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Arbeit, Technik und BetriebsgroRe als EinfluRfaktoren
fur die Beschaftigungswirkungen von Arbeitszeitverkiirzungen

Rolf Kasiske, Fred Manske™)

Die hdufig vertretene These, die Limitationalitdt im Einsatzverhdltnis von Sachkapital und Arbeit bzw. die
Unteilbarkeit von Anlagen wiirde in der industriellen Fertigung positive Beschéftigungseffekte von
Arbeitszeitverkiirzungen weitgehend verhindern, erweist sich als relativierungsbediirftig. Auf Basis empiri-
scher Untersuchungen kann gezeigt werden, da3 im Bereich repetitiver Produktionsarbeit die Einsatzflexi-
bilitdt der dort titigen Arbeitskrifte positive Beschiftigungseffekte — sei es der Abbau aktueller, sei es die
Verminderung zukiinftiger, technologischer Arbeitslosigkeit — auch bei limitationalem Einsatzverhiltnis
der Produktionsfaktoren erméglicht: Die Teilbarkeit des individuellen Arbeitszeitvolumens der repeti-
tiven Produktionsarbeiters hebt die Restriktivitdt der Unteilbarkeit der technischen Anlagen auf.

Auch die verbreitete Vorstellung, nach der die Betriebsgrofle, gemessen an der Anzahl der Beschiftigten, ei-
nen Schwellenwert bildet, unter dem von vornherein positive Beschéftigungswirkungen von Arbeitszeit-
verkiirzungen auszuschliefen seien, erweist sich als zu restriktiv. Fiir Klein- und Mittelbetriebe ist ein ge-
wisser Grad von Unterauslastung bei einigen Arbeitskriften typisch und infolgedessen ist nichts Unge-
wohnliches darin zu sehen, wenn bei Arbeitszeitverkiirzungen auch dann Vollarbeitskréfte zusitzlich ein-
gestellt werden, wenn rechnerisch nur ein Teil von deren Arbeitszeit bendtigt wiirde. Hinzu kommt, daf3
ein genereller Verzicht auf zusitzliche Einstellungen bei allen Betrieben unter dem Schwellenwert c.p. zum
Absinken des Angebots und folglich zu Preissteigerungstendenzen fiihren miifite, wodurch einige Betriebe
zur Ausdehnung der Produktion und zu zusétzlichen Einstellungen von Arbeitskréften veranlafit wiirden.
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1. Einfiihrung: Absicht und Fragestellungen

Die neuere Diskussion iiber die Wirkungen arbeitszeitver-
kiirzender MaBBnahmen ist unseres Erachtens oft durch zu
mechanistische Grobschétzungen iiber die Beschéftigungsef-
fekte und relativierungsbediirftige Annahmen iiber die be-
trieblichen Anpassungspotentiale gekennzeichnet.") Der fol-
gende Beitrag ist als Versuch zu verstehen, ansatzweise die
Relevanz stofflicher und arbeitsorganisatorischer Bedingun-
gen flir die beschiftigungsmafBigen Wirkungen von Arbeits-
zeitverkiirzungen aufzuzeigen, ohne daBl der Anspruch erho-
ben wird, bereits eine systematische Analyse des stofflichen
und organisatorischen Produktionsprozesses als einer De-
terminante fiir die Auswirkungen von Arbeitszeitverkiirzun-

*) Die Verfasser sind wissenschaftliche Mitarbeiter der Universitit Bremen —
Kooperationsbereich Arbeiterkammer. Der Beitrag liegt in der alleinigen
Verantwortung der Autoren.

") Teriet spricht zu Recht davon, die betriebliche Zeitpolitik und deren
Wirkungen seien in der Arbeitszeitforschung noch weitgehend unerforscht.
Vgl. Teriet, B., Arbeitszeitforschung — ihre Forschungsobjekte und der
AS‘éezllenwert in der Arbeitsmarkt- und Berufsforschung, in: MittAB 4/1977, S.

%) Vgl. Hof, B., Arbeitszeitverkiirzung -ein Mittel der Beschiftigungspolitik? In:
Institut der deutschen Wirtschaft, Beitrige zur Wirtschafts- und Sozialpolitik,
Heft 66, 3/1979, S. 24 ff.

%) Stellvertretend fiir viele sei hier genannt: Ott, A. E., Arbeitszeitverkiirzung —
ein Mittel gegen Arbeitslosigkeit? in: der arbeitgeber, Nr. 5/30 — 1978, S. 171
ff.
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gen vorzulegen. Im Mittelpunkt der Uberlegungen stehen
dabei die Bedeutung der realen Ausformung von Technik, die
Merkmale von Tétigkeitsanforderungen sowie von Formen
der Arbeitsablauforganisation, wie sie bei fertigungstechni-
schen Produktionsstrukturen bestehen und wie sie typisch
sind fur die Automobilindustrie, auf die wir uns in diesem
Beitrag ganz wesentlich beziehen.

Die Abgehobenheit der Diskussion iiber betriebliche Anpas-
sungspotentiale zeigt sich besonders deutlich an zwei von uns
untersuchten Argumentationsstringen. So wird etwa die
Konzeption der Produktionsfunktion fiir den Nachweis von
Barrieren gegeniiber positiven Beschéftigungswirkungen von
Arbeitszeitverkiirzungen herangezogen: Angeblich wiirde
die Limitationalitit des Einsatzes von Produktionsfaktoren in
der industriellen Fertigung kurzfristig positive Beschéfti-
gungseffekte verhindern.”) Handelt es sich hierbei um eine
vorgeblich technisch fundierte Argumentation, die u. E. mit-
tels einiger konkreter Aussagen iiber die Organisation von
Produktionsstrukturen widerlegt werden kann, so wird héu-
fig auch eine gewisse Mindestbetriebsgrofle, gemessen an der
Anzahl der Beschiftigten, als wichtige Determinante dafiir
genannt, ob infolge einer Arbeitszeitverkiirzung in einem Be-
trieb eine Einstellung einer zusitzlichen Arbeitskraft erfolgen
kann oder nicht.’) Beide Argumente zeigen die Spannbreite
der zu untersuchenden Probleme auf: Zum einen geht es dar-
um, den realen Gehalt theoretischer Konstrukte, wie sie Pro-
duktionsfunktionen darstellen, zu verdeutlichen, um aufzu-
zeigen, dal} eine Argumentation auf dieser abstrakten Ebene
nicht ausreicht, sondern daf3 die Stofflichkeit der Produktion,
und — wie sich zeigen wird — insbesondere die
Anforderungen an die Arbeit (und da vor allem deren
Homogenitit) und die Arbeitsorganisation beachtet werden
miissen.

Und zum anderen wird zu verdeutlichen sein, daf3 es fir die
Bewertung des Betriebsgrofenanteils erforderlich ist, auBer
auf die stofflichen Betriebsstrukturen auch auf andere, hier
relevant werdende Faktoren einzugehen.

Fiir die Analyse der Anpassungsspielraume bei Arbeitszeit-
verkiirzungen ist es sinnvoll, zwischen den einzelnen Arbeits-
bzw. Tétigkeitstypen zu unterscheiden, die an den Produk-
tionsanlagen zum Einsatz kommen, da hierin spezifische Un-
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terschiede fiir betriebliche Reaktionen auf Arbeitszeitverkiir-
zungen begriindet liegen. Fiir den Bereich der fertigungstech-
nischen Produktion ist dabei zu unterscheiden zwischen Pro-
duktionsarbeitertitigkeiten repetitiven Charakters, bei denen
die Arbeitshandlungen sich in kurzzyklischen Taktfolgen
stindig wiederholen und solchen Titigkeiten, die, wie Uber-
wachung der Anlagen, Instandhaltung etc. als zugeordnete
Arbeitsfunktionen bezeichnet werden konnen (sie werden
i. d. R. von Facharbeitern bzw. héherqualifizierten Ange-
lernten ausgefiihrt). Gesondert zu betrachten bleibt dabei der
Arbeitskrifteeinsatz in Klein- und Mittelbetrieben, auf den
im Zusammenhang mit dem BetriebsgroBenargument einge-
gangen wird.

Als wichtige Momente, die fiir betriebliche Reaktionen auf
arbeitszeitverkiirzende MalBnahmen relevant sind, werden
exemplarisch behandelt:

- der Grad der Austauschbarkeit, bzw. Einsatzflexibilitat
von Arbeitstypen

- die betriebliche Arbeitsorganisation

- die Auslastung der Kapazititen (sowohl der Arbeitskapazi-
tdten, d. h. die Auslastung verschiedener Arbeitstypen, als
auch der Anlagenkapazititen).

Es wird sich zeigen, daB Fragen der Ubereinstimmung von
Betriebszeit und individueller Arbeitszeit, der Limitationali-
tdt von Produktionsfaktoren bzw. der Teilbarkeit von Pro-
duktionsanlagen, um Momente zu nennen, denen fiir die
Wirkungen von Arbeitszeitverkiirzungen eine wesentliche
Rolle zugemessen wird, insoweit an Scharfe verlieren, als dar-
aus resultierende Probleme durch die Gestaltungsmdglichkei-
ten der Arbeitsorganisation im Bereich repetitiver Arbeiten
und durch eine Verdnderung der Nutzungsintensitit der Pro-
duktionsanlagen groBtenteils aufgefangen werden konnen.

Beispielhaft soll dies an folgenden Formen von Arbeitszeit-
verkiirzungen erldutert werden:

- Verkiirzung der taglichen Arbeitszeit durch Einfithrung
bzw. Verlangerung von Erholungspausen

- Abbau des auBlertariflichen Mehrarbeitsvolumens

- Verlidngerung des Jahresurlaubs.

Bei alledem geht es nicht allein um den Nachweis, daf
Arbeitszeitverkiirzungen zu einer Verringerung vorhandener
Arbeitslosigkeit beizutragen vermdgen, sondern auch um die
Verdeutlichung dessen, daB zukiinftige technologische
Arbeitslosigkeit durch Arbeitszeitverkiirzungen verhindert,
bzw. vermindert werden kann. Auf diesen Aspekt hat Kren-
gel bereits 1962 mit der Bemerkung hingewiesen, der techni-
sche Fortschritt verfolge ,,von jeher das Ziel, die spezifischen
Arbeitszeiten zu verringern®.*)

Diese grundlegende Uberlegung, nach der der Wachstums-
prozef3 wesentlich nicht durch Wachstum des Arbeitsvolu-
mens, sondern durch Sachkapitalbildung bei kontinuierlicher
trendméfliger Einsparung von Arbeitszeit vorangetrieben
werde, veranlafite Krengel zu der Empfehlung, auch zukiinf-
tig die Arbeitszeit zu verringern. Eine Empfehlung, die ange-
sichts der insbesondere durch die Elektronikentwicklung zu
erwartenden wachsenden Einsparung von Arbeitszeit heute

#) Krengel, R., Arbeitszeit und Produktivitit, Berlin 1962, S. 45. Es handelt sich
um eine Studie, die im Auftrag des Bundeswirtschaftsministeriums zu
Problemen der Arbeitszeitverkiirzung durchgefiihrt wurde. Bekanntlich erfolgte
1957 der Ubergang von der 48- zu der 45-Stunden-Woche. Die durchgefiihrten
Untersuchungen beziehen sich auf diese MaBnahmen. Mit spezifischen
Arbeitszeiten sind jene Arbeitszeiten gemeint, die in die Produktion von jeweils
bestimmten Produkten eingehen.

%) Und zwar innerhalb der Typen repetitiver Teilarbeiten und zum Teil auch
zwischen verschiedenen Typen: Denn Bearbeiter werden z. T. auch zur
Teilehandhabung herangezogen, wihrend das Umgekehrte kurzfristig nicht
moglich ist, da Bearbeiter im Gegensatz zu Handhabern eine gewisse
Anlernzeit benétigen. D. h. aber, dafl zumindest in einer Richtung auch eine
Einsatzflexibilitdt zwischen verschiedenen Typen repetitiver Arbeit besteht.
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nichts an Aktualitdt eingebii3t hat, zumal es angesichts zu-
nehmender Ressourcenknappheit und zunehmender Umwelt-
probleme immer unwahrscheinlicher wird, dal die Produkti-
vitdtsfortschritte wie bisher weitgehend als zusétzliches Ein-
kommenswachstum realisiert werden konnen.

Bei der Beurteilung von Beschiftigungswirkungen dauerhaf-
ter Arbeitszeitverkiirzungen sollte also immer bedacht wer-
den, daB3 die Gesamtwirkung sich aus zwei Komponenten zu-
sammensetzt: Riickgliederung vorhandener Arbeitsloser in
den Produktionsprozef3 (kurzfristig arbeitsplatzschaffender
Effekt) und Verringerung zusétzlicher zukiinftiger Arbeitslo-
sigkeit (langfristig arbeitsplatzerhaltender Effekt). Es
spricht u. E. sehr viel dafiir, dem zweiten Effekt die groBere
Bedeutung zuzumessen — bei den folgenden Ausfithrungen
ist er jeweils mitzudenken.

2. Arbeit, Technik und betriebliche Reaktionspotentiale
bei Arbeitszeitverkiirzungen

Im folgenden soll gezeigt werden, daB3 die Anpassungsfahig-
keit von Betrieben an Arbeitszeitverkiirzungen ganz wesent-
lich davon abhingt, inwieweit das betriebliche Arbeitsvolu-
men teilbar und die Arbeitskrifte flexibel einsetzbar sind und
daB als Folge davon eine Limitationalitidt im Einsatzverhiltnis
der Produktionsfaktoren positiven Beschiftigungseffekten
nicht wesentlich entgegensteht. Die Uberlegungen konzen-
trieren sich im wesentlichen auf Produktionsarbeit vom Ty-
pus der repetitiven Teilarbeit, wie sie fiir die GroBserienpro-
duktion der Automobilindustrie charakteristisch ist, bezie-
hen in skizzenhafter Weise aber auch produktionsbegleitende
Tatigkeiten von der Art der Instandhaltungsarbeit ein. Un-
sere Uberlegungen haben fiir sich, daB sie im Hinblick auf den
arbeitszeitinduzierten Personalmehrbedarf fiir den Bereich
der repetitiven Produktionsarbeit empirisch abgesichert sind.
Allerdings kann daraus nicht geschlossen werden, dal3 derar-
tige Rechnungen fiir den Bereich der fertigungstechnischen
Produktion umstandslos verallgemeinerbar wiren.

2.1 Reaktionspotential bei repetitiver Teilarbeit

Zunidchst sei kurz skizziert, was fiir den Produktionsprozef3
unter unserer Fragestellung charakteristisch ist. Die Arbeit in
der fertigungstechnischen GroBserienproduktion, 1dft sich,
wie bereits ausgefiihrt, groBtenteils als repetitive, d. h.
kurzzyklische und relativ niedrige Qualifikationsanforde-
rungen beinhaltende Teilarbeit bezeichnen. Dies betrifft so-
wohl Titigkeiten der Teilehandhabung (z. B. Einlegen und
Ablegen von Werkstiicken), des Bearbeitens von Werkstiik-
ken (z. B. Punktschweiflen oder Lackieren) als auch des
Montierens an Bandsystemen (bzw. an Einzelmontageplét-
zen). Typisch fiir das diesbeziigliche Anforderungsprofil ist
ein hohes Maf} an Disponibilitdt der Arbeitskréfte, bzw. de-
ren hohe Einsatzflexibilitit.”) Niedrige Qualifikationsanfor-
derungen hinsichtlich Wissen und Konnen machen diese
Arbeitskrifte leicht ersetzbar, eine starke Ahnlichkeit der
Arbeitsanforderungen in Teilbereichen der Produktion be-
glinstigt die leichte Austauschbarkeit. Dem entspricht eine
Form des Personaleinsatzes, in der grofenteils auf eine stabile
Zuordnung von Arbeitsplatz und Arbeitskraft verzichtet
wird; je nach den betrieblichen Erfordernissen, mdgen sie
durch Absentismus, voriibergehende Stérungen an einer An-
lage oder einen kurzfristig zu bewiltigenden Mehrbedarf an
bestimmten Produkten bedingt sein, werden die Produk-
tionsarbeiter in der betrieblichen Praxis an unterschiedlichen
Arbeitspldtzen eingesetzt, hiufig sogar wihrend einer
Schicht. Die Tatigkeitsanforderungen sind also derart, daf
das Gros der Produktionsarbeiter in der betrieblichen Praxis,
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den Anforderungsprofilen einer groBeren Anzahl von
Arbeitsplitzen gerecht wird.®)

Die technischen Anlagen in den Produktionsabteilungen
konnen fiir unsere Zwecke sinnvollerweise in zwei Hauptty-
pen unterschieden werden: Einmal handelt es sich um Bear-
beitungsmaschinen, die als Einzelmaschinen oder als mehr
oder weniger verkettete Bearbeitungsstationen in einem Ma-
schinensystem genutzt werden konnen, deren Teilbarkeit
vom Grad der Verkettung abhingt.”) Die repetitive Produk-
tionsarbeit besteht in diesem Maschinenbereich in der Teile-
handhabung (vorwiegend Einlegen von Teilen in Bearbei-
tungsstationen), die Bearbeitung der Werkstiicke ist mechani-
siert; die Zahl dieser Arbeitspldtze schwankt von einem bis
zwel, selten drei an Einzelmaschinen bis zu 25 an Maschinen-
systemen. Zum anderen handelt es sich um Anlagen, an denen
Bearbeitungs- bzw. Montagetitigkeiten®) manuell erfolgen;
entweder sind in diesem Bandbereich Einzelarbeitsplitze
vorzufinden (z. B. sogenannte Schweilkabinen fiir Lichtbo-
genschweiler, Montagetische fiir Montagearbeitskrifte),
oder aber es handelt sich um Bandarbeitspldtze, wo der
Transport zu bearbeitender Produkte mechanisiert ist und
i. d. R. eine sehr groBe Anzahl von Arbeitspldtzen besteht (in
der Endmontage in einer von uns untersuchten Automobilfa-
brik je Montagelinie weit {iber 150).

In der Diskussion iiber Arbeitszeitverkiirzungen wird nun
hdufig sehr abstrakt argumentiert, dal ,,eine vollstindige
Substituierbarkeit zwischen den beiden volkswirtschaftlichen
Produktionsfaktoren Arbeit und Kapital moglich sein
(muB)“, sollen positive Beschiftigungswirkungen erzielt

®) Im Sinne der Unternehmen geradezu prédestiniert fiir den Arbeitsplatzwechsel
sind Arbeitskrifte mit hohen Lohngruppen, insbesondere weil hoch
eingruppierte Arbeitskréfte aufgrund langerwéhrender Betriebszugehorigkeit
und daraus resultierender Erfahrungen besonders gut in der Lage sind,
verschiedene Arbeiten auszufiihren.

7y Die Bearbeitungsstationen sind nach der Logik des Fertigungsablaufs
angeordnet und die Verkettung geschieht durch Transportsysteme fur die zu
bearbeitenden Werkstiicke oder Produkte. Bei starrer Verkettung, wie sie fiir
einige Transferstralen typisch ist, besteht keine Teilbarkeit der Gesamtanlage.
Allerdings besteht zumindest im untersuchten Unternehmen die Tendenz, durch
die Bildung sogenannter Zwischenpuffer den Grad der Teilbarkeit der Anlagen
generell zu erhohen, da die Kosten eines Ausfalls der Gesamtanlage — der sich
beim Ausfall einer Bearbeitungsstation bei starrer Verkettung zwangslaufig
ergibt -sich zunehmend als betriebsokonomisch zu gravierend erweisen.

%) Z. B. Fiigeoperationen wie Anschrauben, Einstecken etc. -es ist hier nicht der
Ort, ausfiihrlich auf diese Tatigkeitsfunktionen einzugehen.

"3 Vgl. Hof, B.,a. a. 0., S. 25.

1% Wobei es fraglich wire, ob das urspriingliche Produktionsvolumen wieder

vollstindig erreicht wird; das hidngt — jedenfalls in dieser theoretischen

Betrachtung — ab von den Eigenschaften der Produktionsfunktion.

) Hof, B., a. a. O., S. 27. In die Betriebswirtschaftslehre wurde die limitationale

Produktionsfunktion als ,,Funktion von Typ B bekanntlich durch Gutenberg

eingefiihrt. In der Volkswirtschaftslehre ist sie als Leontief-Produktionsfunktion

wohlbekannt. Neuerdings hat H. F. Schaefer die Allgemeingiiltigkeit der

limitationalen Produktionsfunktion fiir alle industriellen Produktionsprozesse zu

beweisen versucht, vgl. seinen Aufsatz: Uber die Allgemeingiiltigkeit der

Gutenberg-Produktionsfunktion, in: Zeitschrift fiir Betriebswirtschaft, Jg.

48/1978,Nr. 4, S. 315 ff.

12) Annihernd deshalb, weil auch im Maschinenbereich, etwa bei TransferstraBen,

5 das Einsatzverhiltnis von Arbeitskriften zu Maschinen in Grenzen variabel ist.
)Hof argumentiert wenigstens teilweise auf dem Aggregationsniveau
gesamtwirtschaftlicher  Produktionsfunktion. Neben den sehr groBen
methologischen Problemen einer konsistenten Theorie des scheinbar harmlosen
Begriffs »Kapital“ als eines ,,Produktionsfaktors“, auf das einzugehen hier
nicht der Ort sein kann, gibt es ganz praktische Definitionsprobleme, die
zumindest skizziert werden sollen: Faft man das Verhiltnis von Kapital zu
Arbeit (die Kapitalintensitat) auf als Verhdltnis einer Preisgrofle (Preis des
Kapitalstocks) zur Anzahl von Arbeitskréften (oder auch Arbeitsstunden), was
in der Makrookonomie geschieht, dann kann man auch in der Industrie
keineswegs von einem limitationalen Einsatzverhéltnis zwischen Kapital und
Arbeit sprechen. Denn dieses Verhiltnis ist z. B. davon abhingig, ob Anlagen
ein- oder mehrschichtig genutzt werden und das ist offenbar kein technisches
Problem. C. p. wird ﬁie so definierte Kapitalintensitit bei zweischichtiger
Nutzung nur halb so grofl sein wie bei einschichtiger Nutzung. Und das ist
wiederum moglich, obwohl im von uns angegebenen technischen Sinne
durchaus Limitationalitdt vorhanden sein kann. Wird diese definiert als fixes
Verhiltnis von Maschinenzeit zu Arbeitszeit, dann zeigt sich sofort, daB es
keine Moglichkeit gibt, diese stoffliche Definition in irgendeinem Wege zu
einer gesamtwirtschaftlichen Aggregatbildung zu verwenden, da Maschinen
heterogen sind (und ebenso natiirlich Arbeitstypen — auch in der obigen
Definition, die Volkswirte gern verwenden, ist die Annahme homogener Arbeit

" im Grunde nicht zu rechtfertigen). . . . .
) Werden die Pausen wihrend der Arbeitszeit genommen, so bleibt die
Betriebszeit konstant, die die mogliche Nutzungszeit der Anlagenkapazitit
nach oben begrenzt. Unter Betriebszeit wird hier die Zeit verstanden, die vom
téglichen Arbeitszeitbeginn bis zum Arbeitszeitende dauert, also z. B. die Zeit
vom Beginn der Frith- bis zum Ende der Spétschicht. Im Beispiel der
Pausenverldngerung wird also mit der Betriebszeit auch die mogliche
Anlagennutzungszeit (die Maschinenkapazitit) konstant gehalten. Es ist durch
arbeitsorganisatorische MaBnahmen weitgehend moglich, und zwar auch bei
einer Verkiirzung der Wochenarbeitszeit, bei der jeder Arbeiter entsprechend
kiirzer im Betrieb anwesend ist, individuelle Arbeitszeit und Betriebszeit so zu
entkoppeln, dal die Betriebszeit aufrechterhalten werden kann.
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werden.”) Dahinter steht die Vorstellung, daB zwar bei sub-
stitutionalen Produktionsfunktionen ein gleiches Produkt-
quantum mit unterschiedlichen Kombinationen von Kapital
und Arbeit produzierbar ist bzw. — und das ist hier relevant -
ein gegebenes Kapitalquantum mit unterschiedlichen Mengen
von Arbeit kombiniert werden kann, und deshalb der Ausfall
von Arbeitszeit (und Produktion) infolge einer Arbeitszeit-
verkiirzung dadurch wettgemacht werden kann'®), daB ent-
sprechend mehr Arbeitskrifte als vorher am gleichbleibenden
Anlagenbestand eingesetzt werden, worin der positive Be-
schiftigungseffekt liegen wiirde. Bei limitationalem Einsatz-
verhiltnis der Faktoren dagegen, so die Argumentation, sei es
nicht moglich, das urspriingliche Produktionsvolumen durch
den Mehreinsatz von Arbeitskriften herzustellen, weil fiir
diese am konstant bleibenden Anlagebestand keine Arbeits-
plitze vorhanden seien.

Da aber fiir industrielle Produktionsprozesse eher Limitatio-
nalitdt im Einsatzverhéltnis von Kapitel und Arbeit unterstellt
werden kann, scheint dann der Schlul nahezuliegen, dal3
kurzfristig keine positive Beschéftigungsreaktion als Folge
kiirzerer Arbeitszeiten zu erwarten (ist), und zwar gelte das
fiir die ganze Industrie und mithin fiir ,,mindestens knapp die
Hilfte aller zur Zeit vorhandenen Arbeitsplitze.“'") Zu-
ndchst ist dieser SchluB3 schon deshalb nicht zur Ginze halt-
bar, weil von Limitationalitdt in den Bandbereichen keine
Rede sein kann. Allein fiir Maschinenbereiche kann von an-
nihernder'?) Limitationalitit gesprochen werden, worunter
aber sinnvollerweise das relativ fixe Verhéltnis zu verstehen
ist, in dem eine bestimmte Menge von Maschinenzeit zu
Arbeitszeit stehen muB, soll ein bestimmtes Produktquantum
erzeugt werden. In diesem Sinne kann Limitationalitét stoff-
lich definiert werden und insofern besteht im Maschinenbe-
reich auch eine anndhernde Limitationalitit zwischen
Arbeitskrifte- und Maschineneinsatz.'®) AuBerdem sind Ma-
schinen auch in dem Sinne unteilbar, dall etwa zum Betrieb
einer Anlage zu jedem Zeitpunkt eine bestimmte Menge an
Produktionsarbeitern erforderlich ist; eine =zusétzliche
Arbeitskraft wirde hier nicht einsetzbar sein, wenn diese
technischen Eigenschaften von Anlagen die Beschéftigungsef-
fekte von Arbeitszeitverkiirzungen entscheidend bestimmen
wiirden. Eine einfache Uberlegung, die durch die personal-
planerische Praxis im untersuchten Unternehmen fundiert
wird, zeigt aber, daf die Limitationalitdt nicht die ihr zuge-
messene restriktive Rolle spielt: In verschiedenen Bereichen
sind Einzelmaschinen mit i. d. R. je einem Arbeitsplatz kon-
zentriert. Zwischen Arbeiter und Maschine herrscht ein li-
mitationales Einsatzverhéltnis. Bei einer Arbeitszeitverkiir-
zung, z. B. einer Pausenverlédngerung, werden an einer gege-
benen Anzahl von Maschinen mit Einzelarbeitspldtzen die
dort Tétigen entsprechend kiirzer arbeiten, die Produktion
wird, bei konstanter, technisch determinierter Produktions-
zeit je Werkstiick, entsprechend absinken. Soll das Produk-
tionsvolumen aber gehalten werden, dann kann dies durch
den Mehreinsatz von Personal erreicht werden, obwohl je
Maschine die Limitationalitdt im Einsatzverhdltnis von Ar-
beiter zu Maschine besteht; und zwar sind hier zwei Formen
des Mehreinsatzes zu unterscheiden, die davon abhingen, in
welchem Ausmal die Maschinenkapazitit ausgelastet ist.'*)

(1) Sind die Maschinen nicht im méglichen MaBe ausgelastet,
also nicht wihrend der gesamten Betriebszeit abziiglich der
bereits bestehenden Pausen, so kann die zusétzliche Pause
derart realisiert werden, dal3 die Maschinen in dieser Zeit ab-
gestellt werden. Das gewiinschte Produktionsprogramm
wird dann mit einer anndhernd im Ausmaf} der Arbeitszeit-
verkiirzung vergroBerten Anzahl von Arbeitskréften reali-
siert. Arbeitsorganisatorisch wird das moglich, weil die
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Arbeitszeit der einzelnen Arbeitskréfte aufgrund der Einsatz-
flexibilitdt hochgradig parzellierbar ist. Im &uflerten Fall wire
es theoretisch sogar denkbar, da3 eine zusidtzliche Arbeits-
kraft, die den Ausfall des Arbeitszeitvolumens rechnerisch
kompensieren konnte, an allen Arbeitspldtzen eingesetzt
wird, wo aufgrund der zusitzlichen Pause ein entsprechendes
Zeitquantum repetitiver Arbeit fehlt, das notwendig ist, um
die alte Produktionsmenge bei gleichbleibender Maschinen-
zeit zu produzieren. In der Praxis ist es aber arbeitsorganisa-
torisch moglich, die Arbeitsplatzwechsel geringer zu halten.
(Und dadurch den Prozentsatz zu verringern, um den der tat-
sdchliche Mehrbedarf an Arbeitskriaften den rechnerischen in-
folge von Wegezeiten etc. iibersteigt.)

(2) Sind die Fertigungskapazititen aber derart ausgelastet, daf3
ein Stillsetzen der Betriebsmittel nicht in Frage kommt, so
wird der Beschiftigungseffekt sogar noch gréBer sein: Dann
wird im Falle von Erholungspausen ndmlich der Einsatz von
Springern notwendig, die wéhrend der individuellen Inan-
spruchnahme von Pausen eine Ablosung sicherstellen.'®)

Wie das Beispiel der Arbeitsplédtze an Einzelmaschinen ver-
deutlicht, erméglicht die Einsatzflexibilitdt der repetitiven
Produktionsarbeiter eine derart hochgradige Teilbarkeit des
individuellen Arbeitsvolumens, dafl die Bedeutung der Li-
mitationalitdt des Einsatzverhidltnisses von Maschine zu Ar-
beit fiir die Beschéftigungseffekte von Arbeitszeitverkiirzun-
gen marginal wird. Wie unsere Untersuchung zeigt, spielt es
unter den Bedingungen eines GroBbetriebes praktisch auch
keine Rolle, dal neben Maschinen mit Einzelarbeitspldtzen
Maschinen und Anlagen bestehen, bei denen von einer Un-
teilbarkeit insofern gesprochen werden kann, als diese nur mit
einem bestimmten Personalbesatz gefahren werden kdnnen.
Denn Menge und Struktur der nach Anzahl der Arbeitsplitze
unterschiedlichen Produktionsanlagen enthalten vielfdltige
organisatorische Mdglichkeiten, die die Einsatzflexibilitdt der
Arbeitskrifte gegeniiber der Limitationalitdt (und Unteilbar-
keit) der Maschinen ganz generell als den fiir Beschéftigungs-
wirkungen dominanten Faktor erscheinen lassen.

AbschlieBend sei skizziert, warum die Mdglichkeiten fiir eine
kurzfristig durchzufithrende Arbeitsintensivierung im Be-
reich der repetitiven Produktionsarbeit restringiert sind,
durch die die positiven Beschéftigungseffekte zumindest teil-
weise aufgehoben wiirden: Der Mehrbedarf an Produktions-
arbeitern wird errechnet aus den im Akkordlohnbereich typi-
schen Sollzeitfestlegungen, nach denen jedem Arbeitsgang
durch Refa-Zeitstudien bzw. durch Systeme vorbestimmter
Zeiten eine Vorgabezeit zugeordnet ist. Jede Produktionsab-
teilung hat innerhalb eines bestimmten Zeitraums ein vorge-
gebenes Produktionsprogramm zu bewiltigen, das nach Um-
fang und Struktur festliegt. Mittels der je Produkt akribisch
aufgelisteten Vorgabezeiten ermitteln die Unternechmen An-
zahl und Struktur der Produktionsarbeiter, die pro Abteilung
benotigt werden, um bei gegebener effektiver Arbeitszeit je
Arbeiter das Produktionsprogramm zu bewiltigen. Eine
Arbeitszeitverkiirzung hat daher im Bereich der repetitiven
Produktionsarbeit unmittelbar zur Folge, da3 das einsetzbare
Arbeitszeitvolumen (die Gesamtarbeitszeit) sinkt. Bei ge-
gebenen Produktionszeiten je Werkstiick ist infolgedessen
das Produktionsprogramm nur durch den Einsatz von ent-
sprechend mehr Arbeitskréiften zu realisieren.

1%) Vgl. hierzu Abschnitt 2.3.1.

1) Im untersuchten Unternehmen handelt es sich um einen Zeitakkord, bei dem
eine individuelle Mehrleistung vom Lohnsystem her nicht honoriert wird; ganz
iberwiegend ist der Takt auch technisch bzw. organisatorisch fest vorgegeben
und die Arbeit i. d. S. gar nicht akkordfahig, daB die individuelle
Arbeitsleistung gar nicht mehr variierbar ist. Aulerdem ist das System von
Vorgabezeiten Grundlage fiir die Planung des gesamten Produktionsprozesses:
Individuelle Mehrleistungen bzw. Leistungsschwankungen insgesamt wéren in
diesem integrierten Produktionssystem eher stérend.
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Schon allein aus der Existenz von Vorgabezeiten'®) folgt
demnach, daB es kurzfristig sehr schwierig ist, {iber eine gene-
relle Arbeitsintensivierung arbeitszeitverkiirzenden MaB-
nahmen entgegenzuwirken. Hinzu kommt schlieBlich, daf
die Festlegung einer Vorgabezeit eine Vereinbarung zwischen
Unternehmensleitung und Betriebsrat darstellt, die nicht ein-
seitig und nur unter bestimmten Bedingungen aufgehoben
werden kann.

2.2 Reaktionspotential bei Instandhaltungstiitigkeiten

Von wenigen in zentralen Einrichtungen zusammengefafiten
Instandhaltern abgesehen ist das Gros der Instandhaltungs-
facharbeiter den einzelnen Produktionsabteilungen zugeord-
net, wo sie liberwiegend in Stiitzpunkten zusammengefaf3t
sind. Von diesen Stiitzpunkten aus werden sie im Storfall zu
Anlagen gerufen und zusitzlich erledigen sie i. d. R. In-
standhaltungsarbeiten auch in den Stiitzpunkten, wo z. B.
ausgebaute Werkzeuge repariert werden. Selten sind Instand-
halter direkt Anlagen zugeordnet; i. d. R. trifft das fiir Anla-
gen zu, bei denen aus 6konomischen Griinden eine schnellere
Storfallbehebung angezeigt ist. Die Tatigkeit der Instandhal-
ter ist nicht unmittelbar mit dem Produktionsprozell verbun-
den; sie erfolgt i. d. R. diskontinuierlich und ist typischer-
weise in ihrem Anfall iiber den Arbeitstag zufillig verteilt.

Bedingt durch die Tétigkeitsart enthélt der Arbeitstag des In-
standhalters einen bestimmten Umfang von passiven Warte-
zeiten, die aus betrieblicher Sicht auch als Rationalisierungs-
reserven angesehen werden konnen.

Das spielt bei der Beurteilung von arbeitszeitverkiirzenden
MaBnahmen fiir den Bereich der Instandhalter durchaus eine
Rolle. So wire etwa eine Verlingerung von Pausen wahrend
der Schicht im Bereich der Instandhaltungstitigkeiten mit ei-
niger Sicherheit nicht mit positiven Beschéftigungseffekten
verbunden, weshalb diese Form der Arbeitszeitverkiirzung
fir Instandhalter und andere im Zeitlohn beschiftigte
Arbeitskrifte in der Diskussion iiber Arbeitszeitverkiirzun-
gen auch keine Rolle spielt. Einer Pausenverldangerung im Be-
reich der Instandhalter wére arbeitsorganisatorisch durch den
Riickgriff auf die erwdhnten Rationalisierungsreserven relativ
leicht entgegenzuwirken, so daf3 sich kein oder kein signifi-
kanter Mehrbedarf an Facharbeitern ergeben wiirde.

Arbeitszeitverkiirzungen im Bereich Instandhaltung kénnen
u. E. nur dann zu einem signifikanten Mehrbedarf an Fachar-
beitern entsprechender Richtungen fiihren, wenn diese Mal3-
nahmen als Verkiirzungen der Wochenarbeitszeit in Form ei-
nes Zeitblocks, den die Arbeitskréifte weniger im Betrieb an-
wesend sind, oder in Form von Mehrurlaub bzw. von Frei-
schichten realisiert werden. Eine Verkiirzung der Wochen-
arbeitszeit in Form eines Zeitblocks kann (z. B. beim Denk-
modell der 35-Stunden-Woche) derart erfolgen, da3 der be-
treffende Facharbeiter an einem Wochentag statt bisher 8
nunmehr 3 Stunden arbeitet, wihrend die Betriebszeit wei-
terhin die libliche Lange aufweisen kann. Es wére ein rotie-
rendes System denkbar, bei dem die jeweils betriebsnotwen-
dige Facharbeiterbesatzung gewahrt wire. Der entstehende
Mehrbedarf an Facharbeitern fiir die Instandhaltung wiére -
bei etwa gleichbleibendem individuellen Arbeitspensum —
der  Arbeitszeitverkiirzung  anndhernd  proportional.
Ahnliches gilt, wenn Arbeitszeitverkiirzungen in Form von
Mehrurlaub bzw. Freischichten realisiert werden, wobei die
Betriebszeit fiir den Fall konstant gehalten werden kann, daf3
ein evtl. Dbetriebsiiblicher Werksurlaub, bei dem die
Produktion wéhrend eines bestimmten Zeitraums eingestellt
wird, nicht im Zuge des Mehrurlaubs verldngert wird, wozu
mit der Einfilhrung von Mehrurlaub kein prinzipieller
AnlaB3 gegeben ist.
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2.3 Formen der Arbeitszeitverkiirzung und betrieblicher
Reaktionspotentiale

2.3.1 Einfiihrung bzw. Verlingerung von Erholzeiten

Die Aussagen iiber die arbeitsorganisatorisch und technisch
bestimmten betrieblichen Reaktionspotentiale sollen nach-
folgend am Beispiel der Erholzeiten empirisch fundiert wer-
den. Diese Form der Arbeitszeitverkiirzung ist u. E. bisher
sehr zu Unrecht kaum auf ihre moglichen Absorptionseffekte
hin untersucht worden. Im Zentrum entsprechender Auswir-
kungsanalysen standen bislang vor allem Untersuchungen
zum ermiildungsbedingten Leistungsabfall und Pausenbedarf
sowie zur ZweckméiBigkeit der Pauseneinteilung, was sich
dadurch erklért, daf sich die Forderungen nach Einfiihrung
bzw. Ausweitung von Erholzeiten vor allem vom Regenera-
tionsbedarf der Arbeitskréifte herleiteten. Nun wird aber in
letzter Zeit vor allem von der IG Metall der Versuch unter-
nommen, anstelle traditioneller Akkordregelungen, die einen
,ausreichenden®, zahlenmiBig aber nicht fixierten Zeitzu-
schlag fiir Erholungszeiten und personliche Bediirfniszeiten
vorsehen und in der betrieblichen Praxis hiufig nicht einge-
halten werden'”), genau fixierte einheitliche Erholzeiten fiir
alle unter Akkordlohnbedingungen tdtigen Arbeitskrifte
durchzusetzen, deren Dauer nicht — wie bis dato — streng an
die physiologischen Kriterien der biologischen Arbeitsermii-
dung gebunden sein soll. Einen tarifgeschichtlich diesbeziig-
lich wichtigen Durchbruch stellt der 1973 abgeschlossene
Lohnrahmentarifvertrag II fiir die Metallindustrie von
Nordwiirttemberg und Nordbaden dar, der u.a. die Einfiih-
rung von 5 Minuten Erholpause und 3 Minuten personliche
Verteilzeit pro Stunde beinhaltet.'®)

Einheitliche Erholzeiten haben insofern einen positiven Be-
schiftigunseffekt, als sie die Unternehmen im Regelfall zwin-
gen, zusitzliche Arbeitskréfte in den Produktionsproze$ ein-
zugliedern oder zumindest weniger Arbeitskrifte einzuspa-
ren bzw. einzusetzen, als es sonst der Fall gewesen wire. Ver-
breiteten Annahmen {iber die Neutralisierung moglicher Be-
schiftigungseffekte von Arbeitszeitverkiirzungen durch
nachfolgende Leistungsverdichtung entgegen steht die Tatsa-
che, daB3 in Betrieben mit geregelter Zeitenbestimmung — wie
an fritherer Stelle bereits erwdhnt — einer allgemeinen und
kurzfristig wirksamen Leistungsverdichtung Grenzen gesetzt
sind."%)

Am Beispiel des Lohnrahmentarifvertrages II 14t sich so-
wohl die Entstehung eines Personalmehrbedarfs wie auch die
partielle Neutralisierung von mdglichen Beschéftigungseffek-
ten zeigen. Zunichst verkiirzt die Einfiihrung geregelter Er-
holungspausen im Umfang von 5 Minuten pro Stunde die ef-
fektive Wochenarbeitszeit pro Beschiftigten auf 36 Stunden
und 40 Minuten (entsprechend 8,3%).

Im Falle einer vor dem Wirksamwerden der Pausenregelung
bereits bestehenden Vollauslastung der Produktionskapazita-

17) Vgl. Rahne, P., Gewerkschaftliche Ansitze zur Verinderung der Arbeitszeit,
in: Gewerkschaftliche Monatshefte, Nr. 7/1974, S. 440 f.

18) AuBerhalb der Metallindustriec sind tarifliche ~Vereinbarungen zu
Erholungspausen bei Akkordarbeit vor allem in der Nahrungs- und
GenuBmittelindustrie abgeschlossen worden. Vgl. z. B. den MTV
Erfrischungsgetriankeindustrie Nordrhein-Westfalen vom 23. 11. 76 (bei
flieBender Fertigung 6 Minuten Kurzpause bei evtl. Einsatz von Springern) und
den MTYV SiiBwarenindustrie Bundesgebiet (mindestens 6 Minuten Kurzpause
innerhalb von 2 Stunden bei evtl. Einsatz von Springern). Den Hinweis hierauf
entnahmen wir dem Handelsblatt vom 29. 5. 1979

%) Vgl. zum Beispiel die Bestimmune in einem Tarifvertrag fiir den Bereich der
Volkswagenwerke AG, wonach der Zeitfaktor und die sich daraus ergebenden
Soll-Mengenleistung nur gedndert werden diirfen, ,,wenn diese durch
Anderung des Arbeitsverfahrens, der Arbeitsmethode, des
Arbeitsgegenstandes, der Arbeitsbedingungen oder durch Fehler begriindet
sind.“ Vgl. Tarifvertrag iiber die Grundsitze der Entlohnung fiir die VW AG
vom 1.2.1979, §9.

2% In aller Regel wird die Gesamtpausenzeit so geteilt, da sich zwei bis drei
grofBere Pausen ergeben. Langere Pausen haben den Vorteil, dal der Kreis der
abzulosenden Arbeitskrifte (das Abloseverhiltnis) nicht iiberméBig grof wird.
Dadurch gehen zum einen weniger Wegezeiten verloren und zum anderen
reduzieren sich eventuelle Einiibungsschwierigkeiten.
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ten wird der Betrieb, sofern er das Produktionsvolumen auf-
rechterhalten will, zum organisatorischen Mittel des
Springereinsatzes greifen. Damit vermag er die Differenz
zwischen Anlagenlaufzeit und individueller Arbeitszeit zu
iberbriicken. Wie oben bereits erwahnt, kommt es fiir den
Fall des Springereinsatzes zu einem — gemessen am Quantum
des Arbeitszeitausfalls -iiberproportionalen Beschéftigungs-
effekt. Der Bedarf von Arbeitskréften pro Anlage errechnet

Ages = A(l +S_.\)

wobei:
Sa =P, Zg

Dabei bedeutet:

Ages = Gesamtzahl des Arbeitskriftebedarfs pro Anlage
einschl. Springer

A = Anlagenbesatzung einschl. der durch Abwesenheit
(Krankheit, Urlaub etc.) bedingten Reservequote

Py = Abzuldsende Pausenlinge je Arbeitskraft der Anla-
genbesatzung

Zs = Gesamtabldsezeit des Springers

Sa = Anzahl der Springer je Arbeitskraft

Anhand eines Beispiels, das auf den Lohnrahmentarifvertrag
IT rekurriert, soll die Berechnungsweise erldutert werden.
Nach dem Lohnrahmentarif II sollen die Erholzeiten pro
Mann und Schicht 8x5 = 40 Minuten betragen, wobei zu-
néchst noch offen bleibt, in welcher Weise die Pausen u. U.
gebiindelt werden.”®) Beriicksichtigt man, daB ein Springer
aufgrund von Wegezeiten, fehlendem Ablosebedarf zu Beginn
und vor Ende einer Schicht nur zu einer kiirzeren Zeit als Ab-
l6ser eingesetzt wird — in einem realen betrieblichen Beispiel
sind es nur 282 Minuten — dann kann zunichst berechnet wer-
den, welcher Bruchteil eines Springers, bzw. der Arbeitszeit
eines Springers, auf einen abzuldsenden Arbeiter entfillt. Die
Anzahl an Springern je Arbeitskraft ist abhéngig von der
Lange der abzuldsenden Pausen je Arbeitskraft und der Ablo-
sezeit des Springers, im Beispiel ergibt sich ein Springeranteil
pro Arbeitskraft von 0,142. D. h., daBB die Gesamtzahl der
Arbeitskrifte die Anlagebesatzung um 14,2% iibersteigt.

Das Springer-System steht fiir eine bestimmte Form der Pau-
senorganisation, ndmlich die individuelle Pause, wenngleich
die Pauseneinteilung nicht in das Belieben der einzelnen
Arbeitskrifte gestellt ist. Es gibt gewisse Pausenintervalle,
aber keine geschlossene Erholpause fiir einen ganzen Bereich.
Die geschlossene Erholpause, bei der ein ganzer Bereich
gleichzeitig eine Pause einlegt, enthélt a priori keine eindeuti-
gen Beschiftigungseffekte. Zu unterscheiden sind grob drei
verschiedene Konstellationen. Im ersten Fall sind sowohl
Arbeitskrifte wie Maschinen und Anlagen unterausgelastet.
Die Einfithrung bzw. Verldngerung von Erholzeiten indu-
ziert in diesen Féllen keinen positiven Beschéftigungseffekt;
sofern sich die Unterauslastung gleichmiBig verteilt, bedarf es
im Zuge der Arbeitszeitverkiirzung durch Pausen auch keiner
Neuorganisation der Arbeit. Im zweiten Fall sind zwar die
Arbeitskriafte voll ausgelastet, nicht aber die produktions-
technischen Kapazititen. Bei einer hohen Einsatzflexibilitdt
der Arbeitskriafte bedarf es dann unter der Voraussetzung
gleichbleibender Produktionsvolumina einer Ausweitung des
Personaleinsatzes, um den personellen Kapazititsausfall zu
kompensieren. Einen Sonderfall stellt schlieBlich jener Fall
dar, wo bei pausenbedingter Senkung der Schichtnutzungs-
zeit von Anlagen das Produktionsvolumen iiber eine hohere
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Geschwindigkeit der Biander und eine gleichzeitige Erhéhung
des Personalbesatzes gehalten wird. Derartige Anpassungs-
mafnahmen finden sich insbesondere in den Béanderbereichen
der Produktion (z. B. bei der Endmontage von Automobi-
len). Dabei handelt es sich wohlgemerkt um keine Leistungs-
intensivierung — zumindest ist sie in der Logik dieser Anpas-
sungsform keine Notwendigkeit. Wichtig ist hier vor allem,
daB3 durch Neuabgrenzungen des Umfangs der Arbeitsauf-
gabe die aufgabenspezifische Ausfithrungszeit und damit die
vorzugebende Taktzeit variiert werden kann.?') Dies kann
entweder durch Reduzierung des Arbeitsinhalts der Arbeits-
krafte (mit dem unerwiinschten Effekt fortschreitender in-
haltlicher Verarmung der Titigkeiten?®) oder durch eine an-
nidhernde Verdopplung des Taktes erfolgen. Im Falle einer
Verdopplung des Arbeitstaktes wiirden die ,,Arbeitsinhalte®
sogar erweitert, die Arbeitsoperationen eines jeden Beschéf-
tigten im Bandbereich wiirden sich nicht mehr auf alle im Fer-
tigungsfluB vorbeilaufenden Werkstiicke bezichen, sondern
nur auf jedes zweite. Beiden Féllen der Anpassung ist gemein,
daf} die Laufzeit der Anlagen pro Schicht insgesamt im Um-
fang der pausenbedingten Arbeitszeitverkiirzung sinkt, die
Erzeugnismenge aber c.p. gleichbleibt. Mit der zum Zwecke
der Mengenkompensation notwendigen Erhdhung der Band-
geschwindigkeit und des Personalbesatzes geht deshalb eine
Variation der Arbeitsteilung einher, die die beteiligten
Arbeitskrifte mit umfangméBig und/oder inhaltlich abge-
wandelten Arbeitsaufgaben konfrontiert. Der sich daraus er-
gebende Personalmehrbedarf bemif3t sich danach, wie viele
Arbeitsstationen bei vorgegebener Schichtnutzungszeit der
Anlagen (im Falle des LRTV 1I z. B. 480 Min. — 40 Minuten
Erholzeit = 440 Min. effektive Arbeitszeit) und Erzeugnis-
menge unter der Bedingung notwendig sind, da3 die Summe
der Leerzeiten aller Bearbeitungsstationen ein Minimum
wird.

Wie sich zeigt, sind die Beschiftigungseffekte je nach Form
der Anpassung an durch Erholungspausen verkiirzte Arbeits-
zeiten sehr verschieden. Personalbedarfsrechnungen aus ei-
nem grofBen Automobilkonzern, in dem — zusétzlich zu einer
schon 1976 vereinbarten zehnminiitigen Erholzeit — von 1979
an weitere Erholpausen tarifiert wurden, die eine Verringe-
rung der Arbeitszeit um 3,14% ausmachen, zeigen z. B. fiir
den Bereich der Montagen, dal — immer unter der Annahme
gleichbleibender Erzeugnismengen -bei durchgéngigem Ein-
satz von Springern (Alternative 1) aktuell ein Personalmehr-
bedarf von 5% entstiinde. Der Mehrbedarf reduziert sich auf
3,9%, wenn Alternative II, d. h. die Umtaktung der Bénder
gewdhlt wird. Beschriankt man die Wirkungsanalyse nur auf
ein Werk dieses Konzerns, in dem ca. 8000 Beschéftigte (iiber
zwei Schichten) an den Montagebédndern arbeiten, so entsteht
aufgrund der Verldngerung der Erholpausen demnach rech-
nerisch ein Mindestmehrbedarf von 312 Arbeitskréften allein
im Montagebereich. Positive Beschiftigungseffekte dieses
Umfangs werden aber natiirlich vereitelt, wenn es, wie im
Falle der Daimler-Benz AG — unter Zustimmung der Beleg-
schaftsvertretung — im Bereich der Endmontage zu einer An-
hebung des Leistungsgrades um 3% kommt.”?)

Die Untersuchung zeigt, daB der Betrieb aufler im Bereich der
Wagenend- und Fertigmontage nur noch in zwei quantitativ

2 Vgl. zu den Problemen der quantitativen Anpassung bei FlieBbandfertigung
lsieé%ellz Steffen, Produktionsplanung bei FlieBbandfertigung, Wiesbaden 1977,

%) Eine solche Form der Anpassung wiirde aber, sofern sie in den
Giiltigkeitsbereichen entsprechender Tarifvertrige erfolgt mit der im LRTV II
sowie im Tarifvertrag tiiber die Grundsitze der Entlohnung bei der
Volkswagenwerk AG vom 1. 2. 79 enthaltenen Aufforderung kollidieren, die
Arbeitsinhalte auf 1,5 — Minuten — Takte auszuweiten.

) Vgl. Carl, P., Folgen der Arbeitszeitverkiirzung: Unkalkulierbare Risiken, in:
Manager-Magazm Nr. 8/1978, S. 22.

) Vel. Mendius, H. G., Arbeitszeit und Arbeitsmarkt — Zu Voraussetzungen und
Moghchkelten beschaftlgungswuksamer Interessenvertretung, in: WSI-
Mitteilungen Nr. 4/1974, S. 202 ff.
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weit weniger stark besetzten Produktionsabteilungen, nidm-
lich der Kabelfertigung sowie der Polsterei, von der arbeits-
organisatorischen Variabilitét, aber auch von der Kapazitats-
auslastung her vor der Wahl zwischen den zwei genannten Al-
ternativen steht, wobei es aufgrund der groBlen Differenz hin-
sichtlich des Personalmehrbedarfs klar ist, dal das Springer-
system in diesen Bereichen im Regelfall keine Chance hat. In
einem anderen Bereich dagegen, dem hochkapitalintensiven
PreBwerk, entscheidet sich das Unternehmen fiir den Einsatz
von Springern und nimmt dabei einen arbeitszeitinduzierten
Mehrbedarf an Arbeitskraften in Hohe von 5,0% in Kauf. In
allen iibrigen Bereichen der Produktion wird nach Tétigkei-
ten und Anlagen differenziert, teilweise das Springerverfah-
ren eingesetzt — was bedeutet, dafl wéahrend der individuellen
Inanspruchnahme von personlichen Verteilzeiten, von Er-
holpausen oder auch von beidem die Fertigungsaggregate
nicht angehalten werden -oder ein fest organisiertes Pausen-
regime praktiziert. Im Falle eines Verzichts auf die Springer-
regelung kommt es in Abhdngigkeit von der Auslastung der
Maschinen- und Anlagekapazititen entweder, wie im Falle
der Montage, zu der beschriebenen Erhéhung des Personal-
bestandes bei gleichzeitigem Neuzuschnitt der Tatigkeiten,
oder die Anpassung beschrinkt sich personalseitig auf die Be-
schéftigung von mehr Personen, die den durch die Arbeits-
zeitverkiirzung bedingten Arbeitsausfall kompensieren, ohne
daB3 sich am Zuschnitt der Tatigkeiten etwas dndert. Insge-
samt induziert die Arbeitszeitverkiirzung von 3,14% in dem
zur Veranschaulichung herangezogenen Unternehmen fiir all
jene Bereiche, wo auf den Einsatz von Springern verzichtet
wird, einen Mehrbedarf von Produktionsarbeitern (Akkord-
I6hnern) in Hohe von 3,4%. Die Differenz verweist auf ge-
ringfiigige Barrieren hinsichtlich der Personaleinsétzflexibili-
tdt und auf Verluste an Einsatzzeit, die durch Arbeitsplatz-
wechsel entstehen.

Es zeigt sich also, daB3 der Arbeitskriftemehrbedarf dort der
Arbeitszeitverkiirzung anndhernd entspricht, wo infolge ge-
niigender Produktionskapazititen ein Springereinsatz nicht
erforderlich ist, wahrend der Arbeitskraftemehrbedarf dort,
wo Springer eingesetzt werden miissen, erheblich hdher liegt.

2.3.2 Abbau des Mehrarbeitsvolumens

Eine Moglichkeit zur Absorption zusitzlicher Arbeitskréfte
bzw. der Verminderung von Arbeitskrifteeinsparungen im
Zuge laufender Rationalisierungsprozesse liegt auch im Ab-
bau von Mehrarbeit der im Betrieb vorhandenen Arbeitskraf-
te. D. h. Arbeitszeit, die die Beschéftigten in Form von Uber-
stunden oder Sonderschichten iiber die tarifliche Arbeitszeit
hinaus leisten, liele sich auf mehr Arbeitskrifte verteilen, so
daB effektive Arbeitszeit und tarifliche Arbeitszeit tendenziell
angeglichen werden. In der Bundesrepublik liegt die durch-
schnittlich geleistete Wochenarbeitszeit regelmiBig tiber der
tariflichen Wochenarbeitszeit, wobei es einen engen Zusam-
menhang mit der konjunkturellen Entwicklung im allgemei-
nen sowie mit der betrieblichen und Branchensituation im be-
sonderen gibt. Begriindet ist dies durch das betriebliche Be-
streben, die Flexibilitit des Personaleinsatzes iiber weitge-
hende Austauschbarkeit und vielseitige Einsatzbarkeit hinaus
auch in bezug auf die zeitliche Verfligbarkeit der Arbeits-
kréfte sicherzustellen. Verdnderungen der Absatzbedingun-
gen sollen moglichst ohne Verdnderungen der Beschiftigten-
zahl aufgefangen werden kdonnen, was sich etwa darin aus-
driickt, daB3 viele Betriebe in Zeiten konjunkturellen Auf-
schwungs eher zur Mehrarbeit iibergehen als daB sie Neuein-
stellungen vornehmen.”*) Dabei erreicht das Mehrarbeitsvo-
lumen betrdchtliche Dimensionen: So iibersteigt die kranken-
standsbereinigte tatsdchliche Arbeitszeit der Ménner die tarif-
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liche Arbeitszeit um durchschnittlich 4,5 bis 10,5%%); in der
Automobilindustrie wird das Mehrarbeitsvolumen der letz-
ten Jahre mit 5-7 % angegeben, wobei der Kreis der Betroffe-
nen kurzzeitig Mehrarbeit im Umfang von 25-30 % leistet.>®)

Nun zeigen Befragungen von Unternehmensleitungen iiber
wahrscheinliche Reaktionen auf Verkiirzungen der Wochen-
arbeitszeit oder Verldngerungen des Urlaubs, daB3 die Unter-
nehmen als erstes versuchen wiirden, den Ausfall an tarifli-
cher Arbeitszeit durch Mehrarbeit zu kompensieren.?’) Da-
mit kénnte gewill auch ein pausenbedingter Arbeitszeitausfall
ausgeglichen werden, so dal zwar ein Einkommenseffekt er-
zielt wiirde, aber keine Umverteilung der vorhandenen Ar-
beit. Von Unternehmerseite werden in der Diskussion {iber
die beschéftigungspolitischen Konsequenzen eines betrécht-
lichen Mehrarbeitsvolumens in den letzten Jahren vielfaltige
Griinde dafiir angefiihrt, weshalb Mehrarbeit in Form von
Uberstunden oder Sonderschichten auch in Zeiten groBerer
Arbeitslosigkeit angeblich unverzichtbar sei. In diesem Zu-
sammenhang wird behauptet, Mehrarbeit sei unabdingbar,
um gelegentlich auftretende Engpédsse der personellen Pro-
duktionskapazitét zu liberwinden, um die ,,Termintreue der
deutschen Industrie” sicherzustellen und krankheits- bzw.
urlaubsbedingte hohere Abwesenheitsraten auszugleichen.”®)
Werden hier noch grundsétzliche Probleme der Abstimmung
von Personalplanung und Produktionsplanung angespro-
chen, denen durch realistische Terminplanung bzw. durch
Vorhaltung einer dem Umfang des durchschnittlichen Abwe-
senheitsstandes entsprechenden Personalreserve entsprochen
werden kann — was ja iiberall dort, wo Belegschaftsvertretun-
gen aus arbeitsmarktpolitischer Riicksichtnahme nicht in
iibertarifliche Mehrarbeit einwilligen, auch geschieht — so ist
ein anderes Argument, das bei bestimmten Berufsgruppen
(vor allem im Facharbeitersektor) auf Rekrutierungspro-
bleme verweist, weit gewichtiger. Die gelegentliche Existenz
derartiger Rekrutierungsengpésse sei nicht bestritten. Dessen
ungeachtet sei wiederum an einem Beispiel verdeutlicht, wel-
che Beschéftigungseffekte sich ergeben wiirden, wenn auf ein
bestimmtes Quantum an Mehrarbeit verzichtet wiirde.

Nehmen wir einen deutschen Automobilkonzern, in dem im
Jahre 1975 18 Sonderschichten gefahren wurden, um zusétz-
lich 45 000 Fahrzeuge zu produzieren. Unter Zugrundele-
gung von 466 reguldren Schichten hétte sich im Falle eines vol-
ligen Verzichts auf Sonderschichten rein rechnerisch ein Per-
sonalmehrbedarf iiber das ganze Jahr von ca. 1000 Arbeits-
kriften ergeben. Diese Rechnung setzt allerdings voraus, daf3
entweder die Produktionsanlagen bei im Normalfall zwei-
schichtiger Produktion noch eine Kapazititsreserve im Um-
fange von 3,9% (dies ist ndmlich der Anteil der Sonderpro-
duktion am Jahresproduktionsvolumen) aufweisen oder dafl

) Vgl. ebenda, S. 207.

2%y Vgl. Rainer Schultz-Wild, Betriebliche
Automobilindustrie wihrend der Absatzkrise,
Betriebliche Beschiftigungspolitik und Personalplanung
Materialien zur DGB-Fachtagung 1977, Ko6ln 1978, S. 144.

") Vgl. G. Nerb u. a., Entwicklung und BestimmungsgroBen der Beschiftigung in
Industrie und Bauwirtschaft auf mittlerer Sicht, in: Mitteilungen aus der
Arbeitsmarkt- und Berufsforschung, Nr. 2/1977, S. 291 ff.

78) Vgl. Hans Fiedler, a. a. O., S. 368 f.

) Die Produktionstage ergeben sich aus der Zahl der Kalendertage vermindert um
Samstage, Sonntage, Feiertage sowie Werksurlaub. Die Durchschnittszahl der
Tage, die ein Belegschaftsmitglied arbeitet, ist geringer, vor allem bedingt
dadurch,daf3 der individuelle Urlaubldnger ist als der Werksurlaub und durch
die Abwesenheit infolge von Krankheit. Im Beispiel der untersuchten
Unternehmung wird im Werk durchschnittlich an 233 Tagen im Jahr voll
produziert und eine Arbeitskraft arbeitet im Durchschnitt 193 Tage.

% 0tt, A. E., a. a. O., S. 172. Ott geht deshalb von einer Arbeitszeitverkiirzung
von 2 Wochenstunden aus, weil dadurch die zu einem gegebenen Zeitpunkt
bestehende reale Arbeltslomgken rein rechnerisch hitte beseitigt werden
konnen. Er bezieht sich damit auf ebenfalls vollstindig realititsferne
Globalberechnungen, bei denen eine schlichte Umverteilung eines gegebenen
Arbeitszeitvolumens durch Verminderung der individuellen Arbeitszeit als
Mittel zur Beseitigung der Arbeitslosigkeit angepriesen wird. Ott betrachtet
ausschlieBlich die Verkiirzung der Wochenarbeitszeit, wobei in seiner Vor-
stellung auch die Betriebszeit im gleichen Ausmalf} verkiirzt wird. Es sei hier
daran erinnert, daf} es organisatorisch weitgehend moglich ist, Betriebszeit und
individuelle Arbeitszeit zu entkoppeln und damit die Betriebszeit
aufrechtzuerhalten.

Beschiftigungspolitik in  der
in: Heribert Kohl (Hrsg.),
-Beitrage und
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die Moglichkeit besteht, an einer gewissen Zahl von Tagen in
die dritte Schicht auszuweichen. Fiir diesen Fall ist aufgrund
der bei fertigungstechnischen GrofBbetrieben gegebenen
hochgradigen Teilbarkeit des Arbeitszeitvolumens von einem
dem Mehrarbeitsausfall anndhernd proportionalen Arbeits-
kraftemehrbedarf auszugehen.

Diese Aussage verbietet sich, wenn das Produktionsvolumen
nur durch Erweiterung der Produktionsanlagen zu fertigen
ist. In diesem Fall kann der Personalmehrbedarf héher sein,
gleichbleiben und er kann sogar geringer sein, wenn némlich
an den zusitzlichen Anlagen die Arbeitsproduktivitit hoher
ist als an den bestehenden Anlagen.

2.3.3 Urlaubsverlingerung

Eine Urlaubsverldangerung fithrt im Produktionsbereich — un-
ter der Voraussetzung konstanter Produktion — zu einem
Mehrbedarf sowohl von repetitiven Produktionsarbeitern als
auch von Arbeitskréften, die in der Instandhaltung arbeiten.
Basis fiir die Berechnung des Belegschaftsmehrbedarfs ist das
Verhéltnis von den Tagen, an denen im Unternehmen voll
produziert wird (Produktionstage, P) zu den Tagen, die eine
Arbeitskraft im Durchschnitt pro Jahr arbeitet (Arbeitstage,
B).”) Die Gesamtzahl an Arbeitskriften (A), die im Schnitt
zu beschiftigen ist, betrigt demnach ein Vielfaches der An-
zahl, die technisch-organisatorisch zur Produktion notwen-
dig wire (kurz: Sollstiarke, S) ndmlich:

P
A—EXS

Der Mehrbedarf an Arbeitskriften im Zuge der Verlingerung
der Urlaubs um n Tage ergibt sich dann rechnerisch als:

4 A= (L2-)s
B-n B

Dabei handelt es sich — im Bereich repetitiver Produktionsar-
beit — z.T. um Vollarbeitskréfte, die neu eingestellt werden,
teils aber auch um Arbeitskrifte, die als Urlaubsvertretung
nur zeitweise eingestellt werden. In der untersuchten Unterneh-
mung wird davon ausgegangen, dall dieser rechnerische
Mehrbedarf zu 70% auch tatsdchlich zu Mehreinstellungen
bzw. zu Einstellungen von Aushilfskriften fithrt. Die Be-
schiftigungswirkungen sind deshalb geringer als nach der Be-
rechnung, weil z.B. bei Facharbeitern auch kurzfristig eine
Arbeitsintensivierung mdoglich ist und besonders deshalb,
weil Urlaubstage u. d. R. um Feiertage gehduft genommen
werden. In dieser Zeit ist die Produktion (und auch die
Arbeitsproduktion) geringer, was zur Folge hat, daf nicht in
dem AusmaB Aushilfskrifte eingestellt werden, daB3 der rech-
nerische Mehrbedarf an Arbeitskriften voll abgedeckt wire.

3. Betriebsgrofie und Arbeitszeitverkiirzung

Im folgenden Zitat wird exemplarisch verdeutlicht, bis zu
welchem Grade der Simplifizierung in der Diskussion iiber
die Wirkung arbeitszeitverkiirzender Manahmen die Argu-
mentation getrieben werden kann:

,,Erst ab einer Betriebsgrofle von 19 Arbeitern fehlen nach
Herabsetzung der Arbeitszeit um je 2 Wochenstunden genau
die 38 Wochenstunden des zusétzlich einzustellenden Arbei-
ters. Die grole Anzahl der kleinen Unternehmungen kann
demnach auf diesem Wege nichts zur Beseitigung der Arbeits-
losigkeit beitragen.«*®)
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Ahnlich argumentiert der Arbeitgeberverband ,,Gesamtmetall*
zum Komplex Urlaubsverldngerung.®")

Freilich wird von ,,Gesamtmetall“ klargestellt, dal auch
GroBunternehmen ,,aus einer bestimmten Anzahl mehr oder
weniger grofler Betriebe bestehen, die wiederum in einzelne
Betriebs- oder Verwaltungsabteilungen untergliedert
sind.“*?) Ott dagegen verwendet die Begriffe Betrieb und Un-
ternehmen synonym. Bemiiht man seine Berechnungsmethode
als Anleitung zur Interpretation von Statistiken, wie es von
anderer Seite getan wird”), um die Unternechmen unterhalb
einer bestimmten Beschiftigtenzahl als fiir zusétzliche
Einstellungen ungeeignet auszuschlieen, so erhilt man, wie das
Zitat aus der Verlautbarung von ,,Gesamtmetall* verdeutlicht,
ein falsches Resultat: In der Realitdt wiirden sogar noch mehr
Unternehmen als ,,ungeeignet” auszuscheiden sein, wenn die
BetriebsgroBle tatsdchlich die ihr zugeschriebene Bedeutung
besdfBe. Otts Argumentation wird scheinbar gestiitzt durch die
Inhomogenitdt der Tatigkeitsstruktur in industriellen Klein-
und Mittelbetrieben. Beriicksichtigt man dies, dann scheint
selbst die Mindestbetriebsgroe noch nicht den notwendigen
Schwellenwert zu bilden, von dem ab die Einstellung einer
zusidtzlichen Arbeitskraft mdoglich wiirde. Denn durch die
Arbeitszeitverkiirzung fallen z. B. ,,4 Dreherstunden, 2
Werkzeugmacherstunden, 1 Meisterstunde, 1
Konstrukteursstunde, 1 Pfortnerstunde, 2 Buchhalterstunden
usw.“ aus und es gibt keinen ,,Dreher-Buchhalter-Pfortner-
Werkzeugmacher-Springer*.**)

SchlieBlich wird gerade fiir Kleinbetriebe héufig die begrenzte
Maschinenkapazitit und die Limitationalitdt im Einsatzver-
héltnis von Arbeitskraft und Maschine als hemmender Faktor
genannt, z. B. weil fiir die zusétzliche Arbeitskraft keine Ma-
schine zur Verfiigung stiinde. Auf die Limitationalitétspro-
blematik wurde bereits an fritherer Stelle eingegangen. Daf}
die Annahmen von Ott u. a. nicht die Realitdt einfangen, 148t
sich aber auch an folgendem zeigen: Betriebe des Handwerks
(soweit sie iiber einen Maschinenpark verfiigen) sowie kleinere
und mittlere Betriebe der metallverarbeitenden Industrie

31y Vgl.  Gesamtverband der metallindustriellen Arbeitgeberverbinde e.V.
(Gesamtmetall) (Hrsg.), Was gegen mehr Urlaub spricht, in: Informationen der
Metallindustrie, Ausgabe 10, K6ln November 1978, ohne Seitenangaben. In
diesem Sinne auch: Fiedler, H., Die 35-Stunden-Woche — Arbeitszeitverkiirzung
als Allheilmittel? in: Fortschrittliche Betriebsfithrung/Industrial Engineering,
27/1978, Heft 6, S. 366 ff., hier: S. 369

%) Gesamtverband der metallindustriellen Arbeitgeberverbinde e.V. (Hrsg.), a. a. O.

) So scheiden Fiedler zufolge, der die kritische Betriebsgrofie wegen anderer
Annahmen bei 50 Beschiftigten ansetzt, ca. 72 500 sog. Kleinunternehmen von
den insgesamt ca. 96 000 Industrieunternehmen fiir die Einstellung zusétzlichen
Personals aus. H. Fiedler, a. a. O., S. 369.

34y Ebenda.
) Das gilt insbesondere in verschiedenen Zweigen des Handwerks.

3% AuBerdem kann der Maschinenpark gerade bei Klein- und Mittelbetrieben einen
Druck zur Ausweitung oder zumindest Aufrechterhaltung der Produktion
erzeugen; denn zeitabhdngige Abschreibungskosten, die unabhingig von der
Nutzungsdauer der Maschinen zu kalkulieren sind, wiirden infolge einer
Riicknahme der Produktion — wenn also Arbeitszeitverkiirzungen nicht durch
zusitzliche Einstellungen kompensiert werden und vorausgesetzt, das alte
Produktionsvolumen kann bei Arbeitszeitverkiirzungen auch durch erhohte
Arbeitsintensivierung nicht realisiert werden — voraussichtlich nur zu einem
geringeren Teil als bei vorheriger, groBerer Produktion iiber den Umsatz tat-
sichlich verdient werden. Erfolgte die Arbeitszeitverkiirzung ohne
Lohnausgleich, dann wiirde die Riicknahme der Produktion, von der Kostenseite
betrachtet, die schlechtere Alternative darstellen und auch bei einer
Arbeltszeltverkurzung mit Lohnausgleich ist ein Teil der zusitzlichen
Arbeitskosten (bei Neueinstellungen) gegen die zeitabhingigen Fixkosten
aufzurechnen.

37y So sind etwa die Handwerker in Tischlereibetrieben i. d. R. in der Lage, mit allen
Maschinen umzugehen. Die einzelnen Arbeitskréifte sind nicht auf einen
bestimmten Teilausschnitt der Gesamtarbeit spezialisiert, sondern konnen
prinzipiell alle zur Produktion eines Werkstiickes notwendigen Arbeiten
ausfilhren. Im allgemeinen arbeiten sie wihrend des Arbeitstages an
verschiedenen Maschinen, wobei die Organisation sich eher ungeplant ergibt.

) Vgl. Weltz, F., u. a., Facharbeiter im Industriebetrieb — Eine Untersuchung in
metallverarbeitenden Betrleben Frankfurt 1974, S. 53-59.

) Vgl. ebenda, S. 54 ff. Weltz u. a. zitieren z. B. einen Personalleiter, der sagt: ,,Der

Facharbeiter ist im Einsatz flexibler, er kann z. B. ohne weiteres je nach Bedarf
zum Frisen, Drehen oder Schleifen emgesetzt werden.” Ebenda, S. 54.

40y Zitiert nach Weltz, F., u. a., a. a. 0., S. 55 f.
*!) Fiir die Pfortnerstunde gilt das aber nur deshalb, weil ein teurer Facharbeiter
nicht als Pfortner eingesetzt wird.

42) Ahnlich argumentieren auch D. Kunz und W. G. Miiller. Vgl. ihren Aufsatz:
Produktivitatsorientierte Arbeitszeitverkiirzung als beschaftigungspolitisches
Instrument, in: MittAB 4/1977, S. 504.
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verfiigen i. d. R. iiber eine bestimmte Mindestanzahl unter-
schiedlicher Bearbeitungsmaschinen.’®) Die Maschinen wer-
den erfahrungsgemaif nicht wihrend des gesamten Arbeitsta-
ges genutzt, sind also -von evtl. Ausnahmen abgesehen -un-
terausgelastet. Diese Minderauslastung des Maschinenparks
wiirde also in einem gewissen Rahmen die zusétzliche Einstel-
lung von Arbeitskriaften erlauben, ohne da3 Erweiterungsin-
vestitionen notwendig wiirden.>¢)

Freilich ergibt sich damit die Frage, ob die Arbeitskrifte auch
in der Lage sind, diese Maschinen zu bedienen und ob es
arbeitsorganisatorisch moglich ist, den Personalmehreinsatz
auch zu steuern. Zu kléren ist demnach die Bedeutung der
Einsatzflexibilitdt der Arbeitskrifte in Klein- bzw. Mittelbe-
trieben. Zunéchst kann davon ausgegangen werden, daf} die
Arbeitsqualifikationen der Beschéftigten eines Handwerks-
betriebes insoweit dhnlich sind, da} innerhalb einzelner Be-
rufsgruppen eine Einsatzflexibilitidt im Sinne der Mdglichkeit
von wechselnden Arbeitsausfithrungen gegeben ist.’)

Einer Untersuchung von Weltz u. a. zufolge scheint auch bei
Facharbeitern in der metallverarbeitenden Industrie insge-
samt ein beachtliches Mall an Austauschbarkeit gegeben zu
sein.*®) So wird von Personalleitern, die nach der besonderen
Bedeutung der Facharbeiter fiir den Betrieb befragt wurden,
am haufigsten deren Einsatzflexibilitit genannt.*’) Diese Ein-
satzflexibilitét erlaubt es auch, dafl Facharbeiter — im Gegen-
satz zu Angelernten — als Springer eingesetzt werden konnen,
eine Moglichkeit, die betriebsnotwendig ist, wie die Aussage
eines Personalleiters unterstreicht:

»»(- - .) Durch die wechselnde Produktion und die Vielféltig-
keit des Produktionsprogramms ist ein Mann nicht immer
voll auslastbar in einer Abteilung; das bedeutet, dafl die Leute
Springer sein miissen und das kann kein Angelernter sein
(.. )%

Zwar wird damit z. B. die Pfortnerstunde oder die Buchhal-
terstunde nicht abgedeckt'), aber insgesamt relativieren ge-
rade auch die Untersuchungsergebnisse von Weltz u. a. das
Inhomogenitétsproblem doch sehr stark.

Im letzten Zitat wird auBBerdem eine andere Argumentations-
linie deutlich, die ebenfalls die Homogenititsfrage zum Ge-
genstand hat und dariiber hinaus generell zum Problem klei-
ner Betriebsgrofen hinfiihrt. Die Auslastung in kleinen Be-
trieben schwankt relativ stark, d. h. Spitzenbelastungen und
relative Unterauslastungen wechseln sich ab, wobei es aber zu
jeder Zeit Unterschiede in der Auslastung zwischen einzelnen
Betrieben und innerhalb von Betrieben wiederum zwischen
einzelnen Arbeitskriften bzw. Gruppen von Arbeitskriften
geben wird. Fiir kleinere Betriebe scheint es normal zu sein,
dafB} je nach Auftragslage die vorhandene Arbeit einmal ge-
streckt wird und ein anderes Mal eine sehr intensive Ausla-
stung der Personalkapazitét erfolgt. Durch die Flexibilitdt im
Facharbeitereinsatz werden in Zeiten hoher Auslastung fiir
das Unternehmen gewisse Arbeitskraftreserven ausschopf-
bar. Dennoch aber wird auch dann ein gewisser Grad zufillig
verteilter Unterauslastung der Arbeitskrédfte bestehen, der
iiber die verschiedenen Betriebe streut und bei keiner noch so
guten Konjunkturlage vollig verschwinden wird.

Und genau aus diesem Grunde ist nichts Ungewdhnliches
darin zu sehen, wenn ein kleinerer Betrieb infolge einer
Arbeitszeitverkiirzung eine zusétzliche Arbeitskraft einstellt,
selbst wenn zur Aufrechterhaltung des bisherigen Produk-
tionsvolumens z. B. nur eine halbe zusitzliche Arbeitskraft
gebraucht wiirde.*?)

Die Reaktion wird bei den Einzelbetrieben sehr unterschied-

347



lich sein: Abhédngig z. B. von Erwartungen {iber zukiinftige
Auftrige, von Unternehmenszielen etc. werden einige Be-
triebe zusitzliche Arbeitskrifte einstellen und andere nicht.
Diese anderen aber werden kaum mit einer Reduktion der Be-
schéftigtenzahl reagieren, so daf3 per Saldo zusitzliche Ein-
stellungen auch im Gesamtbereich der Klein- und Mittelbe-
triebe zu erwarten sind.*)

Fir insgesamt positive Beschiftigungswirkungen von
Arbeitszeitverkiirzungen im Bereich der hier betrachteten
Unternehmen spricht auch, dafl das Gesamtangebot -je nach
Konjunkturlage und mithin die Mdglichkeit des Ausgleichs
der anfallenden Beschiftigungsstunden durch Intensivierung
der Arbeit — fallen miifite, wenn kein Betrieb Mehreinstellun-
gen vornehmen wiirde. Dadurch wiirde, bei gegebener Nach-
frage, eine Tendenz zu Preissteigerungen ausgeldst, die gene-
rell einen Anreiz zur Ausdehnung des Angebots und infolge-
dessen auch zu Mehreinstellungen auslosen wiirde.**) Das
trifft insbesondere fiir Betriebe mit Expansionsabsichten zu,
da fiir diese die Uberwilzung evtl. infolge der Arbeitszeitver-
kiirzung steigender Lohn- und anderer -kosten leichter mog-
lich wiirde, somit ihre Expansionsabsichten weiter begiinstigt
wiirden. Diese Ausfiihrungen zur Betriebsgrofenfrage legen
den Schluf} nahe, daB insgesamt auch im Bereich von Klein-
und Mittelbetrieben durch Arbeitszeitverkiirzungen positive
Beschiftigungswirkungen zu erwarten sein werden.

4. Zusammenfassung

Am Beispiel der fiir Grofibetriebe der Automobilindustrie
charakteristischen Produktionsbedingungen konnte gezeigt
werden, da3 die Limitationalitdt im Einsatzverhéltnis von
Sachkapital und Arbeit kurzfristig keineswegs positive Be-
schiftigungseffekte von Arbeitszeitverkiirzungen verhindern
muf, die prinzipiell zum einen im Abbau aktueller Arbeitslo-
sigkeit und zum anderen in der Verhinderung zukiinftiger
technologischer Arbeitslosigkeit zu sehen sind. Im Bereich
repetitiver Produktionsarbeit ist vielmehr die Einsatzflexibili-

%) Diese Gesamtreaktion ist unabhingig von der jeweiligen konjunkturellen Lage
zu erwarten, wenn auch davon auszugehen ist, daBl in Krisenzeiten die
Unterauslastung der Arbeitskrifte grofer ist und infolgedessen die Spielrdume
fiir eine intensivere Auslastung der vorhandenen Arbeitskréfte ebenfalls grofier
sind. Infolgedessen wird die kurzfristig wirksame Nachfrage nach
Arbeitskriften je nach Konjunkturlage unterschiedlich hoch sein. Die
Argumentation, nach der auch in Klein - und Mittelbetrieben
Neueinstellungen infolge von Arbeitszeitverkiirzungen vorgenommen werden,
wird auch durch eine empirische Untersuchung des Instituts fiir Arbeitsmarkt-
und Berufsforschung und des Ifo-Instituts unterstiitzt, nach der Klein- und
Mittelbetriebe bei Arbeitszeitverkiirzungen sogar die Belegschaft in stiarkerem
Ausmal} erhéhen wollten als GroBbetriebe. Vgl. Nerb, G., u. a., Struktur,
Entwicklung und Bestimmungsgrofien der Beschéftigung in Industrie und
Bauwirtschaft auf mittlere Sicht, in: MttAB 2/1977, S. 299. Allerdings sollten
diese konjunkturellen Aspekte auch hier nicht den Blick dafiir verstellen, daf
eine dauerhafte Arbeitszeitverkiirzung ganz unabhingig davon, ob aktuell
Arbeitslose in den Arbeitsprozel integriert werden, langerfristig dadurch
positive  Beschiftigungswirkungen  zeitigt, daB  ein  zukiinftiger
Beschiftigungsabbau verringert wird.

) Es ist allenfalls denkbar, daB in sehr kleinen Handwerksbetrieben, wo das
Betriebsziel des Inhabers in der Erzielung eines angemessenen Einkommens
besteht, der Inhaber gerade dann versuchen konnte, durch gewisse individuelle
Mehrarbeit infolge von Arbeitszeitverkiirzungen entstandene Mindereinkiinfte
auszdugleichen. Dadurch wiirde die Summe der Mehreinstellungen verringert
werden.
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tit der dort tatigen Arbeitskréfte Ursache dafiir, da3 positive
Beschiftigungseffekte auch bei limitationalem Einsatzver-
héltnis von Sachkapital und Arbeit moglich und in der Grof3-
serienfertigung auch realisiert werden, und zwar prinzipiell
unabhingig davon, welche Form von arbeitszeitverkiirzen-
den MafBnahmen gewihlt wird. Das Ausmal} der positiven
Beschiftigungseffekte ist dabei, wie am Beispiel der Erhol-
pausen gezeigt werden konnte, um so grofer, je hoher der
Auslastungsgrad der Produktionskapazitidten vor Einfiihrung
der Arbeitszeitverkiirzungen war, da bei sehr hohem Ausla-
stungsgrad ein gegebenes Produktionsvolumen nur durch den
Einsatz von Springern realisiert werden kann, deren effektive
Arbeitszeit geringer als die der Normalarbeitskrifte ist. Einen
Sonderfall stellen Montagelinien dar, wo der Ausfall an Anla-
gennutzungszeit durch ein Umtakten der Biander sowie einen
hoheren Arbeitskréfteeinsatz bei gleichzeitigem Neuzu-
schnitt der Arbeitsinhalte kompensiert werden kann. Im Ge-
gensatz zur repetitiven Produktionsarbeit, wo einer kurzfri-
stigen Arbeitsintensivierung vor allem ein System nicht belie-
big verdnderbarer Vorgabezeiten entgegensteht, ist bei der In-
standhaltung eine Intensivierung dadurch leichter moglich,
dal Instandhaltungsmdglichkeiten typischerweise Rationali-
sierungsreserven in Form von passiven Wartezeiten enthal-
ten. Aus diesem Grunde ist hier, wie auch bei anderen Zeit-
lohnarbeiten, fiir den Fall von arbeitszeitverkiirzenden Er-
holpausen kaum mit positiven Beschéftigungswirkungen zu
rechnen. Diese Form der Arbeitszeitverkiirzung ist fiir den
Bereich der Instandhaltung, sofern positiver Beschéftigungs-
effekte erzielt werden sollen, weitgehend irrelevant. Positive
Beschiftigungswirkungen sind hier bei anderen Formen von
Arbeitszeitverkiirzungen eher wahrscheinlich.

Als weiteres Ergebnis dieses Beitrags bleibt festzuhalten, daf3,
entgegen haufig gedulerter Vorstellungen, die Betriebsgrofie,
gemessen an der Anzahl der Beschiftigten, keinen Schwel-
lenwert bildet, unter dem von vornherein positive Beschifti-
gungswirkungen arbeitszeitverkiirzender Maflnahmen aus-
zuschlieBen waren. Da fiir Klein- und Mittelbetriebe ein ge-
wisser Grad an Unterauslastung von zumindest einigen
Arbeitskriften bzw. Arbeitskrdftegruppen typisch ist, ist
nichts ungewoéhnliches darin zu sehen, dal infolge von
Arbeitszeitverkiirzungen Vollarbeitskrifte auch dann zusétz-
lich eingestellt werden, wenn rein rechnerisch nur ein Teil von
deren Arbeitszeit benétigt wiirde. AuBBerdem kommt hinzu,
dal3 ein genereller Verzicht auf zusétzliche Einstellungen bei
allen ,,Schwellenbetrieben zum Absinken des Angebots
fiihren wiirde, wodurch aber c.p. Preissteigerungstendenzen
ausgelost wiirden, die einige Betriebe zur Ausdehnung der
Produktion veranlassen wiirden. Per Saldo ist daher damit zu
rechnen, dafl auch im Bereich von Klein- und Mittelbetrieben
durch Arbeitszeitverkiirzungen positive Beschiftigungswir-
kungen ausgeldst werden, was auch durch eine Unterneh-
mungsbefragung empirisch belegt wurde.
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