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I Einfithrung

Mit Giinter Wallraffs Buch ,,Ganz unten® ist ein Phdnomen in das Blickfeld der
Offentlichkeit geriickt, das unter Politikern, Betriebsrdten und Verbdnden be-
reits seit geraumer Zeit Unbehagen ausgeldst hatte: Die dort beschriebenen un-
menschlichen Bedingungen, unter denen betriebsfremde Arbeiter — vor allem
Auslinder — in renommierten Unternehmen der bundesdeutschen Wirtschaft
arbeiten ,durften*, haben die potentiellen Gefahren dieser Art ,flexibler be-
trieblicher Personaldispositionen“' unvermittelt und eindrucksvoll deutlich wer-
den lassen. Aber auch dort, wo der sogenannte Fremdfirmeneinsatz in legalen
Formen stattfindet, sei es auf der Basis des Arbeitnehmeriiberlassungsgesetzes
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(AUG) oder mittels Werkvertrags, sind die sozialschddlichen Folgen, wie so-
gleich noch nachgewiesen werden wird, nicht l&nger iibersehbar.

Im gewerkschaftspolitischen Raum? ist deshalb schon frithzeitig die Forderung
nach einem generellen Verbot der Leiharbeit erhoben worden. Die Bundestags-
fraktion der Griinen® hat einen Entwurf zur generellen Aufhebung des Arbeit-
nehmeriiberlassungsgesetzes und die Bundestagsfraktion der SPD* einen Antrag
im Deutschen Bundestag eingebracht, der u.a. eine Erstreckung des sektoralen
Verbotes der Arbeitnehmeriiberlassung im Baugewerbe auf die Metallindustrie
fordert.

Die SPD-Fraktion des Landtages Nordrhein-Westfalen® und die Landesregie-
rung halten dagegen im AnschluB an eine zweitdgige Anhorung des Landtages®
einen anderen Weg fiir kliiger: Durch grundlegende Umgestaltung des Arbeit-
nehmeriiberlassungsgesetzes soll Leiharbeit beschiftigungswirksam eingegrenzt,
in sozialertrdgliche Bahnen gelenkt und sollen Umgehungsformen verhindert
werden.

I Umfang des Fremdfirmeneinsatzes

Gesicherte Daten iiber den Gesamtumfang der Fremdfirmenarbeit liegen nicht
vor: Der Einsatz von Fremdfirmen-Arbeitnehmern auf Werkvertragsbasis wird
statistisch nicht erhoben. Die amtliche Statistik der Bundesanstalt fiir Arbeit
(ANBA) erfaBt halbjdhrlich an den Stichtagen 30. 6. und 31. 12. die konzessio-
nierten Verleihbetriebe und die von diesen der Arbeitsverwaltung gemeldeten
Leiharbeitsverhiltnisse. Es liegt in der Natur der Sache, daB sich das zahlenma-
Bige AusmaB der illegalen Leiharbeit, wie iiberhaupt alle Erscheinungsformen il-
legaler Beschiiftigung, einer statistischen Erfassung gdnzlich entzieht; insoweit
gibt es nur mehr oder weniger verldBliche grobe Schitzungen.

Nach der vorgenannten amtlichen Statistik” wurden am 30. 6. 1985 in der Bun-
desrepublik 48707 (in NRW 16 139) und am 31. 12. 1985 46946 (in NRW 14927)
legale Leiharbeitsverhiltnisse registriert. Gegeniiber den jeweiligen Stichtagen
im Vorjahr entspricht dies einer Zunahme um 48 %. Zwar weist eine Einbezie-
hung der Zahlen der Vorjahre aus, dafl es bei Beschiftigungsverhéltnissen dieser
Art starke saisonale und konjunkturelle Schwankungen gegeben hat, doch 146t
sich ein stetiger Anstieg der Leiharbeit seit 1982 eindeutig belegen.®

Die Anzahl der illegalen Beschaftigungsverhéltnisse wird, bezogen auf das Bun-
desgebiet, mit 100000 bis 600000 angenommen.? Die Zahl der Fremdfirmenar-
beiter iiberhaupt diirfte noch weitaus héher liegen. Anhaltspunkte hierfiir sind
zum einen Expertenschitzungen anldBlich der vorgenannten Landtagsanhdrung
als auch Einzelergebnisse der nordrhein-westfilischen Gewerbeaufsicht. So hat
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etwa der Prisident des Landesarbeitsamtes NRW den Anteil der Fremdfirmen-
Arbeitnehmer an der Gesamtbelegschaft mit 10—15 % beziffert,'” eine GroBen-
ordnung, die von der Gewerbeaufsicht als statistischer Erfahrungswert nicht an-
gezweifelt wird. Spitzenwerte liegen z. T. noch wesentlich hoher. So hat z. B. die
Revision eines groBlen Betriebes der Eisen- und Stahlindustrie Anfang des Jahres
1986 ergeben, daB im Zeitpunkt der Uberpriifung durch die Gewerbeaufsicht
25% aller auf dem Werksgelidnde titigen Arbeitnehmer bei Fremdfirmen be-
schiftigt waren. Beriicksichtigt man bei dieser Zahlenangabe, dafl im Uberpril-
fungszeitraum kein GroBbauvorhaben abgewickelt wurde und die Stammbeleg-
schaft immerhin ca. 7500 Arbeitnehmer zihlte, so wird das AusmaB des heute
héufig anzutreffenden Fremdfirmeneinsatzes deutlich.

Il Die Griinde fiir den Fremdfirmeneinsatz

Die betriebswirtschaftlichen Griinde fiir den Fremdfirmeneinsatz liegen auf der
Hand: Zum einen lassen sich die Lohnkosten minimieren, denn hiufig fithren
Fremdfirmen Arbeiten (insbesondere in den Bereichen Instandhaltung und Re-
paratur, Montage, Reinigung, Verwaltung),'' die frither oft von der Stammbe-
legschaft verrichtet worden sind, zu Preisen durch, die weit unter den iiblichen
Personalkosten der Auftraggeber liegen. Zum anderen ermdglicht er dem Auf-
traggeber, stindig eine ,Personalpolitik der unteren Linie“ zu fahren.

So setzte ein groBes Unternehmen der chemischen Industrie in NRW im War-
tungs- und Instandsetzungsbereich standig etwa 4000 Fremdfirmenarbeiter ein,
deckte den Personalbedarf dadurch nur zu etwa 70 % mit eigenem Personal und
konnte so konjunkturelle Schwankungen ohne eigene arbeitsrechtliche MaBnah-
men problemlos auspendeln. Es gelang sogar, sich wiihrend einer schwierigen
konjunkturellen Phase binnen weniger Wochen von mehr als 3300 Beschiftigten
zu trennen, unbemerkt von der Offentlichkeit — natiirlich ohne Sozialplan. Die
Arbeitnehmer, die ihre Arbeit verloren, waren ausschlieBlich Angehorige von
Fremdfirmen, die auf dem Werksgeléinde tétig waren.

Dies letzte Beispiel zeigt zugleich den ideologischen Wert des Fremdfirmenein-
satzes: In eben jenem Unternehmen galt und gilt es bis heute als undenkbar, dafl
Arbeitnehmer des eigenen Betriebes entlassen werden, es sei denn, eine ,natiir-
liche Fluktuation* wire die Ursache fiir eine Personalanpassung.'?

Daneben weisen vor allem die Arbeitgeberverbinde darauf hin, daB der Fremd-
firmeneinsatz notwendig sei, weil die auftraggebenden Unternehmen iiber kein
eigenes Know-how bzw. spezialisiertes Personal verfiigten oder weil wegen des
diskontinuierlichen Anfalls der Arbeiten die Einstellung von Arbeitnehmern
personalwirtschaftlich nicht sinnvoll sei.'’ Was das Vorhandensein des Know-
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how anbelangt, darf dieses nicht als unverdnderlich angesehen werden, das der
Personalwirtschaft vorgegeben wire. Vielmehr miissen wir feststellen, daB die
Ausgliederung von Arbeiten aus den Aufgaben der Stammbelegschaften oft erst
zum Verlust des zuvor vorhandenen Know-hows fiihrte.

Auf die Ausbildung bezogen ergeben sich sogar erhebliche Gefahren fiir das
dualistische Berufsbildungssystem, die frither oder spéter auf die Produktions-
unternehmen zuriickfallen werden. Verleihunternehmen ebenso wie kleinere
Fremdunternehmen, die auf Werkvertragsbasis arbeiten, schopfen bislang groi-
tenteils ihre Fachkrifte aus einem Potential, das seine Ausbildung noch als
Stammarbeiter der Produktionsunternehmen erhalten hat. Bei vielen Fremdfir-
men wird die Ausbildung und Weiterbildung vernachlidssigt. Von Verleihern
wird Ausbildung — dies ergibt sich schon aus der Struktur der Betriebe — nicht
betrieben. Die Produktionsunternehmen aber werden tendenziell die Ausbildung
weiterer Fachkrifte reduzieren, je mehr sie entsprechendes Personal von Fremd-
unternehmen und Verleihern einsetzen konnen. Diese Entwicklung kann sich in
absehbarer Zeit filr die auf hochspezialisierte Fachkrifte angewiesene deutsche
Wirtschaft zu einem fatalen circulus vitiosus schlieBen.

IV Die betriebssoziologische und arbeitsrechtliche Situation
der Fremdfirmen-Arbeitnehmer

Was sich aus der Sicht der auftraggebenden Unternehmen betriebswirtschaftlich
als Einsparung an Personal- und Personalnebenkosten darstellt, ist arbeitsrecht-
lich nichts anderes als eine Verlagerung traditionell dem Auftraggeber (Arbeitge-
ber) zugewiesener Beschiftigungsrisiken auf die Fremdfirmen, die dies haufig
wieder auf ihre Arbeitnehmer abwilzen.

Auch insoweit sind die Zahlen bedngstigend: War noch der Gesetzgeber des
AUG davon ausgegangen, eine Vielzahl kurzfristiger Beschéftigungsmoglichkei-
ten beim Entleiher konne zur Schaffung von Dauerarbeitsplédtzen bei Verleihern
genutzt werden, so wird dies durch die betriebliche Wirklichkeit widerlegt.' Aus
der amtlichen Statistik der Bundesanstalt fiir Arbeit ergibt sich, dafl 75 % aller
Zeitarbeitsverhaltnisse nicht einmal drei Monate dauern.'® Das Landesarbeits-
amt NRW hat fiir seinen Bereich errechnet, daB praktisch alle sechs Wochen der
gesamte Personalbestand der Verleiher ausgewechselt wird. Noch erschrecken-
der ist dabei die Erkenntnis des Landesarbeitsamtes, daB dies allzuoft erreicht
wird durch

— in der Regel unberechtigte fristlose Kiindigungen der Verleiher,
— h#ufig provozierte Eigenkiindigung der Leiharbeitnehmer,
— unzuléssige Befristungen und
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— oft schon bei Arbeitsantritt ,blanko* unterschriebene Eigenkiindigungen der
Arbeitnehmer. '®

Neben einem ,Heuern und Feuern driicken die Fremdfirmenmitarbeiter unmit-
telbar und fithlbar die schlechten Entgeltbedingungen, zu denen sie oftmals ar-
beiten miissen. So bezeichnet das LAA NRW fiir den Bereich der legalen Arbeit-
nehmeriiberlassung Bruttoldhne fiir Médnner von 7,50 DM/Std. und fir Frauen
oftmals noch darunter als nicht ungewdhnlich.!” Beriicksichtigt man, daB selbst
Branchenkennern von den 2017 Verleihbetrieben'® nur 3 Betriebe mit einem Be-
triebsrat bekannt sind'® und tarifvertragliche Regelungen praktisch vollig fehlen,
so wird deutlich, warum jedenfalls im Bereich der Leiharbeit das Niveau der ma-
teriellen Arbeitsbedingungen weit unter den Leistungen anderer Branchen liegt
und oft nicht einmal gesetzliche Anspriiche wie Lohnfortzahlung im Krankheits-
fall und Urlaubsanspriiche erfiillt werden.

In dieses Bild fiigen sich die Erkenntnisse einer bei der Gewerbeaufsicht in
Nordrhein-Westfalen gebildeten Sondergruppe zur Uberwachung des Fremdfir-
meneinsatzes nahtlos ein:

Bei Kontrollen auf dem Werksgelénde von insgesamt 28 Grofifirmen wurden im
Sommer 1986 2796 Fremdarbeitsplitze von 288 Fremdfirmen untersucht. Als
Ergebnis kann man zusammenfassen: Beinahe wiberall, wo kontrolliert wurde,
gab es fiir die Gewerbeaufsicht auch AnlaB zu Beanstandungen.

So ergab sich in 88 Fillen Verdacht auf unzuldssige Arbeitnehmeriiberlassung,
Schwarzarbeit, Leistungsmibrauch oder Beschiftigung von Arbeitnehmern
ohne Arbeitsgenehmigung. In 311 Fillen wurden zum Teil gravierende Arbeits-
zeitverstoBe ermittelt. Darunter waren in 91 Fillen Arbeitszeiten von zwdlf bis
vierzehn Stunden und in 31 Fillen sogar Arbeitszeiten von 16 bis 18 Stunden.

Hinzu kamen noch in weit iiber hundert Fillen Verst6Be gegen Ruhezeiten und
Pausenregelungen sowie von unzulédssiger Sonntagsarbeit. In vielen hundert Fal-
len wurden Méngel beim technischen Arbeitsschutz und beim Gesundheitsschutz
festgestellt — Mingel an Geridten und Geriisten, Mingel an elektrischen Anla-
gen, Mingel bei der Be- und Entliiftung, Gefihrdung beim Umgang mit gefdhr-
lichen Arbeitsstoffen, unzureichende Tagesunterkiinfte und fehlende Schutz-
kleidung.

Bedriickend ist auch die Zahl der im Zusammenhang mit illegaler Leiharbeit
festgestellten Straftaten: Allein 1985 wurden in der Bundesrepublik Deutschland
772 Verfahren gegen illegale Verleiher und 207 Verfahren gegen Entleiher an die
Staatsanwaltschaft abgegeben. Dabei mull man sich vor Augen halten, dafl nach
Ansicht des Prasidenten der Bundesanstalt, die von allen Experten geteilt wird,
die Zahl der aufgedeckten VerstdBe nur die ,Spitze des Eisberges“ erkennen
14Bt.2° Dies bestdtigen auch Erkenntnisse der Schwerpunktstaatsanwaltschaft
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Bochum, bei der allein in der Zeit von 1980 bis Mitte 1985 760 Verfahren gegen
1235 Beschuldigte anhéngig waren.

V Auswirkungen auf die Stammbelegschaften

Die schlechten Arbeitsbedingungen dieser Randbelegschaften kénnen nicht ohne
Folge fiir die Stammbelegschaften bleiben. Dies haben nicht zuletzt auch die Be-
teiligten selbst erkannt. Deshalb wird von groBen Zeitarbeitsunternchmen ganz
offen damit geworben, daB beim Einsatz von Leiharbeitnehmern zahlreiche ,,zu-
sitzliche Leistungen® entfielen und der Stammbelegschaft ihre ,Ersetzbarkeit®
bewulBt gemacht werde.

Wie folgenreich diese Durchbrechung der Tarifbedingungen vom Entgelt bis zu
den sonstigen materiellen Arbeitsbedingungen der Arbeitnehmer des Entleihers
sein kann, kommt in dem Werbeschreiben eines der groften deutschen Verleih-
unternehmen in einer Art und Weise zum Ausdruck, die an Deutlichkeit nichts
zu wilnschen iibrig 14B8t. Dort?! heiBit es wortlich:

,Viele der in den vergangenen ,fetten Jahren‘ angehéduften Privilegien fiir Ihre
Mitarbeiter werden bei uns ausgeschaltet. Das ebnet IThnen den Weg, Schritt fiir
Schritt eine Anndherung an unsere Personalhandhabung zu erlangen.

Einige Beispiele: — keine zusétzlichen Pausen
— keine kostenlose Arbeitskleidung
— keine kostenlose Reinigung der Arbeitskleidung
— keine Kantinenzuschiisse
— keine Fahrgeldzuschiisse
— keine Kosten fiir Gesundheitszeugnisse
— keine Kosten fiir Jubilden, Hochzeiten u.a.

Durch unsere Mitwirkung wird Thren Arbeitnehmern bewuBt, daB sie ersetzbar
sind. Dieses senkt, das kénnen wir nachweisen, Thre Krank- und Fehlzeiten.

Sie erreichen durch unsere Mitarbeit eine im Grunde unbezahlbare Flexibilitat.
Wir versorgen Sie auf der einen Seite, auch in Spitzenzeiten, kurzfristig mit zu-
sitzlichem Personal und geben Ihnen auf der anderen Seite die Sicherheit, daB
Sie bei einem eventuellen Verlust eines Ihrer GroBauftraggeber kein iberfliissi-
ges Personal halten milssen.

Erwihnt haben wir, daB Sie nur die produktiv in IThrem Betrieb geleistete Stunde
bezahlen, dies bedeutet u.a.:

— keine Lohnfortzahlung im Krankheitsfalle, wie auch bei
Kuren u. 4.
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— keine Urlaubs- und Weihnachtsgelder
— keine Altersversicherungen
— keine Vorruhestandsregelung

Weitere Vorteile sind leichtere Trennung von ,mitgeschlepptem* Personal, Ab-
bau von Uberstunden usw.”

V1 Zur Notwendigkeit einer grundlegenden Novellierung des AUG und
ihren Strukturelementen

Seit das Bundesverfassungsgericht?2 am 4. April 1967 das bis dahin geltende Ver-
bot der gewerbsmaBigen Arbeitnehmeriiberlassung® fiir nichtig erklérte, ist die
Leiharbeit Gegenstand rechtspolitischer Auseinandersetzungen geblieben. Dar-
an haben weder das Arbeitnehmeriiberlassungsgesetz vom 12. August 1972 noch
die Verschirfungen durch das Gesetz zur Bekdmpfung der illegalen Beschifti-
gung vom 15. Dezember 1981 Entscheidendes zu &ndern vermocht. Der von mir
skizzierte betriebssoziologische Befund bestitigt meines Erachtens nur noch ein-
mal drastisch, daB die Prognosen, die das Bundesverfassungsgericht damals zur
Aufhebung des Verbotes bewogen haben, offensichtlich nicht eingetreten sind:
Es hat sich weder bestitigt, daB durch die Aufeinanderfolge kurzfristiger Einsét-
ze bei einer Vielzahl von Entleihern typischerweise zwischen Verleiher und Leih-
arbeitnehmer dauerhafte Arbeitsverhiltnisse begriindet werden noch hat sich be-
wahrheitet, daB ein lingerer Einsatz von fremden Arbeitnehmern in den entlei-
henden Betrieben der Lebenserfahrung widerspreche.

Statt dessen ist festzustellen, daB die legale Leiharbeit ebenso wie der sonstige
Fremdfirmeneinsatz eine Tendenz vieler Unternehmen fordert, ihre Stammbe-
legschaften abzuschmelzen und sowohl qualifizierte Spezialarbeiten als auch
Sonderarbeiten an Fremdfirmen zu vergeben, die oftmals die sozialen Rechte der
bei ihnen beschiftigten Arbeitnehmer skrupellos verkiirzen. Instabile und gerin-
ger geschiitzte Arbeitsverhiltnisse verdringen auf diese Weise das arbeits-, so-
zial- und tarifrechtlich abgesicherte und auf Dauer angelegte Normalarbeitsver-
haltnis. Die Vorschriften des AUG haben sich dabei in der betrieblichen Praxis
als nahezu wirkungslos herausgestellt, zumal seine Normen immer hédufiger
durch Scheinwerkvertrige umgangen werden.

Wegen der vom Bundesverfassungsgericht in standiger Rechtsprechung vertrete-
nen Stufentheorie setzt ein generelles Verbot, das z. B. von der Fraktion der Gri-
nen gefordert wird, den Nachweis voraus, dal} nur ein Verbot geeignet ist, die
0.g. MiBstinde zu beseitigen. Dieser Nachweis diirfte jedoch kaum gelingen.

Die Bundestagsfraktion der SPD hat statt dessen eine Ausdehnung des sektora-
len Verbots im Baugewerbe auf die metallbe- und verarbeitende Industrie gefor-
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dert, weil dies diejenigen Wirtschaftszweige sind, in denen die groBten MiBstén-
de herrschen. Ob eine Ausdehnung des sektoralen Verbots verfassungsfest wire,
kann derzeit nicht mit letzter Sicherheit beurteilt werden, weil beim Bundesver-
fassungsgericht ein Verfahren anhdngig ist, welches sich mit der Verfassungsge-
miBheit des § 12a AFG — eben dem sektoralen Verbot im Baugewerbe — be-
faBt. Mit einer Entscheidung wird aber nicht vor Frithjahr 1987 gerechnet.

Unabhingig von der verfassungsrechtlichen Problematik sprechen jedoch weite-
re Griinde gegen eine Ausdehnung des sektoralen Verbots auf die metallbe- und
verarbeitende Industrie: Zum einen muBl ndmlich befiirchtet werden, dal3 bei der
Findigkeit der Branche ein Verbot der Leiharbeit nur zu perfekterer Tarnung der
illegalen Formen und damit zu noch gréBeren Problemen bei der Kontrolle und
Sanktionierung von MiBstinden fithren wird. Das Baugewerbe ist hierfiir kein
Gegenbeispiel.>* Zum anderen war die wesentliche, m. E. auch verfassungsfeste
Begriindung fiir die Einfiihrung des sektoralen Verbots der Leiharbeit im Bau-
sektor die spezifische, nur dort anzutreffende Tarifsituation in dieser Branche.
Aufgrund von allgemeinverbindlichen Tarifvertrigen bestehen Sozialkassen
(Urlaubskasse, Lohnausgleichskasse, Zusatzversorgungskasse), zu denen alle
Baugewerbetreibenden Beitriige (z. Zt. 22,5 % der Bruttolohnsumme) zu leisten
haben. Durch Einsatz von Leiharbeitnehmern, die nicht den Bautarifen unterlie-
gen, wird die tarifliche Ordnung des Baugewerbes in hohem MaBe gefdhrdet.
Eine vergleichbare Situation jedoch gibt es in der Metallbranche nicht. Hier fin-
den sich iiberhaupt keine allgemeinverbindlichen Tarifvertrége.

Die Landtagsfraktion der SPD hat deshalb einen anderen Weg gewihlt.> Sie
hilt es — ohne Ausdehnung des sektoralen Verbotes — fiir erforderlich, daf fol-
gende Eckpunkte in einer Novelle zum AUG festgeschrieben werden:

@ Die hochstzuldssige Dauer der Beschiftigung eines Leiharbeitnehmers durch
einen Entleiher ist auf drei Monate zu beschrinken. Ein Arbeitgeber darf
denselben Arbeitsplatz nicht ldnger als drei Monate mit einem Leiharbeitneh-
mer besetzen.

® Zeiten jeder Titigkeit eines Arbeitnehmers auf dem Betriebsgeldnde des Ent-
leihers sind in die Hochstdauer von drei Monaten einzurechnen, sobald die
Grenze zur Arbeitnehmeriiberlassung tiberschritten wird. Das gilt auch dann,
wenn der Arbeitnehmer zunichst im Rahmen eines Werkvertrages zwischen
dem Betriebsinhaber und einem Dritten tétig geworden ist.

@ Das Risiko eines Betriebes, die Vorschriften iiber legale Arbeitnehmeriiber-
lassung durch den Abschlufl von Werkvertrigen, die faktisch verdeckte Ar-
beitnehmeriiberlassung zum Inhalt haben, zu umgehen, ist erheblich zu erho-
hen. Dazu ist das AUG um eine Regelung zu ergénzen, nach der ein Arbeitge-
ber, auf dessen Betriebsgeldnde ein betriebsfremder Arbeitnehmer eingesetzt
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worden ist, beweisen muB, daB dem Einsatz dieses Arbeitnehmers keine Ar-
beitnehmeriiberlassung zugrunde gelegen hat. Gelingt dieser Nachweis nicht
und liegt ein erheblicher VerrstoB gegen die gesetzlichen Rahmenbedingun-
gen der Arbeitnehmeriiberlassung (z.B. fehlende Erlaubnis, Uberschreiten
der Drei-Monats-Frist) vor, gilt ein unbefristetes Arbeitsverhaltnis zwischen
dem betroffenen Arbeitnehmer und dem Betrieb, auf dessen Geldnde der Ar-
beitnehmer eingesetzt worden ist, als zustande gekommen.

@ Der Entleiher soll grundsitzlich fiir die Lohnanspriiche der Arbeitnehmer ge-
gen den Verleiher wie ein selbstschuldnerischer Biirge haften. Dadurch wer-
den Leiharbeitnehmer wirksam gegen unseridse Verleiher geschiitzt. Gleich-
zeitig erhoht sich das Risiko der Entleiher, Auftrige an zweifelhafte Unter-
nehmen zu vergeben, was eine Marktbereinigung zugunsten seridser Firmen
fordert.

® Die bei einem Entleiher beschiftigten Leiharbeitnehmer werden in dessen Be-
trieb bei allen gesetzlichen Vorschriften mitgezahlt, bei denen es auf die Zahl
der in einem Betrieb oder Unternehmen beschéftigten Arbeitnehmer an-
kommt. Der Einsatz von ausgelichenen Arbeitnehmern anstelle von eigenen
Beschiftigten darf nicht zur Folge haben, daB sich ein Unternchmen der An-
wendung des Kiindigungsschutzgesetzes, des Betriebsverfassungsgesetzes
und des Mitbestimmungsgesetzes von 1976 entziehen kann.

e Die Ausgestaltung der Arbeitsverhiltnisse der Leiharbeitnehmer ist zu ver-
bessern. Der Leiharbeitnehmer muB Kiindigungsschutz vom ersten Tage sei-
ner Beschiftigung beim Verleiher genieBen, ihm darf nicht vor dem Ende der
erstmaligen Uberlassung durch den Verleiher gekiindigt werden. Die Kiindi-
gungsfristen fiir Leiharbeitnehmer sind angemessen zu verlangern. Dem
Leiharbeitnehmer muB ein Anspruch gegen den Verleiher auf angemessenen
KostenvorschuB fiir die Reisekosten zu den Betriebsstitten des Entleihers
eingerdumt werden. Vereinbarungen iiber Vertragsstrafen, die der Leihar-
beitnehmer an den Verleiher zu zahlen hat, sind fiir unwirksam zu erkliren.

@ Die Stammbelegschaften der Entleiherfirmen sind besser vor den negativen
Auswirkungen von Leiharbeit (z. B. Lohndriickerei, Aushohlung der Tarif-
einheit) zu schiitzen. Das Entgelt fiir Leiharbeitnehmer ist an das tarifliche
bzw. iibertarifliche Entgelt der Arbeitnehmer im Entleiherbetrieb anzupas-
sen, und die Rechte der Betriebsrite in den Entleiherunternehmen sind zu
stirken. Den Betriebsriten muB ein gesetzlicher Anspruch auf umfassende
Information iiber das AusmaB der Leiharbeit und die Ausgestaltung der Ar-
beitsverhiltnisse der Leiharbeitnehmer eingerdumt werden. Der Betriebsrat
des Entleiherunternehmens mufB berechtigt sein, die Belange der in den Un-

ternechmen tdtigen Leiharbeitnehmer mitzuvertreten.
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® GewerbsmiBige Arbeitnehmeriiberlassung ohne Erlaubnis muB als Straftat-

bestand ausgestaltet werden. Die Ahndung nur als Ordnungswidrigkeit —
wie nach derzeit geltendem Recht — reicht nicht aus. Die Strafandrohung
mubB den Verleiher ebenso wie den Entleiher treffen. Die GeldbuBen bei Ver-
stoB3 gegen einzelne Vorschriften des AUG miissen eine Hohe erreichen, die
es ausschlieBt, daB ihr Risiko in den Preis fiir die Arbeitnehmeriiberlassung
betriebswirtschaftlich einkalkuliert werden kann.

Die Kontrollméglichkeiten der zustdndigen Behdrden sind auszuweiten. Die
Pflicht, den zustindigen Behorden gegeniiber die erforderlichen Auskiinfte
zu erteilen, muB} auf jedes Unternehmen erweitert werden, das als Ent- oder
Verleiher von Arbeitnehmern in Betracht kommt. Das Recht der zusténdigen
Behorden, die Vorlage von Akten anzufordern und die Betriebsrdume von
Ent- und Verleihunternehmen zu begehen, ist zu erweitern. Die Erlaubnis zur
Uberlassung von Arbeitnehmern ist seitens der zustindigen Behorde zu ver-
sagen, wenn ein Verleiher neben der Arbeitnehmeriiberlassung andere ge-
werbliche Téatigkeiten verrichtet.

VII Ausblick

Der Antrag der SPD-Landtagsfraktion befindet sich noch in der parlamentari-
schen Beratung; sie wird vor Februar 1987 nicht abgeschlossen werden kdnnen.
Die nordrhein-westfilische Landesregierung hat inzwischen einen Gesetzent-
wurf erarbeitet, der den Intentionen des Fraktionsantrages entspricht. Es ist da-
von auszugehen, daB der Gesetzentwurf im kommenden Jahr im Bundesrat be-
raten werden wird. Ich kann nur hoffen, daBl man sich dort iiber die Parteigren-
zen hinweg auf dringend notwendige Regelungen verstdndigen kann, damit Be-
schreibungen, wie sie Giinter Wallraff in seinem Buch ,,Ganz unten“ vorgenom-
men hat, kiinftig in das Reich der Phantasie verwiesen werden kdnnen.

VIII Verzeichnis der Anmerkungen

O s e B

Die Anderung des AUG im Beschaftigungsforderungsgesetz wurde von der Bundesregierung aus-
driicklich damit begriindet, daf ,.die Grundlagen fir flexiblere Personaldispositionen verbessert”
werden sollten (BT DS 10/2102, 5. 20)

Vgl. DGB-Grundsatzprogramm

BT DS 10/4288 vom 19. 11. 1985

BT DS 10/6195 vom 17. 10. 1986

LT NW DS 10/866 vom 13. 3. 1986

Eine Auswertung der schriftlichen und miindlichen Stellungnahmen der Sachverstindigen ist in der
LT DS 10/306 vom 25. 6. und 10/311 vom 26. 6. 1986 festgehalten.

ANBA 1986, Sondernummer vom 15, 7. 1986, S. 24f
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1

Finfter Bericht der Bundesregierung (iber Erfahrungen bei der Anwendung des AUG sowie Ober
die Auswirkungen des BillBG, BT DS 10/1934, 5. 40

Der wissenschaftliche Dienst des Deutschen Bundestages schitzt 100000 bis 500000 illegale Be-
schaftigungsverhiltnisse (unverdff. Gutachten, Az.: WF Vla — 1/86 vom 26. 1. 1986, S. 4
m.w.N.).

Der DGB (LT NW ZS 10/444, S. 3) nimmt 100000 bis 600000, das WSJ und die Arbeiterkammer
Bremen (LT NW ZS 10/450, S. 9) nehmen ca. 300000 bis 500000 illegale Beschaftigungsverhaltnis-
se an.

AusschuBprotokoll, LT NW 10/306 vom 25. 6. 1986 S. 58

Dies diirften die haufigsten Tatigkeitsbereiche sein. Unter den Branchen, in denen Fremdfirmen
am meisten zum Einsatz kommen, werden bereinstimmend genannt: Bauindustrie, Eisen- und
Stahlindustrie, metallverarbeitende Industrie, chemische Industrie und Kernkraft-Industne.

Wie hoch von auftraggebenden Unternchmen die problemlose Flexibilitdt® im Bereich der Perso-
nalwirtschaft eingeschétzt wird, zeigt sich bei manchen Firmen auch daran, daB sie den Fremdfir-
men im Rahmen ihrer Lohnkostenkalkulation Abschlige fir potentielle Abfindungskosten einrdu-
men.

Landesvereinigung der Arbeitgeberverbinde e. V., LT NW ZS 10/452, S. |, dhnlich auch die Stel-
lungnahmen der Ford AG, LT NW ZS 10/451, S. 1, der Thyssen Stahl AG, LT NW ZS 10/453,
S. 2f oder der Bayer AG, LT NW ZS 10/446, S. |

Unverstindlich ist es deshalb, wenn die Bundesregierung im RegE des Beschiftigungsforderungs-
gesetzes immer noch von der .Chance eines vollwertigen Dauerarbeitsplatzes beim Verleiher™
spricht (BT DS 1072102, 5. 15)

Fiinfier Bericht der Bundesregierung (FuBnote 8), S. 11

LAA NRW, LT NW ZS5 10/449, S. 17

LAA NRW, LT NW ZS 10/449, S. 17

ANBA (FuBnote 7)

Dies jedenfalls ist das Ergebnis der Landtags-Anh&rung

dpa vom 14. April 1986

<Angebotsschreiben® der Fa. Idemo vom 27. 6. 1986

BVerfGE 21, S. 261 ff.

Damals § 37 Abs. 3 AVAVG

a.A. Mayer/Paasch, Arbeitnehmer 2. Klasse, Leiharbeitsverbot und Beschaftigungspraxis im Bau-
gewerbe, Disseldorf 1986

Vgl. BeschluB vom 4. 11. 1986
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I Einfiilhrung

Bei bedarfsbedingten und konkurrenzinduzierten Verinderungen der Nachfrage
sowie bei beschleunigtem Anstieg insbesondere von Personal-, Dienstleistungs-
und/oder Energiekosten, die nicht durch entsprechende Erldssteigerungen kom-
pensierbar sind, kénnen Produkt- und Verfahrensinnovationen wichtige Beitré-
ge zur Sicherung des Erfolges von Industrieunternehmen leisten. Ein bemerkens-
wertes Beispiel fiir derartige Innovationen bildet die NC/CNC-Technik, die
einerseits aus der Sicht der Maschinenhersteller eine Produktinnovation dar-
stellt, andererseits beim Maschinenverwender als Verfahrensinnovation einzu-
stufen ist, die zugleich dessen Flexibilitit fiir innovative Produktvariationen
mafigeblich erhdéht.
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In diesem Beitrag sollen

o die Entwicklung der NC/CNC-Technik in den letzten Jahren aus der Sicht
von Werkzeugmaschinenverwendern und

@ die damit verbundenen Verdnderungen der Fertigungsbedingungen und -or-
ganisation sowie der Arbeitsanforderungen fiir die Werker beschrieben wer-
den und

@ die daraus resultierende Beeinflussung
— der Wirtschaftlichkeit von Produktionsprozessen sowie
— der Moglichkeiten zur Arbeitszeitflexibilisierung analysiert werden.

Von besonderer wirtschaftlicher Bedeutung sind CNC-gestiitzte Produktions-
prozesse heute wegen

® der Automatisierung des Produktionsablaufs mit positiven Auswirkungen
auf die Maschinenleistung, die qualitative Prézision der Produkte und den
Bedarf an Bedienungspersonal,

@ ihrer Flexibilitdt im Hinblick auf Losgréfien und Umstellgeschwindigkeit so-
wie auf Produktverdnderungen bei marktbedingt abnehmenden Produktle-
benszeiten.

Bei konventionellen Werkzeugmaschinen enthalten die Produktherstellkosten
relativ hohe Anteile an Bedienungs- und Umriistkosten; die anteiligen Kapital-
kosten héngen bei Maschinen, die auf ein enges Produktspektrum spezialisiert
sind, von der Produktlebensdauer ab und wachsen daher mit deren Abnahme re-
lativ an. Dagegen fiihrt die h6here Umstellflexibilitdt von CNC-Maschinen auf
verdinderte Produkte zu einer Nutzungsdauer, die iiber die Lebensdauer einzel-
ner Produkte wesentlich hinausgeht. Daher sind die anteiligen Kapitalkosten in
den Produktherstellkosten trotz der wesentlich héheren Anschaffungskosten
von CNC-Maschinen relativ geringer; verstiarkt wird diese Tendenz durch die
wesentlich h6here Produktivitdt bzw. Leistung (héhere Geschwindigkeit, Prézi-
sion und Nutzungszeiten). AuBerdem fallen aufgrund der Automatisierung ge-
ringere Bedienungs- und Umriistkosten an, so daB in den meisten Unternehmen
trotz intensiven Wettbewerbs auf den Absatzmérkten und teilweise kleinen Los-
groBen sehr giinstige Preis-Kosten-Relationen erzielt werden konnen, Verstdrkt
wird diese Tendenz durch die giinstigeren Moglichkeiten zur Realisierung flexi-
bler Arbeitszeitformen bei CNC-Technik.
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Il Entwicklung von der NC- zur CNC-Technik

Der lange Zeit bestehende wirtschaftliche Gegensatz zwischen Flexibilitat und
Automatisierung, die zunéchst auf stirker spezialisierte Maschinen (im Extrem-
fall Einzweckmaschinen) ausgerichtet war, wurde durch die Entwicklung der nu-
merisch gesteuerten Werkzeugmaschinen schrittweise aufgeldst. Mehrere Ent-
wicklungsgenerationen muBten allerdings durchlaufen werden, bis der grofe
Durchbruch dieser Technik gelang. Abbildung 1 gibt einen Uberblick anhand
| der in der Bundesrepublik jihrlich erzeugten NC-Werkzeugmaschinen.

ZChunan

MC /CNC Werkzeugmas

P

NC-Werk-

a1 b M e R
ugmasc er

Anzahl

Abb. 1: Produktion von NC/CNC-Werkzeugmaschinen in der Bundesrepublik
Deutschland (Quelle VDW)
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Die herkdmmliche, zuerst auf Relais und diskreten Halbleiterbauelementen, ab
1965 auf integrierten elektronischen Schaltkreisen basierende NC-Technik konn-
te die zundchst etwas euphorischen Erwartungen nicht erfilllen. In den fritheren
70er Jahren kam es zu einem Stillstand und sogar zu einem Riickgang der Pro-
duktionsziffern. Was war der Grund hierfiir?

Die numerischen Steuerungen muBten hardwaremiBig an die jeweiligen Einsatz-
bedingungen, d.h. die Bearbeitungstechnologien und die Maschinentypen ange-
paBt werden. Damit konnten sich die Steuerungen einerseits nicht zu kostengiin-
stigen und ausgereiften GroBserienprodukten entwickeln, andererseits war der
Anpassungsfahigkeit an die jeweiligen Einsatzbedingungen eine relativ enge
Grenze gesetzt. Zusitzlich verlangte der NC-Einsatz eine zentral organisierte
Fertigungsvorbereitung, Programmierung und Programmarchivierung. Eine
Ubernahme der neuen Technik durch kleinere mittelstdndische Betriebe war des-
halb in vielen Fillen gar nicht m&glich. Der Entwicklungsumschwung setzte um
das Jahr 1974 ein, als die ersten speicherprogrammierten numerischen Steuerun-
gen (SNC) auf den Markt kamen. Erste Ansétze zu einer Aufldsung der zentrali-
sierten NC-Organisation deuteten sich an: Zentral erstellte NC-Programme
konnten fiir einen beliebig hdufigen Zugriff in den Halbleiterspeichern der
Steuerungen abgelegt und vor allem vom qualifizierten Maschinenbediener ohne
Einschaltung des zentralen Programmierbiiros optimiert werden. Um das Jahr
1977 beschleunigte sich die Verbreitung der NC-Technik: Der zunédchst fir die
elektronische Datenverarbeitung entwickelte Mikroprozessor ertffnete der
Werkzeugmaschinensteuerung vollig neue Moglichkeiten. Von entscheidender
Bedeutung war dabei, Hardware in Form von standardisierten Bausteinen soft-
waremiBig an die unterschiedlichsten Einsatzbedingungen anzupassen. Die mit
dem Einsatz der Mikrorechnertechnik wachsende ,Intelligenz“ der Steuerungen,
die als Computerized Numeric Controlled (CNC) bezeichnet wurde, fithrte zu
einer wesentlichen Steigerung von Produktivitdt und Flexibilitdt der Fertigungs-
anlagen.

II1 Auswirkungen der CNC-Technik auf Arbeitsorganisation und
Arbeitsbedingungen

1 Merkmale CNC-gestiitzter Werkzeugmaschinen

Die CNC-Technik schaffte die Voraussetzung fiir eine umfassende Neuordnung
der Arbeitsorganisation und der Arbeitsinhalte im Umfeld mikrorechnergestiitz-
ter Maschinensteuerungen. Bild 2 verdeutlicht den durch diese Technik ausgeld-
sten Entwicklungssprung, der letztlich den Horizont eines wirtschaftlichen NC-
Einsatzes maBgeblich erweiterte.
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Abb. 2: Auswirkungen der
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Die wesentlichen Merkmale der mikrorechnergestiitzten Werkzeugmaschinen-
steuerung sind in Bild 3 der konventionellen, hardwareméaBig konfigurierten nu-
merischen Steuerung gegeniibergestellt.

Hardwaremalfig konfigurierte Modulare Multiprocessor-
Steuerung NC steuerung CNC
80er
Jahre
. I
| Bussystem
/ - | Hildsc [-Th
’J?’:.—- cLwischen- | E‘;I-,:.:,"—Tl-r.—: Eunk! /A
10 neich ced eld Funk! JANE
Y speicher | E /A Steuerung
T |
Sollwert - | HAM Integriertes
aufbereitung Speicher ;:>P.r:?:;r.;r--.-r
nterpol | NC-Progr | System
1 Zentral Lochstrefen
BOer Hardware - Laaemef - Steuerwerk od Disketten
processor e . (CPU) Peripherie
(Soll /ist) sysiem
+ [ Betriebs -
1 Grafik Adalen -
70€'r Kelars erfassung
Funkt /Anp
Steuerung | Geometrie Werkstuck-
JGh !'E' verar beit :>'-':--:r:=..-_='-
1 Wchsenst System
Steligleder p————""" Messen n d Weitere
Maschine Funkt z B
Werkz - Korr Diagnose

Abb. 3: Entwicklung der NC-Technik

Je nach Einsatzfall lassen sich die unterschiedlichsten Funktionsbausteine iiber
Schnittstellen mit einem Informationsiibertragungssystem, dem sogenannten
Mikroprozessorbus, miteinander koppeln. Das Zusammenwirken der Moduln
wird {iber einen zentralen Prozessor (CPU) koordiniert. Die Speicher- und Rech-
nerkapazitit einer solchen Steuerungsarchitektur verringert den manuellen Pro-
grammieraufwand, vor allem durch Zugriff auf parametrierbare geometrische
und technologische Unterprogramme, erheblich. Bedienerfithrung im Dialog,
Meniitechnik und graphische Schaubilder bis hin zur dynamischen Simulation
des Bearbeitungsablaufs auf dem Bildschirm ermdoglichen ein leistungsfahiges
Optimieren zentral erstellter Programme an der Maschine. In vielen Fillen 1406t
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sich die Programmierung unmittelbar in der Werkstatt maschinennah durchfiih-
ren. Automatische WerkstiickmeBzyklen, automatischer Werkzeugwechsel beim
Werkzeugbruch oder Ablauf der Standzeit, automatische WerkzeugmeBzyklen
in der Maschine mit anschlieBender WerkzeugverschleiBkompensation, On-line-
Diagnose mit Fehleranzeige, Off-line-Diagnose iiber Abruf von Diagnosepro-
grammldufen, Uberwachung der vorbeugenden WartungsmaBnahmen und Be-
triebsdatenerfassung sind weitere wesentliche Merkmale der CNC-Technik. Die
Integration von Beschickungs- und Entnahmeeinrichtungen in das modulare
Steuerungskonzept filhrt zu einer weitgehenden Entkoppelung des Menschen
vom Arbeitsrhythmus der Maschine und ermoglicht sowohl leistungsfahigere als
auch flexiblere und menschengerechtere Organisations- und Arbeitsstrukturen
im Umfeld solcher Fertigungseinrichtungen.

2 Die besonderen Titigkeitsmerkmale bei NC/CNC-Technik

Die Beeinflussung der Tétigkeitsmerkmale verschiedener betrieblicher Funk-
tionstrager durch die geschilderte Entwicklung der Steuerungstechnik wird
durch die Abbildung 4 verdeutlicht. Gegeniiber der Tatigkeitsstruktur an her-
kommlich bedienten Werkzeugmaschinen bringt die Einfithrung der hardware-
méBig strukturierten NC erhebliche Verdnderungen. Sie verringert die Verant-
wortlichkeit des Werkers fiir Qualitdt und Quantitat der Teilebearbeitung. Die
Zentralisierung der planenden Funktionen in Arbeitsvorbereitung und Program-
mierbiiro fithrt nicht selten zu einer Unterforderung des an NC-Maschinen ein-
gesetzten Facharbeiters. Andererseits kann man, zumindest bei Bearbeitung ho-
herwertiger Werkstiicke, auf den qualifizierten Werker nicht verzichten; mul} er
doch ggf. wissen, wie auf Storungen des ordnungsgeméfBen Arbeitsablaufs zu
reagieren ist. Charakteristische Titigkeitsmerkmale an diesen NC-Maschinen
sind also: stindige aufmerksame Beobachtung des Arbeitsablaufs, Ver- und
Entsorgen der Maschine mit Werkstiicken und Werkzeugen im Rhythmus des
ablaufenden Programms, qualifizierte Reaktionen auf Stérungen. Die in der
konventionellen Technik an der Maschine konzentrierten Arbeitsinhalte vertei-
len sich auf viele Funktionstréger, sie werden auf den Maschinenbediener bezo-
gen geringer und fithren nicht selten zu einer Unterforderung. Die durch die
CNC-Technik moglich gewordene weitergehende Entkoppelung des Werkers
vom Arbeitsthythmus der Maschine und vor allem seine Befreiung vom monoto-
nen Uberwachungszwang des Bearbeitungsprozesses aufgrund hoherer Zuver-
lissigkeit und automatischer Uberwachung vieler Funktionen ermoglichen eine
Zuordnung hoherwertiger Tatigkeiten, die bislang von Werkzeugvoreinstellern,
Einrichtern und Programmierern wahrgenommen wurden. Gleichzeitig werden
die MaBhaltigkeit der Produkte zuverldssiger gewdhrleistet und die Produktivi-
tit des Prozesses wesentlich gesteigert.
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Die neuen Gestaltungsmoglichkeiten des Mensch-Maschine-Dialoges gestatten
in vielen Fillen eine Dezentralisierung der Teileprogrammierung. Abb. 4 zeigt
im einzelnen die entsprechende Zuordnung der Funktionen zu den Funktionstra-
gern bei NC/CNC in Gegeniiberstellung zur konventionellen Fertigung. Die
Werkstattprogrammierung erschlieBt in vielen Fillen der CNC-Technik neue
Anwendungen und leistet damit einen Beitrag zur Existenzsicherung gerade auch
von Klein- und Mittelbetrieben. Damit wird jedoch nicht eine Tendenz eingelei-
tet, sich generell von einer zentralen, hiufig rechnergestiitzten Programmierung
abzuwenden. Eine Gesamtiibersicht iiber die wichtigsten Funktionsverlagerun-
gen bei Einsatz von CNC-Maschinen gibt Abb. 5.
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Abb. 4: Anderung qualifizierter Tdtigkeiten gegeniiber konventioneller Tidtig.-
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Zusatreinnchtungen
maontieren

Teileprogramm einle-

en
;fhcman:hung erster
Programmlaul
Programmediting

erhebliche Zunahme

Werk zeugwechsel
nach Programm
Werkstilcke spannen
Uberwachung des
Programmablaufs
Werkreugverschiel-
kontrolle

Schnelle Reaktion auf |
StOrungen
Programmediting

erhebliche Abnahme

Bearbeitungsfolge
festiegen
Werkzeuge u. Vor-
nchiungen planen
Programm erstellen
Makros erstellen
Programm auf Da
tentriger ablegen
Quellenprogramme
archivieren

Makros archivieren

Teileprogramm archi-

VIEren

Werkreugdatewen ver-

walten
Werkstatidateien ver
walten

erhebliche Zunahme

Vorbeugende In-
standhaltung
Storungsdiagnose

Instandsetzung

erhebliche Zunahme

Werkreugmagarin
bestiicken
Werkzeugkorrekiu-
ren und Nullpunkte
cinstellen
Sicherheitsrestrikiio-
nen vergeben
Zusatreinnchiungen
moniEren
Telleprogramm akii-
vieren

Uberwachung des er-
sten Programmab-
laufs
Programmediting
Wierkstickpalettie-
rung
Siorungsbeseitigung

mit Hilfe autom. Ma-

schinendiagnose

erhebliche Zunahme

Routinctiberwachung
des Bearbeitungsab-
laufs

Roh- u. Fertigteilpa
lettenlager Oberwa-
chen

Kontrolle der Maschi-
nendiagnosemneldun-
gen
Programmediting
Gegebenenfalls Uber-
nahme von Funktio-
nen des Einnichters
Durchfihrung ande-
rer quabifinerier Ti-
tigkeiten (Mehrstel-
lenarbeit)
Ubernahme von
Funktionen der Qua
hitdtskontrolle
Selbsthilfe bei gemnel-
deten Maschinenstd-
rungen
Gegebenenfalls Uber-
nahme der Funktio-
nen der Werkzeugein-
stellung

Zunahme

® Bearbentungsfolge
festlegen

® Werkreuge und Vor-
nichiungen planen

MNC-Programm ersiel-

len

Makros erstcllen
Programme auf Da-
tentriger ablegen
Quellenprogramme
archivieren

Makros archivieren
Teileprogrammse ar-
chivieren
Werkreugdateien ver
walten
Werkstoffdatewen
verwilien
Standzeitlisten erstel-
len

erhebliche Zunahme

® Regelwartung durch-
fihren

&  Fehler suchen mit
Hilfe von Diagnose-
programmen
Siorungen bescitigen

| geringe Zunahme
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Mogliche Verlagerung von Tiatigkeiten zum Maschinenbediener bei
Verfiigbarkeit von Rechnerstrukturen in der Maschinensteuerung

(CNC)

.
.

CNC-Technik und Arbeitszeitflexibilisierung

Abb. 5
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IV Die Beeinflussung der Wirtschaftlichkeit der Produktion durch
Einsatz der CNC-Technik

CNC-Maschinen sind durch ihre aufwendigere Konstruktion, den zusétzlichen
Steuerungsteil und nicht zuletzt durch die notwendige Software in der Anschaf-
fung wesentlich teurer als entsprechende konventionelle Maschinen. Auf der
Leistungsseite sind héhere Prézision und Zuverldssigkeit — damit weniger Aus-
schull und Materialverbrauch — sowie gréBere Produktivitit durch kiirzere Be-
arbeitungs- und Umstellzeiten zu verzeichnen. Daraus resultiert eine deutliche
Verringerung der Auftragsdurchlaufzeiten und damit verbunden eine Absen-
kung der zwischenlagerbedingten Kapitalbindung bzw. Verringerung der Zwi-
schenlagerhaltungskosten. Die Automatisierung von Werkstiick- und Werk-
zeugwechsel bei entsprechenden Spann- und Speichervorrichtungen gewéhrlei-
stet auch bei sehr kleinen LosgréBen noch die beschriebenen Vorteile gegeniiber
dem Einsatz konventioneller Maschinen. So konnte z. B. die Motoren- und Tur-
binen Union (MTU) unter Aufrechterhaltung des Produktionsprogramms sie-
ben konventionelle Kopierdrehmaschinen durch drei CNC-Maschinen ersetzen.
Die Verringerung des Ausschusses fithrt — neben Einsparungen beim Rohmate-
rial und den Hilfs- und Betriebsstoffen — auch zu einem geringeren Personalein-
satz fiir Nacharbeiten und Reparaturen.

Die bei CNC-Maschinen erforderlichen InstandhaltungsmaBnahmen kénnen da-
gegen insbesondere durch den komplizierten Steuerungsteil zusétzliche Ansprii-
che an die Instandhaltungswerkstitten stellen. Auf jeden Fall sollte das Instand-
haltungspersonal iiber elektrotechnische Kenntnisse verfiigen, damit nicht bei je-
dem eintretenden Stérfall externe Spezialisten herangezogen werden miissen.
Die meisten modernen numerischen Steuerungen enthalten auch ein Fehlerdia-
gnosesystem, das Stérungen lokalisiert und in der Steuerung auszuwechselnde
Teile auf dem Bedienerpult anzeigt. Die durch die Elektronik hervorgerufenen
Stérzeiten sind dabei immer noch relativ geringer als diejenigen, die aus dem Be-
arbeitungsteil der Maschine folgen. Die extrem hohen Anforderungen an die
Werkzeuge erfordern eine verstirkte und aufwendigere Werkzeuginstandhal-
tung.

Auf die Unterschiede bei den Kapitaldienstkosten wurde einleitend bereits kurz
hingewiesen. Abschreibungen und kalkulatorische Zinsen werden einerseits auf
Grund hoherer Anschaffungskosten fiir CNC-Maschinen absolut héher anzuset-
zen sein; sie verteilen sich jedoch aufgrund der ldngeren Nutzungsdauer und der
groBeren Leistung von CNC-Maschinen auf eine wesentlich gréBere Produkt-
menge.

Die in bezug auf Qualititskosten hdufig vertretene Meinung, daBl der Einsatz
von CNC-Maschinen durch deren gleichbleibend hohe Arbeitsgenauigkeit eine
Verminderung der Qualitdtsiberwachungskosten bewirkt, gilt nur mit Ein-
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schrankungen. Vielfach wird iibersehen, daB ein vollstindiger Qualititskontroll-
kostenvergleich zwischen CNC- und konventionellen Maschinen die Verschie-
bungen unter den zugehorigen Kostenarten zu beriicksichtigen hat. So fallen bei
CNC-Einsatz zwar geringere Kosten fiir Priifpersonal und separate Priifgerite
an. Dies liegt jedoch begriindet in der aufwendigeren Maschinenkonstruktion
unter EinschluB der Steuerungsvorrichtungen, die in der Regel ihr Aquivalent im
hoheren Anschaffungspreis finden. Die Qualitdtskontrollkosten bei CNC-Ma-
schinen miissen somit um die Differenz der Kapitalkosten fiir die iiberwachungs-
bedingt hoheren Anschaffungsausgaben sowie um die Einsparungen bei Perso-
nal- und Priifgerdtekosten ergdnzt werden. Die genaue Ermittlung dieser Ko-
stendifferenzen in der Praxis ist allerdings als schwierig zu betrachten.

Erheblichen Einflu wird die Einfithrung der CNC-Technologie auf den Perso-
nalbereich nehmen. Neben den evtl. zusétzlich anfallenden Ausgaben fiir Lehr-
maschinen, die der innerbetrieblichen Schulung der Mitarbeiter dienen, kann
auch auf die Moglichkeiten externer Ausbildung zuriickgegriffen werden. Einige
CNC-Maschinenhersteller bieten in ihrem Leistungspaket neben der Hardware
auch Dienstleistungen wie Schulungsprogramme an. Die Wahrnehmung dieser
Losung bietet den Vorteil, daB die auf den CNC-Einsatz vorzubereitenden Mit-
arbeiter an Maschinen geschult werden, die danach auch im Betrieb in der glei-
chen Ausstattungsvariante eingesetzt werden.

Ganz allgemein wird man davon ausgehen miissen, dafl bei CNC-Einsatz das Qua-
lifikationsniveau der Werker steigen muB. Um einen effizienten Einsatz der CNC-
Maschinen zu gewihrleisten, sollte das Bedienungspersonal Kenntnisse ilber
Funktionsweise, Programmierung und Wartung — evtl. auch Reparaturanfor-
derungen — erwerben. Wie aus der Abb. 4 zu ersehen, verringern sich beim Uber-
gang auf die CNC-Technologie lediglich die qualifizierten Tétigkeiten des Kon-
trollers. Die Titigkeitsbereiche des Programmierers und Werkzeugvoreinstellers
sind gegeniiber der konventionellen Fertigung modifiziert. Die damit verbunde-
nen Auswirkungen auf die Hohe der Personalkosten folgen aus dem Entloh-
nungssystem, aus der Lohnsatzhdhe und aus der erforderlichen Zahl an Werkern:

— Die BeeinfluBbarkeit der Mengenleistung durch den Bediener konventionel-
ler Maschinen ermoglicht die Akkordentlohnung. Mit zunehmender Auto-
matisierung und der Einfithrung numerischer Steuerungen ist dem CNC-Ma-
schinenbediener die Mengenbeeinflussung weitgehend entzogen; der Uber-
gang auf andere Entlohnungssysteme ist daher notwendig (Zeit-, Pramien-,
Pensumlohn).

— Die Zunahme qualifizierter Tatigkeiten an CNC-Maschinen fithrt zum An-
satz hoherer Lohnsitze (entsprechend den Lohngruppenanforderungen bzw.
hoheren Bewertungszahlen laut Arbeitsbewertung).

— Die Zahl der in der Produktion eingesetzten Werker geht zuriick.
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Wettbewerb

v

Kreation/Innovation

v

Technologie-Anderungen

‘

Technologie-Wirkungen

- Fertigungsgeschwindigkeit
- Funktionssubstitution
- Operationsverkellungen

- nlegnerter Fertigungsablaut

|
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! Bewertung ! Bewertung | (Arbeits-) Zeit | Organisat. ! Leistungen !
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stagnierende u. Arbeitszeit- wachsende
schrumpf. Markte bedarf Markte
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abnehmender Bedarf zunehmender Bedarf
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Tendenz zum Personalabbau

Tendenz zu
und/oder Personalneuenstellungen
Arbeitszeitverkurzung und/oder
mit/ohne

Verlangerung der Wochen-
oder der Lebensarbeitszeit

I |
v

Lchnausgleich

Anpassung der Arbeitszeit-Organisation
Abb. 6: Technologie und Arbeitszeit*

* Entnommen aus: Zander, Ernst: Entgeltformen bei verinderten Technologien, in: Personal, Heft 4
1986, 5. 147.
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Wihrend insbesondere der zweite Punkt eine Erh6hung der Personal- und Per-
sonalnebenkosten nach sich zieht, geht von der verringerten Personenzahl eine
gegenldufige Tendenz aus. Um der technologisch determinierten Arbeitsplatz-
verringerung entgegenzuwirken, fordern vor allem die Gewerkschaften die Ar-
beitszeitverkiirzung. Die Zusammenhinge zwischen neueren Technologien und
der Arbeitszeit verdeutlicht Abb. 6.

Die erforderliche Anpassung der Arbeitszeitorganisation mufl demnach nicht
notwendigerweise auf Personalabbau bzw. Arbeitszeitverkiirzung beschrinkt
bleiben. Mit innovativen Technologien und Produkten kénnen den Unterneh-
men zusitzliche Absatzmoglichkeiten erschlossen werden. Dieses strategische
Unternehmensziel erfordert bei der Neugestaltung der Arbeitszeitorganisation
eher die Flexibilisierung der Arbeitszeit als eine einseitige Arbeitszeitverkiirzung.

Ein quantitativ untermauertes Urteil iber die Gesamtauswirkungen der aufge-
zeigten Leistungs- und Kostenunterschiede auf die Wirtschaftlichkeit der Pro-
duktion bei Einsatz der CNC-Technik gegeniiber der Verwendung konventionel-
ler Produktionsanlagen 148t sich nur fiir den betrieblichen Einzelfall ableiten.
Berichte aus der Wirtschaft lassen jedoch den SchluB zu, daB bei einer dem Ab-
satzpotential entsprechenden Dimensionierung der qualitativen und quantitati-
ven Kapazitdten von CNC-Maschinen im Regelfall sehr giinstige Erlds-Kosten-
Relationen zu verzeichnen sind, die zu einer relativ hohen Kapitalrentabilitit
fithren. Diese Feststellung gilt nicht nur fiir GroBunternehmen, sondern in be-
sonderem MaBe auch fiir Mittel- und Kleinbetriebe. Bei diesen kommt es dabei
entscheidend darauf an, daB sie auf Marktnischen ausgerichtete Spezialprodukte
herstellen, die auf einer rationellen CNC-gestiitzten Teileproduktion und Werk-

stiickbearbeitung aufsetzen.

V Moglichkeiten der Arbeitszeitflexibilisierung bei CNC-Technologie

Im folgenden soll der Frage nachgegangen werden, ob und in welcher Form die
CNC-Technologie flexible Arbeitszeitgestaltung zuldBt oder sogar begilnstigt.
Im Gegensatz zum téglich festgelegten Arbeitsbeginn und -ende im Rahmen
einer vorgegebenen Wochenstundenzahl gestaltet die flexible Arbeitszeit die
chronometrische und chronologische Komponente der Arbeitszeit variabel.
Wihrend die chronometrische Komponente die Dauer der Arbeitszeit je gewéhl-
tem Bezugszeitraum (Tag, Woche, Jahr, gesamtes Arbeitsleben) untersucht,
stellt die chronologische Komponente auf die Lage der Arbeitszeit im gewihlten
Bezugszeitraum ab.

Ist die chronometrische und/oder chronologische Komponente der Arbeitszeit
nicht starr festgelegt, spricht man von einem flexiblen Arbeitszeitmuster. Derar-
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tige Arbeitszeitmodelle sollen sowohl auf die Erfordernisse des betrieblichen Ar-
beitsablaufs Riicksicht nehmen als auch dem Interesse der Arbeitnehmer an indi-
viduellerer Gestaltung der Beschiftigungszeiten entgegenkommen. Abbildung 7

erldutert die wichtigsten Auspriagungen flexibler Arbeitszeitgestaltung.

Modellbezeichnung

Kurzbeschreibung

Besonderheiten

1. Schichtarbeit

In der Lage gegeniiber der nor-
malen Tagesarbeitszeit versetzte
Arbeitszeit, um die Betriebszei-
ten iiber 8 Stunden hinaus zu er-
héhen, zum Teil auf 24 Stunden
téglich. Haufig als 8-Stunden-
Schicht, zum Teil mit verldnger-
ter Arbeitszeitdauer, so z. B. als
12-Stunden-Schicht, wie in der
chemischen Industrie teilweise
praktiziert.

Wird aufgrund
technischer und
wirtschaftlicher
Notwendigkeit
praktiziert. Zur
generellen Flexibi-
lisierung der Ar-
beitszeit nicht ein-
setzbar.

2. Gleitende
Arbeitszeit

Freie Wahl von Beginn und Ende
der tiglichen Arbeitszeit im Rah-
men bestimmter Bandbreiten
(Gleitzeit: z. B. zwischen 7.00
und 9.00 Uhr Arbeitsbeginn, zwi-
schen 15.30 und 18.30 Uhr Ar-
beitsende).

Inzwischen in den
Verwaltungsberei-
chen weit verbrei-
tet, in der Pro-
duktion nicht
ohne weiteres rea-
lisierbar.

3. Arbeitszeit
4 la carte

Von der Normalarbeitszeit ab-
weichende Verteilung der tég-
lichen Arbeitszeit; z.B. 4 x 10
Stunden pro Woche oder 4 x 9
Stunden + 1 x 4 Stunden pro
Woche.

Nur fiir Arbeits-
plidtze geeignet,
die nicht immer
zu den iblichen

| Arbeitszeiten be-
setzt sein miissen.

4. Gleitender
Ubergang in
den Ruhestand

Verringerte Arbeitszeit fir dltere
Mitarbeiter,
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Modellbezeichnung

Kurzbeschreibung

Besonderheiten

5. Job-sharing

Zwei oder mehr Mitarbeiter tei-
len sich innerhalb einer vorgege-
benen Gesamtarbeitszeit ihre Ar-
beitszeit selbst ein.

Nicht fiir alle Ar-
beitspliitze geeig-
net: Koopera-
tionsbereitschaft
der beteiligten Ar-
beitnehmer erfor-
derlich.

6. KAPOVAZ
Kapazitiits-
orientierte
variable
Arbeitszeit

Die monatliche Normalarbeits-
zeit ist nach Arbeitsanfall va-
riabel einteilbar. Kurzfristige
Verteilung der Arbeitszeit nor-
malerweise durch den Arbeitge-
ber.

Umstritten, insbe-
sondere wegen des
vorher nicht exakt
festgelegten Ar-
beitseinsatzes.

7. Sabbatical
(Langzeit-
urlaub)

Sonderurlaub fiir mehrere Mona-
te, z. B. zur Weiterbildung.

Wegen der Orga-
nisationsproble-
me durch die lan-
ge Abwesenheit
vom Arbeitsplatz
nur in Einzelfil-
len praktizierbar.

8. Saisonarbeit

Fixierung der jdhrlichen Arbeits-
zeit auf bestimmte Monate (Jah-
reszeiten).

Nur fiir Arbeit-
nehmer realisier-
bar, die nicht auf
eine stindige Be-
schiftigung ange-
wiesen sind.

9. Teilzeitarbeit

Geringere als die tariflich festge-
legte Arbeitszeit; hinsichtlich
Lage und Dauer der Arbeitszeit
sind verschiedene Varianten
denkbar.

Durch die Vielfalt
der moglichen Va-
rianten in vielen
Bereichen und fiir
viele Arbeitneh-
mer realisierbar.

Abb. 7: Beispiele flexibler Arbeitszeitmodelle*

* Entnommen aus: Bundesarbeitgeberverband Chemie e.V. (Hrsg.): Flexible Teilzeitarbeit, Wiesba-

den 1983, §. 25.
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Im folgenden sollen die allgemeinen Anwendungsvoraussetzungen der wichtig-
sten Flexibilisierungsformen sowie ihre Ubertragbarkeit auf die CNC-Technolo-
gie kurz dargestellt und auf ihre Wirtschaftlichkeit hin iberprift werden.

® Teilzeitarbeit

Teilzeitarbeit ist ein regelmiBiges, unbefristetes, zwischen Arbeitnehmer und
Arbeitgeber freiwillig eingegangenes Beschiftigungsverhiltnis mit einer kilrze-
ren als der allgemein iiblichen Arbeitszeit. Unter allgemein iiblicher Arbeitszeit
ist die normale tarifliche Wochenarbeitszeit der Vollzeitmitarbeiter zu verstehen
(vgl. Teriet, Bernhard: Teilzeitarbeit — ein Problemaufri8, in: MittAB, 10. Jg.
(1977), S. 312); Arbeitszeiten unterhalb dieser Standardwochenarbeitszeit sind
als Teilzeitarbeit zu bezeichnen.

Eine Ausiibung der Teilzeitarbeit kann unter rein zeitlichen oder sachlichen
Aspekten erfolgen. Im ersten Fall werden alle Aufgaben eines Arbeitsplatzes von
mehreren Arbeitnehmern gleicher Qualifikationen wahrgenommen; der einzelne
Arbeitnehmer arbeitet lediglich entsprechend kiirzer als sein vollzeitbeschiftig-
ter Kollege. Bei sachlicher Teilung wird die Arbeitsaufgabe eines Arbeitsplatzes
in zwei oder mehrere qualitativ unterschiedliche Teilaufgabengruppen zerlegt
und auf entsprechend viele kiirzer arbeitende Arbeitnehmer aufgeteilt.

Bei rein zeitlich orientierter Teilzeitarbeit ist es notwendig, daB die Tétigkeit des
Werkers ohne Schaden fiir den Gesamtablauf der Produktion unterbrechbar ist.
Ein nachfolgender Teilzeitarbeitnehmer kann die Arbeitsaufgabe iibernehmen
und von seinem Vorginger mit Sondervorgdngen vertraut gemacht werden.
CNC-Maschinen erleichtern eine Arbeitsiibernahme und die daraus resultieren-
de Titigkeitsunterbrechung der Werker erheblich, da der eigentliche Produk-
tionsvollzug bedienerunabhingig ablauft und die iiberwachenden, vorbereiten-
den und instandhaltungsorientierten Aufgaben zeitliche Dispositionsspielrdume
gewihren.

Die sachliche Teilung eines Arbeitsplatzes kann durch die Einfithrung der CNC-
Technologie gefordert werden. Wihrend sich bei konventionellen Maschinen
viele Aufgaben auf den Bediener konzentrieren, ist bei CNC-Maschinen eine
Aufgabenzuordnung auf die unterschiedlichen Qualifikationen bei stark ver-
kiirzten individuellen Arbeitszeiten denkbar. Die Entlohnung des Bedieners kon-
ventioneller Maschinen orientiert sich an der hochsten Qualifikation seiner Ta-
tigkeit, und damit milssen zwangsldufig auch geringerwertige Tatigkeiten ver-
gleichsweise hoch entlohnt werden. Bei sachlicher Arbeitsaufteilung hingegen
konnen die unterschiedlichen Arbeitsanforderungen beriicksichtigt und die
Lohnkosten insgesamt gesenkt werden. Die Ausdehnung einer solchen Regelung
auf Vollzeitarbeitsplitze wiirde den geschilderten Humanisierungsaspekten,
aber auch dem daraus abzuleitenden wirtschaftlichen Erfolg zuwiderlaufen.




CNC-Technik und Arbeitszeitflexibilisierung 349

Reine Programmiertétigkeiten sind dariiber hinaus nicht nur zeitlich, sondern in
Form von Heimarbeit auch ortlich flexibel zu halten. In den USA wird diese
qualifizierte Heimarbeit schon praktiziert. Fiir alle Formen der Teilzeitarbeit
(inkl. Job-sharing) gilt dariiber hinaus, daB Fehlzeiten und Fluktuationsraten im
Vergleich zu Vollzeitarbeitspldtzen haufig nicht unwesentlich verringert werden
kénnen und damit entsprechend niedrigere Personalkosten anfallen. AuBerdem
wird bei Teilzeitarbeitskriften vielfach héhere Arbeitsbereitschaft und Auf-
merksamkeit beobachtet.

@ Gleitende Arbeitszeiten

Bei gleitender Arbeitszeit kann der Arbeitnehmer unter Wahrung betrieblicher
Belange den Beginn und das Ende der tiglichen Arbeitszeit selbst bestimmen,
wobei wihrend einer i.d. R. 50—90 % der Gesamtarbeitszeit umfassenden Kern-
arbeitszeit Anwesenheitspflicht besteht. Die Kernarbeitszeiten legen somit den
spitestmoglichen Arbeitsbeginn und das frithestmogliche Arbeitsende fest.

Die Einfithrung gleitender Arbeitszeiten wird in erster Linie durch die Verringe-
rung zeitlicher und arbeitsorganisatorischer Abhéngigkeiten von Arbeitskriften
untereinander und zwischen Arbeitnehmern und Maschinen erleichtert. Beide
Voraussetzungen werden im Falle der CNC-Technologie in weitaus hoherem
MaBe erfiillt als bei Nutzung konventioneller Technik. Insbesondere die Mog-
lichkeiten der bedienerfreien Produktion er6ffnen dem Werker die Option zur
Nutzung der Gleitspannen, ohne die Erfiilllung der betrieblichen Ziele zu beein-
trichtigen. Zwar erfordern Gleitzeitregelungen Investitionen fiir entsprechende
Zeiterfassungsgerite, die positiven Auswirkungen fiir Arbeitgeber und Arbeit-
nehmer diirften jedoch {iberwiegen. Wihrend die Arbeitnehmer eine groBere
Zeitsouvernitiit genieBen, profitiert das Unternehmen vielfach von einer besse-
ren Anpassung der Arbeitszeit an den Produktionsablauf und einem damit ver-
bundenen Abbau der zuschlagspflichtigen Mehrarbeit. Dariiber hinaus kénnen
durch die Senkung der kurzfristigen Arbeitsplatzabwesenheiten (z. B. Einkéufe,
Behordengédnge etc.) die Fehlzeiten reduziert werden.

® Schichtsysteme

Die durch CNC-Technologie bedingte hohere Kapitalbindung wird viele Unter-
nehmen veranlassen, nach Moglichkeiten fir eine Ausdehnung der Betriebszeit,
unabhéngig von starren Arbeitszeiten, zu suchen. Insbesondere diverse Schicht-
modelle, wie Ubergang auf zwei- oder dreischichtige Produktion, Zusatzschich-
ten an Samstagen, Sonn- und Feiertagen, werden zunehmend in der Praxis mit
Erfolg eingefiihrt. Die bei CNC-Technologie bereits angesprochene, zumindest
partiell mogliche bedienerfreie Produktion erleichtert die Einfilhrung dieser Ar-
beitszeitregelungen erheblich. Einerseits hat die Verdnderung der Arbeitsplatz-
besetzung beim Schichtwechsel kaum EinfluB auf die kontinuierliche Produk-
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tion, andererseits konnen aus medizinischer Sicht ungiinstige Arbeitszeiten (z. B.
Nachtarbeit) verkiirzt werden. Die reibungslose Schichtiibergabe sowie die Rilst-
zeiteinsparungen erdffnen dem Unternehmen dariiber hinaus die wirtschaftliche
Durchfithrung von nur wenige Stunden umfassenden Teilzeitzusatzschichten im
AnschluB an die Normalschicht.

Unter Beriicksichtigung der Anordnung der Arbeitssysteme sollte die Einbin-
dung der CNC-Maschinen in flexible Fertigungszellen kurz aufgezeigt werden.
Die Moglichkeiten einer zeitlichen Entkoppelung des Werkers von der Maschine
werden in Fertigungszellen erheblich erweitert bzw. erst im beschriebenen Aus-
mab ermoglicht. Die materialfluBm#Bigen und informellen Zusammenhinge in-
nerhalb einer mit CNC-Maschinen ausgestatteten Fertigungszelle verdeutlicht
die Abb. 8.

— Werksindividuelle Arbeitszeitflexibilisierung nach neueren Manteltarifver-
trdgen

Neuere Manteltarifvertrige (z.B. Metall) er6ffnen diverse Moglichkeiten, die
Arbeit einzelner Arbeitnehmer oder Arbeitnehmergruppen innerhalb festgeleg-
ter Zeitrdume beziiglich Lage und Dauer unregelmiBig zu verteilen und somit
den betrieblichen, aber auch den Mitarbeiterbediirfnissen stdrker anzupassen.
Die Anwendungsvoraussetzungen bei CNC-Technologie und die wirtschaftli-

chen Folgen dhneln stark den entsprechenden Auswirkungen bei Einfiithrung
gleitender Arbeitszeiten.

Dariiber hinaus bieten die Manteltarifvertrige zuséitzliche Flexibilisierungsmal-
nahmen in Form der Arbeitszeitdifferenzierung, bei der Einzelarbeitsvertrige
zwischen 37 und 40 Std./Woche unter Einhaltung eines betrieblichen Gesamtar-
beitszeitdurchschnitts von 38,5 Std./Woche vereinbart werden kénnen. Damit
werden partielle Personalengpésse, wie sie bei CNC-Technologie z. B. bei quali-
fizierter Programmiertitigkeit auftreten kénnen, durch Vergabe von 40-Std.-
Vertrigen gemildert oder gar beseitigt.

Die Ausfithrungen zeigen, daB zwischen modernen Technologien und zukunfits-
orientierten Arbeitszeitstrukturen nicht zu vernachlissigende Wechselbeziehun-
gen bestehen. Die CNC-Technologie erleichtert die Einfithrung flexibler Arbeits-
zeiten, wodurch vielfach zugleich die Wirtschaftlichkeit der Produktion positiv
beeinfluBt werden kann.
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Abb. 8: Komponenten einer flexiblen Fertigungszelle
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