie

10. sonstige Vorginge und Vorhaben, welche die
Interessen der Arbeitnehmer des Unternehmens
wesentlich berithren kénnen.

§ 107 Bestellung und Zusammensetzung des
Wirtschaftsausschusses

(1) Der Wirtschaftsausschuss besteht aus
mindestens drei und hochstens sieben Mitgliedern,
die dem Unternehmen angehdren missen,
darunter mindestens einem Betriebsratsmitglied.
Zu Mitgliedern des Wirtschaftsausschusses
kénnen auch die in § 5 Abs.3 genannten
Angestellten bestimmt werden. Die Mitglieder
sollen die zur Erfillung ihrer Aufgaben
erforderliche fachliche und persénliche Eignung
besitzen.

(2) Die Mitglieder des Wirtschaftsausschusses
werden vom Betriebsrat fiir die Dauer seiner
Amtszeit bestimmt. (...)

Bundesstaat Delaware ins Gesprich zu kommen,
enden dhnlich kldglich.

Dabei geht es nicht um Skandale auf dem
Werksgelinde, sondern schlicht um den Versuch
ciniger Angestellten und Gewerkschaften, bei
Amazon.com eine Arbeitnehmervertretung zu
organisieren. Weil Amazon weltweit der groBte
Online-Einzelhdndler ist, gilt der Vorstof3 als
entscheidend fiir die Frage, ob die New Economy
in den USA frei bleibt von Mitarbeiterver-
tretungen. "Amazon ist ohne Zweifel das
wichtigste Unternehmen der Branche", heif3t es bei
der Arbeitnehmerorganisation Prewitt Organizing
Fund. "Was bei Amazon passiert, wird den
gesamten Internet-Einzelhandel beeinflussen!"
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Es wird mit harten Bandagen gekdmpft. Die
Gewerkschaften haben sich das Weihnachtsge-
schift ausgesucht, weil Amazon dann am
verwundbarsten ist. Das Unternehmen mit dem
tiberzeugten Gewerkschaftsfeind Jeff Bezos an der
Spitze  wiederum  zeigt  keinerlei =~ Ver-
handlungsbereitschaft.

Bisher spielen Gewerkschaften in der New
Economy der USA keine Rolle. SchlieBlich, so
argumentiert auch Bezos, seien alle Arbeiter durch
die Aktienoptionen Unternehmenseigner. Die
klassischen Konflikte zwischen Arbeitgebern und
Arbeitnehmer seien deshalb ausgeschlossen.

Das war einmal. Seit die Aktienoptionen an Wert
verloren haben, keimen Konflikte auf. Vor knapp
einem Jahr erreichte der Aktienkurs von Amazon
Rekordniveau - die Aktienoptionen  der
Lagerarbeiter und Angestellten waren ein
Vermégen wert, auf dem Papier. Denn um die
Scheine in echten Reichtum zu verwandeln,
mussten die Angestellten mindestens ein Jahr bei
Amazon arbeiten. Dann erst diirfen sie 20 Prozent
der Optionen einlésen. Wer damals anheuerte, sah
seinen Besitz bis heute um mehr als 80 Prozent
schrumpfen. Das driickt auf die Moral.

So hat eine Gruppe von Angestellten im
Kundenservice-Center in Seattle im Westkiisten-
staat Washington die Initiative day2@amazon.com
gegrindet. Der Name ist eine Anspielung auf
Bezos, der gerne beschwort, das Unternehmen
stche noch ganz am Anfang, am Tag eins, und
deshalb seien besondere Anstrengungen der
Mitarbeiter nétig. "Amazon ist jetzt fiinf Jahre alt
und ist in dieser Zeit unglaublich gewachsen",
meint Jeremy Puma, Kundenbetreuer bei Amazon.
Die Day2-Bewegung fordert groBere
Arbeitsplatzsicherheit, bessere Bezahlung und ein
Ende der zwangsweisen Uberstunden. Rund 100
Mitarbeiter ~ haben  nach  Angaben  der
Organisatoren die Liste mit den Forderungen
bereits unterschrieben, weitere 100 von insgesamt
400  Angestellten sind ndtig, um eine
gewerkschaftliche Vertretung zu legitimieren.
Wihrend die Kundenbetreuer in Seattle ganz offen
uber ihre Pline reden, herrscht im Aus-
lieferungszentrum in Delaware Schweigen. "Sie
werden kaum jemanden finden, der mit Thnen
reden wird", sagt Anne Janks, Mitarbeiterin beim
Prewitt Organizing Fund, einer unab-hingigen
Arbeiterorganisation, die Gewerkschafts-
kampagnen in den acht Auslieferungszentren von
Amazon in den USA initiiert hat. "Die Leute
haben Angst, dass sie thren Job verlieren, wenn sie
mit Gewerkschaften in Verbindung gebracht
werden."

Arbeitnehmerorganisationen  sind auf dem
Amazon-Gelinde nicht gerne gesehen - das zeigt
ein internes, dem Handelsblatt votliegendes
Schreiben an das mittlere Management. Wenn eine
Gewerkschaft versuche, im Unternechmen Ful3 zu
fassen, belaste dies das Verhiltnis zwischen
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Vorgesetzten und deren Mitarbeitern, heil3t es
dort.  Gewerkschaften  sorgten  fir eine
"unkooperative Atmosphire" und vetleiteten die
Angestellten dazu, sich fiir unberthrbar zu halten.
Das Schreiben fordert die Vorgesetzten dazu auf,
den Mitarbeitern Uber negative Erfahrungen mit
Gewerkschaften zu berichten. Zudem sollten sie
deutlich machen, dass Amazon den Job eines
Mitarbeiters, der streikt, neu besetzen kann. "Wir
glauben nicht, dass Gewerkschaften irgendwelche
Vorteile fiir unsere Kunden, die Beschiftigten oder
das Unternehmen bringen", bekriftigt Amazon-
Sprecher Bill Curry. Immerhin, eins stellt das
Schreiben auch klar. Die Vorgesetzten diitfen den
Mitarbeitern weder drohen noch sie tiberwachen
oder bestechen, um eine Gewerkschaft zu
verhindern.

SchlieBlich erkliren sich doch zwei Angestellte des
Packzentrums von Amazon.com in Delaware
bereit, iber ihre Forderungen zu sprechen - per
Telefon und unter der Bedingung, dass ihre
wirklichen Namen nicht genannt werden. "Wir
miissen zwangsweise Uberstunden machen und
erfahren oft erst sehr kurzfristic davon", klagt
Dave. "Fur Leute, die Kinder haben, ist das eine
groB3e Belastung, sie kénnen oft nicht so schnell
umdisponieren." Schichten von zehn bis zwolf
Stunden und 60-Stunden-Wochen seien nicht
ungewohnlich. Eine Kollegin stimmt zu: "Es ist,
als hitten wir kein Leben mehr auBlerhalb der
Arbeit." Die Belastung wird noch zunehmen, wenn
Weihnachten naher riickt: Im vergangenen Jahr
hitten die Arbeiter elf Tage hintereinander
geschuftet - in Schichten von wenigstens zehn
Stunden.

Jeff Bezos hat seine Mitarbeiter schon auf den
Weihnachtsstress eingestimmt. Bei einem Besuch
in einem Auslieferungszentrum in Fernley kiindigte
er an: "Jetzt beginnt die Wahnsinns-Saison." Und
damit klar wurde, wer ihm wichtig ist, bemalte er
unzihlige T-Shirts mit dem Slogan "customers rule
- Der Kunde ist Konig".

Bei Amazon.de in Deutschland werden vor
Weihnachten auch Uberstunden gefahren - aber
mit einem feinen Unterschied. Hier haben die
Unternehmensspitze und der Betriebsrat eine
Betriebsvereinbarung ausgehandelt, die vor Willkiir
schiitzt.

Dave aus Delaware sieht nur eine Chance. Die
Arbeitnehmer missten sich organisieren. Denn die
Klagen der Beschiftigten gegeniiber den
Vorgesetzten hitten, anders als friher, nichts
gebracht. "Frither ging es hier sehr demokratisch
zu, die Angestellten hatten das Gefiihl, dass sie am
Erfolg des Unternechmens mitwirken."

Professor Elaine Bernard, Gewerkschaftsexpertin
an der Harvard University, wundert der Wandel
nicht. Je gréBer eine Organisation werde, desto
cher forderten Arbeitnehmer ecine bessere
Vertretung ihrer Belange: "Das haben wir schon
bei IBM wund Microsoft beobachtet." Da
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unterscheide sich die New Economy nicht sehr
von der Old Economy: "Wenn eine Branche jung
ist, sind die Angestellten beteit, lang und viel zu
arbeiten. Aber irgendwann fithlen sich die Leute
ausgebeutet.”

Ein grofBier Teil der Angestellten von Amazon sind
"at-will-employees", Angestellte nach Belieben. Sie
kénnen ohne Kiindigungsfrist und ohne Angabe
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von Griinden gefeuert werden.

"Ich kann jederzeit gefeuert werden, obwohl ich
schon zweieinhalb Jahre fiir Amazon arbeite",
beschwert sich Alan Barclay, einer der Initiatoren
von day2@amazon.com. Aber et betont auch: "Ich
will keinen Streik. Ein Streik wirde den Kunden
schaden und Amazon davon abhalten, bald
Gewinne zumachen."

(aus: Schubert, Sigrun: Aufstand bei Amazon. in: Handelsblatt vom 30. 11. 2000.)
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