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Wie Arbeitsbewegungen pro Band-Taktzeit
vorgeschrieben werden

Zur Aktualitat von MTM - von Wolfgang Schaumberg *
In: express 1/2024

Das wachsende Interesse an Klassenfragen und an der Kritik der Lohnarbeit fiihrt derzeit
meistens zur Produkt-Kritik, besonders in der Mobilitats- und Umweltdebatte.

Dass die Menschen keine Alternative sehen, wenn man am Band bei VW 27 Euro pro Stun-
de bekommt (und jedes Jahr im April die Pramie von 3.000 Euro und mehr), ist mehr oder
weniger nachvollziehbar. Doch bei dieser Betrachtung bleibt die Entwirdigung durch diese
Arbeit unbericksichtigt. Dazu ist ein genauer Blick hinter die Fabrikzaune erforderlich.

Wie das Arbeitspensum fur groRBe Teile der Autobelegschaften in aller Welt auch heute
noch vorgegeben wird und wie — nicht nur in den Autofabriken! — Akkordzeiten festgelegt
werden, ndmlich nach dem MTM-System (Methods-Time Measurement) vorbestimmter Zeiten,
ist m.E. in der Linken zu wenig bekannt und reflektiert.

Einen ersten Eindruck bietet dazu ein Blick auf die MTM-Association, in deren Vorstand
Industriekonzerne wie z.B. Airbus, Audi, Daimler, Miele oder Volkswagen vertreten sind. Auf
deren aktueller Website heil3t es einleitend:

»MTM — Der Standard zur Gestaltung menschlicher Arbeit. Mit dem Methodenstandard
MTM zur effizienten und ergonomiegerechten Gestaltung von Arbeitssystemen stellen Unter-
nehmen sicher, dass sie an allen Produktionsstandorten erfolgreich sind. Die Methode MTM
als weltweiten Standard zu etablieren ist satzungsgemafRer Auftrag des Industrieverbands
MTM ASSOCIATION e. V. und seiner Partner im Netzwerk One-MTM.«*

Allerdings beschrankt sich MTM nicht nur auf eine Methode zur Steigerung der individuel-
len manuellen Arbeitsleistung. Inzwischen beschaftigt sich die MTM-Association schwer-
punktmalig mit der Planung von Produktionsprozessen und mit Ganzheitlichen Produktions-
systemen (GPS). Dazu heif3t es in einer Studie der Hans-Bdckler-Stiftung:

»Die Definition dessen, was im Einzelnen unter einem Ganzheitlichen Produktionssystem
zu verstehen ist, ist nicht normiert. Die Deutsche MTM-Vereinigung, als einer der Protago-
nisten von GPS (nein, nicht das Navigationssystem, sondern »Ganzheitliche
Produktionssysteme«, Anm. d. Red.) in Deutschland, sieht darin ein dynamisches Netzwerk
von Methoden und Werkzeugen zur Planung, zum Betrieb und zur permanenten Verbesserung
von Geschaftsprozessen, das von Menschen unter hoher Mitverantwortung betrieben wird. In
diesem Verstandnis besteht ein GPS aus einem Zielsystem und einem Methodenbaukasten.
Wesentlich ist die Bereitstellung eines Ordnungsrahmens fiir die Methoden, der sicherstellt,
dass methodische Redundanzen vermieden werden und keine weiRen Felder methodisch nicht
unterstiitzter Bereiche verbleiben 2

! https://mtm.org/mtm-standard/mtm-standard

2 Christian Lerch und Christoph Zanker (Hg.) (2020): Ganzheitliche Produktionssysteme in der deutschen
Wirtschaft — Verbreitung und Bewertung, Hans-Bockler-Stiftung — Reihe Study, Band 435
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Seine Entstehungsgeschichte und wie die MTM-Methode vor Ort genau funktioniert, habe

ich anlasslich eines konkreten Konflikts bei Opel im express 9/2008 beschrieben®, hier-in ge-
kurzter Fassung zur Erinnerung:

Die Frauen und Ménner an den FlieBb&ndern und Akkordarbeitsplatzen Gberall in der Welt
wissen das: Es ist zwar ein Unterschied, ob ich in einer Taktzeit von 58 Sekunden oder »nur«
alle 1,5 Minuten die gleichen Arbeitsbewegungen wiederholen muss, und wichtig ist auch die
Art dieser auszufuhrenden Bewegungen. Noch wichtiger allerdings ist die Frage, wie viele
Arbeitsbewegungen ich innerhalb der Taktzeit schaffen muss. Die Zeit fiir die einzelnen Ar-
beitsbewegungen ist vorbestimmt, und zwar auf der Basis von Time Measurement Units
(TMU). Ein TMU sind 21 Hunderttausendstel Stunden, eine Sekunde entspricht also umge-
rechnet 27,8 TMU, eine Minute 1.667 TMU. Fir »Hinlangen zum Kippschalter« gibt es z.B.
21 TMU, fiir »Greifen einfach« drei TMU, fiir »Loslassen« zwei TMU. So sind auch fiir »Bii-
ckeng, fr »Ein Schritt Gehen, fur »In den Blick nehmen« usw. die TMU-Sekundenbruchtei-
le genau festgelegt.” Dieses anfangs ratselhaft klingende System vorbestimmter Zeiten nennt
sich MTM (Methods-Time Measurement bzw. Methodenzeit-Messung) und wird im Folgen-
den ausfuhrlich erhellt.

[...]

Zunéchst ein Blick auf die Homepage der Deutschen MTM-Vereinigung e.V. (2008):

»Mit MTM lassen sich Arbeitssysteme umfassend optimieren. Das macht MTM weltweit
zum Standard fur Effizienz.

In mehr als 20 L&ndern setzen Unternehmen aus fast allen Wirtschaftsbereichen Methods-
Time Measurement (MTM) zur Analyse, Gestaltung und Optimierung ihrer Geschaftsprozes-
se ein. Damit ist MTM das erfolgreichste Zeitmanagement- und Arbeitsgestaltungssystem der
Welt. Es sichert den Unternehmen an allen Produktionsstandorten eine einheitliche Prozesss-
prache fiir gleichbleibend hohe Standards in der Konstruktion, Herstellung und Montage —
von der Massenproduktion bis zur komplexen Einzel- und Kleinserienfertigung.

Die zur Verrichtung einer Arbeit bendtigte Zeit hangt von der gewahlten Methode ab. Dies
zum ersten Mal systematisch dargestellt zu haben, ist das Verdienst der MTM-Begriinder: Bei
der Analyse menschlicher Bewegungsabléufe entschliisselten sie das gesamte Inventar an Be-
wegungselementen, aus denen manuelle Tatigkeiten zusammengesetzt sind. Flr jedes dieser
Bewegungselemente wurde ein wissenschaftlich gesicherter und genormter Zeitwert ermittelt.
Durch kontinuierliche fortgefiihrte Untersuchungen und eine Vielzahl von Anwendungen ver-
fugt MTM heute Uber den weltgroRten Bestand an entsprechenden Prozessdaten. Mit Hilfe
dieses Materials lassen sich alle manuellen Arbeitsvorgange objektiv beschreiben und hin-
sichtlich ihrer Zeit- und Produktivitatseffizienz optimieren.

Mit MTM lassen sich Gestaltungspotenziale entlang der gesamten Wertschdpfungskette er-
kennen und realisieren. Deshalb wird MTM in Industrie- und Logistikunternehmen ebenso
angewendet wie in Reparaturbetrieben und administrativen Bereichen. MTM ist das erfolg-
reichste Zeitmanagement- und Arbeitsgestaltungssystem der Welt.«

Ein »grofl3er Wurf«, aber nicht »wissenschaftlich«, nicht »objektiv«!

Die Kiritik solcher Systeme vorbestimmter Zeiten ist aus dem kapitalismuskritischen Diskurs
weitgehend verschwunden. Dass sich die MTM-Anwendung weiterhin ausbreitet, wird kaum
wahrgenommen.® Zum genaueren Verstandnis von MTM, erst recht fiir den Versuch, diese
Zeiten noch zu kirzen, ist ein Blick in die Entstehungsgeschichte unabdingbar.

® _https://express-afp.info/wp-content/uploads/2016/01/express_09-2008_S.1-8.pdf

* TMU-Angaben nach: H.Pornschlegel, R.Birkwald, Verfahren vorbestimmter Zeiten, 1G Metall Arbeitsheft
807, 5. Aufl. 1977, S. 23

»Die MTM-Anwendung nimmt weiter zu, in: direkt, IG Metall-Vertrauensleutezeitung, Nr.12/2001, S. 4
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MTM-Zeitwerte sind weder »wissenschaftlich gesichert«, noch »sind alle manuellen Ar-
beitsvorgénge objektiv zu beschreiben«. Ein erster Hinweis wird von den Arbeitswissen-
schaftlern der MTM-Vereinigung selber gegeben. Im »MTM-Handbuch«® heift es:

»Seit Menschen in der Arbeitswelt mit Zeitstandards konfrontiert wurden, stellte sich die
Frage nach der Angemessenheit der damit verbundenen Leistungsanforderungen. Diese Frage
lasst sich mit Hilfe wissenschaftlich begriindeter Methoden nicht beantworten. Um das Pro-
blem der >Leistungsniveausetzunge< zu l6sen, bedarf es sozialer Konsense, d.h. Ubereinkiinfte,
wie man das >Leistungsanforderungsniveau< von Prozessbausteinen, \VVorgabezeiten oder Zeit-
standards, die so genannte Bezugsleistung, festlegen will.«

Dazu heil3t es genauer in der »Anmerkung 10: Menschliche Leistung ist weder exakt zu be-
schreiben, noch zu messen. Alle Diskussionen um die menschliche Leistung erfassen deshalb
nur als relevant erachtete Teilaspekte dieses Phdnomens. Auch Teilaspekte, wie in Mengen-
einheiten pro Zeiteinheit (z.B. Anzahl montierter Gutstiicke pro Stunde) ausgedriickte Ar-
beitsergebnisse, sind arbeitswissenschaftlich nicht zu begrinden.«

Trotzdem »Wissenschaftlichkeit« und »Objektivitadt« der Vorgabezeiten zu behaupten,
stellt sich bei genauerem Blick als Bestandteil der fortwahrenden Verschleierung des eigentli-
chen Zecks solcher Systeme heraus: maximale Mehrwertauspressung. Das wird sehr gut sicht-
bar bei der Betrachtung der Entstehungsgeschichte von MTM, verstandlich dargestellt im
»MTM-Handbuch«’:

»Ein Ausldser fir die Entwicklung des elementaren MTM-Bausteinsystems MTM-1 (fri-
her: MTM-Grundverfahren) waren durch den Eintritt der USA in den Zweiten Weltkrieg ver-
ursachte besondere Umsténde.« Besonders in der Ristungsindustrie sahen sich die Unterneh-
men demnach unter Druck, Konflikte mit den Beschéftigten auszuschalten, die immer wieder
gegen die angewiesenen, von Hand gestoppten Zeiten flr ihre Arbeitsgdnge und die damit
festgelegten Akkordlohne protestierten. Einen Ausweg versprachen die bereits in der amerika-
nischen Industrie begonnenen Vorhaben zur Entwicklung von Systemen vorbestimmter Zei-
ten.

Eine Gruppe von Entwicklern »formulierte acht elementare Bewegungen des Hand-Arm-
Systems sowie zwei Blickfunktionen, spater auch neun Koérper-, Bein- und Fullbewegungen
[...], insgesamt 19 Grundbewegungen. Die als MTM-Normzeitwerte bezeichneten Sollzeiten
fur die Ausfiihrung von Grundbewegungen wurden ermittelt, indem Bewegungsabldufe mit
einer Aufnahmegeschwindigkeit von 16 Bildern pro Sekunde gefilmt und der Zeitbedarf pro
Bewegung durch Auszéhlen der ihr zugeordneten Bilder bestimmt wurde. Die den Filmauf-
nahmen zu Grunde liegenden Leistungsstreuungen wurden mit Hilfe eines Nivellierungsverf-
ahrens auf ein einheitliches Leistungsniveau gebracht, also atypisch hohe und geringe Bewe-
gungswirksamkeiten und -intensitaten ausgeglichen. Fir jede Grundbewegung wurden Daten-
karten angelegt, auf denen die relevanten Rahmenbedingungen erfasst wurden. [...] Die durch
Auszahlen gefilmter Bildersequenzen erfassten Zeiten wurden mit Hilfe von Regressions- und
Varianzanalysen ausgewertet und in Abhdngigkeit von den als signifikant ermittelten Zeitein-
flussgroRen tabelliert. Die Zeiteinheit der in der MTM-Normzeitwertekarte enthaltenen
Normzeitwerte wird als TMU (Time Measurement Unit) bezeichnet. 1 TMU entspricht
1/100.000 Stunde bzw. 0,0006 Minuten. [...] Die MTM-Bezugsleistung wird als MTM-
Normleistung bezeichnet. Sie [...] wird [...] beschrieben als die Leistung eines durchschnitt-
lich gelibten Menschen, der diese Leistung ohne zunehmende Arbeitsermudung auf Dauer er-
bringen kann.«

Die Definition von »Normalleistung« durch die MTM-Entwickler wurde auf einer Interna-
tionalen Gewerkschaftskonferenz 1959 in Dortmund ausfuhrlicher so wiedergegeben: »Bei
der MTM-Zeit wird behauptet, dass es sich um die von einem Arbeiter bendtigte Zeit handelt,
der [...] mit einer Normalleistung arbeitet, d.h. ein Arbeiter, der: — weder auf’ergewohnlich
begabt, noch besonders untlchtig ist; — fur die von ihm geleistete Arbeit qualifiziert ist; —

®  Rainer Bokranz, Kurt Landau, Produktivititsmanagement von Arbeitssystemen. MTM-Handbuch, Hrsg.

Deutsche MTM-Vereinigung e.V., Stuttgart 2006, 838 Seiten, hier S. 491f.
" Ebd. S. 508 ff.
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ohne Anreiz, aber auch ohne bdsen Willen arbeitet...«® Widerstand von Beschéftigten mit
»bosem Willen« wurde auch von der Refa-Gesellschaft deutlich problematisiert: In der »Refa-
Methodenlehre« 1975 taucht im Kapitel Uber die »Fihrungstechnik« bei den am Textrand
hervorgehobenen Stichwortern die Kategorie »Storenfriede« auf. Im Begleittext heifl3t es:
»Daneben gibt es immer auch Personen, die nicht bereit sind, die Forderungen zu erfullen, die
hinsichtlich der Leistung und des Verhaltens gestellt werden. Sie storen den Betriebsablauf
und hindern ihre Kollegen am Erbringen der gewollten Leistung. Ein Vorgesetzter hat die
Pflicht, den Betrieb durch geeignete Ordnungsmafnahmen vor den Schaden zu schiitzen, die
durch solche Personen entstehen. «’

Die Einfuhrung von MTM unter dem Label von »Wissenschaftlichkeit« wurde als gute
»0Ordnungsmaflnahme« angesehen, nicht nur die Mehrwertauspressung zu verschéarfen, son-
dern auch Widerstand gegen die Ausbeutung zu unterdriicken. Im »MTM-Handbuch« 2006
wird dieser Aspekt nicht spirbar, kann man sich jetzt doch auf eine »Normalitat« beziehen, in
der solche Verfahren keine gesellschaftliche Kritik mehr auslésen. Begeistert urteilen die Ver-
fasser des »MTM-Handbuchs«: »Dass die Entwicklung von MTM ein grolRer Wurf war, ist
daran zu erkennen, dass der Kern des MTM-Prozessbausteinsystems, MTM-1, inzwischen
tiber 50 Jahre lang nahezu unverandert bleiben konnte.«*°

Die MTM-Anwendung hat in der Praxis sicherlich zu sehr genauer Beobachtung der Ar-
beitsabldufe gefiihrt und dabei viele Verbesserungen erzielt, biomechanische Erkenntnisse
eingearbeitet, die Ergonomie auch im positiven Sinne vorangetrieben, was von den Verfassern
des »MTM-Handbuches« durchgéangig betont wird. Doch das entscheidende Ziel von Verbes-
serungen musste in den praktischen Auseinandersetzungen immer der Zeitgewinn fir das Ka-
pital bleiben. Flr Zeitersparnis durch Erleichterung von Arbeitsgangen werden dann eben zu-
satzliche Arbeitsbewegungen abverlangt.™

Zum besseren Verstandnis im Folgenden noch ein Beispiel fiir eine MTM-Analyse: Der
Arbeitsvorgang »Anbringen eines Schraubverschlusses auf eine Flasche«? bekommt ein
Kirzel, das aus Buchstaben und Zahlen besteht; die einzelnen Grof3buchstaben mussen als
Kurzzeichen englischer Begriffe vorher erklart werden: Zuerst steht ein Buchstabe, der die
fragliche Bewegung beschreibt (z.B. R fir Reach, Hinlangen), dann eine Zahl fur die Lange
der Bewegungen, dann die Kategorie der Bewegung (mit Buchstabe, Zahl oder Kombination)
gemall der MTM-Tabelle. »Soll ein Hammer 40 cm von einer Stelle an eine andere gebracht
werden, so wird die Bewegung mit M40B bezeichnet. M bedeutet die Ausfiihrung einer
BRING-Bewegung, 40 gibt die Bewegungslange mit 40 cm an, und B bedeutet das Wegneh-
men des Hammers zu einer nicht ndher bezeichneten Stelle. Durch Anwendung dieses Kurz-
zeichensystems konnen alle Grundbewegungen und Bewegungsfélle bei MTM einfach, kurz
und klar beschrieben werden. Bei der Anwendung von MTM wird auf der ganzen Welt ein
genormtes Kurzzeichensystem verwendet. [...] Die MTM-Analyse enthdlt also eine Beschrei-
bung der Methode wie auch eine Zeitfestsetzung fiir den Arbeitsvorgang.«*®

Erste gewerkschaftsoffizielle Reaktion: Ablehnen!

Auf der Dortmunder Gewerkschaftskonferenz 1959 vertrat einer der amerikanischen Dele-
gierten eine klare Position: »Die Unternehmensleitung ist niemals glicklich Uber den Um-
stand gewesen, uber Leistungsnormen und Akkordsétze verhandeln zu miissen. Sie hat immer
nach Mdoglichkeiten gesucht, derartigen Verhandlungen ein Ende zu setzen, indem sie die Ar-
beiterschaft davon zu Uberzeugen suchte, dass es eine >wissenschaftliche< Methode gibt, um

8 Siehe: Kleinzeit- und Bewegungselemente-Verfahren. Bericht der internationalen Gewerkschaftskonferenz

Dortmund, 27. bis 30. Oktober 1959. Schriftenreihe der Industriegewerkschaft Metall. 1960, 1. Nachdruck
Marz 1964, im Folgenden zitiert »IGM 1960« S. 15

°  Refa: Methodenlehre des Arbeitsstudiums, 4. Auflage 1975, S.175

' MTM-Handbuch, S. 510

1 Zum Zeitproblem in kapitalistischer Produktion siehe auch Wolfgang Schaumberg: Eine andere Welt ist
vorstellbar? Schritte zur konkreten Vision...« Oder: Zur Aufgabe von postkapitalistisch orientierten Linken
am Beispiel des Kampfes in Auto-Multis. Rédnkeschmiede Nr. 21, Offenbach 2006.

2 IGM 1960, S. 35ff.

“ IGM 1960, a.a.0. S. 37
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gerechte Vorgabezeiten und Tarife festzusetzen. Auf dieser Grundlage wurden zunéachst die
Zeitstudien befurwortet. Durch ihre Erfahrungen sind die Arbeiter jedoch immer skeptischer
geworden, und die Unternehmensleitungen begriiBen >Methods-Time Measurementc als einen
neuen >wissenschaftlichen< Vorwand, um Tarifverhandlungen abzuschalten oder zu unterdru-=
cken. MTM st flir Unternehmensleitungen besonders attraktiv, da es zum mindesten Ver-
handlungen Uber einzelne Beschwerden, bei denen es sich um Vorgabezeiten oder Akkordsat-
ze handelt, hoffnungslos komplizieren wirde. Die Ablehnung einer einzelnen Vorgabezeit,
die mit diesem Verfahren festgelegt wurde, wiirde die Ablehnung der Vorgabezeiten fiir jede
andere Tatigkeit im Betrieb, bei der die gleichen Grundbewegungen vorkommen wie bei der
strittigen Tatigkeit, nach sich ziehen. [...] Angesichts der Gefahren und Probleme, die MTM
hervorruft, sollten unsere internationalen Vertretungen und Ortsverb&nde nachdrucklich ange-
wiesen werden, sich seiner Einfliihrung in unseren Betrieben zu widersetzen. VVor allem sollten
sich unsere Gewerkschaftsortsverbénde davor schiitzen, irgendwie in die Einfihrung oder An-
wendung des Verfahrens hineingezogen zu werden.« **

Auch von deutschen Gewerkschaftsfunktiondren gab es zundchst scharfe Kritik: »Diese an
Dressur grenzende Einfugung des Menschen in ein Bewegungsschema ist mit der Wirde des
Menschen nicht mehr vereinbar!«, so der Beirat der Gewerkschaft Leder in seinem Beschluss
zu MTM vom 20. Oktober 1959.% Und in der IGM-Zeitung Der Gewerkschafter wurde in
den 1960er Jahren formuliert: »Die Industrie entwickelt Arbeitsformen, die buchstablich von
dressierten Affen gleichgut oder besser gemacht werden kénnen«.*® Noch in den 1970er Jah-
ren wird von den IGM-Experten u.a. kritisiert: »Der geschaftliche Stil, mit dem die Verfahren
vorbestimmter Zeiten in den USA angepriesen werden, wird in der Bundesrepublik durch ge-
dampfte, akademisch geférbte Tone ersetzt. Auch tun alle Beteiligten — einschliel3lich der in
erster Linie geschéftlich interessierten Berater — alles, um eine gepflegte wissenschaftliche
Atmosphére zu schaffen, in der gute Honorare und Gehélter fiir die Anwender sowie die in-
tensivere Ausnutzung der Arbeitskraft der Betroffenen nicht zur Diskussion zu stehen schei-
nen. Aber genau darum geht es. Wer sich das vor Augen halt, wird besonders kritisch allen
AuBerungen gegeniiberstehen, die im Gewand der Wissenschaftlichkeit nur den Verkauf die-
ser Verfahren férdern machten. «*’

Ablehnen sinnlos — zustimmen!

Doch im selben zitierten »Arbeitsheft 807« der IGM deutet sich schon die Wende an: »Was
ist zu tun? Die Zeiten der Maschinenstirmerei sind vorbei. Die Rationalisierung ist eine we-
sentliche Voraussetzung fur die Steigerung der Léhne und des Lebensstandards. [...] Da die
Verfahren vorbestimmter Zeiten nur ein Mittel der Rationalisierung sind, hat es keinen Sinn,
sie vollig abzulehnen. Da sie aber sehr nachhaltig die Situation der Arbeitenden beriihren,
stellen sich hier besondere Fragen der Kontrolle in der Anwendung dieser Verfahren.«*®

Die bereits genannte Broschire der Mercedes-Kollegen von 1978 zeichnet exakt nach, wie
sich die anfangliche engagierte Ablehnung von MTM seitens der IGM-Experten zu entschie-
dener Unterstltzung entwickelte. Die »offizielle Gewerkschaftspolitik heute (bedeutet) die
Verteidigung solcher Systeme«.*® In den Opel-Werken hat der Betriebsrat 1991 mit der Be-
triebsvereinbarung 181 mehrheitlich die Umstellung auf MTM in allen Werken akzeptiert (zu-
sammen mit der BV Pramienlohn und Gruppenarbeit).

[.-]

1 Zitiert aus dem »Anhang XI1. Die gewerkschaftliche Haltung in den USA. Die Einstellung der

Gewerkschaften«, IGM 1960, S. 78

Zitiert in: MTM bei Daimler Benz, Kollegen berichten tiber die Einflihrung eines neuen Lohnsystems,

Broschiire April 1978, Oldenburg, S. 14

' IGM 1960, a.2.0. S.38

" H.Pornschlegel, R.Birkwald, Verfahren vorbestimmter Zeiten, IG Metall Arbeitsheft 807, 5. Aufl. 1977,
S.15f.

8 IGM 1960, a.a.0. S. 24 (Herv. i.0.)

9 MTM bei Daimler Benz, Kollegen berichten iiber die Einfiihrung eines neuen Lohnsystems, Broschiire April
1978, Vertrieb W. Miinzenberg, Oldenburg, S. 47

15

excpress Nr. 1/2024



Eine andere Debatte ist notig!
Einige Thesen dazu:

1.

Rotation, Aufgabenerweiterung und ldngere Taktzeiten kénnen die Arbeitsbelastung
sicherlich abmildern. Jede Arbeit nach vorbestimmten Zeiten wére bestimmt leichter
zu ertragen, wenn es mehr Pausen gabe und erst recht bei verkirzter Schichtzeit. Die

Forderung nach Arbeitszeitverkirzung wie z.B. »Sechs Stunden bei vollem Lohn-

ausgleich« ist derzeit schwierig zu verbreiten und durchzusetzen, aber dringend

aufrecht zu erhalten. Die technologische Entwicklung ermdglicht heute sogar eine viel
kiirzere Schichtzeit, von vier Stunden oder weniger!

Die Arbeitsweise heute ist nicht naturgegeben. Daran schlief3t sich die Frage an, ob

man nicht auch unter der Bedingung, dass die Produktion nicht zwecks Profit fur

wenige, sondern zwecks guter VVersorgung fur alle organisiert wirde, eine Planungs-
grundlage fiir die bendtigten Zeiten brauchen wirde.

e Sicher, aber dann musste man nicht am FlieBband mithetzen, sondern konnte die
Arbeit zum Beispiel in Montage-Zellen ganz anders organisieren...

e Dann brauchte man statt Angst vor Arbeitsplatzverlust bestimmte Tatigkeiten nur
befristet mitmachen und konnte sorgloser wechseln, auch in ganz andere
Arbeitsbereiche...

e Und vor allem: dann wiirde den Produzierenden das Arbeitstempo nicht von
einigen Profitexperten in »vorbestimmten Zeiten« nach angeblich »wissenschaft-
lichen« Systemen wie MTM [...] auf diktiert. Sie selber hatten mit abzusprechen,
welche Produktionszeiten fur die herzustellenden Guter fir welche Phasen mit
welcher Dauer akzeptabel sind und wie regelmaliiig die angestrebten Produktions-
zeiten Uberprift und verdndert werden. Selbstverstandlich wiirde dabei die
Gesundheit vor der Stiickzahl rangieren, und Produktivitatsfortschritte wirden zu
weiteren Arbeitszeitverkirzungen fuhren...

»Gute Arbeit« I&sst sich einfach ohne die Kritik der die Lohnarbeit charakterisieren-

den und bei den Systemen vorbestimmter Zeiten am deutlichsten manifestierten

Zeitzwénge nicht diskutieren. Wie es ubrigens auch wohl ziemlich blode ist, bei

»guter Arbeit« neben der Kritik der Produktionsmethoden die Kritik der Art der

Produkte ausklammern zu wollen: z.B. die Unmassen von Tag fir Tag produzierten

PKW-Blechkisten oder die Kriegsgerate aller Art...

Wolfgang Schaumberg war 30 Jahre Arbeiter bei GM/Opel in Bochum, ist immer noch aktiv
in der Betriebsgruppe GoG (»Gruppe oppositioneller Gewerkschafter«, spater »Gegenwehr
ohne Grenzen«) und arbeitet im »Forum Arbeitswelten« in Vernetzungsprojekten mit
Aktivist:innen in China.
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