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Auswirkungen technischer Änderungen in metallverarbeitenden 
Industriezweigen 

Manfred Lahner1) 

Im Jahre 1974 wurden 259 Betriebe aus verschiedenen metallverarbeitenden Industriezweigen 
(Maschinenbau, Elektrotechnik, Stahlbau, EBM-Waren) über technische Änderungen und deren 
Auswirkungen auf Arbeitskräfte befragt. 
23 % der Änderungen dienten dem Ersatz vorhandener Anlagen durch modernere und bei 17 % der 
Änderungen wurden zusätzliche Maschinen und Anlagen beschafft. Höher als bei den bisher unter-
suchten Industrien war der Anteil organisatorischer Änderungen und der Anteil der Änderung 
„Einführung der EDV“. Gegenüber anderen Branchen wurden in der metallverarbeitenden Indu-
strie in stärkerem Maße neue Fertigungsverfahren eingeführt. 
Die meisten Änderungen (42%) wurden mit Verbesserung der Wirtschaftlichkeit begründet. Weitere 
25% dienten der Kapazitätsausweitung. Arbeitskräftemangel, Auftragsmangel und die konjunk-
turelle Situation waren als Änderungsgründe kaum von Bedeutung.  
In den metallverarbeitenden Industriezweigen wurden im Jahre 1973 aufgrund technischer Ände-
rungen 2,3 % Arbeitskräfte eingestellt, l,7% der Beschäftigten innerbetrieblich umgesetzt und 0,6 
% der Beschäftigten verloren ihren Arbeitsplatz. Wären im Jahr 1973 in der metallverarbeitenden 
Industrie keine technischen Änderungen durchgeführt worden, so hätten zur Bewältigung der 
gestiegenen Produktion zusätzlich 93 000 Arbeitskräfte mehr beschäftigt werden müssen (3,4 % 
fiktiv Eingesparte). 
Von den eingestellten Arbeitskräften waren 40% Elektrogerätemontierer, 13% Elektriker und 
knapp 9% Angestellte. 90% aller Einstellungen waren auf Maßnahmen zurückzuführen, die der 
Ausweitung der Kapazität oder der Ausweitung der Fertigungstiefe der Betriebe dienten. 
Unter den ausgeschiedenen Arbeitskräften waren knapp ein Viertel Elektrogerätemontierer und 
etwa 18 % Schlosser, Mechaniker und Werkzeugmacher. Im Vergleich zu allen anderen Personal-
bewegungen waren unter den ausscheidenden Arbeitskräften relativ viele Angestellte (14,5%). 
Die Untersuchung der Auswirkungen der technischen Entwicklung auf Arbeitsanforderungen und 
Arbeitsaufgaben zeigte folgende Tendenzen: Höhere Anforderungen an die Schulbildung waren, 
wie in den anderen Industriezweigen, auch in den metallverarbeitenden Industrien nicht fest-
zustellen, jedoch nahmen die Anforderungen an Berufsausbildung, praktisches Können und an die 
berufliche Erfahrung zu. Die allgemeine Tendenz durch technische Entwicklungen körperliche 
Belastungen abzubauen, war auch in diesem Industriezweig festzustellen. Parallel dazu war jedoch 
eine Zunahme der geistig nervlichen Belastung zu verzeichnen. 
In den metallverarbeitenden Industrien war tendenziell ein Abbau der Handarbeit, eine Zunahme 
der Maschinenbedienung und eine Zunahme der Maschinenüberwachung als Folge technischer Ent-
wicklung zu verzeichnen. Zusammen mit dem Abbau der Transportvorgänge deuten diese Tenden-
zen darauf hin, daß in der metallverarbeitenden Industrie vorwiegend mechanisiert wurde. 
Die Auswirkungen der technischen Entwicklung auf Arbeitsanforderungen und Arbeitsaufgaben 
bewegten sich im Rahmen der Größenordnung wie in den bisher untersuchten Industriezweigen. 
Die Untersuchung wurde im IAB durchgeführt. Sie drückt keine geschäftspolitische Meinung der 
Bundesanstalt für Arbeit aus. 

Gliederung 
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3. Ergebnisse der Untersuchung 
 

3.1 Daten der untersuchten Betriebe der metallverar-
beitenden Industrie 

3.2 Intensität der technischen Umstellung 
3.3 Arten der Änderungen 
3.4 Gründe für technische Änderungen 
3.5 Höhe der Investitionen 
3.6 Von Änderungen betroffene Bereiche 
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2) Die Zahlen in Kursivdruck geben in dieser Reihenfolge die Ergebnisse der 

Ernährungsindustrie, der Holz- und Kunststoffverarbeitung wieder (siehe 
Fußnote 5). 

Höhe der Investitionen 
Das Statistische Bundesamt erfaßt jährlich für Industrie-
betriebe mit mehr als 50 Beschäftigten die Investitionen. 
Ein Vergleich der Investitionen, die von der Erhebung 
erfaßt wurden, mit den Angaben des Statistischen Bundes-
amtes gibt einen Hinweis, in welchem Umfang die Erhe-
bung die in der Industrie auftretenden technischen Ände-
rungen erfaßt. Für das Jahr 1973 ermittelte das Statistische 
Bundesamt für die metallverarbeitenden Industrien In-
vestitionen in Höhe von mehr als 7740 Mio DM. Für die 
untersuchten Industrien ergab sich, hochgerechnet aus den 
Mittelwerten der Investitionsgrößenklasse eine Investi-
tionssumme von mehr als 7217 Mio DM. Von der Erhe-
bung wurden also mehr als 90 % der Investitionen erfaßt, 
die von der Amtlichen Statistik für 1973 ausgewiesen wur-
den. 

Zahl der betroffenen Arbeitskräfte 
Von den etwa 260 000 Arbeitskräften, die in den unter-
suchten Betrieben tätig waren, waren 84 000 Arbeits-
kräfte (33%) in Abteilungen tätig, die direkt von Ände-
rungen betroffen waren. 80% dieser direkt betroffenen 
Arbeitskräfte waren in Produktionsabteilungen, 8% in 
kaufmännischen und 6% in technischen Abteilungen tätig. 
Vergleicht man das Verhältnis Angestellte zu Arbeiter in 
der Gesamtstichprobe mit diesem Verhältnis in den direkt 
betroffenen Betriebsbereichen, so zeigt sich, daß Bereiche, 
in denen überwiegend Arbeiter beschäftigt waren, etwa 
doppelt so stark von technischen oder organisatorischen 
Änderungen betroffen wurden, als es dem Anteil der Ar-
beiter an den Gesamtbeschäftigten entsprechen würde. Wie 
die folgende Übersicht zeigt, wurden in der metallver- 

 

arbeitenden Industrie durch technische Änderungen zu-
sätzliche Arbeitsplätze geschaffen. Aus der Saldierung der 
Neueinstellungen und der Austritte ergibt sich ein Beschäf-
tigtenzuwachs aufgrund technischer Änderungen von 
etwa 44 000 Arbeitskräften. In den Betrieben der metall-
verarbeitenden Industrie waren insgesamt 1972 etwa 
2 758 000 Arbeitskräfte tätig. Von 1972 bis 1973 nahm 
die Zahl der Beschäftigten nach den statistischen Unter-
lagen um 52 000 oder um l,9% zu. Von diesem Zuwachs 
kann ein Anteil von mehr als 80% durch technische Än-
derungen erklärt werden. Bezogen auf die Gesamtbeschäf-
tigten im Jahr 1972 ist ein Beschäftigtenzuwachs auf-
grund technischer Änderungen von 1,6 % festzustellen. 
90% aller Einstellungen waren auf technische Maßnah-
men zurückzuführen, die entweder der Ausweitung der 
Kapazität oder der Ausweitung der Fertigungstiefe der 
Betriebe dienten. 
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Von den eingestellten Arbeitskräften waren 40 % Elek-
trogerätemontierer, etwa 13% Elektriker und rd. 12% 
sonstige Montierer und Metallbearbeiter. 8,5% der neu 
eingestellten Arbeitskräfte waren Angestellte. 
Aufgrund technischer Änderungen verloren 1973 18 000 
Arbeitskräfte (0,6 % der Gesamtbeschäftigten) in der Me-
tallindustrie ihren Arbeitsplatz. Mehr als ein Drittel der 
Arbeitskräfte verloren ihren Arbeitsplatz, weil einzelne 
Anlagen oder ganze Betriebsteile stillgelegt wurden. Wei-
tere 30 % der Arbeitskräfte wurden freigesetzt, wenn neue 
und vermutlich hochmoderne Betriebsteile eingerichtet 
wurden, wenn veraltete Anlagen durch modernere ersetzt 
und wenn rationalisiert und mechanisiert wurde. Von den 
ausgeschiedenen Arbeitskräften waren knapp ein Viertel 
Elektrogerätemontierer, etwa 18% Schlosser, Mechaniker 
und Werkzeugmacher und etwa 10% sonstige Metall-
bearbeiter. Unter den Austritten waren im Vergleich zu 
allen anderen Personalbewegungen relativ viele Ange-
stellte vorzufinden. Insgesamt 10% der entlassenen Ar-
beitskräfte waren Kaufleute verschiedenster Art und etwa 
4/2% waren Techniker und Ingenieure. Von den frei-
gesetzten Kaufleuten wurden zwei Drittel und von den 
Technikern knapp 50% entlassen, weil die elektronische 
Datenverarbeitung eingeführt wurde. Gemessen am An-
teil der Angestellten an den Gesamtbeschäftigten in der 
Stichprobe waren die Angestellten an den Entlassungen 
aber unterdurchschnittlich beteiligt. Wirtschaftlichkeits-
überlegungen (Senkung der Personalkosten, Verbesserung 
der allgemeinen Wirtschaftlichkeit) führten relativ häufi-
ger zur Freisetzung von Angestellten als von Arbeitern. 
Wegen solcherart begründeter Änderungen wurden zwei 
Drittel der ausgeschiedenen Angestellten, aber nur ein 
Drittel der Arbeiter freigesetzt. 
Durch technische Neuerungen wurden in den metallverar-
beitenden Industrien Produktivitätssteigerungen erzielt, 
ohne die fast 93 000 Arbeitskräfte mehr benötigt worden 
wären. Dies entspricht einer Einsparung von etwa 3,4% 
der Arbeitskräfte, die im Jahresdurchschnitt in diesen In-
dustriezweigen tätig waren. Von allen bisher untersuchten 
Industriezweigen waren die fiktiven Einsparungen in der 
Metallindustrie am geringsten. Von diesen fiktiven Ein-
sparungen wurde ein Viertel erzielt, als veraltete Anlagen 
durch modernere ersetzt wurden, und 14%, weil neue 
Betriebsteile als Ersatz für veraltete errichtet wurden. Ein 
Verzicht auf Mechanisierung und Rationalisierung hätte 
Arbeitsplätze für 18 % und der Verzicht auf vollkommen 
neue Verfahren Arbeitsplätze für weitere 10% der fiktiv 
eingesparten Arbeitskräfte erfordert. Unter den fiktiv ein-
gesparten Arbeitskräften wären 20% Elektrogerätemon-
tierer und 17% sonstige Elektriker gewesen. Unter den 
eingesparten Arbeitskräften wären auch 10% Kaufleute 
gewesen, die aber nicht benötigt wurden, weil die anfallen-
den Aufgaben durch elektronische Datenverarbeitung be-
wältigt wurden. 

Veränderung der Arbeitsanforderungen 
Neben den Einflüssen auf die Zahl der Arbeitskräfte, 
wirkt die technische Entwicklung nicht unerheblich auch 
auf die Qualität der Arbeitsplätze. In der Erhebung 
wird die Veränderung der Arbeitsanforderungen, der Ar-
beitsaufgaben und der Arbeitsbedingungen derart erfaßt, 
daß für jedes Merkmal dieser Kategorien die Richtung der 
Veränderung (ein Mehr oder ein Weniger) festgestellt und 
mit der Zahl der Arbeitskräfte, für die sich ein Merkmal 
verändert, gewichtet wird. Auf einen Vergleich der Arbeits-
bewertungsunterlagen und der Arbeitsplatzbeschreibun- 

gen vor und nach der Änderung mußte aus Gründen des 
Erhebungsumfanges verzichtet werden. 
Die folgende Tabelle gibt einen Überblick über wesentliche 
Veränderungen der Arbeitsanforderung aufgrund der 
technischen Entwicklung in den metallverarbeitenden In-
dustrien. 

 

Wie in allen bisher untersuchten Industriezweigen waren 
auch in der metallverarbeitenden Industrie veränderte 
Anforderungen an die Schulbildung nicht festzustellen. 
Jedoch nahmen die Anforderungen an Berufsausbildung, 
an das praktische Können und an die berufliche Erfahrung 
zu. Diese höheren Anforderungen traten vor allem dann 
auf, wenn vollkommen neue Verfahren eingeführt wurden 
und wenn vorhandene Anlagen durch modernere ersetzt 
wurden. Anzunehmen ist allerdings, daß bei weiterer Ver-
breitung technischer Neuerungen, für die mehr praktisches 
Können gefordert wird, die hinter dieser Kategorie ver-
borgene Inhalte zu einem späteren Zeitpunkt Lehrinhalte 
der Berufsausbildung werden können. Die allgemeine Ten-
denz, durch technische Entwicklungen, körperliche Be-
lastungen abzubauen, wird auch in den metallverarbeiten-
den Industrien sichtbar. Parallel hierzu ist eine Zunahme 
der geistig nervlichen Belastung zu verzeichnen, vor allem 
dann, wenn vollkommen neue Verfahren eingeführt wur-
den, wenn zu bereits vorhandenen Anlagen weitere gleich-
artige beschafft wurden und wenn vorhandene Anlagen 
durch modernere ersetzt wurden. Besonders stark wurden 
durch technische Neuerungen die aus Umgebungseinflüssen 
herrührenden Belastungen am Arbeitsplatz verringert. 
Diese Belastungen werden besonders stark abgebaut, wenn 
alte Anlagen durch modernere ersetzt wurden und wenn 
vollkommen neue Betriebsteile als Ersatz für alte einge-
richtet worden waren. Obwohl technische Entwicklungen 
im allgemeinen die Arbeitsbelastung durch Umgebungsein-
flüsse verringern, kann es auch in einigen Fällen zu einer 
Verschlechterung der Umgebungssituation durch die tech-
nische Entwicklung kommen. 

Veränderung der Arbeitsaufgaben 
Die Schwierigkeiten, den absoluten Stand der Mechani-
sierung und Automatisierung mit abstrakten Skalen fest-
zulegen, wurden dadurch umgangen, daß ein Katalog von 
Arbeitsaufgaben geschaffen wurde, der Rückschlüsse auf 
die Veränderung des Mechanisierungs- und Technisierungs-
niveaus in den Betrieben zuläßt. 
Wie die folgende Übersicht zeigt, hatten die technischen 
Änderungen in den metallverarbeitenden Industrien ten-
denziell einen Abbau der Handarbeit, eine Zunahme der 
Maschinenbedienung und eine Zunahme der Maschinen-
überwachung zur Folge. Die Handarbeit nahm vor allem 
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dann ab, wenn volkommen neue Anlagen und Verfahren 
eingeführt und wenn mechanisiert und rationalisiert wurde. 
Die Überwachung nahm dann zu, wenn vollkommen neue 
Verfahren eingeführt wurden, wenn mechanisiert und 
rationalisiert wurde und wenn modernere Anlagen für alte 
eingesetzt worden waren. Die daraus resultierende Tätig-
keit „Maschinen einstellen“ nahm in der metallverarbei-
tenden Industrie wahrscheinlich nur deshalb geringfügig 
zu, weil dort die Arbeitsteilung „Maschinen einstellen — 
Maschinen überwachen“ bereits weit verbreitet war. Die 
These, daß mit zunehmender Technisierung und Mechani-
sierung Wartung und Instandhaltung stark zunehmen 
werden, kann durch diese Untersuchung nicht bestätigt 
werden. Technische Vorbereitungsarbeiten nahmen in der 
metallverarbeitenden Industrie etwa im gleichen Umfang 
zu, wie in den bisher untersuchten Industriezweigen. Eine 
Zunahme der technischen und nichttechnischen Vorberei-
tungsarbeiten war besonders dann festzustellen, wenn 
Datenverarbeitung eingeführt wurde, wenn organisatori-
sche Änderungen durchgeführt und wenn gleichartige zu-
sätzliche Anlagen zu den bereits im Betrieb vorhandenen 
beschafft wurden. 
Der Rückgang der Handarbeit, die Zunahme der Tätigkeit 
„Maschinen bedienen“ sowie der Abbau der Transport-
vorgänge deuten darauf hin, daß in den metallverarbeiten-
den Industrien vorwiegend mechanisiert wurde. Nur in ge-
ringem Umfange wurde in der metallverarbeitenden In-
dustrie automatisiert, was sich durch die nur geringfügige 
Zunahme der Tätigkeit „Maschinen- oder Anlagenüber-
wachung“ durch den geringen Rückgang der Tätigkeit 
„Maschinen und Anlagen bedienen“ sowie den geringen 
Rückgang der Meß- und Kontrolltätigkeiten ausdrückt. 

Veränderung der Arbeitsbedingungen 
Auswirkungen der technischen Entwicklung, die sich nicht 
den Arbeitsanforderungen und -bedingungen zuordnen 
lassen, wie Entlohnungsformen, Arbeitszeitgestaltung, 
Eingruppierungsfragen, werden in der Liste der Arbeits-
bedingungen zusammengefaßt. 
3) Vgl. Autorengemeinschaft: Zum Problem der „Strukturellen Arbeits-

losigkeit“, in: MittAB 1/1976, S. 70. 
4) Ausschuß „Technischer Fortschritt und Arbeitsmarkt“ des Vorstandes und 

Verwaltungsrates der Bundesanstalt für Arbeit am 15. 2. 1966 im 
„Aufgabenkatalog für die Arbeitsmarkt- und Berufsforschung“. 

 

Wie die nächste Übersicht zeigt, nahm die Zahl der 
Frauenarbeitsplätze aufgrund technischer Entwicklungen in 
den metallverarbeitenden Industrien stärker zu als in den 
bisher untersuchten Industriezweigen. Aufgrund der tech-
nischen Entwicklung war per Saldo eine Zunahme der Ar-
beitsplätze mit Taktarbeit nur in geringem Umfange fest-
zustellen. Einem Abbau der Arbeitsplätze mit Leistungs-
lohn steht eine stärkere Zunahme der Arbeitsplätze mit 
Prämien- bzw. Zeitlohn gegenüber. Diese Entlohnungs-
formen wurden vor allem dann eingeführt, wenn neue 
Anlagen beschafft wurden, wenn vorhandene Anlagen 
ersetzt und wenn organisatorische Änderungen durch-
geführt wurden. 

50 % der Höhergruppierungen wurden wahrscheinlich 
wegen höherer Anforderungen aufgrund des höheren tech-
nischen Niveaus nach der Änderung notwendig. 

2. Einführung 
In einer Phase der Rezession, in der die strukturell und 
konjunkturell bedingte Arbeitslosigkeit3) in breitem Rah-
men diskutiert wird, gewinnt die Frage nach den Aus-
wirkungen der Technik auf die Zahl und Struktur der 
Arbeitsplätze und Arbeitskräfte, wie in den 60er Jahren 
zunehmend an Bedeutung. Die Unzulänglichkeit der vor-
handenen Daten hat bereits bei der Gründung des Instituts 
für Arbeitsmarkt- und Berufsforschung 1966 die Aus-
schüsse des Vorstandes und Verwaltungsrates der Bundes-
anstalt für Arbeit4) bewogen, in den Aufgabenkatalog für 
Arbeitsmarkt- und Berufsforschung die „Strukturunter-
suchungen über die bisherige Entwicklung und den Stand 
des technischen Fortschritts nach Wirtschaftsbranchen“ als 
eine Kernaufgabe des Instituts zu formulieren. Erläuternd 
wurde hinzugefügt, daß dies durch „Branchen- und Quer-
schnittsanalysen in repräsentativer Form“ erfolgen sollte. 
In den frühen 70er Jahren waren Untersuchungen über 
Auswirkungen technischer Änderungen vorwiegend als 
Fallstudien erschienen, die die Situation zwar schlaglicht-
artig beleuchteten, deren Repräsentativität jedoch bezwei-
felt wurde. Die Daten, die über Volks- und Berufszählun-
gen erhoben worden waren, sind auch bis heute noch 
nicht geeignet, direkt Auswirkungen der technischen Ent-
wicklung auf Arbeitskräfte zu beschreiben. Nach Prüfung 
der vorhandenen Forschungsansätze wurde 1970 eine 
repräsentative Erhebung konzipiert, die Daten in der er-
forderlichen Detaillierung und Konkretisierung erfaßt und 
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die für verschiedene Technologien und Branchen verwen-
det werden kann, ohne jedesmal einen anderen Frage-
bogen zu entwerfen. Obwohl die Erhebung verschiedene 
Industrien und Technologien mit dem gleichen Instrumen-
tarium erfaßt, wird aus Kapazitätsgründen und aus Grün-
den der Vergleichbarkeit der erhobenen Daten mit den 
Daten amtlicher Statistiken jeweils nur ein Industriezweig 
untersucht. Die Auswahl der zu untersuchenden Industrie-
zweige wird im wesentlichen von der Zahl der dort Be-
schäftigten, also von der Relevanz der Aussagen für mög-
lichst viele Arbeitskräfte und/oder von der Intensität der 
dort vermuteten neuen technischen Entwicklung bestimmt. 

Da sich im Zeitraum der Einführung technischer Änderun-
gen die Auswirkungen noch nicht klar überblicken lassen, 
werden durch die Erhebung nur Änderungen erfaßt, die in 
einem vorausgegangenen Jahr tatsächlich abgeschlossen 
wurden. Für jede Änderung werden die Auswirkungen auf 
die Zahl und auf die Qualifikation der Arbeitskräfte er-
faßt. Unter quantitativen Auswirkungen werden Einstel-
lungen, innerbetriebliche Umsetzungen, Freisetzungen und 
„fiktive Personaleinsparungen“ durch Produktivitätsstei-
gerung verstanden. Bei den qualitativen Auswirkungen 
werden die Veränderungen der Arbeitsanforderungen, der 
Arbeitsaufgaben und die Änderungen von Arbeitsbedin-
gungen erfaßt. 

Da die Zahl aller technischen Änderungen unbekannt 
ist, wird angenommen, daß zwischen der Betriebs-
größe — gemessen an der Zahl der Beschäftigten — und 
der Zahl der Änderungen im Betrieb ein enger Zusammen-
hang besteht. Mit einer nach Betriebsgrößen geschichteten 
Stichprobe werden unter dieser Annahme dann auch die 
technischen Änderungen im Industriezweig repräsentativ 
erfaßt. 

In umfangreichen Tests wurde festgestellt, daß diese 
Untersuchung nur als persönliche Befragung der Betriebe 
durchgeführt werden kann. Gesprächspartner in den Be-
trieben sind Betriebs- und Abteilungsleiter, die die Ände-
rungen und ihre Auswirkungen aus eigener Anschauung 
kennen. Befrager waren Fachkräfte aus der Arbeitsmarkt-
und Berufsforschung, denen die für die Untersuchung not-
wendigen Kenntnisse der Technologien, der Organisations-
und Wirtschaftsstruktur der zu untersuchenden Industrie-
zweige in mehrtägigen Lehrgängen vermittelt wurden. 
Von den Fach- und Sachkenntnissen dieser Untersucher 
hängen Ergebnisse und Erfolg der Befragung nicht un- 

5) Die Methode und die Zielsetzung der Untersuchung „Auswirkungen tech-
nischer Änderungen“ werden ausführlich in der gleichnamigen Nummer 
der „Materialien aus der Arbeitsmarkt- und Berufsforschung“, Jahrgang 
1971, H. 34, beschrieben. 
Über die bisher durchgeführten Untersuchungen liegen folgende Berichte vor: 
Ulrich, E., M. Lahner, K. Köstner: Auswirkungen technischer Änderungen 
auf Arbeitskräfte, in: MittAB 1/1972, S. 31. 
Lahner, M., E. Ulrich, K. Köstner: Auswirkungen technischer Änderungen 
auf Arbeitskräfte in der holzverarbeitenden Industrie, in: MittAB 2/1974, S. 
118. Lahner, M.: Auswirkungen technischer Änderungen auf Arbeitskräfte in 
der Ernährungsindustrie, in: MittAB 4/1975, S. 317. 6) Der Erhebungsbogen 
ist im Anhang abgedruckt. 

7) Abgrenzung der Industriezweige: In der Industrieberichterstattung werden  
unter  der  Systematiknummer 31   Betriebe  des  Stahl-   und  Leicht-
metallbaues, unter der Nummer 32 Betriebe des Maschinenbaues, unter 
der Nummer 36 Betriebe der Elektrotechnischen Industrie und unter der 
Nummer 38  Betriebe der Eisen-,  Blech-  und Metallwarenindustrie zu-
sammengefaßt. Nicht enthalten sind in den untersuchten Industriezweigen 
Betriebe des Straßenfahrzeug-, Schiffs- und Luftfahrzeugbaues (Nr. 33, 
34,  35),  der  Feinmechanik und Optik  (Nr.  37),  der  Stahlverformung 
(Nr. 3020) sowie Betriebe, die Büromaschinen und Geräte und Einrichtungen 
der Datenverarbeitung herstellen (Nr. 50). 

8) Zur   Berechnungsmethode   des   Stichprobenplanes   siehe   Eichinger,   M.: 
Stichprobenplan für die holzverarbeitende Industrie, in: MittAB, 2/1974, 
S. 150. 

9) Die Verteilung der Betriebe und der Beschäftigten auf Betriebsgrößenklassen 
(für die Jahre 1968, 1972 und 1973) sowie die Auswahlsätze der Erhebung 
sind in zwei Tabellen im Anhang abgedruckt. 

wesentlich ab, da gehobenes Führungspersonal der Betriebe 
in der Regel nur entsprechend qualifiziertes Unter-
suchungspersonal akzeptiert. 
Unter Einschluß der Erhebung in der metallverarbeiten-
den Industrie, über deren Ergebnisse anschließend berich-
tet wird, wurden nach diesem Verfahren mehr als 900 Be-
triebe aus 4 verschiedenen Industriezweigen5) mit zusam-
men etwa 430 000 Beschäftigten über die Auswirkungen 
technischer Änderungen befragt. 

3. Ergebnisse der Untersuchung 
3.1 Daten der untersuchten Betriebe der 
metallverarbeitenden Industrie 
In der vierten Stufe der Erhebung6) „Auswirkungen tech-
nischer Änderungen auf Arbeitskräfte“ wurden Betriebe 
des Stahl- und Leichtmetallbaues, des Maschinenbaues, 
der elektrotechnischen Industrie und der Eisen-, Blech-
und Metallwaren-Industrie7) über die technische Entwick-
lung und ihre Auswirkungen auf Arbeitskräfte befragt. 
Die Zusammenfassung der Betriebe dieser Industriezweige 
zu einer Untersuchungseinheit bietet sich an, da in diesen 
Industriezweigen, die im folgenden als metallverarbei-
tende Industrien bezeichnet werden, ähnliche Technolo-
gien und Materialien, ähnliche Ablauf- und Aufbauorga-
nisationen, eine gleichartige Terminologie und gleichartige 
Normen vorliegen. In diesen Industriezweigen sind über-
dies etwa 33 % aller Arbeitnehmer der Industrie in 13 % 
aller Industriebetriebe beschäftigt, so daß die Unter-
suchung für eine größere Zahl von Arbeitskräften und 
Betrieben Aussagen über die technischen Änderungen und 
ihre Auswirkungen auf Arbeitskräfte ermöglicht. 
Nach einem Stichprobenverfahren8), das die Verteilung 
der Betriebe nach Betriebsgrößenklassen berücksichtigt, 
wurden die Betriebe aus der Betriebsstatistik der Bundes-
anstalt ausgewählt. Es wurden nur Betriebe mit 20 und 
mehr Beschäftigten ausgewählt (in diesen Betrieben sind 
97 % aller Arbeitskräfte dieser Industriezweige tätig), die 
der Industrie zugerechnet werden9). 
Die Aussagen und Hochrechnungen der Untersuchung be-
ruhen auf folgender Stichprobe: 
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3.2 Intensität der technischen Umstellung 
Stärker als bei den bisher untersuchten Industriezweigen 
wird in den metallverarbeitenden Industrien, gefördert 
durch ausgeprägtes Kostendenken, in großem Umfang 
rationalisiert und erneuert. Vor allem bei Großserien-
fertigung führen häufig auch kleinste Rationalisierungs-
erfolge durch Multiplikation mit den Zahlen der Serie 
zu erheblichen Personalbewegungen. Diese kleinen Ände-
rungen werden häufig zusammengefaßt, dokumentiert 
und ausgewiesen, so daß oft der einzelne Änderungsfall 
nicht mehr identifiziert werden kann bzw. die Identifika-
tion zu aufwendig wäre. Für diese Erhebung bedeutet 
das, daß sich in der Zahl der erfaßten Änderungen noch 
eine Vielzahl kleiner Einzelmaßnahmen verbergen kön-
nen, die allerdings gemäß ihrer Charakteristik und/oder 
ihres Schwerpunktes einem Änderungstyp zuzuordnen 
waren. 
Die Zahl der Änderungen, die für die metallverarbeiten-
den Industrien ausgewiesen und auch auf die gesamten 
Industriezweige hochgerechnet wurde, kann auch deshalb 
mit den Daten der vorher untersuchten Industriezweige 
nur bedingt verglichen werden. Wie die Tabelle l zeigt, 
wurden von den 259 untersuchten Betrieben im Jahr 1973 
772 Änderungen durchgeführt und abgeschlossen. Beson-
ders änderungsintensiv waren hier die untersuchten Groß-
betriebe mit 1000 und mehr Beschäftigten. Sie wiesen 
im Durchschnitt (trotz der oben genannten Einschränkun-
gen) doppelt soviele Änderungen aus, wie die Betriebe 
mit weniger als 1000 Beschäftigten. 
Wie Bild l zeigt, besteht, auch in der metallverarbeitenden 
Industrie, ein monotoner Zusammenhang zwischen der Be-
triebsgröße und der Zahl der Änderungen je Betrieb. 
Die rund 12 000 Betriebe mit mehr als 20 Beschäftigten 
führten 1973 nach den Hochrechnungen somit mindestens 
24 000 technische Änderungen durch, die sich auf die Zahl 
und/oder die Qualifikation der Beschäftigten auswirkten. 

3.3 Arten der Änderungen 
Die Einzeldarstellung und Beschreibung technischer Ände-
rungen bringt bei einer Vielzahl von Fällen, wie sie in 
einer solchen Erhebung erfaßt werden, Probleme der Ver-
gleichbarkeit der Einzelfälle mit sich. Aus diesem Grunde 
wurde für diese Erhebung ein industriezweig- und techno-
logieunabhängiges System von Kategorien technischer 
Änderungen entwickelt, mit dessen Hilfe scheinbar unter-
schiedliche Vorgänge zugeordnet und verglichen werden 

 

können. Da bei den Vortests festgestellt wurde, daß Ände-
rungen nicht nur einer Änderungsart zuzuordnen sind 
(z. B. mit einer neuen Maschine wird gleichzeitig das Ver-
fahren geändert), wurden, um die Änderung genügend 
genau beschreiben zu können, Zweit- und Drittnennungen 
der Änderungsart zugelassen. Die Erstnennung der Ände-
rungsart beschreibt jedoch den wesentlichen Aspekt des 
Änderungstyps. 
In den metallverarbeitenden Industrien wurden 1973 bei 
fast einem Viertel aller Änderungsfälle vorhandene An-
lagen durch neuere, modernere ersetzt (Änderungsart 06), 
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wie die Tabelle 2 zeigt. 17 % der untersuchten Umstellun-
gen waren der Änderungsart „zusätzliche Maschinen und 
Anlagen, wie sie bereits im Betrieb vorhanden waren“, 
zuzuordnen, es handelt sich hier im Jahr 1973 noch um 
Erweiterungsinvestitionen. Mehr als 11 % der Änderun-
gen wurden von den Betrieben der Kategorie 10 „Mecha-
nisierung und Rationalisierung durch Zusatzgeräte“ zuge-
ordnet. Besonders bei dieser Änderungsart ist zu vermuten, 
daß, wie bereits erwähnt, viele kleine Einzelmaßnahmen, 
besonders in der Großserienfertigung, hier zusammenge-
faßt wurden. Mit knapp 9 % liegt der Anteil organisa-
torischer Änderungen höher als bei den bisher untersuch-
ten Industrien (Kunststoffverarbeitung 8 %, Holz- und 
Ernährungsindustrie 5 %). Auch mit der Einführung und 
dem Einsatz von DV- Anlagen liegt die Metallverarbeitung 
mit 8 % der untersuchten Änderungen vor den anderen 
Industriezweigen, die etwa 5 % ihrer Umstellungsfälle 
dieser Kategorie zuordneten. Bei mehr als 6 % der Ände-
rungen wurden ganze Betriebsteile als Ersatz für alte er-
richtet und in gleichem Umfange wurden auch neue An-
lagen, wie sie im Betrieb bisher noch nicht vorhanden 
waren, eingeführt. Als Hinweis auf die Innovationsfreu-
digkeit der Metallverarbeitung kann die Einführung neuer 
Fertigungsprozesse gewertet werden. Während der Anteil 
dieser Änderungen bei allen vorher untersuchten Industrie-
zweigen unter 4 % lag, waren 6 % der Neuerungen der 
Metallindustrie in dieser Änderungsart feststellbar. Der 
Einsatz anderer Werkstoffe wird zwar nur in sehr gerin-
gem Umfange vorgenommen (1,4 % aller Änderungsfälle), 
liegt aber ebenfalls deutlich über dem Durchschnitt der 
bisher untersuchten Industriezweige. 

Im Jahr 1973, also vor Beginn der Rezession, wurden 
von den Betrieben der metallverarbeitenden Industrie vor-
wiegend Maßnahmen der Kapazitätsausweitung (Aufbau 
neuer Betriebsteile, die Beschaffung zusätzlicher Maschinen 
und Anlagen), sowie Modernisierungsmaßnahmen (Aufbau 
neuer Betriebsteile als Ersatz für alte, Ersatz vorhandener 
Maschinen und Anlagen) durchgeführt, die vermutlich 
aus längerfristigen Planungen herrührten. In diesem Jahr 
wurden weiterhin innovative Prozesse, wie die Einführung 
und der erweiterte Einsatz von DV- Anlagen, die Einfüh-
rung neuer Fertigungsprozesse und neuer Werkstoffe in 
stärkerem Maße durchgeführt als in den bisher untersuch-
ten Industriezweigen. 

3.4 Gründe für technische Änderungen 
Nur in den wenigsten Fällen wird sich im Industriebetrieb 
eine technische Änderung mit nur einer einzigen Begrün-
dung durchsetzen und finanzieren lassen. Erst wenn meh-
rere Begründungen zusammenwirken, werden, wie auch 
diese Erhebung zeigt, Änderungen, Investitionen und 
Neuerungen durchsetzbar. Diese Untersuchung berück-
sichtigt dies durch die Möglichkeit der Mehrfachnennung 
von Begründungen für technische Änderungen, wobei der 
wichtigste Änderungsgrund an erster Stelle genannt wird. 
Bei dieser Untersuchung waren für mehr als 75 % eine 
zweite Begründung und für fast 40 % der Änderungen 
eine dritte Begründung notwendig, um die Änderung im 
Betrieb durchzusetzen. 
Die Tabelle 3 zeigt, daß die häufigste Begründung für 
technische Änderungen die Verbesserung der allgemeinen 
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Wirtschaftlichkeit mit 42 % aller Nennungen war. In 
dieser Kategorie sind naturgemäß mehrere Elemente der 
Wirtschaftlichkeitsbetrachtung, wie höhere Produktivität, 
geringere Gemeinkosten, Abschreibungsgesichtspunkte und 
auch Personalkostenentwicklungen berücksichtigt, die häu-
fig im einzelnen nicht ausgewiesen werden. Als zweit-
wichtigster Grund wurde in 25 % aller Fälle der Ände-
rungsgrund „Kapazitätsausweitung“ angegeben. Mit je 
5 % folgen in etwa gleichgewichtig die Begründungen 
„Qualitätsverbesserung“, „Ersatzbeschaffung“ und „Ein-
führung neuer Produkte“. Die Begründung „Qualitäts-
verbesserung“ gewinnt jedoch als zusätzliche Begründung 
bei den Zweitnennungen und bei den Drittnennungen 
stark an Gewicht. (17 % der Zweitnennungen und 27 % 
der Drittnennungen führen diese Kategorie als zusätzliche 
Begründung an.) Erst an siebter Stelle folgt mit 3,5 % 
aller Nennungen als wesentliche Begründung „speziell 
eine Senkung der Personalkosten“. Sie wird bei den Zweit-
nennungen in etwa jedem siebten Fall und bei den Dritt-
nennungen in etwa jedem elften Fall als zusätzliche Be-
gründung angegeben. Im Jahre 1973 war Arbeitskräfte-
mangel als Anlaß zu Änderungen in der metallverarbei-
tenden Industrie von geringer Bedeutung. In nicht einmal 
2 % aller genannten Fälle war er wesentliche Begründung, 
und auch bei den Zweitnennungen wird nur bei knapp 
5 % aller Fälle eine Mangelsituation auf der Arbeitskräfte-
seite als wichtiger Grund gesehen. Die konjunkturelle 
Situation im Jahre 1973, die direkt durch den Grund 04 
„augenblickliche konjunkturelle Lage“ und indirekt auch 
durch den Grund 03 „Auftragsmangel“ angesprochen 
wird, war als Änderungsanlaß in der Metallverarbeitung 
praktisch nicht von Bedeutung. Gewichtiger als die wirt-
schaftliche Lage war in den untersuchten Betrieben die 
10) Vgl. dazu: Zielsetzungen der Investitionstätigkeit der verarbeitenden 

Industrie, aus: Gerstenberger, W.: „Investitionsneigung der Industrie un-
gebrochen“, in: Ifo-Sdinelldienst Nr. 44, 1973, S. 5. 

11) Statistisches Bundesamt: Fachserie D, Reihe l, Betriebe und Unternehmen der 
Industrie, I Betriebe, Investitionen 1973. 

12) Es werden nur Größenordnungen der Investitionen erfaßt. Daher wird in einer 
ausführlichen Rechnung mit Klassenunter- und -obergrenzen gearbeitet. 

„Beseitigung negativer Einflüsse am Arbeitsplatz“ und 
die Begründung „Raummangel des Betriebes“. 
Parallel zu den Ergebnissen anderer Untersuchungen10), 
über die Zielrichtung der Investitionstätigkeit der Indu-
strie ergibt sich: Dominierender Änderungsgrund war 
Rationalisierung, ausgedrückt durch die Gründe Verbes-
serung der Wirtschaftlichkeit und Personalkostensenkung 
mit zusammen 46 % aller Begründungen. Es folgt Kapazi-
tätsausweitung mit 25 % und Ersatzbeschaffung mit 5 % in 
deutlichem Abstand. 

3.5 Höhe der Investitionen 
Wie bereits erwähnt, ist die Zahl der technischen Ände-
rungen für die Grundgesamtheit aller Betriebe nicht be-
kannt und muß aus der Stichprobe hochgerechnet werden. 
Basis des Stichprobenplans ist im wesentlichen die An-
nahme, daß das Schichtungsmerkmal „Betriebsgröße“ stark 
mit den Untersuchungsmerkmalen, also auch mit der Zahl 
der technischen Änderungen zusammenhängt. Diese An-
nahme und damit auch die Qualität der Stichprobe kann 
nun durch einen Vergleich zwischen dem Investitions-
volumen für die metallverarbeitende Industrie, wie es vom 
Statistischen Bundesamt11) angegeben wird und dem aus 
der Stichprobe hochgerechneten Investitionsvolumen über-
prüft werden. 
Das Statistische Bundesamt erfaßt jährlich für Industrie-
betriebe mit mehr als 50 Beschäftigten die Investitionen. 
Für die untersuchten Industriezweige der Metallverarbei-
tung ermittelte das Statistische Bundesamt für das Jahr 
1973 Investitionen in Höhe von 7 740 603 000 DM. 
Die Hochrechnung aus der Erhebung (Tabelle 4) ergibt 
für die Betriebe mit mehr als 50 Beschäftigten Investi-
tionen von 7 217 196 669 DM. 
Unter der Annahme, daß der Mittelwert12) einer Investi-
tionsgrößenklasse der tatsächlichen durchschnittlichen 
Investition am nähesten kommt, erfaßt die Erhebung mehr 
als 90 % aller Investitionen der untersuchten Industrien. 
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3.6 Von Änderungen betroffene Bereiche 
Die Verteilung der Beschäftigten auf Abteilungen, die von 
Änderungen direkt betroffen werden (Tabelle 5), ergibt 
Hinweise, wo im Jahr 1973 die Neuerungsaktivität der 
Industrie besonders stark war. Von den knapp 260 000 
Arbeitskräften, die in der Stichprobe erfaßt wurden, waren 
etwa 84 000 Arbeitskräfte (33 % aller Beschäftigten) in 
Abteilungen tätig, in denen tatsächlich Änderungen durch-
geführt wurden. 
Mehr als 80 % der Arbeitskräfte, die in direkt von Ände-
rungen betroffenen Abteilungen tätig waren, waren in 
Produktionsabteilungen (gesamte Gruppe 5) tätig. In 
kaufmännischen Abteilungen (Gruppe 3), in denen Ände-
rungen durchgeführt wurden, waren knapp 8 % und in 
technischen Abteilungen (Gruppe 4) 6 % Arbeitskräfte in 
direkt betroffenen Abteilungen tätig. 
Wenn man annimmt, daß in den Fertigungsabteilungen 
(Gruppe 5) überwiegend Arbeiter und in den sonstigen 
Bereichen (Gruppe l—4) überwiegend Angestellte tätig 
sind, so zeigt sich, daß Arbeiter von technischen Ände-
rungen vergleichsweise stärker betroffen sind als Ange-
stellte. Einem Verhältnis Angestellte zu Arbeiter von 
1:2,4 in der Gesamtstichprobe der Industriezweige steht 
ein Verhältnis von 1:4,6 der beschäftigten Angestellten 
zu Arbeitern in den direkt betroffenen Betriebsbereichen 
gegenüber. Von technischen oder organisatorischen Ände-
rungen sind also Bereiche, in denen überwiegend Arbeiter 
beschäftigt sind, annähernd doppelt so stark betroffen, 
als es dem Anteil der Arbeiter an den Gesamtbeschäftigten 
entsprechen würde13). 

3.7 Auswirkungen auf die Zahl der Arbeitskräfte 
3.7.1 Überblick über die Personalbewegtingen 
In der folgenden Übersicht sind die Personalbewegungen 
zusammengefaßt, die in den untersuchten Betrieben auf-
grund technischer Änderungen stattfanden. 
Von allen bisher untersuchten Industriezweigen weist die 
Stichprobe der metallverarbeitenden Industrien die ge-
ringsten Einstellungen (1,7 % der Beschäftigten in der 
Stichprobe) und die wenigsten (2,1 %) fiktiv eingesparten 
Arbeitskräfte auf. In der Stichprobe selbst ist als Differenz 
13) Vgl.  dazu: Autorengemeinschaft: Zur Beschäftigungslage der Angestellten — 

Eine empirische Analyse. In diesem Heft. 
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herige, gleichgebliebene Produktionsvolumen bewältigt. 
In Frage 9 der Erhebung wird dieser Tatbestand erfaßt. 
Die Frage nach der Zahl und der Qualifikation dieser 
fiktiv erforderlichen Beschäftigten bringt Hinweise auf 
mögliche Einsparungen und Freisetzungen von Arbeits-
kräften, wenn sich die technischen Neuerungen weiter 
durchsetzen und entweder die Produktion nicht erhöht 
wird, oder wenn zunächst Arbeitskräfte zur Produktions-
steigerung eingestellt und dann arbeitssparende Neuerun-
gen eingeführt werden. 
In der Erhebung wurden von den untersuchten 259 Be-
trieben bei insgesamt 772 Änderungen mehr als 5300 Ar-
beitskräfte „fiktiv eingespart“. Übertragen auf die unter-
suchten Industriezweige wären, wenn technische Neuerun-
gen nicht eingeführt worden wären, zur Bewältigung 
der Produktion im Jahr 1973 fast 93 000 Arbeitskräfte 
mehr benötigt worden. Dies entspricht einer Einsparung 
von etwa 3,4 % der Arbeitskräfte, die im Jahresdurch-
schnitt 1972 in diesen Industriezweigen in Betrieben mit 
mehr als 10 Beschäftigten tätig waren. 
Wie die folgende Aufstellung17) zeigt, stieg von 1972 auf 
1973 in den untersuchten Branchen, je nach Industriezweig, 
der Nettoproduktionswert je Beschäftigten zwischen 2,7 
und 8,4 und der Nettoproduktionswert je Beschäftigten-
stunde zwischen 1,6 % und 9,3 %. Aus den Ergebnissen 
der Erhebung wird ersichtlich, daß die Produktivitäts-
steigerungen zum Teil durch arbeitskräftesparende tech-
nische Neuerungen erzielt wurden. 

 
3.7.4 Auswirkungen auf bestimmte Berufe 
3.7.4.1 Vorbemerkungen 
Mehr als 280 verschiedene Berufstätigkeiten (Viersteller 
der Berufsklassifikation19) sind in der Liste der Personal-
bewegungen der metallverarbeitenden Industrien als von 
Änderungen betroffen aufgeführt worden. 
Die Darstellung der Personalbewegungen nach Berufen 
wird daher auf die am häufigsten angegebenen Berufsgrup-
pen bzw. Tätigkeitsgruppen beschränkt. Bei den Berufen 
der metallverarbeitenden Industrie werden dazu die 3stel-
ligen Berufsordnungen bzw. die 2stelligen Berufsgruppen 
gewählt, in denen die fachlich zusammengehörigen Berufe 
nach Aufgaben und Tätigkeit zusammengefaßt sind. 
Gleichzeitig wird dabei versucht, die Zahl der Arbeits-
kräfte in der Kategorie „sonstige“ zu minimieren. Für 
jede der gebildeten Beschäftigtengruppen wird im folgen-
den untersucht, von welchen Änderungstypen und aus 
welchem Grund die vorliegenden Personalbewegungen 
ausgelöst wurden. 
In den folgenden Tabellen werden nun die Personalbewe-
gungen, geordnet nach Berufsgruppen, den Arten und 
Gründen technischer Änderungen gegenübergestellt. Aus 
diesen Kreuztabellen wird dann ersichtlich, von welchen 
technischen Neuerungen und aus welchen Gründen die 
Zahl der Arbeitskräfte in der Metallindustrie besonders 
beeinflußt wurde. 

3.7.4.2 Tätigkeiten der eingestellten Arbeitskräfte 
Der größte Teil (etwa 70 %) der Arbeitskräfte wird we-
gen Änderungen des Typs 01 — Einrichtung neuer Be-
triebsteile — und wegen Änderungen des Typs 14 — zu-
sätzliche gleichartige Anlagen — eingestellt (Tabelle 7). 
Weitere 20 % der Arbeitskräfte wurden eingestellt, wenn 
neue Betriebsteile als Ersatz für alte errichtet wurden. 
90 % aller Einstellungen sind also auf technische Maß-
nahmen zurückzuführen, die entweder der Ausweitung der 
Kapazität oder der Ausweitung der Fertigungstiefe der 
Betriebe dienten. 
Von den eingestellten Arbeitskräften waren 40 % 
Elektrogerätemontierer, etwa 13 % Elektriker und rund 
12% sonstige Montierer und Metallbearbeiter. Arbeits-
kräfte mit traditionellen Metallbearbeitungsberufen (Me-
tallverformer, spanend und spanlos, Metallverbinder) wa-
ren 10 % der Neueingestellten. Unter den neu eingestellten 
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suchten Betriebe der Metallverarbeitung eine nicht un-
erhebliche Anzahl von Arbeitsplätzen mit Arbeitskräften 
aus dem eigenen Betrieb besetzt. In den untersuchten Be-
trieben der Metallindustrie waren das 1005 Arbeitsplätze, 
also etwa 23 % der neu eingestellten Arbeitskräfte. 50 % 
der umgesetzten Arbeitskräfte wurden in neu eingerich-
teten Betriebsteilen eingesetzt. Knapp 11 % kamen aus 
anderen Abteilungen in Betriebsteile, die als Ersatz für alte 
neu errichtet wurden und etwa 10 % der Arbeitskräfte 
wurden an Anlagen umgesetzt, die für veraltete beschafft 
worden waren. Zum Betrieb „primär neuer Anlagen“, wie 
sie bisher im Betrieb noch nicht vorhanden waren, wurden 

7 % aller in den Änderungsbereich umgesetzten Arbeits-
kräfte benötigt. Weitere 7 % wurden wegen der „Einfüh-
rung neuer Verfahren“ in den Änderungsbereich hineinver-
setzt (Tabelle 9). 
Die metallverarbeitende Industrie gewinnt bevorzugt das 
Personal für „neue Verfahren“ und „neue Anlagen“ aus 
dem eigenen Betrieb. Das zeigt sich, wenn man die Zahl 
der für diese Änderungen neu eingestellten Arbeitskräfte 
mit der Zahl der dafür in den Änderungsbereich umge-
setzten vergleicht. 
Von den in den Bereich umgesetzten Arbeitskräften wur-
den etwa 10 % für Arbeitsplätze benötigt, die durch den 
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„Ersatz alter Anlagen“ durch neuere entstanden sind. Auch 
hier wird eher Personal aus dem innerbetrieblichen Bereich 
gewonnen, als daß es von außen angeworben wird. Den 
größten Anteil an den umgesetzten Beschäftigten stellen, 
wie auch bei den Einstellungen, die Elektrogerätemontierer 
der Berufsordung 321. Jeweils etwa 16 % der umgesetzten 
Arbeitskräfte sind Elektriker und Arbeitskräfte für span-
lose Metallverformung. Der Anteil der Angestellten unter 
den umgesetzten Arbeitskräften liegt bei etwa 10 %. Für 
die „Einrichtung neuer Betriebsteile“ und für Betriebsteile, 
die als „Ersatz für veraltete errichtet“ wurden, wurde der 
Großteil der qualifizierten technischen Angestellten (Inge-
nieure, Techniker) benötigt. Arbeitskräfte für spanende 
Metallverformung (Berufsgruppe 22) und Metallverbinder 
(Berufsgruppe 24) hatten einen Anteil von zusammen 
knapp 10 % an den in den Bereich umgesetzten Arbeits-
kräften. 
Mehr als 40 % der Arbeitskräfte wurden in die Abteilung 
der Änderung umgesetzt, weil „neue Produkte“ in die 
Fertigung aufgenommen wurden (vgl. Tabelle 10). Knapp 
30 % der Umsetzungen in die Abteilung erfolgten, um die 
Wirtschaftlichkeit zu verbessern und etwa 16% der Ar-
beitskräfte wurden umgesetzt wegen Maßnahmen, die 
der Kapazitätsausweitung dienten. Von den Elektroge-
rätemontierern wurden 75 % und von den Metallverfor-
mern für spanlose Metallverformung knapp 70 % in den 
Änderungsbereich umgesetzt wegen Neuerungen, die mit 
der Einführung neuer Produkte begründet wurden. Auch 
Ingenieure und Techniker wurden wegen solcherart be-
gründeter Änderungen umgesetzt, während von allen 
umgesetzten Kaufleuten mehr als ¾ wegen der Verbesse-
rung der Wirtschaftlichkeit in den Änderungsbereich um-
gesetzt wurden. 

3.7.4.4 Tätigkeiten der aus dem Bereich der Änderung heraus-
versetzten Arbeitskräfte 
Die innerbetrieblichen Umsetzungen aufgrund technischer 
Änderungen sowohl in den Änderungsbereich, als auch 

aus dem Änderungsbereich heraus, sind ein Hinweis auf 
innerbetriebliche Ungleichgewichte, die aber noch innerhalb 
des Betriebes ausgeglichen werden können. Während die 
Umsetzung in den Bereich der Änderung als Bedarf er-
klärt werden kann, sind für Umsetzungen aus dem Bereich 
mehrere Erklärungen möglich. Zum einen kann es sich da-
bei um eine Freisetzung aufgrund technischer Neuerungen 
handeln, die innerbetrieblich ausgeglichen wird, zum ande-
ren können technische Änderungen eingeführt werden, um 
Arbeitskräfte mit ganz bestimmten Qualifikationen für 
andere Arbeitsplätze im Betrieb zu gewinnen. 
In den Betrieben der Stichprobe aus der metallverarbeiten-
den Industrie wurden 1973 insgesamt 2565 Arbeitskräfte 
wegen technischer Änderungen in andere Betriebsbereiche 
umgesetzt. Knapp 30 % davon waren umgesetzt worden, 
weil ganze Betriebsteile verlagert wurden (siehe Tabelle 
11). Durch die Einrichtung „neuer Betriebsteile als Ersatz 
für alte“, mit besserer Organisation und moderner Techno-
logie, wurden 14 % und wegen „organisatorischen Ände-
rungen“ weitere 10 % der Arbeitskräfte in andere Be-
triebsbereiche umgesetzt. Für ebenfalls 10% der umge-
setzten Arbeitskräfte waren „Mechanisierung und Ratio-
nalisierung“, also die Anpassung vorhandener Maschinen 
und Anlagen an ein höheres technisches Niveau für die 
Umsetzung maßgebend, während 8 % der Umsetzungen 
auf die „Anschaffung modernerer Maschinen und An-
lagen als Ersatz für veraltete“ zurückzuführen war. Auch 
durch die Einführung „primär neuer Anlagen“, wie sie im 
Betrieb noch nicht vorhanden waren, mußten für etwa 5 % 
und durch „vollkommen neuer Verfahren“ für etwa 4 % 
der umgesetzten Arbeitskräfte neue Arbeitsplätze an ande-
rer Stelle des Betriebes gefunden werden. 
Von den von Umsetzungen am stärksten betroffenen 
Elektrogerätemontierern (insgesamt wurden 558 umge-
setzt) wurden 38 % wegen der Verlagerung von Betriebs-
teilen und etwa 20 % wegen organisatorischer Änderungen 
umgesetzt. Unter den umgesetzten Arbeitskräften waren 
besonders viele (360 Arbeitskräfte) Warenprüfer und 
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Versandfertigmacher. 40 % von ihnen wurden in andere 
Abteilungen umgesetzt, weil ganze Betriebsteile verlagert 
wurden und 25 % mußten an einem anderen Arbeitsplatz 
im Betrieb eingesetzt werden, weil neue Betriebsteile, ver-
mutlich mit modernen arbeitssparenden Einrichtungen, als 
Ersatz für veraltete errichtet wurden. Von den Arbeits-
kräften für spanende Metallverformung wurden 40 % um-
gesetzt, wenn Betriebsteile erneuert wurden, und knapp 
30 % mußten wegen „Verlagerung von Betriebsteilen“ 
den Arbeitsplatz verlassen. 
Etwa ⅓ der Montierer und Metallbearbeiter (Berufsord-
nung 322/323) wurden umgesetzt, wenn mechanisiert und 
rationalisiert wurde. Knapp 25 % wurden an anderer 
Stelle des Betriebes weiterbeschäftigt, als ihr alter Be-
triebsteil durch einen neuen ersetzt wurde. Mehr als 45 % 
der Arbeitskräfte für spanlose Metallverformung wechsel-
ten ihren Arbeitsplatz, weil ihr Betriebsteil verlagert 
wurde. Von den insgesamt mehr als 2500 umgesetzten 
Arbeitskräften waren gut 6 % Angestellte. Darunter 
waren 75 Techniker und 88 Kaufleute verschiedenster Art. 
⅔ der Techniker wurden von ihrem Arbeitsplatz durch 
die Einrichtung neuer Betriebsteile verdrängt und mehr 
als die Hälfte der Kaufleute mußte den Arbeitsplatz we-
gen der Einführung der elektronischen Datenverarbeitung 
wechseln. 
Von den mehr als 2500 Arbeitskräften mußten knapp 1100 
(42 %) den Arbeitsplatz innerbetrieblich wechseln, weil 
mit der Verbesserung der Wirtschaftlichkeit begründete 
technische Änderungen durchgeführt wurden (Tabelle 12). 
Bei 10 % der Arbeitskräfte wurden die Änderungen mit 
Kapazitätsausweitung und bei 8 % der versetzten Arbeits-
kräfte wurden die Änderungen mit Unwirtschaftlichkeit 
des bisherigen Zustandes begründet. 
Als Folge dieser so begründeten Änderungen wurden der 
größte Teil sowohl der Elektrogerätemontierer als auch 
der Metallverformer, der Warenprüfer und der Elektriker 
umgesetzt. Auch bei den Kaufleuten war der Anlaß für 
Änderungen vorwiegend Verbesserung der Wirtschaftlich- 

keit, während bei den Technikern sonstige nicht näher 
bezeichnete Gründe wesentliche Änderungsanlässe waren. 

3.7.4.5 Tätigkeiten der ausgetretenen Arbeitskräfte 
Im Personalbestand der metallverarbeitenden Industrie 
war im Jahr 1973 erhebliche Bewegung zu verzeichnen. 
Die Beschäftigten nahmen von 1972 auf 1973 um 50 000 
Personen zu. Nach der Hochrechnung der Ergebnisse dieser 
Untersuchung erfolgten 1973 mehr als 60 000 Einstellun-
gen und mehr als 18 000 Entlassungen aufgrund techni-
scher Änderungen. 
Knapp ¼ der Arbeitskräfte, die den Betrieb verlassen 
mußten, schieden aus wegen der Stillegung einzelner An-
lagen und weitere 10% wegen der Stillegung von ganzen 
Betriebsteilen (Tabelle 13). Durch die Hebung des tech-
nischen Niveaus, die gekennzeichnet ist durch die Einrich-
tung vollkommen neuer und damit vermutlich hochmoder-
ner Betriebsteile (Änderungsart 01), durch den Ersatz vor-
handener Anlagen durch modernere (Änderungsart 06) 
und durch Mechanisierung und Rationalisierung (Ände-
rungsart 10) wurden weitere 30 % der Arbeitskräfte frei-
gesetzt. 
Wegen der Einführung der elektronischen Datenverarbei-
tung wurden knapp 8 % und wegen organisatorischer 
Änderungen etwa 9 % dieser Arbeitskräfte entlassen. 
Relativ viele (23 %) der ausgeschiedenen Arbeitskräfte 
waren Elektrogerätemontierer. Ihre Arbeitsplätze ent-
fielen vor allem, weil dort mechanisiert und rationalisiert 
wurde. Schlosser, Mechaniker und Werkzeugmacher wur-
den hauptsächlich entlassen, weil die Anlagen, an denen sie 
beschäftigt waren, stillgelegt wurden. Die sonstigen Mon-
tierer und Metallbearbeiter, die unter den ausscheidenden 
Arbeitskräften einen Anteil von knapp 10 % stellen, 
wurden vorwiegend deswegen freigesetzt, weil neue Be-
triebsteile eingerichtet wurden, die die alten Arbeitsplätze 
dieser Beschäftigten überflüssig machten. Unter den Aus-
tritten waren im Vergleich zu allen anderen Personalbe-
wegungen (Umsetzungen, Einstellungen) relativ viele An- 
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gestellte (fast 14 %) vorzufinden. Insgesamt 10 % aller 
ausgetretenen Arbeitskräfte waren Kaufleute verschieden-
ster Art und etwa 4,5 % waren Techniker und Ingenieure. 
Die Mehrzahl der freigesetzten Kaufleute (fast 65 %) 
wurden entlassen, weil die elektronische Datenverarbei-
tung eingeführt wurde. Auch etwa 45 % der Techniker 
wurde wegen solcher Änderungen entlassen. Gemessen am 
Anteil der Angestellten an den Gesamtbeschäftigten in 
der Stichprobe (28 %) waren die Angestellten an den Ent-
lassungen noch unterdurchschnittlich beteiligt. Bemerkens-
wert ist der geringe Anteil der Metallverformer und 

Metallverbinder unter den entlassenen Arbeitskräften. 
Durch die Einführung neuer Verfahren und durch den Ein-
satz anderer Werkstoffe und Energien wurden Arbeits-
kräfte in den metallverarbeitenden Industrien nicht in 
nennenswertem Umfange freigesetzt. 

Wie aus Tabelle 14 zu entnehmen ist, wurden 25 % der 
Arbeitskräfte wegen Änderungen freigesetzt, für die die 
wesentliche Begründung „Verbesserung der Wirtschaftlich-
keit“ lautete. Für 13% der freigesetzten Arbeitskräfte 
wurde die Änderung mit einer Senkung der Personal- 
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kosten begründet und für knapp 9 % der Arbeitskräfte 
lautete die Begründung der Änderung „Unwirtschaftlich-
keit“. 
Werden diese Begründungen zusammengefaßt, so kann für 
die metallverarbeitende Industrie festgestellt werden, daß 
mit Maßnahmen, die ausdrücklich der Verbesserung der 
Wirtschaftlichkeit dienten, etwa 46 % der Arbeitskräfte 
freigesetzt wurden. Knapp 27 % der Arbeitskräfte wurden 
wegen Änderungen freigesetzt, bei denen als Begründung 
Auftragsmangel angeführt wurde. Dominierend bei den 
Freisetzungen der Elektrogerätemontierer war die 
Senkung der Personalkosten, die, wie ein Vergleich der 
Tabellen 13 und 14 zeigt, wahrscheinlich durch Mechani-
sierung und Rationalisierung erzielt wurde. Auch zwi-
schen der Begründung Auftragsmangel bei Freisetzung von 
Schlossern, Mechanikern und Werkzeugmachern, und dem 
Änderungstyp Stillegung von Anlagen wird ein enger Zu-
sammenhang vermutet. 
Bei den Angestellten wurde die Senkung der Personal-
kosten, die für 80 % der entlassenen Kaufleute als Be-
gründung angegeben wurde, durch die Einführung der 
Datenverarbeitung erzielt, ebenso wie bei der Freisetzung 
von fast der Hälfte der Techniker. 
Wirtschaftlichkeitsüberlegungen führten relativ häufiger 
zur Freisetzung von Angestellten als von Arbeitern. We-
gen Änderungen, die mit „Verbesserung der Wirtschaftlich-
keit“ und mit „Senkung der Personalkosten“ begründet 
wurden, wurden zwei Drittel der ausgeschiedenen Ange-
stellten, aber nur ⅓ der Arbeiter freigesetzt. 

3.7.4.6 Tätigkeiten der fiktiv eingesparten Arbeitskräfte 
In der metallverarbeitenden Industrie wurden, hochge-
rechnet auf die Gesamtbeschäftigten der untersuchten In-
dustriezweige, etwa 93 000 Arbeitskräfte „fiktiv einge-
spart“. Diese Arbeitskräfte wären dann real eingespart 
oder zusätzlich freigesetzt worden, wenn entweder nach 
Einführung der technischen Neuerungen die Produktion 
im Jahr 1973 nicht gestiegen wäre, oder wenn zunächst 

Arbeitskräfte zur Steigerung der Produktion eingestellt 
worden wären und dann durch die Einführung arbeits-
sparender Neuerungen diese Arbeitskräfte wieder freige-
setzt worden wären. Hier können wiederum nur tenden-
zielle Angaben über die Auswirkungen spezieller Änderun-
gen auf Berufsgruppen gemacht werden. 
Diese Ergebnisse stellen noch keine Hochrechnung der 
Personalbewegungen nach Berufsgruppen dar. Die spätere 
Hochrechnung liefert Ergebnisse, die eine mögliche Ver-
zerrung der Stichprobe berücksichtigt. Auf dem Arbeits-
markt treten diese fiktiv eingesparten Arbeitskräfte zu-
nächst nicht in Erscheinung. Breiten sich jedoch arbeits-
sparende Änderungen stark aus, ohne daß die Produktion 
steigt, so kann mit realen Freisetzungen aufgrund dieser 
Änderungen in Zukunft gerechnet werden. 
In den untersuchten Betrieben der metallverarbeitenden 
Industrien waren 1973 rund 260 000 Arbeitskräfte be-
schäftigt. Durch technische Änderungen wurden nach An-
gaben der Betriebe 5333 Arbeitskräfte oder 2,1 % der Ge-
samtbeschäftigten „fiktiv eingespart“. Von diesen fiktiv 
eingesparten Arbeitskräften waren etwa die Hälfte 
Frauen. Von allen bisher untersuchten Industriezweigen 
waren die fiktiven Einsparungen in der Metallindustrie 
am geringsten. Eine Erklärung hierfür könnten zum einen 
die realisierten Freisetzungen aufgrund technischer Neue-
rungen sein, zum anderen eine hoch entwickelte Fertigungs-
technologie und eine Organisation, die Einsparungen nur 
noch in geringem Umfange erlauben. 
Von den mehr als 5300 eingesparten Arbeitskräften hätten 
etwa ¼ beschäftigt werden müssen, wenn nicht „veraltete 
Anlagen durch modernere ersetzt worden wären“ (Ta-
belle 15). 14% der insgesamt fiktiv Eingesparten wurden 
nicht benötigt, weil „neue Betriebsteile“, die als Ersatz für 
alte errichtet wurden, produktiver arbeiteten. Ein Anteil 
von 5% dieser Arbeitskräfte konnte wegen der Einfüh-
rung neuer Anlagen, wie sie im Betrieb noch nicht vorhan-
den waren, fiktiv eingespart werden. Ein Verzicht auf 
„Mechanisierung und Rationalisierung“ hätte Arbeitsplät- 
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ze für 18 % und der Verzicht auf „vollkommen neue Ver-
fahren“ Arbeitsplätze für weitere 10% der „fiktiv einge-
sparten“ Arbeitskräfte erfordert. Die Beschaffung zusätz-
licher, gleichartiger Anlagen sparte einen Anteil von 7 % 
der 5300 fiktiv notwendigen Arbeitskräfte ein. Von den 
fiktiven Einsparungen wurden 13 % durch organisatori-
sche Änderungen und 5 % durch die „Einführung der 
EDV“ erzielt. 
Betrachtet man die Berufsgruppen der fiktiv eingesparten 
Arbeitskräfte in Tabelle 15, so stellt man fest, daß 20% 
der fiktiv eingesparten Arbeitskräfte den Elektrogeräte-
montierern zugerechnet werden müssen. Knapp ⅓ der 
eingesparten Elektrogerätemontierer wurde nicht benö-
tigt, weil mechanisiert und rationalisiert wurde, und 17 % 
dieser Montageplätze brauchten nicht besetzt zu werden, 
weil veraltete Anlagen durch modernere ersetzt wurden. Die 
zweitstärkste Gruppe der eingesparten Arbeitskräfte wa-
ren mit 14% die Elektriker (Berufsgruppe 31). Mehr als 
die Hälfte der Elektrikerarbeitsplätze brauchte nicht be-
setzt zu werden, weil veraltete Anlagen durch modernere 
produktivere ersetzt wurden und etwa 14 % der Elektri-
kerarbeitsplätze blieben unbesetzt, weil neue „Betriebsteile 
als Ersatz für veraltete“ errichtet wurden. Von den 618 
eingesparten Metallverformern für spanende Bearbeitung 
(12 % aller fiktiv Eingesparten) wurden 35 % eingespart, 
weil veraltete Anlagen durch neue ersetzt wurden und 
etwa ¼ dieser Arbeitskräfte, weil die Produktionssteige-
rung durch Mechanisierung und Rationalisierung ohne die 
zusätzliche Einstellung von Arbeitskräften bewältigt wur-
de. Unter den 5300 fiktiv eingesparten Arbeitskräften wa-
ren auch 10% Kaufleute (Berufsgruppe 68/77/78). Fast 
45 % dieser Kaufleute wurden nicht benötigt, weil die an-
fallenden Aufgaben durch elektronische Datenverarbeitung 
bewältigt wurden und 37% der eingesparten Kaufleute 
wurden aufgrund von Umorganisation in den Betrieben 
fiktiv eingespart. Unter den fiktiv eingesparten Arbeits-
kräften waren weniger als l % Ingenieure und Techniker. 
Für 60 % der fiktiv eingesparten Arbeitskräfte wurden die 
Änderungen mit der allgemeinen Verbesserung der Wirt- 

schaftlichkeit begründet (Tabelle 16). Bei ungefähr 17% 
der fiktiv eingesparten Arbeitskräfte waren die Änderun-
gen durch Kapazitätsausweitung begründet worden. 

Mit „Verbesserung der Wirtschaftlichkeit“ und mit „Sen-
kung der Personalkosten“ wurden die Änderungen be-
gründet, mit deren Hilfe etwa 80% aller eingesparten 
Metallverformer (Berufsgruppe 22), Warenprüfer (Be-
rufsgruppe 52) und 80% aller Angestellten (Berufsgrup-
pen 68, 77, 78) fiktiv eingespart wurden. 

4. Auswirkungen auf die Qualität der Arbeitsplätze  
4.1 Bemerkungen zur Erfassungsmethode 
Als wesentliche Folge der technischen Entwicklung werden 
in der Regel der Einfluß auf die Zahl der Arbeitskräfte 
und die Bewegungen des Arbeitsmarktes angesehen. Eben-
so jedoch verändert Technik die Qualifikation, die Ar-
beitsaufgaben und die Arbeitsanforderungen der Beschäf-
tigten. Technisch bedingte Bildungs- und Ausbildungsvor-
aussetzungen für die Besetzung von Arbeitsplätzen einer-
seits und technisch bedingte Veränderungen der Arbeits-
plätze andererseits wirken langfristig möglicherweise stär-
ker auf die Struktur der Arbeitskräfte ein als einzelne, auch 
wirtschaftlich bedingte Schwankungen der Beschäftigungs-
lage. Statistische Unterlagen über solche Auswirkungen 
der technischen Entwicklung, über Verbreitung und Aus-
wirkung arbeitswissenschaftlich-technisch bedingter Fol-
gen sind bisher nur sporadisch verfügbar. Eine Untersu-
chung, die diese Tatbestände erfaßt, kann zumindest die 
Tendenzen der Entwicklungen beschreiben. Neben den feh-
lenden Bezügen zu einer verläßlichen statistischen Basis 
treten weiterhin Schwierigkeiten in der Erfassung der 
Datenbestände bei der Feldarbeit auf. Die Erhebung „Aus-
wirkungen technischer Änderungen“ versucht, Verände-
rungen an die Arbeitsanforderungen, an Arbeitsaufgaben 
und an einigen anderen ausgewählten Arbeitsbedingungen 
bei technischen Entwicklungen zu beschreiben. Wären in 
allen Betrieben einheitliche oder zumindest kompatible 
Arbeitsbewertungssysteme und Arbeitsplatzbeschreibun- 
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gen vorhanden, so wäre die Erfassung durch einen Ver-
gleich der Unterlagen vor und nach der technischen Ände-
rung vom Datenmaterial her gesehen unproblematisch. 
Da jedoch zum einen nicht davon auszugehen ist, daß bei 
der Vielzahl der zu untersuchenden Betriebe in allen Be-
trieben Arbeitsbewertungssysteme und Arbeitsplatzbe-
schreibungen vorliegen und zum anderen die Durchsicht 
dieser Unterlagen bei der Vielzahl der zu erfassenden Ar-
beitsplätze unverhältnismäßig aufwendig für Betriebe und 
Untersucher wäre, scheidet der Vergleich der betrieblichen 
Unterlagen vor und nach der Änderung aus. Die Erhebung 
beschränkt sich daher darauf, Veränderungen in den Ar-
beitsanforderungen und in den Arbeitsaufgaben tenden-
ziell zu erfassen. Angelehnt an das „Genfer Schema“ 
wurde ein praxisorientierter Katalog von Arbeitsanforde-
rungen aufgestellt. Mit vorgegebenen Listen für Arbeits-
anforderungen und Arbeitsaufgaben können die qualita-
tiven Veränderungen an den Arbeitsplätzen so beschrie-
ben werden, ohne auf umstrittene Mechanisierungsskalen 
zurückzugreifen. Bei den Arbeitsanforderungen, Arbeits-
aufgaben und Arbeitsbedingungen wird nun die Tendenz 
der Veränderung so beschrieben, daß ein „Mehr“ oder ein 
„Weniger“ eines Merkmals erfaßt und mit der Zahl der 
von der Veränderung betroffenen Arbeitskräfte gewichtet 
wird. Bei der Erfassung der Veränderung wird weiterhin 

die Tätigkeitsbezeichnung der Arbeitskräfte erfaßt, die an 
diesen Arbeitsplätzen beschäftigt waren, so daß Aussagen 
über die Veränderungen von Anforderungsprofilen auf-
grund technischer Entwicklungen möglich sind. 

In den folgenden Tabellen werden nun die Änderungs-
arten den veränderten Arbeitsanfordungen, Arbeitsaufga-
ben und Arbeitsbedingungen so gegenübergestellt, daß die 
Feldbesetzungen die Zahl der Arbeitskräfte bilden, für 
die sich ein „Mehr“ oder ein „Weniger“ eines Merkmals 
ergab. Diese Tabellen erlauben Aussagen über Verände-
rungstendenzen der qualitativen Arbeitsmerkmale auf-
grund technischer Änderungen. 

4.2 Veränderungen der Arbeitsanforderungen 
Wie in allen bisher untersuchten Industriezweigen, waren 
auch in der metallverarbeitenden Industrie veränderte An-
forderungen an die Schulbildung nicht festzustellen (siehe 
Tabelle 17). Etwa im gleichen Umfang, wie in den ande-
ren untersuchten Industriezweigen, nahmen jedoch die 
Anforderungen an die Berufsausbildung, an das praktische 
Können und die berufliche Erfahrung zu. Den größeren 
Anteil hieran haben jedoch die höheren Anforderungen 
an das praktische Können. Sie traten vor allem auf, wenn 
vollkommen neue Verfahren eingeführt wurden, wenn 
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vorhandene Anlagen durch modernere ersetzt wurden und 
wenn die Komplexität der Fertigung durch zusätzliche 
gleichartige Anlagen, wie sie im Betrieb bereits vorhanden 
waren, erhöht wurde. Die nur geringfügig erhöhten Anfor-
derungen an die berufliche Ausbildung (nicht einmal an 
einem Arbeitsplatz von 1000 Betroffenen) wird wahr-
scheinlich durch das erhöhte praktische Können (mehr an 
4 von 1000 Arbeitsplätzen) ersetzt. Anzunehmen ist, daß 
bei weiterer Verbreitung technischer Neuerungen, für die 
hier mehr praktisches Können gefordert wird, die Inhalte, 
die sich hinter dieser Kategorie verbergen, zu einem spä-
teren Zeitpunkt in die Berufsausbildung übernommen wer-
den können. Die geringen zusätzlichen Anforderungen an 
die Schul- und Berufsausbildung lassen sich unter Umstän-
den auch damit erklären, daß mit dem derzeitigen Ar-
beitsanalyseinstrumentarium aus den Anforderungen am 
Arbeitsplatz keine Bildungs- und Ausbildungserfordernis-
se abgeleitet werden können. Die immer wieder erhobene 
Forderung nach höherem theoretischem Wissen und extra-
funktionalem Können durch neue Techniken läßt sich an 
einzelnen Arbeitsplätzen nicht erfassen. Außerdem wäre 
noch denkbar, daß die Erfordernisse durch neue Techno-
logien von den Befragten nicht in Bildungserfordernisse 
umgesetzt werden konnten. Insgesamt war in der Metall-
verarbeitung eine Zunahme der Verantwortung vorwie-
gend für die eigene Arbeit, für die Arbeit anderer und für 
Betriebsmittel an fast 1800 Arbeitsplätzen festzustellen 
(insgesamt an 6,7 %o aller Arbeitsplätze). 
Besonders umfangreich war die Zunahme der Verant-
wortung dann, wenn vorhandene Anlagen durch moder-
nere ersetzt wurden. Auch Mechanisierung und Rationali-
sierung und die Einführung zusätzlicher gleichartiger An-
lagen und Maschinen, wie sie im Betrieb bereits vorhanden 
waren, brachten für die dort Beschäftigten mehr Verant-
wortung mit sich. Die Verantwortung für die Sicherheit 
anderer wird, wie aus der Tabelle zu ersehen ist, durch tech-
nische Neuerungen weder erhöht noch verringert. Die all-
gemeine Tendenz, durch technische Entwicklungen körper-
liche Belastungen abzubauen, wird auch in den metallver-
arbeitenden Industrien sichtbar. An jeweils 6 von 1000 Ar-
beitsplätzen wird die körperliche Belastung vor allem 
durch „Mechanisierung und Rationalisierung“ und den 
„Ersatz vorhandener Anlagen durch modernere“ verrin-
gert. In einigen Fällen war allerdings, besonders bei Me-
chanisierung und Rationalisierung auch eine Erhöhung 
der körperlichen Belastung festzustellen. 
Bei Mechanisierung und Rationalisierung kann es sich zum 
Beispiel um die Möglichkeiten der Mehrmaschinenbedie-
nung handeln, die für den einzelnen eine höhere körper-
liche Belastung mit sich bringen kann. Parallel zum Abbau 
der körperlichen Belastung ist auch hier eine Zunahme der 
geistig-nervlichen Belastung zu verzeichnen. An mehr als 4 
von 1000 Arbeitsplätzen nahm diese Belastungsform zu, 
und zwar besonders dann, wenn vollkommen neue Ver-
fahren eingeführt wurden, wenn zu bereits vorhandenen 
Anlagen weitere gleichartige beschafft wurden und wenn 
vorhandene Anlagen durch modernere ersetzt wurden. 
Außerdem stieg die geistig-nervliche Belastung, wenn die 
Elektronische Datenverarbeitung eingeführt wurde. Durch 
technische Neuerungen besonders stark verringert wurden 
die aus Umgebungseinflüssen herrührenden Belastungen 
20) Skiba, R.: Taschenbuch Arbeitssicherheit, Anzeigepflichtige Arbeitsunfälle in 

der gewerblichen Industrie der Bundesrepublik Deutschland, S. 452, 2. 
Auflage, Bielefeld 1975. 

21) Vgl. dazu: Ulrich, E.: Stufung und Messung der Mechanisierung und 
Automatisierung, Teil l: Stufung des Technisierungsprozesses Mitt(I AB) 
1968, H. 2, S. 28, Teil 2: Messung des Technisierungsprozesses Mitt(IAB) 
1968, H. 3, S. 102. 

am Arbeitsplatz. An etwa 4200 Arbeitsplätzen war in der 
Erhebung ein deutlicher Rückgang dieser Belastungsmerk-
male festzustellen (an 17 %o aller untersuchten Arbeits-
plätze). Besonders stark wiederum war dieser Rückgang 
dann, wenn alte Anlagen durch modernere ersetzt wurden 
und wenn vollkommen neue Betriebsteile als Ersatz für 
veraltete eingerichtet worden waren. Beachtlich ist weiter-
hin, daß die Verringerung der Unfallgefahren in 20% 
aller Fälle, in denen sich die Unfallgefahr überhaupt ver-
ringert hat, durch (wahrscheinlich kostengünstige) organi-
satorische Änderungen ermöglicht wurde. Obwohl hiermit 
feststeht, daß technische Entwicklungen die Arbeitsbela-
stung durch Umgebungseinflüsse im großen und ganzen 
verringern, muß auch gesehen werden, daß es in Einzel-
fällen (in der Erhebung in insgesamt 109 Fällen) zu einer 
Verschlechterung der Umgebungssituation durch technische 
Entwicklung kommen kann. 

Überraschend bei den Ergebnissen dieser Erhebung ist, daß 
sich die Veränderungsraten im Promillebereich bewegen. 
Die reale Entwicklung am Arbeitsplatz scheint also doch 
viel konventioneller zu verlaufen als allgemein gehaltene 
Beteuerungen eines revolutionären Umbruches glauben 
machen. 

Daß die vorgelegten Zahlen in einer zutreffenden Größen-
ordnung liegen, zeigt zum Beispiel ein Vergleich der Re-
duzierung der Unfallgefahren der Erhebung mit dem 
Rückgang der Arbeitsunfälle im Jahr 1973, der von den 
gewerblichen Berufsgenossenschaften20) mit 0,7% ange-
geben wurde. 

4.3 Veränderungen der Arbeitsaufgaben 
Die Schwierigkeiten, den absoluten Stand der Mechanisie-
rung und Automatisierung mit abstrakten Skalen festzu-
legen21), wurden dadurch umgangen, daß ein Katalog von 
Arbeitsaufgaben geschaffen wurde, der Rückschlüsse auf 
die Veränderung des Mechanisierungs- und Technisierungs-
niveaus in den Betrieben zuläßt. Gleichzeitig wurde damit 
eine Operationalisierung der Problemstellung erreicht. Die 
Gegenüberstellung der veränderten Arbeitsaufgaben mit 
den Kategorien der technischen Neuerungen in Tabelle 18 
zeigt gleichzeitig, durch welche Art von Änderung die 
Arbeitsaufgaben in besonderem Umfang beeinflußt wur-
den. 
Die technischen Änderungen in den metallverarbeitenden 
Industrien hatten tendenziell einen Abbau der Hand-
arbeit (an l,7%o aller Arbeitsplätze), eine Zunahme der 
Maschinenbedienung (an l,6%o der Arbeitsplätze) und 
eine Zunahme der Maschinenüberwachung (an 3,5 %o aller 
Arbeitsplätze) zur Folge. Nur in geringem Umfange nahm 
durch technische Entwicklungen auch die Handarbeit zu. 
Abnahme der Handarbeit wurde vor allem dann fest-
gestellt, wenn vollkommen neue Anlagen und neue Ver-
fahren eingeführt wurden, wenn mechanisiert und ratio-
nalisiert und wenn die Datenverarbeitung eingeführt wur-
de. Der Umfang der Aufgabe Maschinenbedienung und 
Maschinenüberwachung nahm dann zu, wenn vollkommen 
neue Verfahren eingeführt wurden, wenn mechanisiert 
und rationalisiert wurde und wenn veraltete Anlagen 
durch modernere ersetzt wurden. Die daraus resultierende 
Tätigkeit „Maschinen einstellen“ nahm in der metallver-
arbeitenden Industrie wesentlich geringer zu (mehr an 
0,5 %o der untersuchten Arbeitsplätze) als in den bisher 
untersuchten Industriezweigen. In der metallverarbeiten-
den Industrie ist die Arbeitsteilung „Maschinen einstellen“ 
— „Maschinen überwachen“ wahrscheinlich weiter ver- 
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breitet als in den bisher untersuchten Industriezweigen 
Holzverarbeitung, Kunststoffverarbeitung und Ernäh-
rungsindustrie, so daß die bereits vorhandene Einrichter-
kapazität durch die weitere technische Entwicklung nur 
besser ausgelastet wurde. Der Abbau der Arbeitsaufgabe 
„Transport beim Arbeitsvorgang“ wurde vor allem da-
durch erreicht, daß vorhandene Anlagen durch modernere 
ersetzt wurden und dadurch, daß an bereits vorhandenen 
Anlagen mechanisiert und rationalisiert wurde. Diese bei-
den Änderungsarten waren neben der Änderungsart „Er-
richtung neuer Betriebsteile als Ersatz für veraltete“ we-
sentlich beteiligt am Abbau der Arbeitsaufgabe „Transport 
innerhalb der Fertigung“. Zusammen mit „organisatori-
schen Verbesserungen“ (die natürlich auch beim Bau neuer 
Betriebsteile und bei der Aufstellung modernerer Anlagen 
als Ersatz für veraltete berücksichtigt wurden) wurde an 
2,8%o aller Arbeitsplätze diese Transportaufgabe verrin-
gert. Die These, daß mit zunehmender Technisierung und 
Mechanisierung Wartung und Instandhaltung stark zu-
nehmen werden, kann durch diese Untersuchung nicht be-
stätigt werden. Die Zunahme der Wartungs- und Instand-
haltungstätigkeiten (Arbeitsaufgabe 07 und 08) bewegte 
sich auch in der Metallindustrie in einer kaum nennens-
werten Größenordnung. Entwurfstätigkeiten, Vorberei-
tungstätigkeiten, Verwaltungs- und Beratungstätigkeiten 

und Führungstätigkeiten (Arbeitsaufgaben 10—14) nah-
men per Saldo in den metallverarbeitenden Industrien an 
etwa 2 von 1000 Arbeitsplätzen zu, jedoch war auch an 
etwa l%o der Arbeitsplätze eine Abnahme dieser Tätig-
keiten zu verzeichnen. Vorbereitungstätigkeiten nahmen 
besonders dann zu, wenn die Datenverarbeitung einge-
führt wurde, wenn organisatorische Änderungen durchge-
führt und zusätzliche gleichartige Anlagen zu den in dem 
Betrieb bereits vorhandenen beschafft wurden. Verwal-
tungstätigkeiten nahmen zwar bei Einführung der EDV an 
einigen Arbeitsplätzen geringfügig zu, jedoch wurde ten-
denziell ein Abbau der Verwaltungstätigkeiten durch die 
Einführung der Datenverarbeitung festgestellt. Der 
Rückgang der Handarbeit, die Zunahme der Tätigkeit 
„Maschinen und Anlagen bedienen“, sowie der Abbau der 
Transportvorgänge deuten darauf hin, daß in den metall-
verarbeitenden Industrien vorwiegend mechanisiert wur-
de. In wesentlich geringerem Umfange wurde in der me-
tallverarbeitenden Industrie automatisiert, was sich durch 
die geringe Zunahme der Tätigkeit „Maschinen oder An-
lagen überwachen“ und durch den wesentlich geringeren 
Rückgang der Tätigkeit „Maschinen oder Anlagen bedie-
nen“, der Meß-, Prüf- und Kontrolltätigkeiten und durch 
die praktisch nicht vorhandene Reduzierung der War-
tungs- und Instandhaltungstätigkeiten ausdrückt. 
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4.4 Veränderungen der Arbeitsbedingungen 

Auswirkungen der technischen Entwicklung, die sich weder 
den Arbeitsanforderungen noch den Arbeitsbedingungen 
zuordnen lassen, wie die Entwicklung der Entlohnungsfor-
men, Fragen der Arbeitszeitgestaltung, Eingruppierungs-
fragen und die Entstehung neuer Berufsinhalte wurde in 
der Liste der Arbeitsbedingungen zusammengefaßt. Die 
Aussagen zu den Fragen nach den Veränderungen der Ar-
beitsbedingungen können einerseits die Antworten auf die 
Fragen nach den Veränderungen der Anforderungs-
a r t e n  u n d  d e r  A r b e i t s a u f g a b e n  e r h ä r t e n  u n d  
zeigen andererseits, wie die technische Entwicklung, die für 
Arbeitskräfte nicht unwesentlichen Randbedingungen des 
Arbeitsvollzuges verändert. Auch hier wird jeweils die 
Richtung einer Veränderung (ein „Mehr“ oder „Weniger“) 
erfaßt und mit der Zahl der davon betroffenen Arbeits-
kräfte gewichtet. Die Gegenüberstellung der Änderungs-
arten mit den veränderten Arbeitsbedingungen kann Hin-
weise dafür geben, mit welchen Maßnahmen am ehesten 
Veränderungen der Bedingungen ermöglicht wurden (Ta-
belle 19). 

Die Zahl der Frauenarbeitsplätze nahm, wenn auch nur in 
geringem Umfange, aufgrund technischer Entwicklungen 
in den metallverarbeitenden Industrien zu, und zwar stär-
ker als in allen bisher untersuchten Industriezweigen. Die 
geringfügige Zunahme der Arbeitsplätze mit taktgebunde- 

ner Arbeit war vor allem dann vorzufinden, wenn neue 
Betriebsteile als Ersatz für veraltete errichtet wurden. An 
den Arbeitsplätzen nahm die Schichtarbeit dann zu, wenn 
vorhandene Anlagen durch modernere ersetzt wurden und 
wenn zu vorhandenen Anlagen zusätzliche gleichartige be-
schafft wurden. Durch die technische Entwicklung hat sich 
das Angebot an Teilzeitarbeit für die Arbeitskräfte in den 
metallverarbeitenden Industrien praktisch nicht verändert. 
Einem geringen Rückgang der Arbeitsplätze mit Akkord-
lohn steht eine Zunahme der Arbeitsplätze mit Zeit- und 
Prämienentlohnung gegenüber. Diese Entlohnungsformen 
wurden vor allem dann eingeführt, wenn neue Anlagen be-
schafft wurden, wenn vorhandene Anlagen ersetzt wurden 
und für etwa  ⅓ der betroffenen Arbeitskräfte wurde diese 
Entlohnungsform durch organisatorische Änderungen er-
möglicht. Durch die technischen Neuerungen in den metall-
verarbeitenden Industrien wurden an je 3 von 1000 Ar-
beitsplätzen Höhergruppierungen vorgenommen, die 
ebenfalls in den meisten Fällen durch das höhere technische 
Niveau notwendig wurden. 15 % dieser knapp 800 Arbeits-
kräfte wurden höhergruppiert, weil vorhandene Anlagen 
durch modernere ersetzt wurden. Fast 30 % dieser Arbeits-
kräfte erhielten höhere Lohngruppen, weil sie an neu ein-
geführten Verfahren beschäftigt werden sollten und wei-
tere 15 % dieser 800 Arbeitskräfte wurden im Rahmen von 
organisatorischen Veränderungen im Betrieb höher ein-
gruppiert. Durch technische Entwicklungen waren nur ver-
nachlässigbare Herabstufungen zu verzeichnen. 
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