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dadurch, daß auch Industriebetriebe das Verbundsystem benutzen.
Außer Wasser- und Raumheizung verwenden viele Betriebe Wär-
me in ihren Produktionsprozessen. Durch das Verbundsystem
könnten sie die Wärme billiger als bei Selbsterzeugung bekommen.
Dadurch sind Kostensenkungen möglich, die positive Auswirkun-
gen auf die Beschäftigungssituation erwarten lassen. Betriebe, die
Wärme sehr hoher Temperatur erzeugen oder verwenden, geben
diese meist nach Gebrauch mit oft noch hohen Temperaturen an die
Umgebung ab. Diese Wärme könnte - wie es in einigen Städten in
anderen europäischen Ländern geschieht - gegen Bezahlung in das

Fernwärmesystem eingespeist werden. Ein regionales Verbund-

system kann also auch der produzierenden Industrie nützen und
damit den lokalen Arbeitsmarkt stärken.

durch das Isolationsprogramm

Durch das Isolationsprogramm werden in drei Beschäftigungs-
bereichen direkt Arbeitsplätze geschaffen:

- Bauarbeitsplätze bei der Installierung der Isolation;

- Arbeitsplätze in Produktion und Handel für die Versorgung mit
dem erforderlichen Isolationsmaterial;

- Technikerarbeitsplätze und Büroarbeitsplätze sowie Arbeitsplät-
ze im gewerblichen Bereich für Energieberatung, Installation,
Handel und die Koordination des Programms.
Durch die Umsetzung des Isolationsplans werden durchschnitt-

lieh 3000 Arbeitsplätze pro Jahr geschaffen; weitere 650 Arbeits-
plätze pro Jahr entstehen durch die zwischen 1995 und 2005 not-
wendigen Erneuerungen der Abdichtungen. Nur ein kleiner Teil
dieser Arbeitsplätze - etwa 3% der Gesamtzahl - entsteht in der
Produktion des Isoliermaterials.

Bei den anderen Beschäftigungsbereichen sind rund 80 % der Ar-
beitsplätze an die Konservierungsmaßnahmen gebunden und nicht
an die Produktion des Materials, so daß man davon ausgehen kann,
daß 90% der direkt betroffenen Arbeitsplätze an die Baustellen

gebunden sind.
Die niedrige Arbeitsproduktivität der Rekonstruktionsarbeiten

im Rahmen des Programms läßt erwarten, daß die pro Investitions-
einheit geschaffene Arbeitsplatzzahl über dem Durchschnitt der für
öffentliche Investitionen üblichen Rate liegt.

Der hohe Anteil an Baustellenarbeitsplätzen bedeutet auch, daß

über 90 % der neuen Arbeitsplätze direkt für die Londoner zur Ver-

fiigung stehen. Die augenblickliche Überkapazität in der britischen
Produktion von Isoliermaterial läßt erwarten, daß auch die Mehr-
zahl der restlichen Arbeitsplätze im Inland entstehen. So wird nur
ein sehr geringer Anteil der Beschäftigungswirkung exportiert.

Die mit dem Isolationsprogramm eingeleiteten Aktivitäten rei-
chen von Konstruktion und Vermessung bis zu Bau und Fertigung.
Die meisten der notwendigen Arbeiten verlangen nur geringe oder
keine Berufsqualifikation.

Die modernen Produktionslinien in den betroffenen Industriebe-
trieben erfordern keine hochqualifizierten Arbeitskräfte; die Instal-
lationsarbeiten für das Isolationsprogramm können in kurzer Zeit
erlernt werden. Deshalb kommen die Arbeitsplätze durch das Iso-

lationsprogramm vor allem unqualifizierten Schulabgängern und

ungelernten Bauarbeitern zugute. Gerade bei diesen beiden Grup-
pen ist die Arbeitslosenquote in London besonders hoch.

Die Schaffung von rund 1850 neuen Arbeitsplätzen in London
zwischen 1985 und 1995 durch das Programm wäre ein bedeuten-
der Beitrag zur Senkung der Arbeitslosigkeit auf diesem Sektor.
Weitere 500 Arbeitsplätze für einfachere Büro- und Organisations-
arbeiten entstünden für qualifizierte Schulabgänger, bei denen die
Arbeitslosenrate ebenfalls groß ist.

Viel wurde über Bildschirmarbeit und Computeri-
sierung im Büro, in Verwaltung, Forschung, Ent-
Wicklung und Konstruktion geschrieben. Automa-
tion in Stahl- und Metallindustrie, Industrieroboter
im Automobilbau wurden untersucht und disku-
tiert.
Wenig ist aber über die technologische Entwick-
lung der Arbeitsplätze in der chemischen Produk-
tion bekannt.
Was verbirgt sich hinter diesen technischen Kolos-
sen, die sich viele Kilometer lang zwischen Rhein
und Autobahnzubringern dahinziehen. Gemeint
ist hier die BASF bei Ludwigshafen. Ebensogut
könnte aber auch Hoechst, Leverkusen, Basel,
Wesseling stehen.
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o<°V*
Automation

in der
chemischen

Industrie

Nachdem Wolfgang Hien in WW Nr. 31 den Zu-
sammenhang von Arbeitsschutz, und Krebsent-
stehung in der chemischen Produktion beschrieb,
untersucht er im folgenden Artikel die Auswirkun-
gen der Automation in der chemischen Produk-
tion auf den Arbeitsprozeß und die dort tätigen
Menschen.

von Wolfgang Hien

Sind Chemiefabriken nicht sowieso schon automatisiert, men-
schenleer, ferngesteuert? Und: Ist Automatisierung für den

Chemiearbeiter nicht ein alter Hut? Die Antwort istja und nein. Im-
merhin arbeiten im Werk Ludwigshafen auf 7 km* Fläche von den
50 000 Beschäftigten etwa 15 000 direkt in der Produktion, 12 000
davon rund um die Uhr aufgeteilt in 330 Großanlagen, schlicht »Be-

triebe« genannt. Sie arbeiten auf der »Fliegerschicht«: 12 Stunden

arbeiten, 24 Stunden frei - das sind also drei »Schichten«, immer-
hin also 4 000 Arbeitsplätze, im Schnitt 12 Arbeitsplätze pro
Schicht und Betrieb. Bei mindestens 5 000 nV Grundrißfläche pro
Betrieb und bei angenommenen sechs Ebenen (»Bühnen«) verteilt
sich ein Arbeitsplatz auf mind. 2 500 m*.

Je moderner der Betrieb, desto mehr spielt sich »das Leben« in

der Meßwarte ab. Waren bislang schon die Eintönigkeit, die ge-
spannte Atmosphäre, der Kampf gegen die Müdigkeit, die tödliche

Wortkargheit, die »Ruhe vor dem Sturm« bestimmende Momente
im Meßwartenalltag, so werden die Bildschirme und Terminals die-

se Situation noch gravierend verstärken.
Der Hauptvorstand der BASF gab 1986 bekannt: »/n Jen 90er

ia/iren wird es in derBASFsovielBüdscdirme geben wie bente 2e/e-

/onapparate vorbanden sind, näm/ieb 20 000. « Entweder Klein-
rechner (Personalcomputer), die kompatibel mit den übergeordne-
ten Systemen sind, oder -wie in den Meßwarten - Bedienstationen
der Prozeßleitsysteme (Terminals) werden das Bild bestimmen.
Dafür investiert die BASF 500-750 Mio DM. Unter Benutzung und
Kombination der Hard- und Software verschiedener Hersteller ent-
wickelt die BASF ein eigenes Gesamtsystem (BASFNET).

Die Ausgangslage:
Entfremdung und Mythos Regler

Im Gegensatz zu den meisten anderen Industrien gab es in der Che-

mieproduktion keinerlei handwerkliche, vorkapitalistische Tradi-
tion. Die fehlende Qualifikation und schnelle Ersetzbarkeit, der
hohe Entfremdungsgrad gegenüber dem Produkt und die Unmög-
lichkeit einer positiven Identifikation mit ihrer Arbeit preßten die
Chemiearbeiter mit der Zeit in eine spezifische, betriebszentrierte,
betriebsloyale, von hohem Verantwortungsdruck gegenüber dem
akkumulierten Kapital gekennzeichnete Identifikationshaltung.

Die einzige Qualifikation, die der Prduktionsmann erreichen
konnte, war die Bedienung des »Reglers«, ein Arbeitsinstrument,
das seit den 40er Jahren eine schnelle Verbreitung gegenüber der
früheren manuellen Regelung in der Chemieproduktion fand. Wer
sich mit dem Regelautomaten auskannte, hatte die Chance, etwas
dem Dreck und dem Gift zu entfliehen, etwas »mehr Verantwortung
tragen zu dürfen«, d.h. auch in der Hierarchie ein wenig nach oben

zu rücken. So schaffte paradoxerweise gerade die Distanz zum Pro-

dukt, die stärkere Entfremdung und der höhere Abstraktionsgrad
der Arbeit erst das Maß an Identifikation, was sich der Chemiear-
beiter sonst nicht holen konnte.

Soziale Folgen dezentraler
Automatisierung
Die Parzellierung der Produktion und deren Zentralisierung sind

- wie es vielleicht zuerst erscheinen mag - keine Gegensätze, son-
dem bedingen sich einander. Als Beispiel seien die Ammoniak-
Fabriken genannt, von denen es in Ludwigshafen allein drei gibt.
Jede Anlage unterteilt sich wiederum in drei Abschnitte: Gaserzeu-

gung, Gasreinigung, Synthese (mit dem berühmten Haber-Bosch-
Ofen). In jedem Abschnitt ist jeweils ein Arbeitsplatz in der Anlage
(Kontrollgänge) und ein Meßwartenplatz, in der Regel im Wechsel-

seifigen Tausch, und zusätzlich ein »Schichtführer« vorgesehen,
der wiederum einem Tagschichtmeister gegenüber verantwortlich
ist. Ein bis zwei Mann überwachen also etwa 1 500 Meßwerte und
über 200 Regelkreise. Und jene werden wiederum von ein bis zwei
Mann überwacht. Für den Betriebsleiter (in der BASF immer ein
promovierter Chemiker) ist das alles relativ überschaubar, für die

Sparten- und Unternehmensleitung ebenso.

Je isolierter und dezentraler die Arbeit untereinander, desto kla-
rer ist die Hierarchie, desto effektiver auch die betriebliche Herr-
schaff. Die materielle Basis für eine Zentralisierung ist die Tren-

nung isolierter Teilarbeiten, wobei das Produktionswissen nur noch
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Von der pneumatischen zur direkten
digitalen Regelung

Der traditionelle Regelautomat war nichts anderes als der
altbekannte pneumatische Regler, der einen bestimmten

Produktionsprozeß, dessen Steuerung und Kontrolle zu einem
geschlossenen Regelkreis verbindet. Aus dem Vergleich von
Soll- und Ist-Wert ermittelt er einen Stellbefehl:

Leitgerat Regler

Meßglied Stellglied

z.B. Themoelement z.B. Polymerisation z.B. Dampfventil

Heutzutage machen normalerweise die Produktionsarbeiter
im Wechsel Meßwartentätigkeit, Anlagenkontrollen »vor Ort«
und gegebenenfalls auch »niedrige Tätigkeiten« wie z. B. das an-
strengende »Kesselputzen«. Allerdings, gerade in manchen Po-

lymerisationsbetrieben, in denen diese Arbeit recht häufig an-
fällt, sind dafür extra »Kesselputzer-Schichten«, meist Auslän-
der, zuständig.

Vor allem mit der Entwicklung immer größerer Produktions-
komplexe, die miteinander gekoppelt oder ineinander verschach-
telt waren - wie z.B. die fraktionierte Destillation, die Crackung,
Hydrierung und Dehydrierung - verkomplizierte sich auch die
Regelung. Viele Regelkreise wurden zu Kaskaden miteinander
verbunden. Es wuchs das technologische Bedürfnis nach Pro-
zeßkorrekturen und -Optimierungen anhand sich verändernder
Stoffdaten (Kenngrößen), d.h. nach zentraler Steuerung einer
Menge von Regelkreisen.
In der BASF wurden bereits Anfang der 60er Jahre elektroni-
sehe Rechenanlagen in der Produktion installiert. Es handelte
sich um die ersten größeren digitalen Rechenanlagen in der
westdeutschen Produktionslandschaft.

Zuerst 100, später einige 100 Regelkreise, liefen über einen
zentralen Rechner, der mithin also entsprechend viele prozeß-
gekoppelte Reglerfunktionen übernahm. Dazu mußten tausen-
de von Analog/Digital-Wandlern installiert werden, denn die
klassischen Regler und Meßinstrumente gaben nur analoge In-
formationen ab. Solche Wandler machen nichts anderes, als an-
aloge Werte in einem bestimmten Zeitrhythmus abzutasten und
in den Binärcode zu übersetzen und umgekehrt. Dieses zentrale
Prozeß-Automatisierungssystem wurde Direkte Digitale Rege-
lung (DDC) genannt.

Gravierender Nachteil dieser zentralen Prozeßautomatisie-

rung war: alle Regelkreise mußten weiterhin vollständig mit
konventionellen Reglern bestückt sein, denn der Rechner konn-
te auch mal ausfallen. Deshalb stieß die Direkte Digitale Rege-
lung an ihre Grenzen.

in übergeordneten Ebenen zusammenlaufen kann. Die Deanony-
misierung der »Gesamtarbeit« fallt zusammen mit der Praxis be-
trieblicher Kommandozentralen. Das galt alles schon für die bishe-

rige Produktionsweise ohne Digitaltechnik und ohne Bildschirme.

Allerdings: Durch den Einsatz moderner Prozeßleitsysteme ver-
schärft sich die Situation erheblich. Am Beispiel der neuen Ammo-
niak-Fabrik, die 1983 in Betrieb ging, sei dies verdeutlicht: Die Be-
dienstation besteht aus sechs Bildschirmen mit Tastatur. Zusätzlich

verfügt die Betriebsleitung über eine Steuerzentrale, von der aus

Regelkreise und Parameter geändert sowie Daten gespeichert, aus-

gewertet und abgerufen werden können, selbstverständlich auch

alle Eingriffe (oder auch versäumte Eingriffe), die den Meßwarten-
fahrer betreffen.

So ist meines Erachtens Benz-Overhage u.a. Recht zu geben,

wenn sie davon sprechen, daß herkömmlich personell vermittelte
Formen der Kooperation »in derAnonym/fäf compwterge.srüteter /«-
regradon« aufgehen, die mit einer »//ierarc/zisiemng andZentra/i-
siemng von Zeirnng^tn/crionen verbanden« seien.

Stärkere Zentralisierung im
Gesamtunternehmen

Mittlerweile sind in der BASF-Produktion schätzungsweise etwa
100 Prozeßautomatisierungssysteme mit sogenannten Mittel-
punktsmeßwarten installiert worden. Weitere sind geplant. Die Ver-

netzung der verschiedenen Koppelproduktionen untereinander und

mit der Forschung, der Analytik, der Lagerhaltung, dem Absatz
und der Personalverwaltung wird das Alltagsbild in der BASF gra-
vierend verändern.

Die »dezentrale» Computerisierung schafft mit Hilfe der Daten-

fernverarbeitung verbesserte Möglichkeiten zentraler Steuerung
und zentraler Kontrolle auch auf Unternehmensebene. Die BASF
hat bereits vor geraumer Zeit mit dem Spartensystem ihren gesam-
ten Konzern nach diesem Prinzip der spezifischen Dezentralisie-
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argumentiert Bechtle, indem sich der Produktionsprozeß in »Zei-
chen und Symbolen« verobjektiviere oder »entgegenständliche«,
sei die Ausschaltung subjektiver und willkürlicher Momente beab-

sichtigt.
Die Computerisierung hat das offensichtliche Ziel, eigenständige
Überlegungen und Entscheidungen der Arbeiter »einzusparen«.
Der Produktionsprozeß wird zur »black box« mit Ein- und Aus-
gangsgrößen. In einem neueren Chemie-Technik-Lehrbuch liest
sich das dann so: »Die finmra.v zier Ab/iängig/teif zwischen fin-
m«J Ans^angsin/orwalion ermdg/ichf Jew Facharbeiter Jas Be-
herrschen hawp/exer Systeme, ohne Jqß Jie Äenntnis Jer inneren
Stnttor Jes enfsprec/tenJen Systems e/^ôrJer/ich ist. «

Das Resultat ist in der Konsequenz erdrückend: Der Arbeiter
steht im Streß, die Anlage am Laufen zu halten, an die er im Grunde

gar nicht mehr »rankommt«.
Die Meßwartentätigkeit verändert sich schon rein äußerlich. Der

Arbeitsplatz: ein Bildschirm mit Tastatur. Dort werden die Soll-
und Grenzwerte, Kenngrößen (Parameter) usw. eingegeben. Teil-
weise müssen gleichzeitig mit Lichtgriffel auf anwählbaren Bild-
schirm-Fließband-Ausschnitten diejenigen Regler oder Instrumen-
te getastet werden, für die die Werte gelten sollen. Ein Fließband-
Ausschnitt ersetzt jedoch noch lange keine Meßtafel mit Aktuell-
werten und Kurvenschreibern. »Trendkurven« auf Bildschirmen
verwirren meist ebenso wie die Darstellung der Regelabweichung
in absoluten Zahlen. »Hohe Informationsdichte« wird das dann ge-
nannt. Künftig wird ein einziger Kesselfahrer mit Hilfe des Bild-
schirmes ein Mehrfaches der bisherigen Arbeit überwachen müs-

sen, z.B. zehn Kessel gleichzeitig. Der Computer gibt das Arbeits-
tempo an - d.h. über den Computer können die Betriebsleiter bzw.

Abteilungs- oder Zentralrechner durch Veränderung der Fahrvor-
Schriften das Tempo steigern. Auch in Mittelpunktsmeßwarten sind
die Arbeitsplätze voneinander isoliert, die Menschen »kleben« am
Bildschirm, d.h. es wird schwerer, sich untereinander abzuspre-
chen. Die Zusammenarbeit zwischen Mensch und Mensch löst
sich im Computer auf.

Der »große Bruder« auch am
Arbeitsplatz
Der alte Chargenbetrieb, in dem quasi jeder Arbeiter an »seinem

Kessel« stand und dort alle notwendigen Arbeiten wie Beschicken,
Schließen, Anfahren, Kontrollieren, Abfahren, Öffnen, Entleeren,
Abfüllen usw. erledigen mußte, war leicht von Aufsehern und Mei-
stern zu überwachen. In sehr alten Fabrikhallen ist heute noch die
erhöhte »Meisterkanzel« zu sehen, von der aus die Arbeitsplätze
übersichtlich zu überschauen waren. Die verfahrenstechnische

Umorganisierung eines wachsenden Teils der Destillations- und

Reaktionsprozesse auf kontinuierliche Anlagen und die dadurch

notwendige Zusammenfassung vieler Anzeigen und Regler in
Meßwarten - eine Entwicklung, die in den 30er Jahren einsetzte
und bis heute andauert - schuf für die Kollegen erst einmal gewisse
Freiräume.

Andererseits setzte mit der relativen Isolierung der Arbeiter un-
tereinander eine gegenläufige Entwicklung ein, die soziale Kon-
trolle auferhöhter Stufenleiter reproduziert. Speicherfähigkeit und
zentrale Abrufbarkeit tendenziell aller Arbeitsgänge machen die

Computerisierung auch zu einer Automatisierung der Überwa-

chung. Wünschner, selbst leitender Angestellter in der BASF, be-

stätigt die bei vielen Kollegen vorhandenen »Ängste vor einer üfir-
mäßigen Äbniroi/e.. Jarc/t Jen Aa/baa fom/Jeffer /«/ormaJ<mv.sy-

s/eme in ProJüto'on.vFerriefin«.

rung, die eine höhere Zentralisierung ermöglicht, umorganisiert.
Die fünfGroßsparten bei der BASF sind Petrochemie, Kunststoffe,
Agrochemie, Farben und Lacke und Grundchemikalien. Mittels
der Spartenorganisation wird das Unternehmen durchhierarchi-
siert. Die notwendige »on-line«-Kontrolle, die beständige Durch-
leuchtung des Gesamtprozesses bis zum letzten Arbeitsplatz, wird
erst mit der zentralen computergestützten Integration aller Infor-
mationssysteme im Werk und im Konzern möglich.

Die neuen Informationstechnologien werden enorme Folgen hin-
sichtlich der Auslagerung von Teilproduktionen in Subunterneh-

men, Heimarbeit und unterentwickelt gehaltene Länder haben. Bil-
liglöhne, Risikoübertragung und totale Flexibilisierung gehören
für die BASF genauso zum Kalkül wie für andere Weltkonzerne
auch.

Bildschirmarbeit künftig Alltag
in den Meßwarten

Der Chemiearbeiter war, wie Kern/Schuhmann richtig bemer-
ken, noch nie »//err seines Arbeitsprozesses«. Schon immer war
ihm die chemische Reaktion als Arbeit fremd, Verkörperung einer
feindlichen Macht - die der Chemiker und Betriebsleiter. Immer
schon stand der Chemiearbeiter unter einem hohen Verantwor-
tungsdruck, ohne wirklich kompetent sein zu können. Die Fehler-
feindlichkeit dieser besonderen Art von Technik, die bei Funktion-
sausfall ungeheure Werte und viele Menschenleben kosten kann,
forderte vom Chemiearbeiter eine starke Anpassungsleistung und
eine chronische latente Überforderung. Böhle/Altmann kamen be-
reits 1972 zu dem Schluß, daß die hohe Verantwortung bei gleichzei-
tiger mangelnder Einsicht in die realen Prozeßabläufe zu einem ho-
hen Maß an chronischer »Verunsicherung und Bedrohung« führen
muß. Die Computerisierung vergrößert somit auch die bereits be-
stehenden Widersprüche, unter denen die Produktionsarbeiter zu
leiden haben. In Fortführung des Gedankens von Böhle/Altmann
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Elektronische Regelung

Der erste Schritt war zum Einsatz der Elektronik der Kombi-
nation mehrerer Transistorfunktionen zu einem »Opera-

tionsverstärker« (OP), dem Herzstück des elektronischen Reg-
lers. Der OP arbeitet - jedenfalls die fortgeschrittensten Model-
le - genauso wie der bisherige pneumatische Regler:

Mehrere zusammengeschaltete OP sind in der Lage, kompli-
zierteste Rechenprogramme auszuführen. Diese können durch
die Koppelung von mehreren Regelkreisen (z. B. Kaskadenrege-
lung) erforderlich werden. Der Vorteil der elektronischen Re-

gelung bestand darin, daß längere Signalstrecken und die Kom-
bination mit anderen Baugruppen keine Schwierigkeit mehr
darstellten. Dennoch blieben eine Menge Wünsche von Seiten
einer effektiveren Betriebsführung und Ökonomisierung offen,
z.B. die Echtzeit-Kopplung mit dezentralen oder zentralen
Rechnern (der OP reagiert zu langsam - obwohl er schnell rech-
net - und kann keine Daten speichern), die Berücksichtigung
von Kennwert-Listen (zur Kapazitätsauslastung, Bevorratung,
Zuläufen usw.) im Reglerprogramm, vor allem die schnellere
Änderung der Programme, was durch den Druck zur flexible-
ren Umstellung von Produktionspaletten und Qualitäten erfor-
derlich wurde. Es ging mit anderen Worten um die Sollwert-
Steuerung, abhängig von veränderlichen Parametern (Kennwer-
te der Menge, Qualität usw.).

Schließlich war der Gedanke zur Optimierung der Produk-
tion, die direkte Kopplung mit Einkauf, Lagerhaltung, Verkauf
und Personaleinsatz entscheidend. Hervorzuheben ist, daß die
Betriebe daran interessiert waren, die betriebliche Analysen-
meßtechnik zeitlich direkt (on-line) mit der Produktion zu ver-
knüpfen.

Mit der serienreifen Entwicklung der digitalen Mikroelek-
tronik Ende der 70er Jahre bekamen die Unternehmer ein Mittel
in die Hand, diese Probleme systematisch anzugehen. Die ent-
scheidende Voraussetzung wurde durch die Entwicklung des

Mikroprozessors und Mikrocomputers geschaffen. Mit Hilfe
der Mikrocomputer konnte die sogenannte »dezentrale Prozeß-

automatisierung« entwickelt werden:

Prozesse 1—n mit Jeweils einigen 100 Regelkreisen

Der Mikrocomputer verarbeitet im Schnitt 10 Regelkreise,
die Bedienstation ist mit bis zu 10 Mikrocomputern verschaltet.

Ein nicht zu unterschätzender Punkt ist, daß weiterhin not-
wendige »Handarbeiten«, bei Betriebsstörungen und »Mecha-

nisierungslücken«, schmutzige, giftige und anstrengende Ar-
beit, dem Diktat des Programmablaufs untergeordnet und zeit-
lieh zusammengepreßt werden. Auch die automatische Anwei-

sung der nach bestimmten Laufzeiten lalligen Wartungstermine
für Pumpen und andere Maschinen ist in diesem Zusammen-
hang zu sehen.

Der Teil des Systems, der »vor Ort« arbeitet, d.h. die Meß-
stellen und - wenn nicht die Meßgeräte inzwischen sowieso di-
gitale Daten liefern - die Analog/Digital-Wandler, wird »Feld«

genannt; das Feld ist meist mit einer bestimmten Produktion-
seinheit identisch.

Erst die Glasfasertechnologie öffnete das Tor zur Verkabe-

lung und birgt ungeheuere Vorteile: Übertragungsleistungen

von mehr als 2 Mrd Bits pro Sekunde; innerhalb des Werkes

(und auch innerhalb von Ludwigshafen/Frankenthal) ist keine

gesonderte SignalVerstärkung erforderlich; elektromagneti-
sehe Felder stören nicht.

Der künftig zu erwartende verbreiterte Einsatz von Betriebspsy-
chologen für Auswahl und »Betreuung der Mitarbeiter« wird die
Tendenz zur totalen Überwachung noch verstärken. Verfügt heute

schon die BASF aufgrund eines ausgefeilten mehrstündigen Psy-
chotests für alle Neueingestellten über ein differenziertes Person-

lichkeitsprofil, so wird sie künftig auch die Veränderungen dieses

Profils erfassen und für gezielte personalpolitische Zwecke nutzen
können.

Die systematische Kopplung der bestehenden BASF-eigenen
elektronischen Personaldatenerfassung an Prozeßleitsysteme ist

nur eine Frage der Zeit. Die mögliche Kopplung an das werksärztli-
che Informationssystem und die Betriebskrankenkasse - beides ist
ungesetzlich - kann real von niemandem außerhalb der Führungs-
ebenen kontrolliert werden. Letztendlich geht es um die Funktiona-
lität des Arbeiters. Gelingt es, unkalkulierbare Subjektivitäten, den
»Störfaktor Mensch« auszuschalten?

Auch bei Außenarbeiten ermöglicht die Mikroelektronik ausge-
klügelte Systeme mit funktechnischen Personensicherungsanla-

gen. Diese registrieren präzise, wo sich wer wie lange aufhält. Auf
dem Markt werden personenbezogene Sicherungssysteme in

Scheckkarten, Schlüsselanhängern und Armbanduhren angeboten,
komplett mit Abfragestationen, die lückenlose Datensätze abspei-
ehern können. Die Kontrollgänge vor Ort können also problemlos
aufgezeichnet und von Meistern und Betriebsleitern abgerufen
werden.

Kolonisierung der Augen und Hirne

Damit der Computer überhaupt etwas mit Informationen anfan-

gen kann, müssen für diese geeignete Verfahrensvorschriften zur
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schematischen Lösung der vorgegebenen Aufgabentypen (ein »AI-
gorithmus«) entwickelt werden. Für subjektive Erwägungen, Asso-
ziationen und »spontane Entscheidungen« des Bedienungsmannes
ist dann kein Platz mehr. Die für das Computerprogramm wichti-
gen Informationen müssen extrem formalisiert und standardisiert,
von abweichenden Details der Einzelfalle muß abstrahiert werden.
Der reale Produktionsvorgang wird also entsinnlicht und in Symbo-
le gebracht.

Reflektierte das Sozialgefüge der »Schicht« in der Chemiepro-
duktion immer schon mehr oder weniger diese Abstraktheit und

Gleichgültigkeit, so droht die Computerisierung, eine noch tiefere

Zerstörung der Zwischenmenschlichkeit zu fördern. Der Betriebs-
Wirtschaftler Ortmann weist allerdings daraufhin, daß computer-
gestützte Informationssysteme ein tiefes, wenn auch falsches Be-
dürfnis des Individuums nach Ordnung und Sicherheit vermitteln,
entsprungen der »Augs/ vor Jem C/tao.y Je.y Lebens«. Möglicher-
weise hat sich die extreme Entfremdung der Arbeit, wie sie gerade
für die Chemie so kennzeichnend ist, ihr eigenes Bedürfnis nach
absoluter Betäubung alles Lebendigen geschaffen, »/n/ormo/ion.s-
fcc/zn/sc/z«, so schreibt Hartmann, »nö/zezt Jas LapJa/ Je« Men-
scbenan Jas/Jea/JerMasc/n'nenan«. Und weiter: »Die Lo/on/s/e-

rang Jer /Ingen nnJ Jer Z//rne Jnrcb J/e Zog/scbe G/e/cJ/ormzgbeJ
Jer BJbrnebmnngsorgan/saJon /sZ v/e//e/c/J Jer enrscbe/Jensfe

Ange/pnnbr JapJa/zsJscber //errsc/za/fs- nnJ Ièrwer/K«g.ss/c/ze-

rang. «

Die Computerisierung: Ursache neuer
Krankheiten
Die Unanschaulichkeit der Arbeit, die Angst vor Bedienungsfeh-

lern und Störfallen und die Eintönigkeit verursachen eine »Sogwir-

kung« des Bildschirms, die inzwischen bereits Industriepsycholo-
gen Kopfzerbrechen bereitet.

Der Grad an psychischer Anspannung steigt mit dem Anteil der
Bildschirmarbeit. Wippermann schätzt die Bildschirmarbeit in der
Meßwarte als fortgeschrittenste Variante ein: »ße/ einer sfJnJ/gen,
aber b/ocfa'erren //anJ/nngsbereJscba/i beste/« J/e 5'cbw/er/g/ce«,
J/e /In/mer/sambe« Zra/z Jer m/n/ma/e« An/Jenre/ze tvacbznba/-
/en. « Dies führe zu psychischen und körperlichen Verspannungen
und Blockaden, im Extremfall zu einer vollständigen Handlungs-
Unfähigkeit.

Die Anpassung des Menschen an die Technik erzeugt, worauf
Friedrich hinweist, auch neue Wertmaßstäbe. Dies gilt für die
Beurteilung von Zeit, Effektivität u.a. genauso wie für den Men-
sehen selbst. So mausert sich in der modernen Betriebspsychologie
die alte Persönlichkeitsdimension der »Introvertiertheit«, die früher
eher negativ bewertet wurde, heute zur vorteilhaften »Monotoniefe-
stigkeit«. Realitätsverlust und Monotonie bei der Arbeit setzen sich
in allen Lebensbereichen fort. Die Folge, so schlußfolgerten über-
einstimmend alle Studien in diesem Bereich, ist die Zunahme neu-
artiger psychosomatischer Störungen und Symptome des frühzeiti-

gen Alterns. Erhöhte Risiken bezüglich Herz-Kreislauferkrankun-

gen sind aufdiese Weise bei den sowieso schon durch Schichtarbeit
belasteten Menschen »vorprogrammiert«.

Wenn sich auch nicht alle Denkprozesse in Sprache auflösen las-

sen, so gibt es doch einen sehr engen Zusammenhang von Sprache
und Denken. Die Sprachzerstörung durch neue Informationstech-
niken erzeugt auch eine Denkzerstörung. Die im Grunde unerträg-
liehe Lage kann immer weniger erkannt werden - sie macht sich

immer mehr in Krankheiten »Luft«.
Wie in dieser Situation Kern/Schuhmann, die ansonsten die Ar-

beitsbedingungen und das Sozialgefüge der Chemiearbeiter außer-

ordentlich treffend beschreiben, eine Tendenz zum »ganzbc/J/cbcn
Jw/gabenzMicbnJz« und zu einer »a//se/Z/gcren ßwa/Z/ZbaZ/on« aus-
zumachen glauben, bleibt ihr Geheimnis. Leider haben sie damit
der IG-Chemie-Führung die Stichworte geliefert, mit denen sie

derzeit ihre grundsätzlich positive Haltung zur Computerisierung
noch weiter untermauert. Dabei wäre eine Argumentation ange-
zeigt gewesen hinsichtlich der tatsächlichen Qualifikationsnotwen-
digkeit und einer Veränderung der Technik, die eine solche Qualifi-
kation erst sinnvoll werden läßt: Verringerung der Distanz zum
Produkt, Zusammenfuhrung parzellierter Arbeiten, Einbeziehung
ökologischer Überlegungen, Kommunikationsfähigkeit über Sinn
und Konzept der Produktion, Schaffung beurteilungs- und kon-

trollfähiger Einheiten. Es wäre eine Diskussion zu fordern, die es

möglich macht, den »Utopiegehalt von Arbeit« einzuklagen - auch

für eine andere, wie auch immer geartete Chemiearbeit. Sicherlich
werden dann neue Informationstechnologien auch eine Rolle spie-
len, dies aber unter ganz anderem Vorzeichen und womöglich mit
einer Renaissance dezentraler analoger Technik, die menschlichen

Regungen und dem Leben als Ganzes angepaßter wären.
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