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Geleitwort 

Instandhaltungs fachkräfte sind - dies belegen empi ri sehe Untersuchungen -
sehr hoher Unfallgefahr ausgesetzt. Da die Anlagenintensität der Produktion 
und damit auch Umfang und Bedeutung der Instandhaltung ständig steigen, ist 
es dringend erforderlich, umfassende und integrierte, auch ökonomisch 
fundierte Konzepte zur Schaffung von Arbei tss i cherhei t in der heute noc 1; 

sehr persona 1 intensiven Instandha 1 tung zu entwi cke 1 n. Dies er Aufgabe hat 
sich die einschlägige Theorie bislang noch nicht gestellt. 

Auch in der Praxis finden sich - von wenigen Ausnahmen abgesehen - nur 
Ansätze statt integrierter Gesamtkonzepte. Es dominiert noch immer ein eher 
von der Analyse bereits eingetretener Arbeitsunfälle ausgehendes reagieren-
des Bemühen um Arbeitssicherheit. Eine Wendung zu einem agierenden Verhal-
ten, das die notwendige Prävention erst ermöglicht, ist unabdingbar. Der 
Verfasser dieser Monografie stellt - ausgehend von der wichtigen Erkenntnis, 
daß Arbeitssicherheit als Führungsaufgabe anerkannt werden muß - ein dem 
Prävent i onsgedanken gerecht werdendes, umfassendes Programm zur· Schaffung 
von Arbeitssicherheit in der Instandhaltung vor. 

Dies es Programm für die Arbei tss i cherhei t umfaßt drei markante Bausteine. 
Ausgangspunkt ist die Integration eines deta i 11 i ert ausgestalteten Zi e 1-
systems der Arbeitssicherheit in die Instandhaltungsziele. Daran schließt 
sich eine theoretisch fundierte Analyse zur - gleichzeitig Frühwarninforma-
tionen bereitstellenden - Identifikation möglicherweise in der Instandhal-
tung vorhandener Sicherheitsschwachstellen an. Aufbauend darauf werden 
entsprechende Strategien für die Arbeitssicherheit - bereitgestellt. Dabei 
läßt es der Verfasser jedoch nicht bewenden, sondern zeigt konsequenterweise 
im Anschluß auch auf, wie diese Strategien in die Instandhaltungsplanung zu 
integrieren sind und welche organisatorischen Möglichkeiten bestehen, um die 
erforderlichen strukturellen Voraussetzungen für eine arbeitssichere 
Instandhaltung zu schaffen. 

Die planerische und organisatorische Gestaltung der Arbeitssicherheit umfaßt 
nicht allein personalwirtschaftliche Gesichtspunkte, sondern es sind auch 
Wirtschaftlichkeitsaspekte zu berücksichtigen. Unternehmen sollten insofern 
nicht von vornherein die Kosten der Arbeitssicherheit scheuen. Sie müssen 
vielmehr auch an den Nutzen denken, den die Arbeitssicherheit nicht nur für 
das Personal, sondern auch für das gesamte Unternehmen zu erbringen vermag. 
Der Verfasser weist in diesem Zusammenhang zu Recht auf die vielfältigen, 
aus Arbeitsunfällen möglicherweise resultierenden, erfolgswirtschaftlich 
negativen Konsequenzen hin, die durch die Verbesserung der Arbeitssicherheit 
vermieden werden können. 

Das vorliegende Werk bietet damit ein umfassendes, auf die spezi fi sehen 
Belange der Instandhaltung abgestimmtes, aber auch auf andere Unternehmens-
bereiche übertragbares Instrumentarium zur frühzeitigen Identifizierung und 
Beseitigung von Unfallgefahren. In einer Zeit, in der sich die Praxis erst 
noch die erforderliche Kenntnis über die jeweiligen Bedingungskonstellatio-
nen verschaffen und alternative Konzepte durchdenken muß, wird dabei auf 
rezepturartige Vorschläge verzichtet. Statt dessen stellt der Verfasser 
Grundsätze in den Vordergrund, die für alle diejenigen Unternehmen relevant 
sind, die sich um die notwendige Verbesserung der Arbeitssicherheit bemühen. 

Prof. Dr. rer. pol. Wolfgang Männel 
Nürnberg, im Juni 1986 
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Leserhinweise 

Die folgenden Ausführungen dienen mehreren Zwecken: Zum einen 

wird der Gang der vorliegenden Untersuchung, die sich mit dem 

unter betriebswirtschaftlichen Gesichtspunkten bisher kaum bearbeiteten 

Gebiet der "Arbeitssicherheit in der Instandhaltung" beschäftigt, 

in kurzgefaßter Form dargestellt, um dem Leser im voraus eine Ge-

samtschau über die ihn erwartenden Inhalte zu geben. Darüber 

hinaus stellt dieser Überblick auf inhaltlich besonders bedeut-

same Aspekte der vorliegenden Untersuchung ab. Das erleichtert es 

dem sehr eiligen Leser, sich einen ersten Eindruck über die be-

handelte Thematik zu verschaffen. Diesem Interesse wird zusätzlich 

dadurch noch Genüge getan, daß Hinweise auf dem Autor besonders 

wi eh ti g ersehe i nende Abbildungen gegeben werden. Zudem kommt 

dies auch demjenigen Leser entgegen, der nur ein Interesse an spe-

zifischen Erkenntnissen hat. Er erhält durch diesen Überblick das 

Inhaltsverzeichnis ergänzende Hinweise, mit deren Hilfe er sich die 

für ihn relevanten Textpassagen aus dem Gesamtwerk "herauspicken" kann. 

Möglicherweise wird er - was der Autor natürlich begrüßen würde - so-

gar motiviert, doch die gesamte Untersuchung zu lesen. Schließlich 

werden hier auch Hinweise darüber gegeben, welche Teile der an sich 

auf das unternehmerische Aktivitätsfeld der Instandhaltung abgestellten 

Konzepte - zumindest weitgehend - generelle Gültigkeit erlangen 

und insofern auch auf andere Unternehmungsbereiche trans-
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ferierl>ar sind. lJies sull dem - vur allem mit Arl>eitssicherheits-

µrul>lemeu l>efdßten - Leser Anreize vermitleln, das hier voryestellte 

GedankenyuL auch auf sµezifische Prol>leme anderer Aktivitätsfelder zu 

ül>erlragen. 

Ausyehend von der einleitend yeleyten Problemstellung der Un-

tersuchuny sind im ersten Kapitel zunächst die begrifflichen 

Grund lagen der- Uutersuchuny - sowohl für den Bereich der Arbeits-

sicherhei t (AbschniLt A) als auch für den Bereich der Instandhal-

Lung (Abschnitt B) - herausyearbeiteL. 

In diesem ~usammenharig erfolyt insl>esondere auch die Ableitung der For-

derung, Arbeitssicherheit als Führungsaufgabe aufzufassen. 

Diese Sichtweise isl vor- allem für die µraktische Umsetzung 

der vorgeleylen Er-kenntnisse von höchster Bedeutung. Denn 

nur die Unter-nehmung, die dem Ziel der Arbeitssicherheit in ihrem 

Zielsystem einen sehr hohen Stellenwert einräumt, wird bereit sein, 

zur Zielerfüllung einen entsprechenden Beitrag zu leisten. Zudem trägt 

die Anerkennuny der Arbeitssicherheit als Führungsaufgabe des 

Top-Managements zur Einhaltung von Schutzvorschriften und 

Furcieruny von Arbeitssicherheitsmaßnahmen in allen hier-

archischen Ebenen einer Unternehmung bei. Der am Beispiel der 

Esso AG dargelegte.Erfolg gibt dieser Sichtweise nachdrücklich recht. 

Es ist zu vermuten, daß Un~ernehmungen, die sich diese Auffassuny zu 

eiyen mach<rn, nicht nur eine eindrucksvolle Absenkung ihrer Un-

fallruten, sondern darüber hinaus auch erfolgswirtschaftlich 

sµürbaren Nu Lzen erzielen können. 

Der l:lereich der 1 ns Landhaltung sowie dessen Stellung innerhalb 

einer umfassend""'\ n 1.uyenwirtschaft wird unter Rückgriff auf die 

vom Deutschen KomiLee lnstandhaltung (DKiNJ vorgeschlagene und in 

einer Norm (DlN 31 051) festgelegte Unterteilung in die Aufgaben-

felder lnsµektion, Wartung und Instandsetzung charakterisiert. 

Eine den Präventionsyedanken der Instandhaltung aufgreifende und da-

mit den üblichen Instandhaltunysbegriff spezifizierende und zugleich 

ausweitende Auffassung von den Aufgabenfeldern der Instandhaltung ist 

in die spezifische Herausarbeitung der l:ledeutung der Arbeits-

sicherheil für die Instandhallung (Abschnitt C) eingebettet. 
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Hier ist zunächst das Gefcthrenpotential (beispielhaft in Abbildung 

1-9) und das tatsächliche Unfallyeschehen in der Instandhal-

tung anhand empirischer Uaten beschrieben. Anschließend (Abschnitt 

C II) wird das Erkennen, Hemmen und Beseitiyen aller denk-

baren Fehlerkateyorien von Anlagen (F'unktions-, Integrations-, 

Bedienunys- und Verschleißfehler) als typisches Aufgabenbündel 

der Instandhaltung postuliert. Ganz unabhängig von Arbeitssicher-

heitsüberlegungen ist dieser Teil der Untersuchung für die)enigen 

Unternehmungen von Interesse, die sich mit dem Gedanken tragen, eine 

planmäßige und vorbeugende Instandhaltuny - die auch für die 

Arbeitssicherheit einen (positiven) Beitrag leistet! - einzuführen. 

Darüber hinaus ist (in Abschnitt C II) auch das zwischen Arbeits-

sicherheit und Instandhaltung bestehende duale Beziehungsver-

hältnis - Arbeitssicherheit in der und durch die Instand-

haltung - dargestellt. Während die zuletzt genannte Beziehung in 

besonderem Maße Implikationen für eine gesamtunternehmungsbezogene 

Betrachtung der Arbeitssicherheit beinhaltet und letztlich in der 

rorderung mündet, unter Arbeitssicherheitsgesichtspunkten eine plan-

mäßig vorbeugende und begrifflich weit gefaßte Instandhaltung aufzu-

bauen, beschäftigt sich die erstgenannte Beziehung primär mit Arbeits-

sicherheitsfragen des Unternehmungsbereiches Instandhaltung. 

Diese (zuletzt genannten) F'ragen stehen im Vordergrund der vorliegen-

den Untersuchung. Gleichwohl sind viele der dargelegten Ansätze zur 

Schaffung von Arbeitssicherheit auf andere Unternehmungs-

bereiche übertragbar. Dies gilt vor al lern für das (im dritten 

Kapitel dargestellte) methodische Instrumentarium der System-

s i cherhe i ts ana ly s e, die darauf aufbauende s tra teg i engener i e-

ru ng (Abschnitte A und B des fünften Kapitels) und die aufbau-

organisatorischen Konzepte (Abschnitte A, B und insbesondere D 

des sechsten Kapitels) zur Berücksichtigung von Arbeitssicherheits-

erfordernissen. 

Den Abschluß des ersten Kapitels bildet die Analyse der ökono-

mischen Auswirkungen von Arbeitsunfällen in der Instand-

haltung (Abschnitt C III), in der schwerpunktmäßig mögliche erfolgs-

wirtschaftliche Unfallfolgewirkungen untersucht sind. Wenngleich hier 

nur Anhaltspunkte dafür gegeben werden können, wie eine auch erfolgs-

wirtschaftliche Wirkungen umfassende Analyse von Arbeitsunfällen vor-
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zunehmen ist, so läßt doch vor allem die aufgeführte Systematisie-

rung erfolgswirtschaftlicher Konsequenzen von Arbeitsun-

fällen (Abbildungen 1-15 und 1-19) erkennen, welch hohe Bedeutung 

der Arbeitssicherheit auch unter (im engeren Sinne) ökonomischen 

Aspekten beizumessen ist. Denn auch das unternehmerische Akti-

vitätsfeld der Arbeitssicherheit bietet ein nicht uner-

hebliches Kostensenkungspotential, dessen Ausschöpfung sich 

somit nicht nur aus der allein human-ethischen Verpflichtung der Ge-

sunderhaltung des Menschen im Arbeitsleben empfiehlt. Der (Nur-)Kauf-

mann erhält insofern in diesem Abschnitt Anreize, sich (auch) mit 

Arbeitssicherheitsfragen zu befassen. Arbeitssicherheitsfachleute 

werden umgekehrt mit Argumenten ausgestattet, um der oft vorgebrachten 

Behauptung, Arbeitsschutz sei nur bzw. vorwiegend als kostenverur-

sachender Faktor anzusehen, entgegentreten zu können. 

Im zweiten Kapitel erfolgt die auch methodische Grundlegung des in 

der Untersuchung gewählten Ansatzes zur Integration der als Füh-

rungsaufgabe gekennzeichneten Schaffung von Arbeitssicher-

heit in das Ins tandha 1 tung swe s en von Industrieunternehmungen. 

Dazu sind in einem ersten Schritt (Abschnitt A) die aus systemtheo-

retischer Sicht heranzuziehenden Determinanten der Kennzeichnung 

des Unternehmungsbereichs Instandhaltung als System be-

schrieben. Die Instandhaltung wird dazu als ein - selbst sub-

systemischen Charakter tragendes - Aktionsfeld innerhalb des 

Systems Anlagenwirtschaft aufgefaßt (vgl. Abbildung 2-2), das 

sich durch die Bestimmung von Art, Objekt, Träger, Mittel, Zeit 

und Ort der (jeweiligen zu untersuchenden) Instandhaltungsaktion 

identifizieren und beschreiben läßt. Zur umfassenden Darstellung der 

Struktur des Subsystems Instandhaltung (vgl. vor allem Abbildung 2-4) 

sind darüber hinaus die zwischen den Systemelementen sowie die zu 

anderen unternehmerischen Subsystemen herrschenden Interdependenzen 

gekennzeichnet. 

In einem weiteren Schritt (Abschnitt B) folgt der das systemtheoretische 

Konzept ausweitende Aufbau eines kybernetischen Modells, das 

es gestattet, unter den vorliegenden Bedingungen eines äußerst kom-

plexen, probabilistischen, offenen und dynamischen Systemzustandes 

den grundlegenden Rege 1 u ngs - und Steuerungsbedarf zur Schaffung 
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von Arbeitssicherheit in der Instandhaltung zu klären. Dies 

wird - sich auf die vorausgegangenen eher theoretischen Erwägungen 

stützend - anhand eines resümierenden Beispiels (Abbildung 2-8) 

verdeutlicht. 

Den Abschluß dieses Kapitels (Abschnitt C) bildet die Kennzeichnuny 

eines generelle Gültigkeit besitzenden Zielsystems für die Ar-

beitssicherheit. Ausgehend von der als Instrumentalthese bezeich-

neten betriebswirtschaftlichen Auffassung, daß Unternehmungen von 

wirtschaftenden Interessenträgern instrumentell zur Zielerreichung 

genutzt werden, leiten sich Arbeitssicherheitsziele aus gesellschaft-

lichen, individuellen und unternehmungsspezifischen Interessen ab. 

Die detaillierte Aufspaltung des Oberziels der Arbeitssicher-

heit, das die physische und psychische Unversehrtheit des arbeiten-

den Menschen fordert, in die Zielkategorien der personellen, 

technischen und strukturellen Sicherheit schließt sich an 

Diese Zielkategorien werden dann innerhalb eines den Charakter einer 

Richtschnur tragenden Zielsystems in detaillierte Subziele dif-

ferenziert. Dieses (in Abbildung 2-13 dargestellte) Zielsystem gibt 

dem Leser einerseits einen Überblick über die wesentlichsten Auf-

gabenfelder der Arbeitssicherheit. Andererseits kann es vom 

Praktiker als Checkliste benutzt werden, um ein den in der eigenen 

Unternehmung vorliegenden spezifischen Charakteristika gerecht wer-

dendes Zielsystem der Arbeitssicherheit aufzubauen. 

Den Abschluß des zweiten Kapitels bildet die unternehmungsbereichs-

bezogene Integration der zuvor abgeleiteten Arbeitssicher-

heitsziele in das Zielsystem der Instandhaltung. Dazu er-

weist es sich jedoch zunächst als notwendig, die zumeist (einseitig) 

nur auf technische Belange ausgerichteten Ziele der In-

standhaltung um ökonomische sowie soziale Komponenten zu 

ergänzen. Als Ergebnis erhält man ein aus den Zielkategorien 

Wirtschaftlichkeit, (Anlagen-)Verfügbarkeit und Humanität 

zusammengesetztes Zielsystem (Abbildung 2-14), das wiederum als Richt-

schnur für die unternehmungsindividuelle Ausgestaltung zur 

Verfügung steht. 

Das dritte Kapitel beschäftigt sich mit Systemsi,cherheitsana-

lysen, die als Instrument zur systematischen Feststellung von 
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Sicherheitsschwachstellen im Instandhaltungssystem Anwendung 

finden können. Insofern handelt es sich bei Nutzung dieses Instrumen-

tariums prinzipiell um eine im Vorfeld der Konzeption von Arbeits-

sicherheitsstrategien erforderliche Problemanalyse. Methodisch er-

folgt hier implizit ein Rückgriff auf E:rgebnisse technischer, betriebs-

wirtschaftlicher und arbeitswissenschaftlicher Schwachstellenforschung. 

Zwar sind die Ausführungen dieses Kapitels auf die Instandhaltung zu-

geschnitten, aber dennoch (bewußt) so allgemein gehalten, daß sie -

wie bereits kurz angedeutet - problemlos auch auf andere unter-

nehmerische Aktivitätsfelder übertragen werden können. Das Ziel 

dieses Kapitels besteht darin, eine Methode anzubieten, mit deren 

Hilfe auch präventiv aus Sicht der Arbeitssicherheit bestehende 

Probleme identifiziert und analysiert werden können. 

Im Anschluß an die Kennzeichnung von Begriff und Wesen von Sicher-

heitsschwachstellen für die Schaffung von Arbeitssicherheit in der 

Instandhaltung (Abschnitt A) stehen hier methodische Fragen der Er-

mittlung solcher Schwachstellen im Rahmen von Systemsicher-

heitsanalysen im Vordergrund. Dazu wird zunächst (in Abschnitt B) 

ein Überblick über die grundsätzliche Struktur von Systemsicher-

heitsanalysen gegeben. Der aufgezeigte Analyseraster (Abbildung 3-2) 

ist derart ausgelegt, daß der Anwender in die Lage versetzt werden 

soll, nicht - wie bislang meist üblich - erst nach dem Eintreten eines 

Schadens, sondern bereits präventiv mögliche Schadensursachen 

(und damit Unfallpotentiale) aufzuspüren. Erst damit besteht über-

haupt die Möglichkeit, Arbeitsunfälle wirksam zu vermeiden. 

Um diesem Ziel gerecht werden zu können, empfiehlt es sich, den (in 

Abbildung 3-2) aufgezeigten Ablauf der Analyse einzuhalten. So-

mit sind ausgehend von einer typisierenden (aufgabenorientierten) 

Beschreibung des zu analysierenden Systems zunächst qualita-

tive und (falls möglich) quantitative Sicherheitsüberprüfungen, 

dann spezifische Analysen der s i cherhe i ts schwach stellen vor-

zunehmen, auf deren Basis qualifizierte Entscheidungen über die Er-

haltung oder Veränderung des analysierten Systems getroffen 

werden können. 

Den bedeutsamsten Kern des genannten Analyseinstrumentariums bilden 

die Sicherheitsschwachstellenanalysen, deren konzeptionelle 

Grundlegung im letzten Teil (Abschnitt C) dieses Kapitels erfolgt. 
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Das Vorgehen der Sicherheitsschwachstellenanalyse ist vor allem 

darauf abgestellt, möglichst frühzeitig Informationen über 

sich entwickelnde Sicherheitsschwachstellen bereitstellen 

zu können. Demgemäß ist dieses Analysefeld in verschiedene Teil-

phasen differenziert, die eine systematische, planmäßige und regel-

mäßige Überwachung der potentiellen Gefahrenbereiche ermöglichen 

sowie deren bewußtes Erkennen und Klassifizieren erleichtern. Das 

vorgehen mündet schließlich in der Formulierung und Anwendung von 

Abwehrstrategien, die möglichst von vornherein den Schadenseintritt 

verhindern sollen. Ein Ansatz zur klassifizierenden Differen-

zierung von Sicherheitsschwachstellen {Abbildung 3-4), der 

deren Identifikation, der Prognose ihrer {zeitlichen) Entwick-

lung und damit der Einstufung ihrer "Gefährlichkeit" dient, 

bildet den Abschluß dieses Kapitels. 

Aufhauend auf dem hier nur kurz dargelegten Instrumentarium der Si-

cherhei tsschwachstellenanalyse erfolgt im vierten Kapitel eine 

exemplarische Beschreibung typischer Sicherheitsschwach-

stellen in der Instandhaltung. In diesem Zusammenhang sind zu-

nächst solche Sicherheitsschwachstellen, die in der Elemente-

struktur von Instandhaltungsaktionen - also im lnstandhaltungs-

system selbst - auftreten können, zu betrachten (Abschnitt A). Dies 

erfordert eine entsprechende systemtheoretische Beschreibung 

des Instandhaltungssystems. Demgemäß stellt ein Analyseraster 

zur Bildung kombinationstypologischer "Steckbriefe der In-

standhaltung" (Abbildung 4-1) den Ausgangspunkt für die sich an-

schließende Untersuchung der einzelnen Elemente von Instand-

haltungsaktionen (Art, Objekt, Träger, Mittel, Ort und Zeit einer 

Aktion) auf deren Schwachstellenpotential dar. 

Dies reicht jedoch für eine umfassende Beurteilung der in der Instand-

haltung bestehenden Gefahren nicht aus. Zusätzlich sind vielmehr auch 

jene potentiellen Sicherheitsschwachstellen, die in Super-

systemen der Instandhaltung zu lokalisieren sind und aufgrund 

von möglichen Interdependenzen in das Instandhaltungssystem hinein-

wirken, zu analysieren (Abschnitt B). Hierzu zählen Sicherheitsschwach-

stellenpotentiale, die in der Anlagenwirtschaft (Abbildung 4-4), 

in anderen Unternehmungsbereichen (Abbildung 4-5) und in der 

Unternehmungsumwelt (Abbilduny 4-6) be- oder entstehen. 
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Die in diesem Kapitel aufgeführte Analyse kann dem Leser allerdings 

keine erschöpfende Auskunft über alle denkbaren Sicher-

heitsschwachstellen innerhalb und außerhalb der Instandhaltung 

geben. Das Ziel besteht hier vielmehr darin, einerseits eine Syste-

matik für eigene, unternehmungsindividuelle Sicherheits-

schwachstellenanalysen anzubieten und andererseits innerhalb die-

ses Rasters besonders bedeutsam erscheinende typische Sicherheits-

schwachstellen exemplarisch zu beschreiben. 

Unmittelbar aufbauend auf den Erkenntnissen der Systemsicherheits-

analyse sind im fünften Kapitel Arbeitssicherheitsstrategien, 

die als konzeptionelle Basiselemente der arbeitssicherheitsorien-

tierten Steuerung von Instandhaltungssystemen aufzufassen sind, ab-

geleitet. Die (in Abschnitt A) zunächst erfolgende Differenzierung 

verschiedener (isolierter) Arbeitssicherheitsstrategien 

dient vor allem der Bestimmung einer generellen Stoßrichtung 

für die anschließend vorzunehmende Planung, Durchführung und 

Kon tro 11 e von Arbeitssicherheits aktiv i täten in der Instand-

hal tung. Die nach dem Grad der Vorbeugung deren Planmäßigkeit, deren 

Aktualität, dem Gefährdungsstadium von Sicherheitsschwachstellen, 

deren Aktionsbezug, den zugrundeliegenden Zielkategorien und der Art 

unterschiedenen Arbeitssicherheitsstrategien können im Rahmen einer 

typologischen Bündelung miteinander zu einem Strategienbündel 

(Abbildung 5-9) verknüpft werden, um eine Gesamtstrategie zu generieren. 

Die aufgezeigten Möglichkeiten der Bildung und Bündelung von 

Arbeit ssi cherhei ts s tra teg i en haben ebenfalls - wie schon die 

Arbeitssicherheitsziele und die Methode der Sicherheitsschwachstellen-

analyse - generelle Gültigkeit und können daher auch auf andere 

Unternehmungsfelder angewandt werden. 

Den Abschluß dieses Kapitels (Abschnitt C) bildet ein im wesentlichen 

konzeptionell gehaltener Teil, der sich mit der Integration von 

Arbeitssicherheitsstrategien in die Instandhaltung beschäf-

tigt. Bedeutsamer Ansatzpunkt für diese Einbettung strategischer Ar-

beitssicherheitsaspekte ist die Instandhaltungsplanung. Demgemäß wird 

nufgezeigt, in welcher Weise Arbeitssicherheitserfordernisse in 

die die wichtigsten Teilaufgaben der Instandhaltung verknüpfende ~uf­

baup lnnung der Instandhaltung intPgriert werden können. Darüber 
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hinaus besteht a11ch die Notwendiqkeit, daß Arbeitssicherheitserfor-

dernisse Eingang in die den Arbeitsablauf einzelner Instandhaltungs-

aktionen verbindlich festlegende Planung (Ablaufplanung der In-

standhaltung) finden. 88.id<'> 0 lanungsfelder sind in ihrem konzep-

tionellen Grundgerüst (Abbildungen 5-10 und 5-11) charakterisiert. 

Da die ßerücksichtiqun~ von Arbeitssicherheitsascekten in der Instand-

haltung prinzipiell eine Führunqsaufgabe darstellt, sind neben den 

steuernden auch gestaltende Gesichtspunkte zu behandeln. Dies ist 

Gcqenstcin<:l c1es sechsten Kaoitels, das Ansatzpunkte für eine 

arbeitssicherheitsorientierten Integrations- und Koordinationsaspek-

ten gerecht werdende auf bauorgani s a tor i sehe Gestaltung von 

Instandhaltungssystemen und deren Einbettung in die Unter-

nehmungsorganisation aufzeigt. Dazu sind zunächst insbesondere 

aus Sicht des Kongruenzprinzips, das die Deckungsgleichheit von Auf-

gabe, Kompetenz und Verantwortung fordert, die gesetzlichen Min-

destanforderungen an die organisatorische Berücksichti-

gung von Arbeitssicherheits erfordern i s sen (Abschnitt Al dar-

gestellt. Dabei stehen - gemäß ihrer gesetzlichen Bedeutung - die 

Aufgaben der Sicherheitsfachkräfte (Abbildung 6-1) im Mittel-

punkt. Anschließend (Abschnitt B) werden ausführlich die Probleme 

der Bildung organisatorischer Stellen zur Wahrnehmung von 

Arbeitssicherheitsaufgaben in der Instandhaltung erörtert. 

In einem weiteren Teil dieses Kapitels (Abschnitt C) werden typische 

Formen der aufbauorganisatorischen Gestaltung der Instand-

haltung - nämlich die bereichsorientierte, die anlagenorientierte, 

die berufsgruppenorientierte und die maßnahmenorientierte Organisation 

sowie entsprechende Mischtypen - aufgezeigt. Darüber hinaus sind Mög-

1 i chkei ten zu deren Integration in sowohl eindimensional (Ab-

bildung 6-9) als auch (Abbildung 6-10) mehrdimensional strukturierte 

Unternehmensorganisationen dargestellt. 

Damit sind die Grundlagen gelegt, auf deren Basis Wege zur aufbau-

organisatorischen Integration von Arbeitssicherheitsstellen (Abschnitt 

D) überhaupt erst aufgezeigt werden können. 

Die sich anschließende Analyse der Möglichkeiten der Integration von 

mit Arbeitssicherheitsaufgaben betrauten Organisationseinheiten im 
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Rahmen der - auch gesetzlich vorgesehenen - Stab-Linien-Organi-

sation zeiyt, daß hier verschiedenartige Grundtypen (Stab-Linien-

organisation mit Führungsstab, mit zentraler Stabsstelle, mit Stäben 

auf mehreren Ebenen und mit Stabshierarchie) zu differenzieren sind. 

Die Untersuchung der sich im Rahmen solcher Organisationskonzepte 

ergebenden Konfliktfelder führt unmittelbar zur Heranziehung von 

Teamkonzeptionen und Matrixorganisationen. Diese bieten nicht 

nur die Möglichkeit, für die Erreichung von Arbeitssicherheitszielen 

schädliche Konflikte zu vermeiden, sondern darüber hinaus auch die 

Chance, ausgehend von der Instandhaltung als Kristallisationskern eine 

umfassende Anlagenwirtschaft in Industrieunternehmungen zu implemen-

tieren. Der Integration von mit Arbeitssicherheitsaufgaben betrauten 

Organisationseinheiten in solche mehrdimensionalen Strukturen ist ein 

besonderer Abschnitt gewidmet. Insbesondere ist dabei die Bedeutung 

arbeitssicherheitsbezogener Gremien- und Teamarbeit im 

Rahmen der hier erforderlich werdenden quer- und längsschnittorien-

tierten Koordination herausgestellt. Typische mit Arbeitssicherheits-

aufgaben betraute Gremien und Teams sind in diesem Zusammenhang vorge-

stellt. 

Die Zusammenfassung der erarbeiteten Ergebnisse und ein umfang-

reiches Literaturverzeichnis bilden den Abschluß der vorliegenden 

Untersuchung. 
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Einleitung 

A Problemstellung der Untersuchung 

Die Beschäftigung mit Arbeitssicherheitsaspekten stellt ein Gebiet dar, 

das bisher in der Betriebswirtschaftslehre wenig bearbeitet wurde. 

Gleichwohl ist diesem Problemkreis auch und gerade in der Betriebswirt-

schafts lehre eine hohe Bedeutung beizumessen. 

Betriebswirtschaftliche Probleme der Arbeitssicherheit stellen sich prin-

zipiell in allen Branchen sowie in nahezu allen Unternehmungsformen und 

-bereichen. Die vorliegende Untersuchung beschäftigt sich spezifisch mit 

der Erfassung und Berücksichtigung von Arbeitssicherheits-

aspekten im Instandhaltungswesen von Industriebetrieben. 

Diesem Unternehmungsbereich muß aus Sicht der Arbeitssicherheit aus zwei-

erlei Gründen besonderes Interesse entgegengebracht werden: Zum einen 

hat die Bedeutung der Instandhaltung in den letzten Jahren auf-

grund verschiedener Entwicklungen erheblich zugenommen. Zum anderen ha-

ben sich - und das hängt sehr eng mit dem ersten Grund zusammen - Un-

fallschwerpunkte zunehmend vom Produktions- in den Instandhaltungs-

bereich verlagert. 

Die vor allem in Industriebetrieben inzwischen zu verzeichnende hohe 
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Bedeutung der Instandhaltung ist zum einen darauf zurückzuführen, daß 

die Anlagenintensität - insbesondere bedingt durch zunehmende Me-

chanisierung und Automatisierung - erheblich angestiegen ist
1

. Damit 

verbunden ist eine in der Regel erhebliche Zunahme der Anlagenkom-

plexi tät2, die sich einerseits, bedingt durch technischen Fortschritt, 

auf einzelne ~nlagen erstreckt3 , andererseits sich aber auch dadurch 

ergibt, daß einzelne Anlagen in steigendem Maße zu produktionswirtschaft-

lich verbundenen4 Anlagenkomplexen 5 integriert werden. 

Die hohe betr i ebsw ir tschaf t 1 i ehe Bedeutung der Instandhaltung 

wird deutlich durch Betrachtung einiger typischer Indikatoren. So ist 

einerseits ein erheblicher Anstieg der Instandhaltungskosten im 

1 Vgl. etwa s:l-WINN, Rolf: Grurrllcqen der Instarilhaltungsplanun:i und -politik, in: BFuP, 
36. Jg. (1~), s. 1-18, hiers. 1. 

2 Vgl. et.;a HrnZIG, Norbert: Instarrlhaltung, Grurrllagen der, in Kl'H'i ,Werner (Hrsg.) : 
Harrlw5rterbudl der Prcduktionswirtschaft (IW) , Stuttgart 1 979 Sp. 814-823, hier Sp. 
81 5, MÄNNEL, mlfgang: Wedlselwirkungen zwischen Anlagen.virtschaft, P 1anun;J und Unter-
nehrrenserfolg, in: Der Betrieb, 33. Jg. (1980), H. 45, S. 2145-2150, hier s. 2145; Ml\RX, 
Hans-Jürgen: Entwicklurqslinien der Instan:lhaltung, in: Der Maschioonscha:l, 50. Jg. 
( 1977) , H. 1 , S. 1 - 7, hier s. 1 ; W1\RND.:KE, Hans Jürgen: BErleutung der Instarrlhal tung, 
in:~. Hans Jürgen (Hrsg.): Instardhaltung, Grurillcqen, Köln 1981, S. 1-14, hier 
s. 1,2 urd 4. 

3 Man denke etwa an den zun=hTerrlen Einsatz vcn Mikruprozesscren =elektronischen Reg=>-
lurqund St:euerun:;J in der Anlagentechnik oder an den =Zeit vielfach diskutierten Ein-
satz vcn Irrlustrierct:otern in der Prcduktion. Vgl. dazu etwa~' Jürgen: In-
dustrierct:oter in der praktischen Arr.Yen:lurq, M:.irx::hen 1 981 ; HEINEM'INN, Herl:ert: In:lu-
strierd:oter, in Managarent EnzykJ.qiliie, ru.. 4, 2. Aufl., Lardsberg aTI Lech 1983, 
S. 693-711; ZINK, Klaus J.: Irrplikatiooen des Rd:oter-Einsatzes, in: WiSt, 13. Jg. 
(1~). s. 177-182. 

4 Zun Wesen ur:d zu den Erscheinun;:rsfonren prcduktionswirt.schaftlicher Leist::ungsverburden-
hei t vgl. H.M1EL, Siegfried: Prcx:luktion, verbun::lene, in rn:x:JiUI., Erwin und Waldtnar 
Witt:nann (Hrsg.): Harrl..örterbu:h der Betri€bswirtschaft (IW3), 4. Aufl., St:utt.gart 1974, 
Sp. 3081-3089; MÄNNEL, Vk:>lfgan::i: Erscheinungforrren innerbetrieblicher Verburrl.Nirtschaft, 
in:WiSt, 8. Jg. (1979), S. 260-266 und I:l'RS.: Verburdwirtsc:hat in KERN, W. (Hrsg.): 
IW, Sp. 2077-2093. 

5 Gerede solche verburdeoon Anlagenkmplexe verdeutlichen in besorrleran Maße die hdle Be-
deuturg einer imbesorrlere v~ und geplant betriebenen Instarrlhaltung, da hier 
im Falle eines Ausfalls mit besomers hchen, den Untema!Tnun;Jserfolg sclniälerrden Aus-
wirkurgen gerechnet~ rruß. Vgl. dazu MÄNNEL, Wolfgang: Vorbeu:Jerrle Instarrlhaltung 
von Maschinen und rraschinellen Anlagen, Frankfurt-Niederrad 1971, s. ~; DERS.: Vor-
bet..gende Instan:lhaltung, Frankfurt und Berlin 1971, S. 11-16; DERS.: Wedlselwirkurqen, 
hier S. 2148-2150 (insbesorrlere Al:b. 4, die einen Überblick über die wichtigsten M'zj-
lichkeiten zur Steigerurq des Unterrehm.IDJserfolgs durch Instarilhalturqsaktivitäten 
gibt). 
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Verhältnis sowohl zu den Produktionskosten6 als auch im Verhältnis zu 
7 den Gesamtkosten von Unternehmungen zu verzeichnen. Andererseits wird 

dieser Stellenwert auch verdeutlicht durch "die stark progressive Ent-

wicklung des Sachanlagevermögens in verschiedenen Industriezwei-

gen"8 sowie dadurch, daß der Anteil derjenigen Arbeitnehmer, die in 

der Instandhaltung beschäftigt sind, im Vergleich zum Produktions-

personal ständig zunimmt9 . 

Gerade der letztgenannte Faktor zeigt die auch unter volkswirtschaft-

lichen Aspekten zunehmende Bedeutung der Instandhaltung für die Er-

h d ff b . l" 10 . k altung un Scha ung von Ar eitsp atzen . Des weiteren ann 

Instandhaltung auch dazu dienen, eine Verlängerung der Nutzungs-

dauer von Anlagen zu erreichen, was gerade in Zeiten stagnierender 

Wachstumsraten 11 für eine Volkswirtschaft, in der der Anlagenbestand dat"-

über hinaus in vielen Unternehmungen sehr veraltet ist12 , außerordent-

6 Vgl. WARNEX:KE, H. J.: Bedeut:urq, hier S. 6, der diese Entwicklun:;i anhand erpirisdler 
Untersuc:hun:;ien in den lEA aufz.eigt. 

7 Vgl. RENKES, Dieter: Instardhalt:urq - Partner der Pn:duktion, in: Aktuelle Prcbleme 
der Inst:ardhalt:urq, VDI-Berichte Nr. 215, 00.SselOOrf 1974, S. 5-12, hier S. 6; MARX, 
Hans-Jürgen: Entwicklun:;i der Instardhalt:urq, in: Sichere Arbeit - Fachzeitschrift für 
Sicherheitstechnik und irrlustrielle Medizin, 31 . Jg. ( 1978) , H. 1 , S. 5-11 , hier S. 5; 
HEO<, Karlheinz: Best.imrun:Jsfaktoren und Struktur des Proz.esses der Planurg der In-
stardhalt:urqskosten, Diss. Dortm..Irrl 1980, s„ 16; MÄNNEL, W::>lfgang und Karlheiz Heck: 
Ansätz.e zur Planurg von Instardhaltun:Jskosten, in: WISU, 10. Jg. (1981), S. 376-381 
und S. 42~35; GITSIE?I', Harald: Instarrlhalt:urqskosten, in: Jl1ancqarent Enzyklq:äli.e, 
B:]. 4, 2. Aufl. , I..aOOS:ierg cm Lech 1983, S. 88~91 ; CR:JlHlE, Harald: Instardhal t:urqs-
kosten '84?, in: Inst:arrl-.alt:urq, o.Jg. (1934), H. 2, S. 8-10; MÄNNEL, W::>lfgang: Er-
fassun:;i, Planurg und Kontrolle von Instardhalt:urqskosten, in: Der BetriEb, 37. Jg. 
(1934), s. 677-EI32 und s. 730-733. 

8 ~t\."lNU., W. : Wediselwirkurqen, hier S. 2145. 

9 Vgl. HrnZIG, Nortert: Instardhalt:urq und Investitionspolitik in unterschiedlichen 
konjunkturellen Phasen, in: ARIBTISKREIS "ANIAGN\l!R19'.J"1AF'l'" I:ER s:llMl\l.IlJPAQ-l-GSilL-
ro"1AF'I' (Hrsg.): Instarrlhalt:urq, Ein ~tprcblan der AnlagerYNirtschaft, Arbeits-
bericht Nr. 2, 2. Aufl., Köln 1978, S. 245-266, hier S. 245; Männe!, W.: Wechselwir-
kun:Jen, hier S. 2145; MIJXE!.MANN, Ulrich: Planun:J der Anlcqminstardhalt:urq - darge-
stellt an Beispielen aus der Stahlirrlustrie, Wiesbirlen 1977, S. 126-130; roJEER, Au-
gust-Wilhelm: Inst:ardhalt:urq, strategische M:xlelle zur, in: KERN, W. (Hrsg.): fW 
Sp. 823-838, hier Sp. 823. 

1 0 Vgl. WARNOCKE, H. J. : Be::leut:urq, hier S. 9 

11 Vgl. MARX, H.-J.: Entwicklungslinien, hier S. 1 s::1;1ie IERS.: M:rlerne M3schineninstand-
halt:urq, in: Elcktro-Anz.eiger, 29. Jg. (1976), s. 179-181, hier S. 179. 

12 Vgl. WARNEO<E, H. J.: Bedeut:urq, hier s. 5, der aufz.eigt, daß 1977 ca. die Hälfte c.lces 
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lieh bedeutsam ist. Dazu kommt, daß Instandhaltung auch bewirken kann, 

Rohstoffe und Energien in einer der herrschenden bzw. drohenden 
1 3 

Ressourcenknappheit gerecht werdenden Form sparsam zu verwenden • 

Eine weitere, gerade in den letzten Jahren zunehmende Bedeutung erlangt 

die Instandhaltung unter dem Aspekt des Umweltschutzes
14

• Dies be-

trifft einerseits unmittelbar die Umweltschutztechnik selbst, da auch 

technische Umweltschutzeinrichtungen instandgehalten werden müssen. 

Andererseits kann eine (insbesondere vorbeugende) Instandhaltung von 

Anlagen mittelbar dazu dienen, eine Beeinträchtigung der Umwelt, so bei-

spielsweise in Form von Schadstoffemissionen aufgrund von Undichtig-

kei ten oder Leckagen an Anlagen bzw. Anlagenteilen, von vornherein zu 

vermeiden oder wenigstens zu mindern. 

Die angeführten Umweltschutzaspekte stehen in engem Zusammenhang mit 

der Bedeutung, die der Instandhaltung im Rahmen der Arbeits-

sicherheit beizumessen ist. Diese, aus Sicht der Arbeitssicherheit 

außerordentlich hohe Bedeutung, die der Instandhaltung aufgrund ihrer 

besonderen Gefahrenträchtigkeit zuerkannt werden muß, wird nicht zuletzt 

auch dadurch deutlich, daß diesem Problemkreis in der - jedoch zumeist 

"nur" technisch ausgerichteten - Literatur ein erheblicher Stellenwert 

eingeräumt wird15 . Eine integrative Betrachtung von techni sehen, 

Anla:Jevemögens der deutschen Irrlustrie ein Alter von zehn Jahren und rTEhr hatte. 

13 Vgl. MARX, H . ..J.: Entwicklungslinien, hier s. 1 ocwie WARNECKE, H.J.: Bedeutung, 
hier s. 3. 

14 Vgl. RENKES, D.: Partner, hier S. 5; MÄNNEL, W.: Instandhaltung, S. 11 f; MARX, H . ..J.: 
Enoocklungslinien, hier s. 1; WARNECKE, H.J.: Bedeutung, hier s. 3. 

15 Vgl. hierzu etwa !DENKE, Ru:lolf: Instandhaltung und Arbeitssicherheit, in: Sozialver-
sicherun;J - Arbeitsschutz, o.Jg. (1969), H. 4, s. 22 und 23; IERS., Michael Eckhardt 
und Gerd S:irron: Arbeitssicherheit tei der Instandhaltung, 3. Aufl., Berlin (Ost) 1973; 
D'.M:NIK: Sichere Reparab.Jrarbeiten, in: Eisen und Stahl, Mitteilungsblatt der Nord-
;.estlichen Eisen- und Stahl-Berufsge=ssenschaft, o. Jg. (1976), H. 3, S. 79-94; 
DRECER, Wolfgai-q: H':ihere Betriebssicherheit durch vortet.qende Instandhaltung, in: 
Maschi.nenrerkt, 71. Jg. (1965), S. 16-21; GM'PENPERCER, Karl: Schaienkontrolle -
optimaler Nutzen für Arbeitssicherheit und lnstan'lhaltung, in: sicherheitsirqenieur, 
5. Jg. (1974), S. 204-212, S. 265-272 urrl s. 314-321; OCRS.: sctroenkontrolle auch im 
Dienst der Arbeitssicherheit, in: Betriebstechnik, 16. Jg. (1975), s. 43; HARIM\NN1 W.: 
Instrurente zur Risikoabschätzung in der Instandhaltung, in: 10, 44. Jg. (1975), s. 47-
52; JNER, Wolfgang: Arbeitssicherheit bei der Reinigt.in;J von Arbeitmaschinen, in: 
Die Berufsgeoossenschaft, 31. Jg. (1979), s. 379-381; KIXH, Hans-Gerhal:d: Instandhal-
tung und Arbeitssicherheit, in: Deutsches Haffil..erksblatt, o.Jg. (1976), S. 624-629; 
KlllE, Dieter: Fehlverhalten des Bedienun;:rspersonals teim Reinigen urrl Warten von 
Maschinen, in: Die Berufsgerossenschaft, 28. Jg. (1976), s. 91-94, s. 143-145 und 
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wirtschaftlichen und humanen Aspekten der Instandhaltung 

unterbleibt jedoch nahezu völlig. Dies ist um so bedenklicher, als die 

Häufigkeit von Arbeitsunfällen, die sich im Zusammenhang mit Instand-

haltungstätigkeiten ereignen, in den letzten Jahren deutlich zugenommen 

hat16 und dieser Trend wahrscheinlich anhält. Insofern scheint es drin-

gend geboten, Konzepte zu entwickeln, die geeignet sind, die Schaffung 

von Arbeitssicherheit in der Instandhaltung zu fördern. Die 

vorliegende Untersuchung soll einen Beitrag dazu leisten. 

B Methodische Bemerkungen zur Untersuchung 

Unternehmungen werden in der vorliegenden Untersuchung als Instru-

mente zur Erreichung individueller Ziele wirtschaftender In-
17 teressenträger aufgefaßt 

18 Einerseits impliziert diese Sichtweise des Systems Unternehmung ein 

auf Entscheidungshandeln ausgerichtetes Interagieren derjenigen 

S. 180-181; RADANIJI', S.: Arbeitssicherheit, in: WARNEO<E, H. J. (Hrsg.): Instarrlhal-
tung, S. 533-579; RrnKES, Dieter: Systemsicherheit durch geplante Instarrlhaltung, in: 
Zentralblatt für Arbeitsreiizin, Arbeitsschutz un:i Prq:hylaxe, 26. Jg. (1976), S. 158-
163; SIM:N, Gerd: We:Je zur erhöhten Arbeitssicherheit bei Instarrlhaltungsarbeiten, in: 
Sicherheit - Ben;Jbau, Energiadrtschaft, Genlcqie, Metallurgie, 25. Jg. (1979), H.4, 
S. 82-83; 'IHÜRAUF, F.: Maschinen-Störun;isbeh~ un:i Instarrlhaltung, Ein Prcblen 
der Arbeitssicherheit un:i der Wirtschaftlichkeit, in: Der M3sdlinenscha:i, 57. Jg. 
(1984), S. 119-121; WARNEO<E, Hans Jürgen: Arbeitssicherheit un:i Instarrlhaltung in 
der Fertigungstechnik, in: Instarrlhaltungssyrq::osion, Köln 1977, S. 91-110; DERS. un:i 
Ha;jen Uetz: Sicherheit in der Instarrlhaltung im Bereich Fertigungstechnik, in M3schi-
nermarkt, 85. Jg. (1979), S. 527-530; WATANABE, Yasuhiko: Mana:jerent der irxlustriellen 
Instarrlhal tung, in: Der M3schinenscha::len, 56. Jg. ( 1983), S. 20-23; DERS • : Die drei 
Hauptaspekte der irxlustriellen Wartung, in: Der Ma.sc:hinenschan, 57. Jei. (1984), 
S. 1 33-1 37; WIRIS:HAFISVEREINIG.JN:; EISEN- UND STI\HLINIU3'IRIE (Hrsg. ) : Integrierun;i 
der Arbeitssicherheit in die Instarrlhaltung, IXlsseldorf 1970; Zn.M:RWINN, Siegfrie::i: 
Vorsicht:sraßnahmen beim Inst:arrlsetzen, Warten un:i Pfle;ien, in: Betriebstechnik, o. Jg. 
(1975), s. 39-42. 

i6 Vgl. HAGENl<ÖI'IER, Manfred: Konzeptioneller Arbeitsschutz in der Nichtbetriebsphase, in: 
Instarrlhaltungssyrq::osion, Köln 1977, S. 33-45, hier S. 33 f. 

17 Zur Inst.rurentalthese vgl. 9'.lMIDr, Ralf-Bcrlo: Wirtschaftslehre der Un1:ernehrun;J, Pd. 
1: Grurrlla;ien un:i Zielsetzurg, 2. Aufl., Stuttgart 1977, S. 48 ff. 

18 Zun Systaronsatz in der Betriebswirtschaftslehre vgl. insbeson:lere UI.Rirn, Hans: Die 
Unternehnurg als prcx:1uktives soziales Syst:an, 2. Aufl., Bern un:i Stuttgart 1970. 
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Wirtschaftssubjekte, die Unternehmungen als Instrumente handhaben. Ent-

scheidungshandeln als Grundlage jedes Wirtschaftens setzt seinerseits 

p lanung im Sinne eines "systematisch-methodischen Prozess(es) der Er-
19 f d · z· 1 kenntnis und Lösung von Zukunftsproblemen" au er Basis von ie en 

voraus. Des weiteren müssen getroffene Entscheidungen in einer Reali-

sationsphase durchgesetzt und durchgeführt werden. Schließlich ist 

die Verwirklichung der durch prospektives Denkhandeln gesetzten Ziele 

ß -b -f 20 durch entsprechende Kontrollma nahmen zu u erpru en 

Andererseits wird in der Instrumentalthese deutlich, daß Unternehmungen 

zur Befriedigung "höchstpersönlicher Ziele" 21 der dort handelnden Per-

sonen dienen. Unternehmungen können insofern auch als komplexe In-

teressenkoali tionen 22 verstanden werden, in denen wirtschaftende 

Personen interagieren, um insbesondere solche persönlichen (und auch 

kollektiven) Ziele zu erreichen, die sie durch individuelle Handlungen 

nicht realisieren könnten. Dabei müssen allerdings neben Konsensbereichen 

auch Konfliktfelder in Kauf genommen werden23 , die (u.a.) aus den 

unterschiedlichen miteinader konkurrierenden Zielen der Interessenträ-

qer resultieren24 • Durch diese Sicht treten neben die im wesentlichen 

19 WILD, Jürgen: Grundlagen der Unt:ernelnun:Jsplarn.n~, 3. Aufl., ~la::!en 1981, S. 13. 

20 Die genannten Phasen der Planurq, Realisation und Kontrolle ergeben in ihrEm Zusan-
rrea.virk:en einen äußerst karplexen und sich stärrlig wiederholerrlen Managarentzyklus; 
vgl. hier= bspN. SIEINIB, Claus: Führun:J, Stuttgart 1978, S. 107-118 saNi.e WIID, J.: 
Unterne.hrun;;splanurq, S. 32-46. 

21 ::nMIDl', R. -B. : Wirtschaftslehre, S. 48. 

22 Zur Koalitionstheorie vgl. CYERI', Richard M. und Ja!ll2S G. March: A Behaviaral 'Iheary 
of the Firm, Engle..uxi Cliffs, N.Y. 1963 saNi.e im cbigen Zusamenha.ng auch PFEFFER, 
Jeffrey arrl Gerald R. Salancik: 'Ihe External Control of Organizations, NEW York 1978, 
s. 23 

23 Vgl. roJMIIJI', R.-B.: Wirtschaftslehre, S. 53 und S. 67 sowie CYERI', Richard M. und 
Jares G. March: 'Ihe Behaviaral 'Iheary of the Firm: A Behavioral Science-Ea::>n:rnics 
Analgan, in: CXXJPER, W. E., H. J. Leavitt und M. W. Shelly (Hrs;J.): NEW Perspectives 
in Organization Research, NEW York 1964, S. 289-299, hier S. 291. 

24 Weitere typische Konfliktursadlen erörtert KRi.trn., Wilfried: Grundla;ien, Prcblane 
und Instrurente der Konflikthan:fuaburrJ in der Un1:.ernetm.Jn:J, Berlin 1972, s. 24-27; 
U'RS. : 'Ihearie unternehrrurgsbezogener Konflikte, in: ZfB, 51 • Jg. ( 1981 ) , S. 91 0-952, 
hier S. 913 f. 
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25 aus der Fremdbedarfsdeckungsfunktion von Unternehmungen resultierenden 

Sachaspekte zusätzlich Verhaltensaspekte in den Vordergrund be-

triebswirtschaftlicher Betrachtungsmöglichkeiten. 

Aufgrund der vorausgegangenen Überlegungen können Unternehmungen nun-

mehr 26 als komplexe sozio-technische Systeme angesehen werden , 

in denen auf der Basis von Entscheidungshandeln zielgerichtete Dispo-

sitionen erfolgen. 

Diese systemtheoretische Betrachtung dient als formaler Raster, dessen 

Anwendungsvorteil insbesondere darin besteht, daß einerseits der "wech-

selseitige Transfer von Erkenntnissen verschiedener Wissenschafts-Dis-

ziplinen untereinander wie die interdisziplinäre Zusammenarbeit über-

haupt"27 (Transferfunktion) und andererseits "die Herausarbeitung 

des Grundsätzlichen" 28 eines Problemkreises ( Transparenzfunktion) 

erleichtert wird. Für die vorliegende Untersuchung ist die Transfer-

funktion des Systemansatzes von besonderem Nutzen, da eine ökonomisch 

ausgerichtete Untersuchung von Arbeitssicherheitsaspekten in weiten Berei-

chen auf Erkenntnisse verschiedener Disziplinen, wie etwa der Arbeits-

wissenschaft, Ingenieurwissenschaft, Psychologie, etc. zurückgreifen 

muß29 . Des weiteren erleichtert die systemorientierte Betrachtung die 

Integration und Koordination der Subsysteme (hier Arbeitssicherheit und 

) . . 30 ß . . Instandhaltung durch Planung und Organisation so da einerseits 

25 Vgl. hierzu KCSICT,, Erich: Die Unt:ernEhnun;J als wirtschaftliches Aktionszentrun, Rein-
bek bei Harburg 1972, s. 17 so.vie GJIENfERG, Erich: Grun::l.lagen der Betriebswirtschafts-
lehre, 1. B:L: Die Prcxiuktion, 23. Aufl., Berlin, Heidelberg urrl New York 1979, s. 465. 

26 Vgl. bs}:w. KIFS:H, Werner: Einführun:J in die Theorie der Entscheidungsprozesse, 2. Aufl. 
der Bän::le I bis III als Gesantausgabe, WieS::>crlen 1977, Ed. III : Entscheidungen in 
Organisationen, S. 27. 

27 RAf1"EE, Hans: Grunjprcblare der Betriebswirtschaftslehre, Göttirqen 1974, S. 88. Vgl. 
dazu auch G.JNIRAM, Ulrich: Die allgareine Systantheorie, in ZfB, 55. Jg. (1'085), S. 
296-323, hier S. 296. 

28 RAf1'°EE, H. : Grunjprcblare, S. 88. 

29 Zun Wissenschaftsverständnis des Arbei'tsschutzes vgl. B.JRGR, Hubert: Das Wissens:::hafts-
bild des Arbeitsschutzes, Dort1urrl 1975. 

30 Vgl. EiEirnER, Knut: Unt:ernehTun]sentwicklun;i urrl organisatorische Gestaltun;J, Sb.ltt-
gart urrl New York 1979, S. 46-55 so.vie aEirnER, Knut urrl Erik Meyer: FühnJn;J" in der 
UnternehrrunJ, Reinbek bei Hffiburg 1976, S. 14-26. 
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eine Ordnung der Subsysteme untereinander und andererseits ihre system-

adäq uate Implementierung in den Gesamtzusammenhang der Unternehmung er-

möglicht wird. 

Diese systemorientierte Sicht wird im Rahmen der vorliegenden Ar-

beit als instrumentale und sprachliche Ergänzung des Ent-

scheidungsansatzes verwendet31 , der sich nahezu zwangsläufig als 

methodischer Rahmen anbietet, wenn man die Betriebswirtschaftslehre als 
32 "d 33 . angewandte Wissenschaft versteht . Der Entschei ungsansatz ist 

im wesentlichen durch drei charakteristische Merkmale gekennzeichnet, 

die ihn als besonders zweckmäßig dafür auszeichnen, die dieser Unter-

suchung zugrundeliegenden Ziele zu erreichen. Zunächst wird in diesem 

Konzept in besonderem Maße der prozessuale Charakter von Entschei-

dungen34 berücksichtigt, was die Möglichkeit einer dynamischen Betrach-

tung eröffnet, die sich sowohl auf Sach- als auch auf Verhaltensaspekte 

erstreckt. Weiterhin ist dieser Ansatz auf das tatsächliche mensch-

liehe Verhalten ausgerichtet und insofern sowohl realitätsgerecht 

als auch notwendig interdisziplinär gestaltet35 . schließlich nehmen 

Informationsprobleme, die gerade für die Beachtung von Arbeits-

sicherheitsaspekten in der Instandhaltung von besonderer Bedeutung 

31 Die hier irrplizierte Krnplarentari tät von Systantheorie und Entscheidungsansatz be-
tonen auch RAFFEE, H.: Grun::lprcblare, s. 118 scwie ururn, Hans: Der systennrien-
tierte Ansatz in der Betriebswirtschaftslehre, in: KCRI'ZilEISQJ, Gert-Harald von 
(Hrsg.): Wissenschaftsprcgrarm und ausbildungsziele der Betriebswirtschaftslehre, 
Berlin 1971, s. 43-{)0. 

32 Vgl. RAFFIB, H. : Grun::lprd:>lare, S. 94. 

33 Der entscheidungsorientierte Ansatz wurde beg:rün::let von SIM::N, Herbert A.: Adnini-
strative Behavior: A Stu:ly of Decision-Mak.ing Processes in Adninistrative Or"gani-
zations, New York 1947; I:ERS.: 'Ihe New Science of Ma.ricgrnent Decision, New York 1960 
und im deutschsprachigen Raum insbesordere aufge;iriffen von HEINEN, Edrund: Einfi.ihrun;J 
in die Betriebswirtschaftslehre, 7. Aufl., Wiesba::l.en 1980; IERS. : Der entscheidungs-
orientierte Ansatz der Betriebswirtschaftslehre, in: ZfB, 41. Jg. (1971), S. 429-444 
und KIR9J-I, W. : Entscheidungsprozesse. 

34 Vgl. RAFFEE, H.: Grun::lprd:>lare, S. 95 und WILD, J.: Unternehnun::jsplanung, s. 14, der 
ebenfalls dieses Prozeßµiänaren betont. 

35 Vgl. HEINEN, Edrund: IrrlustriebetriEbslehre als Entscheidungslehre, in: HEINEN, -
Edrund (Hrsg. ) : Irrlustriel::etriEbslehre, 6. Aufl. , Wiesba3en 1978, S. 21-78, hier 
s. 26. 
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sind, im Entscheidungsansatz eine zentra~e Stellung ein36 

Eine inhaltliche Auffüllung erfährt dieser aus System- und Entschei-

dungstheorie geknüpfte formale Grundraster durch Rückgriff auf die 

Instrumentalthese, da diese Anschauung in besonderer Weise der "Er-

klärung der Stellung des Menschen im Wirtschaftsleben" 37 und somit auch 

der Notwendigkeit sowie den Besonderheiten der Beachtung von Arbeits-

sicherheitsaspekten in Industrieunternehmungen Rechnung zu tragen ver-

mag. Die Betriebswirtschaftslehre wird somit vornehmlich als ei.he 

anwendungsorientierte "Wissenschaft vom Menschen" 38 aufgefaßt, 

wobei im Vordergrund Entscheidungen stehen, die auf der Basis des Aus-

wahlkriteriums der Wirtschaftlichkeit39 aus den komplexen Zielsystemen, 

die aus der Interessenindividualität und -pluralität der Teilnehmer und 

Träger von Unternehmungen resultieren, abgeleitet werden müssen. Be-

triebswirtschafts lehre kann insofern auch als spezielle Ent-

. . 40 f f ß d d. scheidungstheorie au ge a t werden, ie notwen igerweise inter-

disziplinären Charakter trägt um interdependentes Geschehen erklären zu 

können41 . 

36 Vgl. RAFFIB, H.: GrurrlprcblS'TB, s. 95. 

37 ro-IMIDr, Ralf-B:xb: Die Instrurentalfunktion der Unternehmurr:J - Mathodisdle Perspel<-
tiven zur betriebswirtschaftlichen F=schun;J, in: Zfl::f', 19. Jg. (1967), s. 233-245, 
hier S. 239. 

38 ro-IMIJJI', R.-B.: Instrurentalfunktion, hier S. 240. 

39 Wirtschaftlichkeit roll hier als Har:rllungSIEXi.rre aufgefaßt werden, die besa:Jt, daß 
bei ~ (im allgareinen knaj::pen) Mitteleinsatz aus den j~iligen zu entschei-
derrlen Alternativen diejenige ausge.fcihlt werden roll, bei der die ~lie;:ierrle 
Zielsetzung bestrreglich erreicht wird. Vgl. hierzu insbesorrlere BREIB, Helmut: Die 
wirtschaftliche BeurteilurYJ von Verwaltungsentscheidungen in der Unt:ernehrun:J, Köln 
urrl q:ila:len 1968, S. 17 f urrl s:::a.JEII:ER, Dieter: Investition urrl Finanzierung, 5. Aufl., 
Wiesba:len 1980, S. 54 f SONie au::h EUIR, Kurt: Wirtschaftlichkeit, in: J:<a3IOL, Erich, 
Klaus Chmielewicz un:i M3rcell ~i tzer (Hrsg. ) : Hard.örterbudl. des Rechnungswesens 
(1:-WR), 2. Aufl., Stuttgart 1981, Sp. 1795-1805 urrl SIEBIG, Josef: Wirtschaftlichkeit: 
ein relativer &griff, in: Zfl::f', 32. Jg. (1980), S. 631-645 so.-lie die <.brt jeweils 
zitierte Literatur. 

40 Hier zeigt sich deutlid1 die Konsistenz zwisdlen Syst:an- un:i Entscheidungsansatz so-
wie Insb:urentalthese. 

41 Vgl. SJIMIDr, R. -B. : InstrurEntalfunktion, S. 244 f. 
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Erstes Kapitel: 
Arbeitssicherheit in der Instandhaltung 
- ein Überblick 

A Begriff, Wesen und Aufgaben der Arbeitssicherheit 

I Begriff und Wesen der Arbeitssicherheit 

Die ökonomische und technische Entwicklung von Arbeitssystemen 1 

in Industrieunternehmungen ist einerseits durch zunehmenden Innovations· 

und Wettbewerbsdruck sowie andererseits - zum Teil dadurch indu-

ziert - durch fortschreitende Mechanisierung und Automatisierung 

gekennzeichnet2 . Die damit verbundenen komplexen und dynamischen Wand-

lungsprozesse führen in den einzelnen Arbeitssystemen, die zudem zu im-

mer größeren und unüberschaubareren Einheiten zusammenwachsen3 , zu tief-

Unter Arbeitssystaren sollen vorläufig zweckgerichtete, dynanische urrl aJ:x;jren±are 
( soziotechnische) Mensch (en)-M3schine (n)-Arbeitsurwelt-Krnbinationen verstarrlen werden. 
Vgl. dazu etwa IDlMERI', Walter: ArbeitsplatzgestalbmJ, in: GZ\lll.ER, Eduard (Hrsg.): 
HaniY.örterb.Ich des PersonalY.BSenS (™P) , Stuttgart 1975, Sp. 289-306, hier Sp. 289; 
ULI0-1, Eberhard: Arbeit.sgestalbmJ, in: GU:HIA, Erwin (Hrsg.): H~ der Or-
ganisation (HWJ), 2. Aufl., Stuttgart 1980, Sp. 103-112, hier Sp. 103 urrl ~. 
Manfred: Strukturelarente einer integrativen Arbeitswissenschaft, in: Z.Aib.wiss., 
34. Jg. (1980), s. 1-13, hier 2. s. 

2 Vgl. etwa HAGENI<ÖI'IER, M.: Nichtbetriebsp-iase, hier S. 35-39 SCJNie ~INI­
GJNG EISEN- UND STl\HLINilBIRIE (Hrsg.): IntegrierunJ, S. 1. 

3 Zu denken ist hierbei vor allan an integrierte, vollautanatisierte urrl teilWBise a:rn-
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greifenden strukturellen Ver&nderungen. Diese wirken sich primär 
4 

sowohl auf den Produktionsfaktor Anlagen als auch insbesondere auf 

das in den Unternehmungen tätige Personal aus. Insofern sind im Rahmen 

solcher Entwicklungen stets auch Belange des Arbeitsschutzes be-

troffen. 

Der Schutz des arbeitenden Menschen vor berufsbedingten Gefahren ist 

prinzipiell in das Aufgabenspektrum der Arbeitswissenschaft ein-

zuordnen. Die Arbeitswissenschaft beschäftigt sich mit den situativen 

Bedingungen des (bzw. der) in Arbeitssystemen tätigen Menschen
5

. Im 

Mittelpunkt des Entdeckungs- bzw. Begründungszusammenhangs6 der Arbeits-

wissenschaft stehen somit einerseits der Mensch und seine Arbeit und da-

mit andererseits die komplexen Beziehungen zwischen ihnen. Das For-

schungsfeld der Arbeitswissenschaft besteht in der Analyse dieses 

gesamten Beziehungsverhältnisses zwischen Mensch und Arbeit, in der 

~weckgerichteten Auswertung dieser Analysen und in der sich daran an-

schließenden Verwendung gewonnener Erkenntnisse für die Gestaltung und 

b . 7 Ver esserung von Arbeitssystemen Zur Einordnung des Arbeitsschutzes in 

putergestiitzte Transferstraßen; vgl. hierzu RIEIBL, Paul: IndJ.strielle Erzeu;Jurqsver-
fahren in betrieb5wi.rtschaftlicher Sicht, Wiesba:ien 1963, S. 159-164 so.vi.e insbesorrlere 
zun zunehrrerrlen Einsatz elektronischer Daternrerarbei 1J...irqsanlagen N'.JLl\N, Richard L. : 
Mana;Jirg the crisis in data processin:J, in: HBR, 57. Jg. (1979), S. 115-126; szypERSKI, 
Norbert: Strategisches Infornatiol13TB1'la;Jarent im technologischen Wan:lel - Frcqen zur 
Planllnj urrl Irrplemantation von Informations- urrl Kcmrunikationssystaren, in: Arqewarrlte 
Informatik, o.Jg. (1980), H. 4, S. 141-148. 

4 Unter Anlagen werden hier prcx:luk.tionstechnische Einheiten rraterieller Art mit Poten-
tialfaktorcharakter verstamen; vgl. MÄNNEL, Wolfgang: Anlcqen und Anl~n.rirtschaft, 
in: CRXllLA, E. urrl W. Wittmmn (Hrsg.): lliB, Sp. 138-147, hier Sp. 139 so.vie IERS.: 
Prc:duktionsanlagen, Eignun;i von, in: KERN, W. (Hrsg.): 1-W, Sp. 1465-1481, hier Sp. 1465. 

5 'fypische, in diesan Zusarrrenhan;J zu untersucherile Dimensiooon der Arbeitssituation 
kennzeichnet beispielsweise BAA:HI', Josef: Arbeitswissenschaft, in: Gieskirg Wirtschafts-
briefe, Ed. 7c, Bielefeld urrl Köln 1977, S. 26. 

6 Vgl. dazu GMIEUWICZ, Klaus: Forschurgskonzeptionen der Wirtschaft5wissenschaft, 2. 
Aufl. , Sb.lttgart 1979, insbesorrlere S. 37. 

7 Hackstein kennzeichnatdie Arbeitswissenschaft als "das Verfahren rrethodischer Erfor-
schun;i der rrenschlichen Arbeit, un in diesan Ge;Jenstan::lsgEbiet vemutete Gesetzlich-
keiten aufzufirrlen"; vgl. HACKS'IEIN, Rolf: Arbeitswissenschaft, in: CRX:HI.A, E. urrl 
W. Wittmmn (Hrsg.): lliB, Sp. 272-282, hier Sp. 272. Rctmart spricht in diesan Zu.samen-
harq van Analysieren, Messen, Beurteilen und Gestalten der karplexen Bezüge zwischen 
Mensch uni Arbeit; vgl. ITTJ1ERT, Walter: Arbeitswissenschaft, in: KERN, W. (Hrsg.): l:W', 
Sp. 160-175, hier Sp. 171 . Eire sEhr unfasserrle Beschäftigurg mit den Begriff der Ar-
beitswissenschaft findet sich in HACKS'IEIN, Rolf: Arbeitswissenschaft im Ur1l:'iß, Ed. 1, 
GEgenstand wrl Rechtsverhältnisse, Essen 1977, S. 15-51. 
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die derart gekennzeichnete Arbeitswissenschaft ist zunächst die Aus-

einandersetzung mit deren Teilgebieten in Form einer Systematisierung 

der einzelnen Aktivitätsfelder der Arbeitswissenschaft zweck-

mäßig. 

Orientiert man sich an der fachlichen Zusammensetzung der Hochschul-

gruppe Arbeitswissenschaft und der Gesellschaft für Arbeitswissenschaft 

e.V., so lassen sich die folgenden Aktivitätsfelder der Arbeitswissen-

schaft herauskristallisieren8 : 

• die der unter den besonderen Bedingungen und Anforderungen der 

Arbeit erfolgende Analyse der Funktionen des menschlichen Körpers 

dienende Arbei tsphys i o log ie, 

• die die psychischen Anforderungen und das innere Verhältnis der 

Menschen zu ihrer Arbeit erforschende Arbeitspsychologie, 

•die soziale Erscheinungen der Arbeitswelt analysierende Arbeits-

soziologie, 

• die Fragen der beruflichen Bildung und der Arbeitsunterweisung 

aufgreifende Arbeitspädagogik und 

• die sich um eine möglichst umfassende Verbindung von Mensch und 

Arbeit bemühende, technische und wirtschaftliche Gegebenheiten 

einbeziehende Arbeitstechnologie. 

Der Arbeitsschutz befaßt sich mit der "Bewahrung des Menschen vor Ge-

fahren und Beeinträchtigungen in Verbindung mit seiner Berufsarbeit" 9 

Er dient somit der Minderung oder Beseitigung von Erschwernissen, Be-

lästigungen, Gefährdungen und Schädigungen, die die Gesundheit des ar-

beitenden Menschen beeinträchtigen (können) 10 und ist somit letztlich um 

die physische und psychische Gesunderhaltung sowie die Schaf-

fung von Wohlbefinden des Menschen im Arbeitsleben bemüht11 . 

8 Vgl. HACKS'IEIN, R.: Arl:eitswissenschaft, hier Sp. 274-276. 

9 J:WD.JKÖTIER, Manfre:l u. a. : Barerkungen und Thesen zun Arl:ei tsschutz, Cbrtnund 1973, 
s. 7. 

10 Vgl. a::MPES, Peter C.: Arl:eitssicherheit, in: CRXl-JIA, E. und W. Witbrann (Hrsg.): 
HWB, Sp. 235-244, hier Sp. 238. 

11 Vgl. dazu HAGNKÖI'IER, Manfre:l, Bruno Rziha und Mandre:l Wallner: Grurrll~ des Arl:eits-
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Der hier implizierte, umfassende Gesundheitsbegriff entspricht der 

Auffassung der Weltgesundheitsorganisation, die unter Gesundheit einen 

"Zustand vollkommenen körperlichen, seelischen und sozialen Wohlbef in-

dens - nicht nur die Abwesenheit von Krankheit und Gebrechen" 12 versteht. 

Das Bestreben des Arbeitsschutzes ist demnach vorrangig darauf gerichtet, 

Unfälle und Berufskrankheiten, die durch äußere Einwirkungen von Stoffen, 

Schwingungen oder Strahlungen verursacht werden, zu verhüten sowie dar-

über fiinaus auch solche Beeinträchtigungen, die ohne äußere Einwirkungen -

etwa infolge physischer oder psychischer Über- oder Unterforderung -

entstehen, zu vermeiden13 . Dies wird durch kombinierten Einsatz physio-

logischer, psychologischer, soziologischer, pädagogischer, technischer 

und wirtschaftlicher Erkenntnisse der Arbeitswissenschaft ermöglicht. 

Insofern kann der Arbeitsschutz als aktivitätsfelderübergreifen-

de Teilaufgabe der Arbeitswissenschaft verstanden werden. Diese 

Einordnung spiegelt auch Abbildung 1 -1 wider. 

Analyse 

Auswertung 

Verwendung 

Arbeitsphysiologie 

Arbeitspsychologie 

Arbeitssoziologie 

Arbeitspädagogik 

Arbeitstechnologie 

Abbildung 1-1: Arbeitsschutz als aktivitätsfelderübergreifende 
Teilaufgabe der Arbeitswissenschaft 

schutzes, in: O.V.: Ausbi~ Sicherheitsfachkräfte, Gr:urillehrgarq A, 2. Aufl., Köln 
1976, II/1/S. 5. 

12 S'.R-IE:RES, M.: Arbeitswissenschaft, hier s. 5. 
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Einen Überblick über besonders bedeutsame Teilgebiete des technischen 

und sozialen Arbeitsschutzes sowie die innerhalb dieser Teilge-

. d f b f ld . 1 ·1 214 . biete anfallen en Au ga en e er vermitte t Abbi dung 1- . Eine andere 

Differenzierung ergibt sich aus der Unterscheidung der Aktivitäten 

des Arbeitsschutzes danach, öb sie sich unmittelbar auf arbeits-

p la tzbezogene Arbei tsbedi ngungsko ns tel la ti onenoder - darüber 

Bedeutsame Teilgebiete des Arbeitsschutzes 
Teclmischer Arbeitsschutz Sozialer Arbeitsschutz 

Arbeits s iche rhei ts teclmik Arbeitszeitschutz 
- Maschinenschutz - Arbeitszeit 
- Lännschutz - Ruhepausen 
- Brand- und Explosionsschutz - Nachtruhe 
- Strahlenschutz - Sormtagsruhe 
- Vibrationsschutz - Sonstiges 
- Körperschutz 
- Unfallverhütung 
- Allgemeiner Gefahrenschutz 
- Sonstiges 

Arbeitshygiene Arbeitsvertragsschutz 
- Baubiologie - Arbeitsplatzwechsel 
- Raumgestaltung - Kündigung 
- Verkehrswegeanordnung - Entlohnung 
- Klimatisierung und Lüftung - Sonstiges 
- Beleuchtung 
- Sonstiges 

Arbeitsphysiologie Arbeitsschutz für besondere 
Personernrnmoen 

- Arbeitsplatzgestaltung - Kinder 
- Ergonomie - Jugendliche 
- Anthropometrie - Frauen, Mütter 
- Körperliche und geistige - Schwerbeschädigte 

Beanspruchung - Heimarbeiter 
- Sonstiges - Sonstige 

Abbildung 1-2: überblick über bedeutsame Teilgebiete des Ar-
beitsschutzes 

13 Vgl. HACE>JKÖTIER, M. u.a.: Barericun:;Jen, S. 5 f., <XM'ES, Peter C.: Unfallverhütun;J, in 
KrnN, W. (Hrsg.): fW', Sp. 2043-2058, hier Sp. 2048; El.lRKHAR!JI', Fria:fuelm: Arbeits-
sicherheit, in: G\U'.LER, E. (Hrsg.): fW', Sp. 357-368, hierSp. 358. tö.ilR-SEITZ, 
Peter: Arbeitsschutz, in: Mana;jaTEnt-Enzyklcpädie, B:::l. 1, 2. Aufl., Larrlsberg an Lech 
1932, S. 370-382, hier S. 380. 

14 Vgl. d3zu s::H-IEIG:R, Ferdi.na.rrl: Unfallverhütun;J im Betrieb, in: ~t Enzyklcpädi.e, 
B:::l. 9, 2. Aufl., Larrlsberg am Lech 1934, S. 246-264, hier Atb. 1 auf S. 247. 
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teilweise bis über die Unternehmungsgrenzen hinausgehend - auf arbeits-

platzunabhängige Arbeitsumgebungsbedingungen beziehen. Die erst-

genannten werden als Arbeitssicherheitsaktivitäten15 bezeichnet 

und stehen im Vordergrund der vorliegenden Untersuchung. 

Aus Sichtder Arbeitssicherheit bietet die anfangs beschriebene zunehmen-

de Technisierung der Arbeitswelt einerseits insofern Vorteile, 

als dadurch sowohl Unfallhäufigkeit als auch Unfallschwere aufgrund der 

(etwa automatisierungsbedingten) Vermeidung des unmittelbaren Zusammen-

treffens von Mensch und Gefahrenquelle tendenziell gesenkt werden können. 

Andererseits sind die Auswirkungen dann, wenn es trotzdem zu einem Stör-

fall kommt, häufig besonders schwerwiegend16 Des weiteren kann es auf-

grund der zunehmenden Technisierung auch zur Ausbildung neuartiger 

Gefahren bzw. zur Verlagerung von Gefahren kommen. Vor allem dann, 

wenn in nova ti ve Spi tz'in tech no log ien zum Einsatz gelangen, arbei-

ten Unternehmungen zumeist "an der Grenze naturwissenschaftlich-real-

technischer Erkenntnis" 17 . Dadurch treten für das im Produktionsbereich 

arbeitende Personal oftmals völlig neuartige Gefahren auf18 , deren Hand-

habung infolge unzure i ehe nder P rognos ti z i erbarke i t und Planbar-
. . . - 19 keit, mangelnder Erfahrung und geringer Systemstabilitat 

oft besondere Schwierigkeiten verursacht. Darüber hinaus ist mit der 

Technisierung häufig eine Umstrukturierung der in den Unternehmungen 

'7.U verrichtenden menschlichen Aufgaben verbunden: Während zwar 

die physischen Verrichtungen und Belastungen im Produktionsbereich in 

15 Vgl. dazu etwa SKIBI\, Reinald: Tascnenbudl Arbeitssicherheit, 4. Aufl., Bielefeld 1979, 
s. 99-104. 

16 So ist beispielsweise in der chanischen Irrlustrie die Unfallhäufigkeit aufgrund dessen, 
daß j:hysikalische urrl chanische Prczesse im allgareinen in geschlossenm Reaktions-
systanan (Olargenfertigung) ablaufen, im Vergleich zu arrleren Branchen relativ gerin:J. 
Arrlererseits sind die Folgen einer Stö:run::i (etwa in Form der Freisetzung ätzender cder 
toxischer Stoffe) ofUrals besorders schwerwiegerrl, da davon dann rri':glicher""'9ise beson-
ders viele Menschen (häufig sogar außerhalb des Betriebs) betreffen werden. 

17 BIBIGIER, Knut: l'lana:JffiE!1t von Spitzentechnolo:,:iien, in: ZfO, 52. Jg. (1983), S. 243-
251, s. 340-346 urrl S. 403-406, hier s. 244. 

18 Vgl. HAG'NKÖI'IBR, Manfred: Aspekte eines rrcderrien Arbeitsschutzes, in: ETZ, Ausgabe B, 
28. Jg. (1976), H. 6/7, S. 146-147, hier S. 146. 

19 Vgl. so auch BIBIGIER, K.: Spitzentechnolo:,:iien, hier S. 244. 



37 

20 der Regel abnehmen , steigt der Instandhaltungsbedarf und somit der 

prozentuale zeitliche Anteil dieser besonders gefahrenträchtigen Ar-

beiten im allgemeinen stark an21 . Insbesondere der zunehmende Einsatz 

von CAD- (Computer Aided Design) und CAM-Systemen (Computer Aided Manu-

facturingl 22 sowie die damit einhergehende Roboterisierung der Produk-

tion verstärken den Trend zur vollautomatisierten Fabrik und führen da-

zu, daß das "Personal im wesentlichen mit Steuerungs- und Instandhaltungs-

aufgaben betraut ist" 23 Das erfordert ein Umdenken in nahezu allen Be-

reichen unternehmerischen Handelns, auch und gerade im Gebiet der Ar-

beitssicherheit. Die skizzierten industriellen Entwicklungsprozesse 
24 verlaufen zudem derart turbulent , daß es dem Menschen immer weniger 

20 Allerdirr;is ergibt sich hier aufgrurrl der gleichzeitig zunehren::len psychischen Belc-
stun:}erhöhte sensorielle Au:firerksarkeit, Momtonie, arbeitstaktbedingter Zeitdruck, 
Schichtarbeit, rrBnJeln::le IlewEg.In;j, etc.) eine erhöhte Gefahr rrenschlidlen Fehlverhal-
tens. Vgl. PFEIFFER, Werner, Ulridl D5=ie uni E)jgar Stoff: M=nschliche Arbeit in der 
irrlustriellen Produktion, Göttirr;ien 1977, S. 59-69. 

21 Vgl. HAGNKÖI'IER, Manfred: Z~ uni Atliärqigkeiten zwischen Prcxiuktion uni 
Instarrlhal1:J..Irr;J, in: WllRNFCKE, H.J. (Hrsg.): Instan::lhal1:J..Irr;J, S. 58-63, hier S. 61 f. 

22 Zun Begriff urrl Wesen von CAD- un:i CAM-Systaren vgl. BINCE, F. : CAD dient nicht allein 
der Rationalisierun::i, in: CCilfJUterwoche, o.Jg. (1984), Nr. 38, S. 32-33; EHRLENSPIEL, 
K., G. Baurann, K. Figel urrl K. Finkernvirth: ~s:riiglichkeiten für die rrathe-
rratische Optimie.rurq in der Konstruktionspraxis, in: Konstruktion, 34. Jg. (1982), 
S. 437-442; EHRUNSPIEL, K. uni A. Rutz: Drei Beispiele zur rechnerunterstiltzten Ko-
stenberechnurr;i in Konstruktion urrl Arbeitsvorberei1:J..Irr;J, in: VDI-Berichte Nr. 492, 
IXisseldorf 1983, S. 89-1 02; EVERSHEIM, Walter: CAD/CAM-Systare, in: ffiV, 44. Jg. ( 1984) , 
S. 314-315; HUPER, E)jgar: CAD/CAM: IN.-OJsse dürfen nicht den Dornröschenschlaf pfle;ien, 
in:CCilfJUterwoche, o.Jg. (1984), Nr. 31, S. 7; MiUER-IDIHE, Christq::h, Karl-Lu:Jwig 
Busse urrl Reinhold H. 'Ihiele: Mut zur Integration, in: 1'Ena::[er ~n, 13. Jg. (1983), 
H. 1 0, s. 158-169; O. V. : Zeitraffer CAD behebt Kapazi tätserqBsse, in: CCilfJUterw:xhe, 
o.Jg. (1984), Nr. 37; O.V.; CAD/O'\M-Verrünftig einsteigen, in: Wirtschaftsl<.a::he, 38. Jg. 
(1984), Nr. 27, S. 72-74; SCHITDI', E.gon: Was 3D-CAD heute leisten kann: Die Natur kennt 
auch nur Freifonnflächen, in: CCilfJUterw:xhe, o.Jg. (1984), Nr. 38, S. 26-27; SPUR, 
Günther: Prcrluktionstechnik im Wardel, München 1979; r:ERS.: CAD, in: Maragerent Enzy-
klopädie, Bd. 2, 2. Aufl., Larrlsberg an Le::h 1982, S. 398-428. 

23 REICHER, K.: Spitzentechnolcqien, hier S. 245. 

24 Der Begriff "turbulent" stellt einen Verhaltenstyp von Syst:an.nwelten dar, der durch 
die hche Ausprägurr;i der Dirrensionen "Dyncinik der Urwelt" urrl "Kaiplexität der Utwelt" 
gekennzeidlnet wird; vgl. hierzu beispielsweise PFEFFER, J. urrl G.R. Salancik: 
External Control, hier S. 63--05 urrl WÄ:HIER, Hartnut: Die Be:'leu1:J..Irr;J verschiedener 
ürweltzust:ärrle der Unternehrnurr;J für die Betriebswirtschaftslehre, in: ENGLEI'IER, Hans-
Joachim (Hrsg.): Unternehren uni Gesellschaft, Festschrift zun 75. Gffiurtstag von 
Wilhelm Hasenack, Herne uni Berlin 1976, S. 85-99, hier S. 87 f. , die zurückgehen auf 
ent.,,"Predlen:le Untersuchun;ien des Lond:mer Tavistock Instituts: EMERY, Fred E. and 
Eric L. Trist: 'Ihe Causa! Texture of Organizational Enviroments, in: Hunan Relations, 
18. Jg. (1965) J s. 21-31. 
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. . b h . 25 gelingt, aus eigener Kraft "instinktartige A we rmechanismen" gegen-

über den mit der neuartigen Arbeitsumwelt verbundenen physischen und 

psychischen Gesundheitsgefahren zu entwickeln. Um eine derartige natür-

liche Anpassung des Menschen an seine Arbeitsumwelt bzw. zumindest die 

Habitualisierung sicherer Arbeitshandlungen zu erreichen, sind vor allem 

bestimmte Ruhezeiten in der zeitlichen Entwicklung der Umwelt notwendig. 

Erst diese ermöglichen es, daß die zur Anpassung erforderlichen Lern-
26 prozesse ablaufen können. Andernfalls kann der Schutz des Menschen 

vor arbeitsbedingten Gefahren nur durch "rationalen und planenden Ein-

griff .•• in bestehende Verhältnisse" 27 geschaffen werden. Dazu sind 

zielgerichtete Strategien und Aktivitäten der Arbeitssicher-

heit auch für die "neuen" Arbeitsschwerpunkte unternehmerischen HandelnE 

zu schaffen. 

II Arbeitssicherheit als Führungsaufgabe 

Sowohl im einschlägigen Schrifttum als auch unter den praktisch tätigen 

Fachleuten für Arbeitssicherheitsfragen herrsc;·t Einigkeit darüber, daß 

Arbeitssicherheit als Führungsaufgabe aufzufassen ist. Auch deckt 

sich diese Ansicht mit den vom Gesetzgeber zu dieser Thematik erlassenen 

Rechtsgrundlagen28
• Mithin hat der Unternehmer bzw. die Unternehmungs-

leitung selbst primär die umfassende Verantwortung für die ArbeitssicrP-Z· 

heitzu tragen .• Zwar können die im Hinblick auf die Arbeitssicherheit 

bestehenden unternehmerischen Pflichten auf geeignete Stellvertreter 

25 HAGENKÖI'Irn, M. u.a.: Barerklmgen, s. 4. 

26 Zun Prcblenkreis betrieblicher Lernprozesse vgl. EAEIG::, Jörg: ™13, Sp. 2496-2504; 
ll'RS. : Lernprozesse in der Produktion, in: KERN, W. (Hrs;J. ) : IMP, Sp. 1125-11 33; 
OCHNEIIER, Dieter: "Lernkurven" und ihre BEdeut::urg für Produktionsplanun:r und Kosten-
theorie, in: Zfl::F, 17. Jg. (1965), S. 501-515; WEBER, Karl: Lernkurven: Modelle 
und ~ndungsmöglichkeiten, in: IO, 38. Jg. (1969), S. 401-405; CERS.: Lernkurven, 
in: Mana;Jerent Enzyklopä:iie, Bd. 4, M:.inchen 1971 , S. 73-79. 

27 HAC»lKÖI'IER, M. u.a.: Barerklmgen, s. 5. 

28 In diesen ZUsanrenhan;J ist insbesorrlere auf § 1 20 a der ~rdnurq van 26. 07. 1900 
idF van 01.01 .1978 (ffißl. I, S. 97) hinztM3isen, nach dan der Unt.errairrer verpflichtet 
ist "die Arbeitnehrer gegen Gefahren für Leben und Gesun::lheit" zu schützen. 
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übertragen werden. Dies ändert jedoch nichts daran, Arbeitssicherheit 

als Führungsproblem begreifen zu müssen. Allerdings ist zu vermuten, 

daß der Priorität, mit der Führungskräfte selbst Arbeitssicherheits-

fragen in ihrer eigenen unternehmungsbezogenen "Problemskala" plazieren, 

eine relativ hohe Bedeutung für die Schaffung von Arbeitssicherheit 

zuerkannt werden muß. Denn die Priorisierung der Arbeitssicher-

heit und vor allem die demgemäße Ausrichtung des eigenen 

Verhaltens seitens der Vorgesetzten führt regelmäßig auch bei 

den Mitarbeitern dazu, daß Problembewußtsein geschaffen wird und 

Maßnahmen zur Problemlösung forciert werden. 

. . 29 Das wird überaus deutlich am Bei.spiel der Esso AG , einer auf die-

sem Gebiet besonders fortschrittlich und vorbildlich agierenden Unter-

nehmung, in der Arbeitssicherheit als Aufgabe des Top Manage-

ments angesehen wird. So führte das Vorstandsmitglied der Esso AG, 

Eckart Edye, auf einem internen Seminar für leitende Führungskräfte 

der Unternehmung aus, daß das Bemühen um Arbeitssicherheit in der Un-

ternehmensspitze beginnen müsse und die Vorgesetzten aller Ebenen ein-

schließe. Dabei komme es besonders darauf an, daß die vorgesetzten mit 

gutem Beispiel vorangehen, da sich die Mitarbeiter weniger an dem orien-

tieren, was ein Vorgesetzter sage oder schreibe, sondern daran, was er 

tue. Die Es so AG hat demgemäß die nachfolgenden firmeninternen Grund-

sätze zur Arbeitssicherheit aufgestellt: 

•Geschäftlicher Erfolg und Sicherheit sind gleichrangige Unter-

nehmensziele. 

e Im Zweifel hat Sicherheit immer Vorrang. 

e Alle Unfälle sind vermeidbar, wenn jede Tätigkeit 

e vorher durchdacht, 

• sicher gestaltet und 

• umsichtig ausgeführt wird. 

e Nur sichere Arbeit ist gute Arbeit. 

e Ständiges Sicherheitstraining ist unerläßlich. 

e Alle Mitarbeiter, besonders die Vorgesetzten, sind für Sicherheit 

verantwortlich. 

29 Vgl. dazu CIJI'IrolALL, DietrrBr: Arbeitssicherheit - Das gute Beispiel krnmt von oben, 
in: Mana;JerMa]azin, 13. Jg. (1983), H. 6, S. 96-101-
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Diese Führungsgrundsätze werd<~n in der Esso AG durch eine Doppel-

strategie, in der die Sicherheitsarbeit in der Hierarchie sowohl von 

obt:n ndch unten, als auch von unten nach oben vorangetrieben wird, so-

wie durch ein umfangreiches operatives Sicherheitsprogramm unter-

stützt. Der Erfolg dieser im Jahre 1979 eingeführten Vorgehensweise 

ist eindrucksvoll durch den Vergleich der Unfallraten der Esso AG 

mit denen des Branchendurchschnitts zu belegen (vgl. Abbildung 1-3): 

meldepflichtige Arbeitsunfälle Reduzierung der 
pro 1.CXXl.CXXJ Arbeitsstunden Unfallraten in i 

seit Einführung 
des Sicherheits-

35 konzepts in der 
ESSO AG in 1979 

~--------------
... , 

deutsche 
chemische 

30 Industrie 

~ 
lz6,4tl 

25 ""--
20 

deutsche erd-
51- ~d7 "-------- ------ ....... „ 
gasverarbei- . . 
tende In- . l 21,8%1 . 
dustrie . 

15 ' 

'/ ' 

"" ' ' . . 
~· 

10 

5 ESSO AG 

~ 
...... - - ... - - - - „ - - - ---:~ -.............. .__. 

0 
1977 1978 [Ifü] 1980 1981 1982 Zeit 

Abbildung 1-3: Entwicklung der meldepflichtigen Arbeits 
unfälle in der ESSO AG und in deren 
Branche 
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Von 1979 bis 1982 konnte die Esso AG ihre Unfallrate um ca. 74 %, da-

gegen die deutsche erdöl- und erdgasverarbeitende Industrie um nur ca. 

28 % und die gesamte deutsche chemische Industrie um nur ca. 26 % redu-

zieren. 

Das vorstehend beschriebene Beispiel zeigt, wie bedeutungsvoll es ist, 

Arbeitssicherheit als Führungsaufgabe zu begreifen. Dies ist zudem um so 

wichtiger, je mehr in einer Unternehmung die im vorausgegangenen Ab-

schnitt beschriebenen Bedingungen zunehmender Technisierung vor-

liegen. Denn in solchen Fällen wird oftmals - zumindest für gewisse Zeit-

räume - ein verstärktes Engagement erforderlich, um der Ausbildung neu-

artiger Gefahren und der Gefahrenverlagerung (etwa in den Instandhaltungs-

bereich) zu begegnen. Besondere Schwierigkeiten können sich in diesem 

Zusammenhang vor allem dann ergeben, wenn nicht nur der Arbeitssicher-

heit, sondern auch dem Bereich, in den sich die Gefahren verlagern, von 

der Unternehmungsleitung ein nur geringer Stellenwert eingeräumt wird30 

Dies kann dazu führen, daß geeignete Maßnahmen zur Abwehr bzw. Beseiti-

gungder Gefahren erst verspätet erarbeitet und realisiert werden. Die 

Ziele der Arbeitssicherheit sind unter solchen Umständen möglicherweise 

für längere Zeiträume nicht mehr umfassend gesichert. 

Begreift man Arbeitssicherheit als Führungsproblem, so können 

deren (strategischen) Aufgabenkomplexe aus den - unter Arbeitssicher-

heitsaspekten auf das Arbeitssystem und das Arbeitsverhalten spezifi-

zierten - grundlegenden Aufgabenbereichen der Führung 31 abge-

leitet werden. Diese umfassen auf der Prozeßebene die Steuerung 

30 Dies trifft - wie eine Studie der A.T. Kearney Managarent Cbnsultants, D'isselcbrf zeigt -
für das hier im Mittelpmkt steherrle Instarrlhaltungswesen derzeit roch in vielen Un-
ternehm.Jngen zu. Vgl. HEOCUJ, Hans H.: Instarrlhaltung - Stiefkirrl in der Chefetage, 
in: Wirtschaftswoche, 37 Jg. (1983), Nr. 36, s. 48-49. 

31 Vgl. SIEINI.E, C. : Führun;J, S. 1 05-107, dessen Ausführurqen sich gr:ürrlen auf szypERSKI, 
Norbert: Zur wissenschaftsprograrmatischen und forschungsstrategischen Orientierung 
der BetriEbswirtschaftslehre, in: Zfl:f', 23. Jg. (1971), S. 261-282, hier S. 270- 273 
savie WTID, Jürgen: BetriEbswirtschaftliche Führun;Jslehre und Führun;JEl!Ldelle, in: 
WILD, Jürgen (Hrs;J.) : Un~führung, Festschrift für Erich Kosiol zu seinem 
75. Geb.!rtstag, Berlin 1974, s. 141-179, hier s. 155-160. Hier soll je::lodl nicht der 
von Steinle vorgerarmenen Differenzierung zwischen Mana'.Jerent (als sachaspEkt-orien-
tierte) und Führun;J (als verhaltensaspekt-orientierte syst.argestaltung und Prozeß-
steuerurq) gefolgt~. scn:lern es rollen beide Begriffe syn:mym benutzt~; 
vgl. dazu IEYER, Horst-Tilo: Die Lehre der Untemel:nungsführung, Berlin 1970, S. 37 
savie ffEIGIBR, K. und E. Meyer: Führun;J, S. 138. 
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und auf der Systemebene die Gestaltung des Unternehmensgeschehens. 

sowohl steuernde als auch gestaltende Führungsaktivitäten sind dabei 

verschiedenen Perspektiven, nämlich zum einen der eher materiellen 

Sicht und zum anderen der eher personellen Sicht gerecht zu werden. 

Durch Aufspannen dieser Führungsfelder resultieren die in Abbildung 

1-4 schematisierten Aufgabenkomplexe der Arbeitssicherheit. 

Prozeßebene 

Systemebene 

materielle Sicht 

arbeitssicherheits-
orientierte 

Steuenmg des 
Arbeitssystems 

arbeitssicherheits-
orientierte 

Gestaltung des 
Arbeitssystems 

personelle Sicht 

arbeitssicherheits-
orientierte 

Steuenmg des 
Arbeitsverhaltens 

arbeitssicherheits-
orientierte 

Gestaltung des 
Arbeitsverhaltens 

Abbildung 1-4: Aufgabenfelder der Arbeitssicherheit 

Der arbeitende Mensch ist vor berufsbedingten Gefahren aus materieller 

Sichtdurch arbe i ts sy s temor i e n ti er te Aktiv i täten und aus per-

soneller Sicht durch verha 1 te nsmäßi ge Kompensation zu schützen. 

Beide Aufgabenbereiche sind einerseits auf Basis von Steuerungsprozessen 

und andererseits durch Gestaltungsprozesse zu bewältigen. 

Auf der Prozeßebene dominieren in diesem Zusammenhang arbeitssicher-

heitsorientierte Fragen der Steuerung von Realisationshandlungen. Je 

nach Sichtweise stehen dabei die Steuerung von Güter- und Leistungser-

stellungsprozessen, also vor allem die Planung und Kontrolle von Be-

schaffungs-, Lager-, Transport-, Produktions-, Instandhaltung- und Ver-

triebsvorgängen, oder die Steuerung der Verhaltensweisen des arbeitenden 

Personals im Vordergrund. 

Auf der Systemebene nehmen dagegen Fragen arbeitssicherheitsgerechter 

Gestaltungsprinzipien und -bedingungen, die letztendlich den Prozeßab-
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lauf beeinflussen und koordinieren, eine zentrale Stellung ein. Aus 

materieller Sicht sind dabei Gestaltungsprobleme von Güter- und Wir-

kungssystemen, hier also von Arbeitssystemen, zu bewältigen, während 

aus personeller Sicht das Interesse auf Fragen der Verhaltensbeein-

flussung zu richten ist. 

Arbeitssicherheit kann im Rahmen dieser Aufgabenfelder dauerhaft und 

erfolgreich nur dann geschaffen werden, wenn sie "sowohl kurativ als 

auch präventiv durchgeführt wird" 32 • Arbeitssicherheitsbemühungen müs-

sen sich mithin sowohl auf die Beseitigung bestehender Gefahren 

(kurative Funktion) als auch auf die Vermeidung des Entstehens 

von Gefahren (präventive Funktion) richten33 . 

B Begriff, Wesen und Aufgaben der Instandhaltung 

l Begriff und Wesen der Instandhaltung 

Die Instandhaltung, die angesichts der einleitend geschilderten 

hohen Bedeutung nicht länger als "Hilfsfunktion der Produktion" 34 , son-

dern als selbständiger und unternehmungspolitisch relevanter 

Unternehmungsbereich angesehen werden sollte, ist auf die "Erhal-

tun_goder Wiederherstellung der Leistungsfähigkeit von Betriebsmitteln"35 

gerichtet. Eine zentrale Zielsetzung der (Anlagen-) Instandhaltung 

besteht mithin darin, dem nutzungs- und/oder zeitbedingten "Abbau des 

Nutzungsvorrats von Anlagen entgegenzuwirken oder aber diesen Nutzungs-

vorrat, wenn sich sein Abbau nicht völlig verhindert läßt, wieder her-

32 HAGENl<ÖTIER, M. ; Bemerkungen, S. 19. 

33 Dies wird ähnlich gefordert von EIJRG':R, H.: Wissenschaftsbild, s. 19-22, der aller-
dio;:is (neben die präventive) statt der kurativen eine restitutive Funktion setzt, die 
auf die ''Wiederherstellurg der G2surdheit nach erfolgter Arbeitsbalingter Sdäiigurq" 
(cl:rl., s. 22) gerichtet ist. Diese Funktion kann jedoch allenfalls als Hilfsfunktion 
angesehen werden, die dann wirkscm wird, ;,enn das eigentliche (Schutz-)Ziel der Ar-
beitssicherheit verfehlt wurde. 

34 ITT-lÄFER, Erich: Der Irrlustriebetrieb, 2. Aufl., Wiesbalen 1978, S. 246. 

35 MÄNNEL, W.: Instarrlhalturg, S. 6. 
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Diese Begritfsbildung läßt bereits die wesentlichen Gründe für die 

Notwendigkeit der Instandhaltung von Anlagen erkennen: Betriebs-

mittel weisen "am Ende ihres Herstellungsprozesses eine ganz bestimmte 

stofflich-technische Beschaffenheit auf" 37 , die durch verschiedene E:ig-

nung,;merkmale 38 gekennzeichnet werden kann. "Würde diese ursprüngliche 

stofflich-technische Beschaffenheit auch während des Einsatzes der be-

treffenden Anlagen im Betriebsprozeß erhalten bleiben, so müßten kaum 

besondere Maßnahmen zur Erhaltung oder Wiederherstellung der Leistungs-

fähigkeit jener Betriebsmittel durchgeführt werden, denn mit der stoff-

iichen Beschaffenheit blieben auch die ursprünglichen Fähigkeiten der 
39 Anlagen bestehen." Dies ist jedoch regelmäßig nicht der Fall. Vielmehr 

unterliegen Anlagen während ihrer Lebensdauer einer Vielzahl von unter-

schiedlichsten Einflüssen, die ihre Abnutzung bewirken. Verantwortlich 

dafür ist im allgemeinen das konstruktions-, herstellungs-, nutzungs-

oder aber auch instandhaltungsbedingte Auftreten von Fehlern.Werden 

solche Fehler nicht erkannt und beseitigt, so treten zeitabhängig meist 

Störungen oder Schäden auf, die letztlich zum Ausfall der gesam-

ten Anlage führen können40 • 

Die in der Instandhaltungstheorie bislang meist im Vordergrund stehenden, 

36 MÄNNEL, Wolfg~: Insµ.ktion von Anlagen, in: Mana:jarent Enzyklopirlie, Bd. 4, 2. Aufl., 
Larrlsbenj ffil Lech 1983, S. 865-882, hier S. 865. 

37 MÄNNEL, Wolf~: Wirtsc:haftlichkeitsfragen der Anla;ienerhaltung, Wiesbaden 1968, 
s. 29. 

38 Vgl. dazu vor allen MÄNNEL, W.: Produktionsanlagen, passim, aber auch schon G.JII'M:ERG, 
E.: Grurrllagen, S. 326-337, der dieses Eigensc:haftenb:indel von Anlagen als z-Siruation 
bezeichnete. 

39 MÄNNEL, W.: Anlagenerhaltung, S. 29. 

40 Vgl. G:RIO<E, E. und E. Schulz: Zuver lässigkei tst.echnik als Grurdlage für eine systara-
tische Inst.arnhaltung, in: WARNEO<E, H. J. (Hrsg.): Instan::'lhaltung, S. 126-150, hier 
s. 127 f; rn:EVE, Jürgen: StöninJen im IndustriebetriEb, Diss. Darmsta:it 1970; Rl'NKES, 
Dieter: Begriffe wrl Definitionen, in WARNEO<E, H. J. (Hrsg.): Instan::'lhaltung, S. 15-
43, hier S. 41 f und VOIGI', J. -P. : Erfassung, Auswertung und Nutzung von Schadendaten 
in der Eisen- und Stahlindustrie, Diss. Braunsc:!Tueig 1973, S. 82-90. 
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Anlagenausfälle bewirkenden Verschleißprozesse 41 können prinzipiell 

sowohl allmählich und kontinuierlich (Driftverschleiß) verlaufen, 

aber auch sprunghaft und plötzlich (Sprungverschleiß) einsetzen. Ge-

meinhin wird jedoch ein mit zunehmendem Anlagenalter allmählich 

ansteigender und prinzipiell voraussehbarer (normaler) 42 Driftver-

schleiß unterstellt, so daß sich die in Abbildung 1 -5 dargestellte 

"Badenwannenkurve" für die Ausfallwahrscheinlichkeit einer An-
43 lage ergibt 

1 
J\nlagenausfallrate z(t) dR(t)/dt 

R(t) 

Frühausfälle 
"Einlaufphase" 

Symbole: z (t): 
R(t): 
F(t): 
p 
T 
t 

d!l-F(t)]/dt 
1-F(t) 

d 1-P T<t /dt 
1-P(T•;;t 

''Badewarmenkurve'' 

Zufallsausfälle 
''Normalbetriebsphase'' 

Anlagenausfallrate 
Oberlebenswahrscheinlichkeit 
Lebensdauer 
Wahrscheinlichkeit 
Aus fall zeitpunkt 
Betrachtungszeitpunkt 

Altersausfälle 
''Verschleißphase" 

Abbildllllg 1-5: Typischer Verlauf der Ausfallrate von Anlagen 

Zeit 

41 Hier wird - in Anlehnung an den in der Betriebswirtschaftslehre üblichen Sprachgebrauch -
syronyrn zur Abnut:.zun:;J der Begriff Verschleiß benutzt, d::~.d11 letzterer in der Techno-
logie rreist nur im Falle rrechanischer Beeinträchtigungen in tribologischen systaren An-
wendung firrlet. Vgl. dazu ausführlich auch MÄNNEL, w.: Anlagenarnaltung, s. 30. 

42 Vgl. zur Unterscheidung von prinzipiell voraussehbarem, m:rmalen urrl Eher zufallsbe-
dingrun, außerge."51mlichen Verschleiß vor allem MÄNNEL, W.: AnlC<Jenerhaltung, s. 34-37. 

43 Vgl. dazu ffiRICKE, E. urrl E. s:::HJLZ: Zuver lässigkei tstechnik, hier S. 128-1 35. 
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Instandhaltungsmaßnahmen sind in diesem Zusammenhang vor allem darauf 

gerichtet, die in Abbildung 1-5 so genannte "Normalbetriebsphase" einer 

Anlage zeitlich möglichst weit zu strecken bzw. eine bereits ausgefal-

lene Anlage wieder in Betriebsbereitschaft zu versetzen. Diese Sicht-

weise spiegelt sich auch in der eher technisch orientierten Be-

griffsfassung der Instandhaltung wider, die vom Fachnormenaus-

schuß in DIN 31 051 festgeschrieben wurde. Hier ist Instandhaltung als 

"Gesamtheit der Maßnahmen zur Bewahrung und Wiederherstellung des 
Sollzust~~des sowie zur Feststellung und Beurteilung des Istzu-
standes" 

definiert, wobei als So 11 zustand "der festgelegte oder geforderte Zu-
45 stand, der die bestimmungsgemäße Verwendung" einer Anlage ermöglicht, 

also der (meist) zum Zeitpunkt der erstmaligen Inbetriebnahme einer An-

lage vorhandene Abnutzungsvorrat46 , zu verstehen ist. Unter dem Begriff 

Istzustand "wird der in einem gegebenen Zeitpunkt (tatsächliche) fest-

gestellte (tatsächliche) Zustand" 47 einer Anlage verstanden. 

Der Abnutzungsvorrat einer Anlage, der deren Leistungsfähigkeit 

determiniert,kanndann mithin in diesem Zusammenhang als deren Eigenschaft 

angesehen werden, einen geplanten bzw. geforderten, zumindest aber be-

stimmbaren Verwendungszweck zu erfüllen48 . Dieser Abnutzungsvorrat wird 

entweder durch Nutzung der Anlage oder aber auch bereits durch ihr 

44 DIN 31 051, Bl. 1, Dez. 1974. 

45 11\AK, Heinrich van: Normen in der Instardhaltung, in: Instardhaltung, o .Jg. (1982), 
H. 3, S. 13-15, hier S. 13 ur:rl DIN 31 051, Bl. 1, Dez. 1974. 

46 Vgl. dazu auch KRAlEE, Hans; Aktion Eichhörehen, Abnutzungsvorrat irrmer wieder rEU 

anlegen, in: Inst:arrlhaltung, o.Jg. (1984), H. 2, S. 14-16, hier S. 15. 

47 11\AK, H. van; Nonren, hier s. 13 ur:rl DIN 31 051, BL 1, Dez. 1974. 

48 Vg 1. hierzu auch IElJifil1ES KCMI'IEE It'b~'IlJNG e. V. (Hrsg. ) : !::KIN Enpfehlurqen 
Nr. 1: Erläuterurqm zu den Begriffen der Instan:'lhaltung, o.O. 1977, s. 5 ur:rl MARX, 
Hans.Stirgen: Der Abnutzungsvo=at - Leitgröf.e der Instan:'lhaltung, Sorrlerdruck. der 
BB:, Mannheim 1984, hier s. 4. 
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49 bloßes Vorhandensein in ihrer Umwelt aufgrund physikalischer oder 

chemischer Einflüsse abgebaut. Die ursprüngliche stofflich-technische 

Beschaffenheit der Anlage verändert sich und es kommt zu einer Minde-

rung ihres Eignungswertes. 59 Dieser Vorgang ist in Abbildung 1 -6 

d 1 f . . 51 . l mo e lha t skizziert . Die Darstel ung, die den Abbau und den ·wieder-

aufbau des Abnutzungsvorrats über die Zeit wiedergibt, läßt fol-

Abnutzungsvorrat alternative Sollzustände -~--~----. 
nach der Instandhaltung 

s, .•. . . . . 

Zeit 

Abbildung 1-6: Zeit- und/oder betriebsbedingter Abbau des Abnutzungsvorrats 
einer Anlage sowie dessen Wiederaufbau durch Instandhaltung 

49 Vgl. MÄNNEL, W.: Anl~b.ID:J, S. 29. 

50 Vgl. dazu HERZIG; Norbert: Die theoretischen Grun:lla;Jm betrieblidler InstaOOhalt:un;J, 
Meisenheim an Glan 1975, S. 52-98; Ka3ICL, Erich: Anl~, 'Theorie urd Praxis 
der Abschreili.in;:i, Wiesbaden 1955, S. 31 f; MÄNNEL, W.: AnlaJenet:'halb.ID:J, S. 29-37; 
IERS,: Anlagenwirtschaft, hier Sp. 144; s:HEER, August-Wilhelm: Inst:arrlhaltungspolitik, 
Wiesba:len 1974, S, 25 f urd S. 31-48; s::HNEIIER, Dieter: Die wirtschaftlidle Nutzungs-
dauer von Anlcx,:Jegütern als Best.imrurr:JSJl'.Ulrl von Abschreibungen, Köln urd Opla:ien 1961 , 
S. 33 f; s:::BWINN, Rolf: Anlagen.virtschaft, in: KrnN, W. (Hrsg.): 1-M', Sp. 62-70, hier 
Sp, 67; SIEBEN, G1nter urd 'Ihanas Schildbach: Anlcx,:Jenverz.Ehr, in: KrnN, W. (Hrsg,): 
f-WP, Sp, 53-62, 

51 Vgl. ähnlich aud1 DIN 31 051, Teil 10, Okt. 1977, S. 4; RENKES, D.: Begriffe, hier S. 
23; LAAK, H. van: Normen, hier S. 14 urd KRAUSE, H.: Eidlhörnchen, hier S. 15. 
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gendes erkennen: 

. e Zum Zeitpunkt der erstmaligen Inbetriebnahme der betrach-

teten Anlage in t 0 weist diese einen als Sollzustand S 0 be-

zeichneten Abnutzungsvorrat auf, der im Rahmen der Anlagenkon-

struktion (gedanklich) und des Anlagenbaus (faktisch) geschaffen 

wurde. 

•Während der sich anschließenden Anlagennutzung nimmt dieser 

Abnutzungsvorrat zeit- und/oder betriebsbedingt allmählich in Form 

eines (hier idealtypisch unterstellten) s-förmigen Kurvenverlaufs 

ab. Die drei markierten I s tzus tände I 1 , I 2 und I 3 kennzeich-

nen verschiedene Stadien dieses Abbauprozesses. 

• Zum Zeitpunkt t 4 erreicht die Anlage ihre Schadensgrenze_ Diese 

"gilt dann als erreicht, wenn eine bestimmungsgemäße Verwendung ... 

nicht mehr mögli~h ist" 52 • Wird nicht spätestens zu diesem Zeit-

punkt eine Instandhaltungsmaßnahme eingeleitet, ist der endgültige 

Anlagenausfall (hier in t
6

) vorprogrammiert. 

•Zum Zeitpunkt t 5 beginnt die (hier schadensbedingte) Instand-

haltungsmaßnahme, die einen erneuten Abnutzungsvorrat s 1 
schafft. Dieser kann auf gleichem, auf niedrigerem (Sj) oder aber 

- im Falle von Anlagenverbesserungen - auf höherem (Sjl Niveau 

liegen als der ursprüngliche Abnutzungsvorrat S
0

• 

• Zum Zeitpunkt t 7 ist die Instandhaltungsmaßnahme abgeschlossen 

und die Anlage wieder nutzbar. Der Abbau des neugeschaffenen Ab-

nutzungsvorrats setzt erneut ein. 

Von der in diesem Modell, das nur rein qualitative Aussagen zuläßt53 , 

unterstellten s chadensbedi ng te n Ins tandha 1 tung ist die s eh aden s-

vorbeugende Instandhaltung zu unterscheiden. Deren Bemühen ist da-

rauf gerichtet, Fehler möglichst frühzeitig zu erkennen und zu beheben, 

so daß es gar nicht erst zu Störungen und Schäden kommen kann54 . Einen 

52 lAAK, H, van: Nornen, hier S. 14. 

53 Einen Ansatz zur auch quantitativen Erfassung des Abnutzungsprozesseszeiqt EEKE_, 
Peter: Optinaler Betriebsmitteleinsatz, Planurg unter Erfassung abnutzungsbedin;rter 
Potentialre:luzierurXJen, Wiesba:Jen 1983. 

54 Vgl. beispielsweise MliNNEL, W.: Instandhaltung; G!-OIHLB, Horst: Durch vorbeugerilen 
Unterhalt Störurqen verrreiden, in: o.v.: Zuverlässigkeit durch vorbeugerrle Instartl-
halhln:J, Züridl 1971, s. 39-55; RINNE, Horst: Strategien der Instartlhaltun;r, Meisen-
heim am Glan 1972; PAIM, W.: Die Instandhaltung von Maschinen urrl rraschinellen Anlagen 
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groben Überblick über die Einbettung dieser beiden strategischen Aus-

richtungen der Instandhaltung in einen umfassenderen Zusammenhang an-

lagenwirtschaftlicher Basisaktivitäten vermittelt Abbildung 1-7. 

Ja 

Basisaktivittltcn der 
Anlagem'i rtschaft 

Anlagenprojektierung !-;""-----------------------. 
i\i1lagenbcrcitstellung !-;""-----------------------! 

/\.nlagcnins ta 11 a t io1t 

Anlage1111utZUJl!l 

nein 

schadensvorbeugende 
Anlagenins tan<lhal tung 

schadensbedingte 
Anlagen ins tandhal tung 

'---------7i Anlagenverbesserung 

Abbildung 1-7: 

Anlagenausmusterung 

/\nlagencrsatz 

überblick über Struktur tmd Ablauf der Erhaltung und Wieder-
herstellung der Leistungsfähigkeit von Anlagen im Zusarrunen-
hang mit anderen anlagenwirtschaftlichen Basisaktivitäten 
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Die Instandhaltung muß als ein "zentrales Gebiet"
55 

einer sich aus den 

hier - unter Orientierung an einzelnen Teilphasen von Anlagenlebens-

zyklen - aufgeführten betriebsmittelbezogenen Aktivitäten konstituie-

rertlm AnlagenwirtschaftJ6 gelten und kann ihrerseits wiederum in 

unterschiedliche Aufgabenfelder differenziert werden. 

II Aufgabenfelder der Instandhaltung 

Wie die im vorausgegangenen Abschnitt aufgezeigte Zielsetzung verdeut-

licht, sind die originären Aufgaben der Instandhaltung vor allem 

darauf gerichtet, den Abbau des Abnutzungsvorrats von den Anlagen, also 

den Anlagenverschleiß zu hemmen, oder aber, falls bereits ein Ver-

schleißprozeß eingesetzt hat, den eingetretenen Anlagenverschleiß 

wieder zu beseitigen57 • Hinzu kommt als weitere, derivative Auf-

gabe der Instandhaltung die Beobachtung des Verschleißes, die 

im Irrlustriebetrieb, Frankfurt 1981 ; ffiJIHLG, Horst: Instardhaltung, vorbeu;ierile, in: 
Marla:]EnEnt EnzyklqElie, Bd. 4, 2. Aufl. , Larrlsberg Cl1I Lech 1983, S. 892-896. 

55 MÄNNEL, W.: Wechselwirkungen, hier s. 2146. 

56 Die Anl~t stellt ein prOOuktionsfaktororientiert ab;}Eqrenztes Entschei-
din:;Jsfäldvon Unt:erne!m..irqm dar, das die Planung, Realisation urrl Kontrolle aller 
sich auf den Profuktionsfaktor Anla;ien bezieheOOen Aktivitäten unfaßt. Vgl. dazu vor 
allen MÄNNEL, W.: ~irtsdiaft, passim; DERS.: Wechselwirkt.Jrgm, hier S. 2145; 
r:..:FS.: Die StellunJ der Inst:arrlhaltung im Rainen der Anlagen.irtschaft, in: ARIBI'IS-
KREIS "ANU\G'NWIRISCl-IAFT' IER s::HWII.EMlACH-GSELLSCllAFT(Hrsg.): Instan::lhaltunJ, S. 17-
61, hier s. 32-37; IER3.: Anlagenverwaltung, in: MarJa::jerent EnzyklOJ:klie, Bd. 1, 
2. Aufl., Lan:lsberg an Lech 1982, S. 196-214, hier s. 196 f. s::M.e ferner auch 
AC!<ffiM'\NN, WolfganJ urrl Herbert Buhl: PlanllnJ, Steuerung urrl Kontrolle von Instarrl-
haltungsarbeiten; in: ARIEI'ISKREIS "ANLAGENWIRI'S:::HAIT" CER SCllMALENBl\CH-G'.SEWJCHAFl' 
(Hrsg.): Inst:arrlhaltung, s. 81-112, hier S. 83; WJirolES KCMI'IEE INSrANmAL'IUNG e.V. 
(Hrsg.); IKIN Th"pfehlilll?=n Nr. 2: Glia:lerurq der Instan:lhaltungffil3f:lnahrren, o.O. 1980, 
s. 11; FAEllNIBirn, Henner: Die Aufgaben der irrlustriellen Anla;ienwirtschaft, in: IO, 
32, Jg. ( 1 963) , S. 23-29; HERZIG, N. : Inst:arrlhaltung, S. 11 3 f; OIBRHJFER, A. : An-
la;ienwirtsdlaf t, in: 'IEJis:::HES KCMI'IEE INSTIINil-W..'IUNG e.V. (Hrsg.): Fachta;JllnJ In-
st:arrlhaltung '77: Anlager-...irtschaft/Anlagenvesen, Wiesba:ien 1977, s. 1/11-1/20; 
s:HAEL, E.: Anla;ienwirtschaft im Betrieb, in: mJISQlES !<01I'IEE INSTI\NlllAL'll.NG e.V. 
(Hrsg.): Instardhaltung '77, S. 2/1-2/19; roMINN, R.: Anlagen.irtschaft. 

57 Vgl. MÄNNEL, W.: Anlageoorhaltung, S. 38-41; HERZIG, N.: Grurrllagen, hier Sp. 816 
fUNie KÜPPER, Willi: Pl~ der Inst:arrlhaltung, Wiesba:l.en 1974, S. 141-145. 
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den verschleißhemmenden und -beseitigenden Maßnahmen im Arbeitsablauf 

zeitlich vorausgehen muß, da sie die notwendigen informatorischen 
58 .. 

Grundlagen liefert. Einen Uberblick über diese an den technischen 

Zielen der Instandhaltung orientierten Aufgabenfelder und deren bedeut-

samsten Ausprägungen vermittelt Abbildung 1-8 59 . 

Aufgabenfelder der Jnstandhal tung 

' 1 
derivative Aufgabenf 1 originäre Aufgaben l 

1 \ 
1 Inspektion 1 Wartung 1 lnstilndsetzung 
1 zur VersdlleißbcohachtWlg 1 zur VerschleißhelT'llnun;J 1 zur Verschleißbeseitiglmg 

f :_J_ 
schadensvorbeugende Instandsetzung 

l 
1 

Beseitigung des Beseitigung scha-Verschleißes vor dem des Ver- densbe-Ausfall der Anlage schleißes dingte 
1 1 nach dem In-Ausfall, 

Hemung Verhütung Beseitigung aber vor stand-
des nor- des außer- Beseitigung des der Ent- setzung 

malen gewöhn- des außerge- stehllllg normalen Anlagen- liehen An- Anlagenver- wöhnlichen eines öko-
ver- Iagenver- schleißes Anlagenver- nomischen 

schleißes schleilles schleißes Schadens -- t t 1 t t t Ober-
wachung 1 1 1 1 1 1 - no!:len '---J.- ---?--__ _J 1 1 1 

Ober- Anlagen- 1 1 1 
wachung ver- 1 1 1 

scha- des schleißes 1 1 1 1 dens ... 
~ 

Ver- ~ 

1 1 1 l vor- schleiß- über- 1 beu- L- zustands wachung 1 1 1 1 
gen de der des l 1 1 In- Anlage außer-

~-------i----------~ 
1 

1 spek- .._ gewöhn- l 
tion liehen l l 

Anlagen- 1 l ver- 1 schleiß.es 1 
1 1 LI Inspektion der ______________________ _J l 

Funktionsfähigkeit 1 der Anlage 1 .___ 
schadensbedin te Ins ektion 

__________________________ _J 

AbbildWlg 1-8: Typische Aufgabenfelder der Instandhaltung 

58 Vgl. MiiNNEL., W.; Instarilhaltung, S. 7; IER3.; Die wirtschaftlichen Aspekte der Planurg 
von Inspektionszyklen, in: Blick durch die Wirtsdlaft, 16. Jg. (1973), Nr. 30, s. 2 
sewie auch JIN[R), Jiri: Die Inspektion in der Inst:ardhaltl.lng, in: Neue Hütte, 18. Jg. 
(1973), H. 3, S. 147-149. 

59 Die vorliegen:le Al:bildun:J wurde entwickelt in AnlEhnurg an Atb. 1 in MiiNNEL, W.: In-
starilhal tun;;, S. 7. 
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Die dort vorgenommene Differenzierung greift zunächst die in DIN 31 051 
60 genormten und in der (zumindest technischen) Literatur und Praxis üb-

lichen Begriffe für die Teilaufgaben der Instandhaltung auf, die 

auf dem im vorausgegangenen Abschnitt beschriebenen Modell des Ab-

und Wiederaufbaus des Abnutzungsvorrats von Anlagen (vgl. noch· 

mals Abbildung 1-7) gründen.Darüber hinaus wird - insbesondere unter dem 

Aspekt, Aufgabenelemente, die zur vorbeugenden Instandhaltung zu 

zählen sind, herauszuarbeiten - in Abbildung 1-8 auch zwischen schadens· 

vorbeugenden und schadensbedingten Instandhaltungsmaßnahmen 

di ff eren ziert. 

Hemmung und Beseitigung des Anlagenverschleisses als originäres 

Aufgabenfeld 

In DIN 31 051 sind alle Maßnahmen, die zur Bewahrung des Sollzu-
61 standes von Anlagen ergriffen werden, als Wartung definiert. 

Wartungstätigkeiten62 sollen den Abbau des Abnutzungsvorrats verzögern, 

so daß sich der in Abbildung 1-7 dargestellte Kurvenzug nach rechts 

verschiebt bzw. zumindest flacher wird. Mit der Wartung, die prinzipiell 

zum Feld der vorbeugenden Instandhaltung zu rechnen ist, sind also "all 

jene Maßnahmen angesprochen, die dazu beitragen, den Verschleißprozeß 

erst möglichst spät beginnen zu lassen bzw. die Geschwindigkeit des 

Verschleißprozesses so niedrig wie möglich zu halten" 63 . Diese Tätig-

keiten lassen sich, wie Abbildung 1-8 aufzeigt, weiter unterteilen in 

solche, die den normalen Anlagenverschleiß hemmen bzw. in solche, 
64 

die den außergewöhnlichen Anlagenverschleiß verhüten sollen 

60 Vgl, DIN 31 051, Bl. 1, Dez. 1974 und DIN 31 051, Teil 10, Okt. 1977, S. 2 und 3. 

61 Zur Abgrenzung des Begriffs und der Aufgaben der Wartung zu arderen (vor allem an-
la:)"enwirtschaftlichen) Aktivitäten vgl. HEX:!<, K.: InstardhalturrJSkosten, S. 41-48. 

62 Eine unfassen.:le Beschreibung einzelner zur Wartung gehörerrler Tatigkeiten fin:let sich 
etwa bei MEYER, F. W.: Wartung, in: WARNEX:KE, H. J. (Hrsg.): Instardhaltung, S. 680-691. 

63 HEO<, K.: Instardhaltungskosten, s. 41. 

64 Vgl. MÄNNEL, W.: Insl:dn:lhaltung, S. 6 so.rie IERS.: Anla:)"enerhaltung, s. 40 und vor 
allen s. 247-251, 
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Maßnahmen zur Wiederherstellung des Sollzustandes von Anla-
65 gen werden in DIN 31 051 zur Instandsetzung gerechnet. In Ab-

bildung 1 - 7 wird die Erfüllung dieser Teilaufgabe durch den in t
5 

be-

ginnenden und in t 7 abgeschlossenen Wiederanstieg der Kurve auf s
1 

ge-

kennzeichnet. Instandsetzungsmaßnahmen lassen sich, wie Abbildung 1 -8 

verdeutlicht, danach unterteilen, ob sie schadensvorbeugend oder 

schadensbedingt durchgeführt werden66 Die vorbeugende Instand-

setzung läßt sich wiederum unterteilen in solche Maßnahmen, die den 

(bereits eingetretenen) Verschleiß schon vor dem Ausfall der Anlage 

beseitigen, und in solche, die zwar erst nach dem Ausfall, aber vor 

Eintreten eines (ökonomischen) Schadens einsetzen. Die zuletzt 

genannten Maßnahmen sind jedoch nur dann von Bedeutung, wenn eine Anlage 

während ihrer Stillstandszeit ausfällt oder aber dann, wenn die ausge-

fallene Anlage unverzüglich durch eine Reserveanlage (zeitweise) er-

setzt werden kann. Instandsetzungen, die vor dem Ausfall der Anlage vor-

zunehmen sind, können weiterhin danach unterschieden werden, ob sie zur 

Beseitigung des normalen oder des außergewöhnlichen Anlagen-

verschleißes dienen. 

2 Beobachtung des Anlagenverschleisses als derivatives Aufgabenfeld 

Zur Inspektion 67 zählen nach DIN 31 051 Maßnahmen, die zur Fest-

stellung und Beurteilung des Istzustandes von Anlagen durch-

geführt werden_ Damit sind solche Tätigkeiten68 gemeint, die zu belie-

big wählbaren Zeitpunkten Ct1 , t 2 , t 3 in Abbildung 1-7) den dann je-

weils tatsächlich noch gegebenen Abnutzungsvorrat einer Anlage bestim-

men (I 1 , r 2 , r 3 in Abbildung 1-7), den Grad der Abweichung dieses je-

weiligen Istzustandes vom ursprünglichen Sollzustand ermitteln und be-

65 Ausführliche &örten.In:Jen dieses Begriffs bieten vor allan HECK, K.: Instan:lhalb.IDJs-
kosten, s. 48-59 und MÄNNEL, W.: Anlagenerhalb.IDJ, S. 38-41. Einzelne Tätigkeiten der 
Instan:isetzung beschrBibt ausführlich MEYER, F. W.: Instarrlsetzung, in WARNEx::J<E, H. J. 
(Hrsg,): Instardhalb.IDJ, S. 737-759. 

66 Vgl_ hierzu MÄNNEL, w.: Instarrlhaltung, s. 6 f. 

67 Zu den Al:grenzun;isprcblaren dieses Aufgabenfeldes vgl. HECK, K_: Instardhaltungskosten, 
s. 31-41. Eine unfasseriie Auseinarrlersetzi.irr:J mit diesan Aufgabenfeld bietet vor allan 
MÄNNEL, W,: Inspektion. 

68 Die einzelnen Tätigkeiten der Inspektion beschreibt ausführlich MEYER, F. W.: Inspek-
tion, in: WARNEX:KE, H_ J. (Hrsg.): Instardhalttm;J", S. 692-736. 
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urteilen, ob weitergehende (originäre) Instandhaltungsmaßnahmen zu er-

greifen sind. Inspektionsmaßnahmen sind daher hinsichtlich ihrer Be-

deutung - trotz des derivativen Charakters, der sich dadurch er-

gibt, daß durch Inspektionen der Verschleiß selbst nicht beein-

flußbar ist - gleichrangig mit den vorher erörterten originären Auf-

gaben der Instandsetzung und Wartung zu beurteilen, da sie die dazu not-

wendigen Basisinformationen liefern. Abbildung 1-8 zeigt, daß auch dieser 

Aufgabenbereich - analog dem der Instandsetzung - in schadensvorbeu-

gende und schadensbedingte Inspektionen unterteilt werden kann. 

Die vorbeugenden Maßnahmen lassen sich wiederum unterscheiden in solche, 

die der Überprüfung der Funktionsfähigkeit von (insbesondere stillstehen-

den) Anlagen dienen und in solche, die sowohl den normalen wie auch 

den außergewöhnlichen Verschleißzustand von (insbesondere "laufenden") 

Anlagen überwachen69 . 

C Bedeutung der Arbeitssicherheit für die Instandhaltung 

I Arbeitsunfälle in der Instandhaltung 

Instandhaltung als besonders gef'ahrenträchtige Aufgabe 

Zu Arbeitsunfällen kommt es unter Kausalitätsaspekten durch "die 

Koinzidenz von Gefahr- und Schaden-Träger, markiert in beider 

Raum- und Zeit-Gleichheit" 70 , d.h. es muß eine als Gefahr bezeichnete 

Unfallmöglichkeit bestehen. Im Erkennen solcher Gefahren besteht der 

erste Schritt zur Sicherheit. In der einschlägigen Literatur herrscht 

weitreichende Einigkeit darüber, daß es sich bei der Instandhaltung 
71 um eine besonders gefahrenträchtige Aufgabe handelt . 

69 Vgl. MÄNNEL, W. : Instan:lhal turg, S. 7. 

70 a:11PES, P. C.: Unfallve.rhüturg, hier Sp. 2050. 

71 Vgl. insbesorrlere B::flll<E, R. u.a.: Arbeitssicherheit, hier ab s. 57; ruRKHARIJI', F.: 
Arbeitssicherheit, hier Sp. 364; HACDll<Öl'IER, M.: Nichtbetriebsp.ase, hier s. 33-39; 
KLIES:H, G.: Warturg und Raparatur - ein Aufgabenbereich staatlicher ReglerentienIDJ, 
in: Instan:lhaltungs5JTTP0Sion, Köln 1977, s. 9-25, hier s. 16-19; MEYER, F.W.: Tätig-
keitsarten und -strukturen in der Instan:lhalturg, in: WARNEJ:I<E, H. J. (Hrs:;i:l: In-
stardhalturg, S. 667-679, passim; O.V.: Instan:lhalturg sorgt für reibungslose Pro-
duktion, in: VDI Nachrichten, 31. Jg. (1977), Nr. 10, S. 2; RADANDI', S.: Arbeits-
sicherheit, passim; WAANED<E, H. J.: Arbeitssicherheit, hier s. 93-102; WATANABE, Y.: 
Warturg, hier s. 1 33. 
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Aus der Analyse der dort genannten vielschichtigen Unzulänglichkeiten, 

mit denen das Instandhaltungspersonal konfroniert sein kann, resultie-

ren ~Ee in Abbildung 1 -9 im Überblick dargestellten besonders bedeut-

samen und typischen Gefahren der Instandhaltung. 

Die Vielfalt der - sicher hier nicht vollständig - aufgeführten einzelnen 

Gefahren ist im wesentlichen darauf zurückführbar, daß die typische In-

standhaltungsaufgabe nicht existiert. 

Aufgaben lassen sich allgemein durch die folgenden drei Dimensionen 72 

Gefahr durch Ge fahr durch Gefahr durch Gefahr durch Gefahr durch Gefahr durch unbeabsich• hohe Ener-spezifische spezifische Arbeiten Arbeiten tigtes Aus- gien, insbe-Branchen- Anlagen- an laufenden in Anlagen lösen von sondere bedingungen eigenschaften Anlagen Steuer- Restenergien elementen 
1 1 1 1 1 l 

Gefahr durch Gefahr durch Gefahr durch Gefahr durch Gefahr durch Arbeiten bei Arbeiten Arbeiten Gefahr durch ungeeignete widrige unwirksamen unter hohem nach nonnaler Improvisa- Hilfsmittel Arbeitsbe-Schutze in- Zeitdruck Arbeitszeit tionszwang und Werkzeuge dingungen richtungen 

1 

Gefahr durch Gefahr durch Gefahr durch Gefahr durch 
gefährliche Reinigungs- feuergefähr- fallende bzw. liehe oder Arbeitsbe- mittel und explosive wegfliegende 
dingungen Chemikalien Stoffe Teile 

1 

Gefahr durch 
Gefahr durch Arbeiten bei Gefahr durch Gefahr durch mangelhafte mangelnden mangelhafte mangelhafte Schutz- Verständi- Abstinlllung Qualifikation kleidung gungsmöglich-

keiten 

' 
Gefahr durch Gefahr durch 
mangelhafte mangelhafte 
Unterweisung M:lti vation 

lnstandhal tungs tä tigkeiten 

Abbildung 1-9: überblick über typische Gefahren bei der Durchführung von 
Instanclhaltungstätigkeiten 

72 Vgl. FRESE; Erich: Aufbauorganisation, 2. Aufl., Gießen 1979, S. 31. 
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kennzeichnen: 

e durch die zur Aufgabenerfüllung auszuübenden Verrichtungen, 

•durch die Objekte, an denen diese Verrichtungen durchgeführt 

werden und 

•durch die Ziele, die damit verfolgt werden. 

Zur vollständigen Beschreibung einer bestimmten Aufgabe sind prinzipiell 

alle drei genannten Dimensionen eindeutig zu charakterisieren. 

Dies fällt im Bereich der Instandhaltung schwer und gelingt dort wohl 

nur für einzelne Teilaufgaben, da die Instandhaltung über ein überaus 

vielfältiges Spektrum verschiedener Merkmalsausprägungen 

dieser Aufgabendimensionen verfügt. Dieses Spektrum reicht von der 

einfachen inspizierenden Inaugenscheinnahme einer Anlage bis zu kom-

plexen Reparaturarbeiten, die oft unter äußerst widrigen Bedingungen 

und an unterschiedlichsten Anlagen vorgenommen werden müssen. Die si-

chere ErfüllGng von Instandhaltungsaufgaben wird durch diese Vielfalt 

erschwert. Es kommt häufig zu einer "erheblichen Diskrepanz zwischen dem 

optimalen Sinsat.zbereich des Menschen und dem der Betriebsmittel" 
73 

Dies und die erforderliche Berücksichtigung rechtlicher Vorschriften zur 
74 Arbeitssicherheit in der Instandhaltung bedingen den Aufbau eines 

73 Dieses Phänaren wird von ELLil'G':R, 'lhe:::dor und Karl-Heinz Winter: Humanisien.IDJ der 
Arbeit, in: KERN, W. (Hrsg.):™!', Sp. 712-724, hier Sp. 713 ganz allgerrein auf die 
techrDlogische Entwickllln:J bezogen. 

74 Auf die äußerst umfargreichen staatlichen Arbeitsschutzvorschriften, berufsgen:issen-
schaftlichen Unfallverhütungsvorschrif ten, anerkannten Regeln der Technik, arl:eits-
rechtlichen und deliktsrechtlichen Vorschriften, die in diesan ZUsamenhan:J zu be-
achten sirrl, kann und soll im Rahrren der vorliegenden Untersuchlln:J nicht unfasserrl 
ein:;:ie:iarqen werden. Vgl. dazu vor allem B..JUE, E.: Vorschriften urd. Instan:Jhaltung, in: 
I:ehrgan:::i "Normm::i urd. Instardhaltlln:J", durchgeführt vcm Deutschen Institut für Nor-
l!UnJ e.v. (DIN) in Verbindlln:J mit dem Deutschen Kanitee Instarrlhaltung e.V. (!:KIN), 
vervielfält. Manuskript, o.O. 1980; lll3.S, Peter: Zum G=setz über Betriebsärzte, Si-
cherheitsingenieure und ardere Fachkräfte für Arbeitssicherheit, in: Die Berufsge-
=ssenschaft, 26. Jg. (1974), S. 106-112; DERS. und Willi Eiermann: Die neue U\N "All-
g<:meine Vorschriften" (\/IG 1), in: Die Berufsgerossenschaft, 29. Jg. (1977), S. 109-
116; JÄG:R, Wolfgarq: Instarrlhaltung im Dschlln:Jel der Parcgratfien, in: Die Beruf~­
nossenschaft, 31. Jg. (1979), S. 728-729; NEU1'\NN, Eberhard und Karl-Heinz Sciq::pnann: 
Grurrllagen des Arbeitsschutzrechts, in: 0. V. : Ausbildlln:J A, II/6, S. 1-20 uni WIIBE, 
Hans: Arbeitsschutzrecht und Rechtsfrcqen, in: O.V.: Ausbildlln:J Sicherheitsfachkräfte, 
Grurrllehrgan:J B, Köln 1977, II/19, S, 1 -20. 
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Ziele und Strategien von Arbeitssicherheit und Instandhal-

tung integrierenden Konzeptes. 

2 Verteilung von Arbeitsunfällen auf unterschiedliche Aktivitätsfelder 

von Industrieunternehmungen und deren Ursachen in der Instandhaltung 

Angesichts der aufgezeigten vielfältigen Gefahren, durch die Instandhal-

tungsaufgaben gekennzeichnet sind, kann angenommen werden, daß die Häu-

figkeit von Arbeitsunfällen im Instandhaltungswesen besonders 

hoch ist. Nach dem Unfallverhütungsbericht der Bundesregierung 

von 1973 entfallen zwar "nur" 4 % aller angezeigten Arbeitsun-

fälle und 2,8 % aller tödlichen Arbeitsunfälle in der gewerb-

lichen Wirtschaft auf Instandhaltungstätigkeiten75 . Diese 

relativ niedrig erscheinenden Daten sind jedoch mit Vorsicht zu in-

terpretieren: Zunächst ist zu bedenken, daß nicht alle eingetretenen 

Arbeitsunfälle gemeldet werden (müssen). Meldepflichtig ist jeder 

Arbeitsunfall, bei dem ein Arbeitnehmer getötet oder verletzt und des-

halb mindestens für drei Tage arbeitsunfähig wird. Entsprechende Unter-

suchungen zeigen zudem, daß "auf einen anzeigepf lichtigen Betriebsun-

fall (Verletzungsunfall) fünf Unfallereignisse mit Bagatellverletzungen 

sowie v i erziq Sachschaden-Unfälle" 76 entfallen. Die offizielle Unfall-

statistik bildet insofern nur die 'Spitze des Eisbergs' ab.Darüber hin-

aus ist zu berücksichtigen, daß aufgrund der Aufgabenvielfalt die Ab-

grenzung von Instandhaltungstätigkeiten besonders proble-

matisch ist. Es kann daher vermutet werden, daß sich in den übrigen 

erfaßten Tätigkeitsarten77 noch zahlreiche Instandhaltungsarbeiten ver-

bergen. Für die Erfassung des tatsächlichen Unfallgeschehens ist es 

75 Vgl. dazu i<LIE9:l-I, G.: Warb.In:J und Raparatur, hier S. 12. 

76 NIIL, Ed:Jar: Organisation und Durch:führunJ der betrieblicben Sicherheitsarbeit, in: 
O.V.: AusbildurrJ A, II/15/S. 19. 

77 Differenziert wurde beispielsweise auch noch nacb "Tätigkeiten vcn Han:i und mit ein-
fachen Geräten", "Anwen:len und Benutzen vcn Maschinen ..• und ähnlichen Einrichhmgen", 
"Besorrlere Tätigkeiten, UrrJiIDJ mit gefährlichen Stoffen" u.a.; vgl. i<LIE9:l-I, G.: 
Wartung und Raparatur, hier S. 1 3. 
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Ursachen instanclhaltungsbedingter tödlicher Arbeitsunfälle 
w1cl de mn prozentuale Verteilung, bezogen auf den gesamten 

Anteil an allen tödlichen Arbeitsunfällen in Höhe von 
22,7 D in 1976 26,0 % in 1978 0 

Absturz 30, 7 % Absturz 30,0 % 

Stromschlag 20,8 % Quetschung 19,6 % 

VerbrennW1g 11,6 g erfaßt werden 11 '2 % D 

erfaßt werden 10,0 % VerbrennW1g 10,0 % 

Quetschung 10,0 g getroffen werden 9,6 % D 

getroffen werden 7,7 % Stromschlag 8 '1 % 
sonstige Ursachen 9,2 g sonstige Ursachen 11 '5 % D 

Abbildung 1-11: Ursachen tödlicher ArbeitsW1fälle bei In-
standhaltungstätigkeiten und deren Ver-
teilung 

dere Bedeutung zu. Die Ermittlung von Unfallursachen war auch Gegen-

slctnd des 7. Inlerncttionalen Kolloq iums für die Verhütung von Arbeits-

unfällen und Berufskrctnkheiten in der Chemischen Industrie, das im Mai 

1980 lt1 Sctlzburg stctttfctnd. Als zentrale These und allgemeine Erkennt-

nis dieser Tagung wurde hertlusgestellt, daß in zunehmendem Maße das 

"Schwergewicht bei den primären Unfallursachen - dank der technischen 

Ver·besser·ungen - heute mehr und mehr auf der Seite der betrieblichen 

Organ1sauon und der inneren Einstellung der Beschäftigten zur Arbeits-

s1cher he1 t zu finden ist" 83 • Zu einem ähnlichen Ergebnis kamen auch die 

Te1luehme:- des 4_ Internationalen Kolloquiums der Sektion "Maschinen-

schulz" der Internwlionalen Vereiniguny für soziale Sicherheit, das im 

Mcti 1984 in Wien stattfand: "Die Arbeitssicherheit wird bei der Instand-

h„lLur1g durch die Art der Aufgabe, die Qualifikation der Personen, die 

tech!lischen Vuryaben u!ld durch die Organisationsform bestimmt"84 . Diese 

Erkenntnisse si!ld bei der Gestaltung von Konzepten zur Integration von 

Arbe1tss1cherhe1t und Instandhaltung zu berücksichtigen. 

83 HAUX, Ernsl H.: Fehlverhalten zunEhrrEnd Unfdllursad:te,in: VDI Nachrichten, 35. Jg. 
(1981), Nr. 25, s_ 4. 

84 1HÜRl\UF, F _ : M<lsdnr Jell- S törurysbffiEburig, hier S _ 1 21 • 
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II Bedeutsame Aufgabenfelder der Verknüpfung von Arbeitssicherheit und 

Instandhaltung 

Im vorausgegangenen Abschnitt wurde das Instandhaltungswesen bereits 

als besonders gefahrenträchtiger Bereich gekennzeichnet. Dies 

konnte im wesentlichen darauf zurückgeführt werden, daß Instandhaltungs-

aufgaben durch ein besonders vielfältiges Spektrum verschiedenster Ver-

richtungen, Objekte und Ziele gekennzeichnet sind. Auch wurde gezeigt, 

ddß sich die aus der Gefahrenträchtigkeit abzuleitende Vermutung, daß 

bei der Verrichtung von Instandhaltungsaufgaben besonders 

viele und schwere Arbeitsunfälle geschehen, empirisch bestätigen 

läßt: Mehr als ein Viertel aller tödlichen Arbeitsunfälle ereignet sich 

bei der Durchführung von Instandhaltungstätigkeiten. Aus diesen Tatbe-

ständen leitet sich unmittelbar das erste Aufgabenfeld der Verknüp-

fungvon Arbeitssicherheits- und Instandhaltungszielen ab, Arbeits-

sicherhei t in der Instandhaltung zu schaffen. 

Ein zweites, Arbeitssicherheits- und Instandhaltungsziele verknüpfendes 

Aufgabenfeld, nämlich Arbeitssicherheit durch die Instandhal-

tung zu schaffen, ist prinzipiell bereits integraler Bestandteil 

der Instandhaltung. Es wurde bereits erörtert, daß die hauptsächlichen 

technischen Ziele der Instandhaltung auf die Erhaltung und 

Wiederherstellung der Leistungsfähigkeit von Anlagen gerich-
. 85 tet sind. In der Theorie bestand lange Zeit und in der Praxis be-

steht zum Teil noch allerdings eine Dominanz anlagenausfallbedingten 

Eingreifens bzw. Wiederherstellens der Leistungsfähigkeit von Anlagen. 

Zunehmend findet jedoch die Erkenntnis Aufnahme in der Instandhaltungs-

praxis, daß eine vorbeugend und planmäßig betriebene Anlagener-

haltung letztlich aus Wirtschaftlichkeitsgründen vorzuziehen ist. 

Zur Erfüllung der Zielsetzung, Anlagen vorbeugend zu erhalten, ist im 

ersten Schritt die Aufdeckung des zu Anlagenausfällen führenden 

Wirkmechanismus erforderlich. "Ausfälle und Störungen (von Anlagen) 

sind .•. die funktionsbeeinträchtigenden Folgen von Fehlern." 86 Will 

85 Eine Wende ergab sich vor allen durch die Erkennun;i der hchen betriebswirtschaftlichen 
Bedeut:un:j der Instandhalt::urq, so insbesomere durch MÄNNEL, W.: Anlag900thalt::urq. Vgl. 
dazu auch s::HWINN, R.: Grundlagen, hier s. 2. 

86 GERIOE, E. urrl E. Schulz: Zuverlässigkeitstechnik, hier S. 127. 
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man ein umfassendes Konzept einer vorbeugenden Instandhaltung 

konstituieren, so sind die für den Eintritt von Störungen bzw. Anlagen-

ausfällen verantwortlichen Fehlerkategorien zu ermitteln. In einigen 

jüngeren Veröffentlichungen findet sich hierzu die irreführende Unter-

scheidung zw i sehen (k.onstruktionsbedingten) Schwachstellen und 
87 ' ' f b' 1 (abnutzungsbedingten) Instandhaltungsstellen . Diese Begrif s i -

dung, die in einem (künstlich geschaffenen)Nebeneinander von Instand-

haltungs- und Anti-Instandhaltung-Strategien mündet, ist abzulehnen, da 

die Erkennung und Beseitigung beider Fehlerkategorien im Rah-

men einer einzigen und einheitlichen Instandhaltungsstrategie 

unabdingbar ist88 . Dies gilt zumindest dann, wenn die Instandhaltung auf 

die präventive Anlagenerhaltung und nicht nur auf die ausf allbedingte 

Wiederherstellung von Anlagen ausgerichtet ist. Das prinzipiell inte-

grale Nebeneinander von konstruktiors- und abnutzungsbedingten Fehlern 

wird auch in typisch ingenieurwissenschaftlich ausgerichteten Systema-

tisierungen von Fehlerarten deut.lich. Abbildung 1 -1 2 gibt einen Uber-

bl ick über solche besonders bedeutsamen technischen Fehlerarten 

und deren typischen Ausprägungen89 . Eine dieser artenaufzählenden Syste-

matisierung überzuordnende Kategorisierung von Fehlern erhält man 

d h d ' 'ff ' 90 urc ie Di erenzierung von: 

• konstruktiön- bzw. anlagenbaubedingt vorliegenden Funktions-

fehlern (Werkstoff-, Verarbeitungs-, Wärmebehandlungs-, Fügungs-

verfahrens- und Bearbeitungsfehler in Abbildung 1-12), die im 

Falle einer nicht einwandfreien Funktionalqualität einer Anlage 

auftreten; 

87 Vgl. insbesorrlere MEXIS, Nikolaus D.: Karpf gegen Schwachstellen - Lieber Schadens-
ursachen beseitigen, als die Scha:lensbehebun;J organisieren, in: Instandhaltung, o. Jg. 
(1984), H. 2, s. 10-12 und CERS.: Anti-Instandhaltungs-Strategien, Duales Instarrl-
haltungskonzept, in: Chenie-Technik, 14. Jg. (1'*35), Nr. 3, S. 56-64. 

88 Vgl. auch RENKES, Dieter und Bruro Rziha: Arbeitssicherheit durch geplante Instarrl-
haltung, in: O.V.: Ausbildung B, II/28, S. 1-15, hier s. 4, die die Ermittlun:,:i tech-
nischer Schwachstellen ausdrücklich als Teilaufgabe der Inspektion auffassen. 

89 Vgl. dazu s::lll.HD.., D.: Ausfallursachen von BauelErTEnten, in: WARNECKE, H. J. (Hrsg.): 
Instandhalturg, S. 65-102, dessen Ausführun:Jen sidl im wesentlichen auf NAlMANN, F. K.: 
Das Buch der Schadensfälle, Stuttgart 1976 stiltzen. 

90 Diese Differenzierung resultiert einerseits aus der Untersdleidung verschiedenar Phasen 
im Lebenszyklus von Anlcqen. Arrlererseits lassen sidl die genannten Fehlerkateg::>rien 
auch aus der Betrachtung der Eignun:;Js:iirrEnsionen von Anlagen ( vg. MÄNNEL, W. : Pro-
durktionsanlagen, hier Sp. 1466) ableiten. 
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Abbildung 1-12: überblick über möglicherweise zu Anlagenausfällen führende Fehler 
arten und deren typische Ausprägungen 
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e installationsbedingt vorliegenden Integrationsfehlern, die in-

folge mangelnder Integralqualität von Anlagen bzw. durch eine unzu-

reichende Ausführung der Kopplung von Anlagen zu Anlagenverbunden 

auftreten können; 

e nutzungsbedingt eintretenden Bedienungsfehlern, die zwar meist 

auf eine mangelhafte Funktionalqualität einer Anlage zurückzufüh-

ren sind, aber auch als eigenständige Primärfehler infolge mangel-

hafter Designqualität vorliegen können; 

• nutzungs- bzw, auch stillstandsbedingt auftretenden Verschleiß-

fehlern (Beanspruchungsfehler und Korrosion in Abbildung 1-12), 

die insbesondere in einer eingeschränkten Dauerqualität von Anlagen 

zum Ausdruck kommen, 

Die genannten Fehlerkategorien können prinzipiell in einzelnen Anlagen-

elementen, in Anlagen und in komplexen Anlagenverbunden als Primärfeh-

ler auftreten. Darüber hinaus sind auch komplexe Wirkverbunde dieser 

Fehlerkategorien denkbar, die dazu führen, daß Bedienungs- und oder Ver-

schleißfehler erst als Sekundärfehler eintreten. Die dies verdeutlich-

ende Abbildung 1 -1 3 zeigt auch, daß eine an den Ursachen von Anlagen-

ausfällen ansetzende, vorbeugende Instandhaltung die Aufgabe hat, 

technische Primärfehler aufzudecken, zu hemmen und möglichst 

zu beseitigen. Die Analyse möglicher Fehlerwirkverbunde läßt zudem er-

kennen, daß einer rein vers eh le i Bor i en ti er ten Instandhaltung nur 

bedingt ein präventiver Charakter zuerkannt werden kann, da der 

Verschleiß einer Anlage oft nur infolge des Vorhandenseins anderer Feh-

ler eintritt bzw. durch andere Fehler beschleunigt wird. Hinzu kommt, 

daß aufgrund verbesserter Werkstoffeigenschaften die Verschleißfestig-

kei t von Anlagen stetig zunimmt, die Bedeutung des Anlagenverschleisses 

als Ausfallursache mithin zunehmend in den Hintergrund tritt. Demgegen-

über ist eine deutlich wachsende Bedeutung von Integrationsfehlern,also 

solcher installationsbedingter Fehler, die infolge unzweckmäßiger Kopp-

lung von Anlagen auftreten, aufgrund des zunehmenden Integrationsgrades 

von Anlagen zu vermuten. Erst eine auf alle denkbaren technischen Primär-

fehlerkategorien ausgeweitete Aufgabenbestimmung der Instandhaltung er-

füllt mithin das Ziel der vorbeugenden Anlagenerhaltung und dient gleich-

zeitig der Arbeitssicherheit. Letzteres resultiert daraus, daß das Vor-

handensein technischer Fehler nicht nur zu Störungen der Funk-

tionsfähigkeit von Anlagen führen kann, sondern zugleich eine 
.vesentliche Unfallgefahr darstellt. So kann beispielsweise das Be-
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Abbildung 1-13: überblick über grundlegende, möglicherweise zu An-
lagenausfällen führende Fehlerkategorien und deren 
Wirkzusammenhänge 

dienungspersonals einer Anlage aufgrund des Bruchs eines Anlagenteils 

durch umherfliegende Teile verletzt werden. Auch ist denkbar, daß es 

korrosionsbedingt zu einer Leckage in Rohrleitungen oder Behältern kommt, 

aus denen infolgedessen Flüssigkeiten oder Gase mit gesundheitsbeein-

trächtigender Wirkung ausströmen. Die planmäßige und vorbeugen de 

Instandhaltung, die im Sinne der Anlagerierhal tung technische Primär-

fehler zu erkennen, zu hemmen und zu beseitigen hat, leistet damit 

gleichzeitig einen Beitrag zur Schaffung von Arbeitssicherheit. 

Sie soll auch gewährleisten, daß im Betrieb keine Unfälle durch tech-
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nische Fehler vorkommen können" 91 • 

zusammenfassend stellt sich der Verknüpfung von Arbeitssicherheit 

und Instandhaltung mithin die duale Zielsetzung, Arbeitssicher-

heit durch die und in der Instandhaltung zu schaffen. Zumindest 

die Teilaufgabe der Arbeitssicherheit, technische Fehler zu erkennen, 

in ihrer Wirkung zu hemmen bzw. zu beseitigen, ist dabei als integraler 

Bestandteil der vorbeugenden Instandhaltung aufzufassen. 

III ökonomische Auswirkungen von Arbeitsunfällen in der Instandhaltung 

Aussagen über ökonomische, insbesondere erfolgswirtschaftliche Aus-

wirkungen von Arbeitsunfällen zu treffen, stellt sich trotz der 

zu diesem Teilproblem bereits vorliegenden Literatur92 als ein schwie-

riges Unterfangen dar. Vor allem können Fragen danach, ob bestimmte 

Arbeitssicherheitsmaßnahmen nicht "nur" aufgrund einer allgemeinen 

human-ethischen oder einer juristischen Verpflichtung, sonder auch aus 

Gründen der Wirtschaftlichkeit durchzuführen sind, meist nicht 

fundiert beantwortet werden. Diesmag darauf zurückzuführen sein, daß 

Betrachtungen über erfolgswirtschaftliche Konsequenzen von Arbeitsun-

fällen bisher - sieht man von.Randbemerkungen einmal ab - keinen Ein-

gang in das einschlägige betriebswirtschaftliche Schrifttum fanden. Dar-

über hinaus besteht die generelle Schwierigkeit der Quantifizierun1 

vermuteter erfolgswirtschaftlicher Unfallfolgen. "Dies ist 

insbesondere deshalb der Fall, weil zahlreiche Unfallverhütungsmaßnahmen 

... nicht nur zu einer Verringerung der Unfallhäufigkeit und -schwere 

führen, sondern als echte Rationalisierungsmaßnahmen eine ••. Wirtschaft-

lichkeitserhöhung in der Produktion nach sich ziehen" 93 . Selbst dann, 

wenn man solche, den Erfolg verbessernden Konsequenzen der Unfall-

91 RENKES, D. und B. Rziha: Arbeitssidlerheit, hier S. 5. 

92 Vgl. dam vor allen EERGK, H. u.a. :•Die ökorr:::misdien Auswi.rkun;Jen der Arbeitsunfälle, 
Berlin (Ost) 1971; IÜ!RING, Lars u.a.: Die betrirolichen Unfallkosten im eisen- uni 
metallverarbeiternen Bereidl, Hann::wer 1968; CXM>ES, Peter c.: Betrirosunfälle wirt-
schaftlidl gesehen, Köln 1965; s::llNEIJ:l'R, HernB11n: Weldle betrieblichen Kosten ent-
sti::ben pro Unfallta;J, Ik>rtnurrl 1980; SEIUR, Armin: Betrirosunfälle, Die Beeinflus-
surg durch die Betrirosführun;J und die Erfassurg ihrer Kosten, Diss. Züridl 1969. 

93 s:&IEIG:R, F.: Unfallverll.üt:un:J, hier S. 262. 
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verhütung außer Betracht läßt, sind allerdings auch die erfolgswirt-

schaftlichen Nachteile, die für ein Unternehmen aus Arbeitsunfällen re-

sultieren können, nicht immer in ihrer Gesamtheit monetär quantifizier-

bar94. 

Aufschluß über den - die Wirtschaftlichkeit der Arbeitssicherheit kenn-

zeichnenden - grundsätzlichen Zusammenhang zwischen Arbeitssi-

cherheitskosten einerseits und Unfallkosten andererseits ver-

mittelt Abbildung 1-14 95 • Die Darstellung verdeutlicht, daß die ge-

Kosten 

oi SO\ 

ökonomisches Sicherheitsoptimum 
' 
' .„„„„„ „„„„„„„ .1 

Sicherheit 

100\ 

Abbildung 1-14: Qualitative Hypothese der vom Sicher 
heitsgrad abhängigen Zusammenhänge 
zwischen Unfall- und Sicherheits-
kosten 

94 Man denke in diesen ZUSarrrenhan;J rrur etwa an Erlöseintußen, die ein Unte.rnehrren rrög-
lichen-.Bise deshalb hinn2hren nuß, \-Jeil rrBu:ere sdMere Unfälle in dm M3:lien p.Jbli-
ziert w:rrden urrl sich dies ~gerrl in bestimnten Abrehrerict:-eisen auswirkt. 

95 Diese Al:bildunJ wurde in AnlehnurrJ an CXM'ES erstellt, der allenlin:Js syrretrisdle 
Kurvenverläufe unterstellt; vgl. etwa ffi.1PEl3, P .C.: Unfallverliütung, hier Sp. 2045. 
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sctmten Arbeitssicherheitskosten mit zunehmendem Grad der zu erzie-

lendenSicherheit96 progressiv ansteigen, während die Unfallkosten um-

gekehrt bei rückläufiger Sicherheit progressiv zunehmen. Das ökono-

mi seht: Sicherheitsoptimum ergibt sich in dieser qualitativen Betrach-

tung im Gesamtkostenminimum. 

Im Rahmen von Wirtschaftlichkeitsbetrachtungen stellt die Erfassung 

und Bemessung der Arbeitssicherheitskosten 97 regelmäßig kein 

besonderes Problem dar, da die erforderlichen Faktoreinsätze hinsicht-

lich Art, Menge und Wert im allgemeinen als bekannt vorausgesetzt wer-

den können. Hinsichtlich der Erfassung und Bemessung der Unfall-

kosten gilt dies - wie anfangs bereits angedeutet - jedoch nicht. Einen 

systematisierenden Überblick über Kategorien und Arten von Schä-

den, die aus der Koinzidenz von Gefahren- und Schadenträger resultieren 

und zu Unfallkosten führen können, vermittelt Abbildung 1-15. Die. 

Darstellung verdeutlicht, daß zunächst unternehmensexterne und un-

ternehmensinterne Unfallschäden unterschieden werden können. Letz-

tere sind weiter danach zu differenzieren, ob sie zu (Folge-)Schäden 

im Leistungserstellungsprozeß führen, oder ob sie unmittelbare 

Schäden an einzelnen Produktionsfaktoren bzw. -leistungen 

darstellen. Diese lassen sich wiederum in Personen- und/oder Sach-

schäden unterteilen, wobei Sachschäden Schäden ari Einsatzgütern 

(also an Gebrauchs- und Verbrauchsgütern) und Schäden an Leistungen 

(ctlso an Wiedereinsatz- und Absatzleistungen) umfassen (können). Zu den 

Personenschäden zählen zunächst die berufsgenossenschaftlich aner-

kctnnten Gesundheitsbeeinträchtigungen, die nach den Auffassungen normen-

setzender Rechtsinstitutionen und des Bundessozialgerichtes mit dem Be-

griff Unfall harmonisieren, der als "ein von außen auf den Menschen 

wirkendes, körperlich schädigendes, zeitlich begrenztes Ereignis" 98 

l . d . . 99 re ctt1v eng ef1n1ert wurde. Solche auf Körperschäden beruhenden Un-

96 Die Grenzpunkte einer 0- bzw. 100-prozentigen Sicherheit sird dal::ei als Idealwerte anzu-
sehen. 

97 Vgl. dazu beispielsweise M.Ll.ER-SEITZ, P. : Arbeitsschutz, hier S. 373-381 . 

98 E6G 23, 1 39 (Urteil van 30. 06. 1965) , zitiert nach s::I-lNEIIER, H. : Kosten, S. 26. 

99 Erne weitere, ctuch Sachschä:len, Betriffisstörun:ien und -unterbrechungen :inpliziererde 
Fassung des Unfalll:x_qriffs wählen dagegen etwa <XMPES, P. C.: Betriebsunfälle, s. 16 
und RIRKARIJI', F.: Arbeitssicherheit, hier Sp. 358. Erst eine solche unfasseroe Begriffs-
bildung erm'Xjlicht es, auch erfolgswirtschaftliche Konsequenzen von Unfällen unfasserrl 
zu ;„ün:ligm. 
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fälle lassen sich weiter in Betriebsunfälle, Wegeunfälle und Berufskrank-

heiten untergliedern. Betriebsunfälle sind dabei solche Unfälle, die 

sich im Rahmen der unmittelbaren (vertraglich fixierten) Aufgabenerfül-

lung, auf Dienstwegen, beim Betriebssport oder im Rahmen betrieblicher 
. 1 00 Gemeinschaftsveranstaltungen ereignen Wege unf ä 11 e sind Unfälle 

"auf einem mit einer der genannten Tätigkeiten zusammenhängenden Weg 

nach und von dem Ort der Tätigkeit"lOl. Berufskrankheiten schließ-

100 Vgl. § 548 ReichsversicherurrJSOrdnurq (R\tO) in dar Fassurq \Ull 15. fuzarber 1924 
(RfGl. s. 779). 

1 01 § 550 R\il'). 
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1 02 lieh, die ebenfalls als Arbeitsunfälle gelten , "sind Erkrankungen, 

die durch besondere Einwirkungen vom Arbeitsplatz verursacht sind und 

die die Bundesregierung durch Rechtsverordnung mit Zustimmung des Bundes-

rates als Berufskrankheit ausweist" 103
• Neben diesen Arbeitsunfällen 

(i.w.S.) sind - zwar nicht anerkannte und folglich auch nicht zu berufs-

genossenschaftlichen Leistungen104 führende, jedoch innerbeLrieblich 

mit wirtschaftlichen Nachteilen verbundene - Gesundheitsbeeinträch-

tigungen zu den Personenschäden zu rechnen. Aus ökonomischer Sicht 

können die genannten Schädigungen in Abhängigkeit von Art, Umfang und 

zeitlicher Entwicklung der ihnen zugrundeliegenden Gefahren zu nach-

teiligen erfolgswirtschaftlichen Wirkungen, insbesondere zum 

Entstehen von Unfallkosten führen. 

Fragt man, welche erfolgswirtschaftlich relevanten Belastungen 

einer Unternehmung entstehen könne, so ist zunächst danach zu dif-

ferenzieren, welche Anteile der Unfallkosten von unternehmungsexternen 

Institutionen übernommen werden (müssen). Hier sind zunächst die Be-

rufsgenossenschaften zu nennen, die im Falle berufsgenossenschaft-

lich anerkannter Arbeitsunfälle leistungspflichtig werden. Daneben wird 

oft ein Teil der personenbezogenen Unfallkosten auch von den Krankenver-

sicherungsgesellschaften abgedeckt. Schließlich können auch unfallbe-

dingte Sachschäden und Betriebsunterbrechungen unternehmungsindividuell 

freiwillig versichert sein. 

Einen Überblick darüber, welcher Entwicklung die zur Deckung der so-

genannten direkten Unfallkosten dienenden Ausgaben der (gewerblicher 

Berufsgenossenschaften, die die einzelne Unternehmung "nur" über die 

Beitragshöhe berühren, in der Vergangenheit unterlagen, vermitteln die 

Abbildungen 1 -16 1 05 und 1-1 7. Dabei wird zunächst die Ent-

102 Vgl. § 551 RVO. 

103 s:::l-JNEIIBR, H.: Kosten, S. 28. 

104 Die LeistunJen der Berufs;iemssenschaften ergeOOI1 sich ihrer Art mch aus § 547 R\Q 

und Lrnfassen insbesorrlere Heill:€harrllurqen, Übergarqs::Jelder, besorrlere Unterstützun-
gen, Wiederherstellung cder Er-n=ue.run:; von Körperersatzstilcken, Berufshilfen, Ver-
letztenrenten, Sterl:Ja;Jelder scwie Renten an Hinterbliel:ene. 

1 05 Die Daten der ersten vier Sp3.l ten wurden entn::mren aus: S'ThTISTISCHES EilJl:E3AMr (Hrsg. l 
Statistisches Jahrl:uch für die BuOOesrepublik Deutschland, Stllttgart und Mainz (1953-
1 934); die Beziehungszahlen der letzten beiden Spö>lten beruhen auf Berechnun;Jen des 
Verfassers auf B3sis der genannten Daten. 
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Ausgaben der Ausgabe der Ausgaben der 
Jahrgang Vollarbeiter Berufsunfälle Berufsgenossen- Berufsgenossen- Berufsgenossen-

in Mio. in Mio. schaften schaften je schaften je 
in Mrd. IM Vollarbeiter in TIM Berufsunfall in Tl:M 

1950 10,2 0,98 0,45 0,044 0,46 
1952 11,6 1,38 0,67 0,057 0,49 
1954 13,4 1,75 0,80 0,059 0,46 
1956 14,9 2, 10 0,93 0,062 0,44 
1958 15 '7 2, 28 1,32 0,084 0,58 
1960 17 ,0 2,54 1,45 0,085 0,57 
1962 17 '7 2 ,64 1'79 0,101 0,68 
1964 18,5 2,51 2,43 0, 132 0,97 
1966 18 ,s 2,34 3,00 O, 162 1,28 
1968 18,3 2,05 3,34 0, 183 1,63 
1970 19,6 2,25 3,99 0,204 1'78 
1972 19,6 2,08 4, 73 0,241 2,28 
1974 19,3 1 ,82 5,95 0,307 3,26 
1976 19,3 1,66 7 ,36 0,383 4,43 
1978 19,4 1,66 8 ,28 0,427 5,00 
1980 20,2 1, 74 9,41 0,466 5,40 
1982 19,7 1,40 10,46 0,532 7 ,47 

AbbildWlg 1-16: Vollarbeiter, Berufsunfälle sowie Ausgaben der Be-
rufsgenossenschaften (absolut, je Vollarbeiter und 
je Berufsunfall) in der gewerblichen Wirtschaft 
von 1950 bis 1982 

wicklung der Vollarbeiter 106 , der Berufsunfälle 107 und der Aus-

gaben der Berufsgenossenschaften in absoluten Werten wiederge-

geben, Zusätzlich sind die Beziehungszahlen aufgezeigt, die sich da-

durch ergeben, daß man die absoluten berufsgenossenschaftlichen Ausgaben 

. 1 . d . ·1· 11 b . 108 in Re ation zu en )ewei igen Vo ar eitern und zu den Berufsunfällen 

setzt, Vor allem die graphische Darstellung in Abbildung 1-17 veran-

schaulicht in besonderem Maße, daß die Ausgabenentwicklung trotz 

(seit 1962) rückläufiger Unfallentwicklung deutlich progressiv ver-

läuft. Im Jahre 1982 wurde die gesamte gewerbliche Volkswirtschaft mit 

106 Die statistische Rechengröße ''Vollarbeiter" entspricht nicht den tatsächlichen Be-
schäftigten. Vgl. dazu Fußo:>te 100. 

107 Berufsunfälle stellen die unfasserrlsten statistischen Erfassungsgrößan dar, die Ar-
beitsunfälle (i.e.s.), Berufskrankheiten, Betriebssp::n:tunfälle, Wege- urrl Dienst-
v.e;ieunfälle enthalten. 

108 Bei der ~ttlurg solcher Beziehurgszahlen stellt sich das Prcblan, daß branchen-
urrl au::h betrirosspezifische Differenzen zwischen tatsächlich an.veserren uni rani.n3ll 
Beschäftigten bestehen uni daß zudan die tä;Jlichen Arreitszeiten differieren. Ver-
gleidibarlceit wird seitens der Berufs;JBllOSsenschaften durch die Ei.nführun;r der Redlen-
grö& ''Vollarbeiter" dargestellt, die sich mittels Divisicn der pro Jahr tatsäch-
lich geleisteten Arreitsstrnrlen ~t. Prd:>lana.tisch ist je.Cbch auch diese Größe, 
da sie auf fiktiven Durchschnittswerten beruht. 
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Vollarbeiter, Bcrufsw1ntllc und Ausgaben der Berufsgenossen-
schaften (absolut, je Vollarbeiter w1d je Berufsunfall) 
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Abbildung 1-17: Graphische Darstellung der Entwicklung der Voll-
arbeiter, Berufsunfälle sowie der Ausgaben der 
Berufsgenossenschaften (absolut, je Vollarbeiter 
und je Berufsunfall) in der gewerblichen Wirt-
schaft von 1950 bis 1982 
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berufsgenossenschaftlichen Ausgaben in Höhe von ca. 10,5 Mrd. DM be-
109 lastet . Das bedeutet, daß ein einzelner Berufsunfall durchschnitt-

liche berufsgenossenschaftliche Ausgaben in Höhe von 7.470 DM verursachte. 

Diese Ausgaben sind somit seit 1950 um ca. 1 .600 %, in den letzten zehn 

Jahren um ca. 330 % gestiegen. Pro Vollarbeiter sind die berufsgenossen-

schaftlichen Ausgaben von 44 DM im Jahr 1950 um ca. 1 .200 % auf 532 DM 

im Jahre 1982 angewachsen. Aufschluß darüber, aus welchen einzelnen 

Positionen sich die gesamten Ausgaben der Berufsgenossenschaften im 

Jahre 1982 zusammensetzten, vermittelt Abbildung 1 -1 8 11 O. Hier ist 

zu erkennen, daß von den Gesamtausgaben (10,5 Mrd. DM) ca. 80 % unmittel-

bar für Entschädigungsleistungen und Unfallverhütung aufgebracht wurden. 

Die genannten Daten verdeutlichen, daß durch Intensivierung der Un-

fallverhütung in den Unternehmungen 111 extreme volkswirtschaft-

liche Belastungen abgebaut und letztlich auch die unternehmungsindi-

viduellen Pflichtbeiträge an die Berufsgenossenschaftenredu-

ziert werden könnten. 

11 2 
Die Beitragsgestaltung der Berufsgenossenschaften läßt aber 

nicht nur diese anteilige, letztlich für die einzelne Unternehmung kaum 

monetär quantifizierbare Beteiligung an der Beitragsreduzierung zu, son-

dern begünstigt auch die individuelle Unfallverhütung durch ein ent-

sprechendes Rückvergütungssystem. So berechnet sich zunächst auf 

Basis der einer Unternehmung zugeordneten branchenabhängigen Gefahren-

klasse, der Lohn- und Gehaltssumme der Unternehmung und eines jährlich 

aufgrund des jeweiligen Kapitalbedarfs neu bestimmten Umlagefaktors der 

jeweiligen Berufsgenossenschaft der Normalbeitrag (100 %) • Dieser im 

voraus abzuführende Normalbeitrag wird in einem nächsten Schritt in 

einen generell fälligen Grundbetrag (70 %) und in einen erstat~ 

tungsfähigen Abschlagsbetrag (30 %) gesplittet. Im laufenden Bei-

109 Nach ErhEb.mgen im Auftrage des Bundesarbeitsninisteriums (vgl. FRANKE, A. und S. 
Jokl: Die volkswirtschafltichen Kosten der Arbeitsunfälle, Dortnurrl 1975) betrug die 
Gesantbelastung der Volkswirtschaft ca. 30 Mrd. IM. 

110 Die angegffienen Daten l:iertben auf STATISITSCHES BJNIE3AMI' (Hrsg.): Jahrbuch 1984, S. 41! 

111 Von den in 1982 angezeigten 1,4 Mio. Berufsunfällen sind 1,23 Mio. Arbeitsunfälle 
(i.e.S.) llirl "nur" 0,17 Mio. Wegeunfälle llirl Berufskrankheiten. 

112 Vgl. dazu M'..NZER, F. : Der Grai der Unfallgefahr - ein Verteilungsfaktor für die llei-
trä}e zur gesetzlichen Unfallversicherung, in: Die BerufsgetxJssensdlaft, 29. Jg. (1977) 
s. 609-612. 
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Ausgaben für Ve1111altung 685 
Ausgaben für Unfallverhütung 382 

ambulante Heilbehandlung 
Heilanstaltspflege 
Zahnbehandlung und -ersatz 
sonstige Heilbehandlung 

Ausgaben für Heilbehandlung 1. 301 
Renten an Verletzte und Erkrankte 

Witwen- und Witwerrenten 
Waisenrenten 
sonstige Renten 

Renten an Hinterbliebene 
Ausgaben für Renten 5.468 
Ausgaben für Übergangsgelder 559 
sonstige Entschädigungsleistungen 321 

Ausgaben für Entschädigungsleistungen 7.649 
Ausgaben für sonstige Aufwendungen 1. 740 
Ausgaben der gewerblichen Berufsgenossen-
schaften im Jahre 1982 in Mio. DM 10.456 

Abbildung 1-1 8: überblick über Struktur und Höhe 
der Ausgaben gewerblicher Berufs-
genossenschaften im Jahre 1982 

tragsjahr führt nun die Berufsgenossenschaft für jede versicherte Unter-

nehmung ein Unfallpunktekonto. Dies wird für jeden angezeigten Un-

fall zunächst mit 1 Punkt belastet, ab einer 18-tägigen Krankheitsdauer 

werden weitere 11 Punkte, ab einer 45-tägigen Krankheitsdauer weitere 

24 Punkte angerechnet. Muß für eine Dauer von bis zu zwei Jahren eine 

Unfallrente gezahlt werden, so kommen weitere 24 Punkte, im Falle einer 

noch längeren Rentenzahlung bzw. bei Todesfolgen nochmals 40 Punkte hin-

zu. Für einen einzigen Unfall können so bis zu 100 Punkte belastet wer-

den. Am Jahresende bewertet die Berufsgenossenschaft die angesammelten 

Unfallpunkte (1978 mit ca. 300 DM pro Punkt). Ist die Summe aus diesem 

Unfallpunktewert und dem Grundbetrag größer als der Normalbeitrag, so 

führt dies zur Nachzahlungspflicht für die betroffene Unternehmung. 

Ist die Summe dagegen kleiner als der Normalbeitrag, so führt das zu Er-

stattung von Beiträgen bis zur Höhe des 30-prozentigen Abschlagsbe-
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trags. Unterstellt man vereinfachend, daß im Durchschnitt alle Unter-

nehmungen Normalbeiträge abführen, so ergibt sich aus diesem Rückver-

gütungssystem für die einzelne Unternehmung ein Beitrags- und damit 

Kostensenkungspotential von ca. 140 DM pro versichertem 

b . h 113 d' ·-ß Ar eitne mer . In ieser Gro enordnung sind mithin auch die pflicht-

versicherten direkten Unfallkosten in Abhängigkeit von Unfall-

häufigkeit und Unfallschwere unmittelbar beeinflußbar. Darin 

erschöpft sich jedoch das durch Arbeitssicherheitsaktivitäten nutzbare 

Rationalisierungsreservoir einer Unternehmung bei weitem nicht. 

Insbesondere dann, wenn es infolge von Unfällen nicht nur zu Personen-

schäden, sondern auch zu Sachschäden, zu Betriebsunterbrechungen oder 

gar zu Umweltschäden kommt (vgl. dazu nochmals Abbildung 1-15), muß 

eine Unternehmung eventuell erhebliche nachteilige erfolgswirt-

schaftliche Konsequenzen hinnehmen. Einen nach unterschiedlichen 

Schadenskategorien systematisierenden Überblick über solche ökonomischen 

Nachteile vermittelt Abbildung 1 -1 9. Diese Darstellung läßt erkennen, 

daß einer Unternehmung infolge von Arbeitsunfällen eine Vielzahl von 

•zusätzlichen Kosten (so etwa für Überstundenlöhne, die im 

Rahmen der Kompensation von unf allbedingten Betriebsunterbre-

chungen anfallen), 

• Erlöseinbußen (beispielsweise in Form von Erlösminderungen in-

folge von Preisnachlässen, die aufgrund unfallbedingter Beschädi-

gung von bereits erstellten Produkten zu gewähren sind) und 

•Gewinnminderungen (etwa durch entgehende Deckungsbeiträge 

infolge betriebsunterbrechungsbedingter Absatzeinbußen) 

entstehen können. Es ist anzustreben, im Rahmen von Wirtschaftlich-

keitsanalysen den vielzitierten "hohen" Kosten der Arbeitssicher-

heit den in der Vermeidung oder zumindest Minderung der aufgeführten 

erfolgswirtschaftlichen Nachteile bestehenden Nutzen der Arbeits-

s icherhei t gegenüberzustellen. 

113 Im Jahr 1982 "'-Irden vcn den gewerblidlen Berufsgenossenschaften für 20.958.000 
Versicherte Beiträge in HÖhe von 9. 723 Mio. IM vereinnahnt (vgl. SI'ATISTIS'.HS 
BJNr.ESAMr (HrsJ.): Jahrb.ich 1984, S. 410). Daraus errechnet sich ein Beitrag von 
464 J:M pro Versichertan und ein erstatturqsfähiger Abschlagsbetrag von ca. 140 IM 
pro Versichertem. 
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aus Arbeitsunfällen möglicherweise mögliche erfolgswirtschaftliche 
resultierende Schäden Konsequenzen 

medizinische Erstversorgung von zusätzliche Erste-Hilfe-Kosten Unfall verletzten 

Krankentransport mit betriebseigenen zusätzliche Transportkosten Rettungsfahrzeugen 

llnfollmeldw1g, -sachbearbeitung und zusätzliche Verwaltungskosten -dokumentation 
>::: 
Q) 

'"d entgehende Erstattung von :m 
..<::: geleisteten Beiträgen u Veränderung der Leistungspflicht an <fl 

>::: die Berufsgenossenschaft ~ 
0 Erhöhung von Beiträgen 
<fl 
;.. 
Q) 
0.. 

Rehabilitationshilfen 
Soziallei-
stungen an Werksfürsorge-Verletzte zusätzliche Personalkosten 

und Hinter- leistungen 
bliebene Unterstützungs-

leistungen 

Zerstörung vorzeitiger vorgezogene Investitionen 
oder Be- Anlagenersatz 

schädigung J\nlagen-anlagen- zusätzliche Instandhaltungskosten 
wirtschaf t- instandhaltung 

licher erneute Anlagen-Potentiale bereitstellung zusätzliche Investitionen 

>::: Zerstörung oder Beschädigung Q) 

zusätzliche Materialkosten '"d :m von Materialien ..<::: u 
<fl 

Erlösminderungen durch notwendige ..<::: u m 
U) noch verwertbare Preisnachlässe 

Zerstörung Leistungen 
oder Be- Nachbesserungskosten 

Schädigung 
produzierter Gewinnminderungen durch 

Leistungen nicht mehr entgehende Deckungsbeiträge 
verwertbare 
Leistungen Vernichtungskosten 

Abbildung 1-19: Überblick über aus Arbeitsunfällen möglicherweise resultie-
rende Schäden und deren erfolgswirtschaftliche Konsequenzen 
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aus Arbeitsunfällen möglicherweise mögliche erfolgswirtschaftliche 
resultierende Schäden Konsequenzen 

vorbeu- Vorhalten größerer zusätzlicher Kapitaldienst gende Kapazitäten 
Maß-

nahmen Vorhalten größerer höhere Lager- und Zinskosten gegen Materialmengen 
Be-

triebs- Vorhalten von Springern 
unter- höhere bzw. zusätzliche 
brech- Einstellung von Ersatzkräf- Personalkosten 
ungen ten für Unfallverletzte 

Verzögerung des höhere Lager- und Zinskosten 
Nicht- Materialflusses 
ein- höhere Frachtkosten hal-

~ ten Q) zusätzliche Zinskosten durch ;g von verspätete Erlöserzielung ..c: Pro-u 
Ul duk- verspätete 

c:::= Auslieferung Erlösminderungen durch notwendige Q) tions-N Preisnachlässe 0 und ;... p. Lie-Ul Gewinnminderungen durch Schaden-~ fer-0 ersatz oder Konventionalstrafen . .., 
ter-µ 

~ Be- minen .g Streichung zukünf-
0 triebs- tiger Auf träge Gewinnminderungen durch ;... unter-0.. entgehende Deckungsbeiträge brech-

ungen unmittelbare Absatzeinbußen 

erneuter zusätzliche Materialkosten 
nach- Materialeinsatz 
träg- erneuter liehe Energieeinsatz zusätzliche Energiekosten 

Kompen-
sation erneute von Be- Anlagennutzung zusätzliche Instandhaltungskosten 

triebs-
unter- Einlegen von brech- Oberstunden zusätzliche Personalkosten 
ungen 

Fremdbezug zusätzliche Fremdbezugskosten 

zusätzliche Verwaltungskosten 
1 ~ Rechtsstreitigkeiten mit Unter-µ Q) 

rl '"d 
Q)] nehmensexternen und daraus Gerichtskosten 
~ iA resultierende Rechtsfolgen 

Schadenersatz oder Strafen 

Abbildung 1-19: überblick über aus Arbeitsunfällen möglicherweise resultieren-
de Schäden und deren erfolgswirtschaftliche Konsequenzen 
(Fortsetzung) 

-
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Zweites Kapitel: 
Regelung und Steuerung der Instandhaltung 
zur Erfüllung von Arbeitssicherheitszielen 

Die Schaffung von Arbeitssicherheit wurde im vorausgegangenen 

Kapitel als Führungsaufgabe beschrieben. Zur Konkretisierung der der 

Untersuchung zugrundeliegenden Thematik ist diese Aufgabe zunächst in 

den hier betrachteten Unternehmungsbereich der Instandhaltung einzu-

betten. Dies geschieht im vorliegenden Kapitel - nach Kennzeichnung 

der Instandhaltung als unternehmerisches Subsystem - zunächst 

auf Basis eines kybernetischen Modells, um den grundlegenden Regelungs-

und Steuerungsbedarf zur Schaffung von Arbeitssicherheit in 

der Instandhaltung zu klären. Im Anschluß daran ist vor dem Hinter-

grund des dadurch geschaffenen Rahmens ein vorzugebendes Arbei tssi-

cherhei tszielsystem abgeleitet und in die Ziele der Instandhaltung 

integriert. 

A Determinanten der Kennzeichnung des Unternehmensbereich Instand-

haltung als System 

1 Der Begriff System wird übereinstimmend als "Menge von Elementen 

Die lle;Jriffsbildurq urrl das Kcozept der Allgereinen Systanthoorie gehen =ück auf 
BERI'ALJ\NFFY, Lu:lwig von: General Systan Theory, 4. Aufl., New York 1973. 
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2 
und Menge von Relationen, die zwischen diesen Elementen bestehen" , 

definiert. Ausgehend davon werden nachfolgend zur Kennzeichnung des 

Unternehmungsbereichs Instandhaltung als System die Deter-

minanten: 

• Systemelemente, 

• Subsysteme, 

e Systembeziehungen zwischen den Elementen und 

• Systembeziehungen zur Umwelt 

3 herangezogen 

I Identifikation des Systems Instandhaltung, seiner Elemente und Sub-

systeme 

Jedes System läßt sich prinzipiell durch Beschreibung seiner Elemente 

und der zwischen ihnen herrschenden Beziehungen abgrenzen. Dies ist 

jedoch nur scheinbar einfach, denn die Systemidentifikation muß 
.. 4 bestimmten - nachfolgend erläuterten - Anforderungen genugen 

Zur Klärung unternehmungspolitischer Fragestellungen erscheint es zu-

nächst sinnvoll, bereits bei der Definition des zu untersuchenden Sy-

stems unternehmungspolitische Bezüge zu berücksichtigen (Politik-

2 IT.AUS, Georg (Hrsg. ) : Wörterbrli. der Kyl:emetik, Ed. I urrl II , Frankfurt 1971 , S. 634. 
Ähnliche Definitionen führen an Fl01S, Herbert: Systantheorie, in: CRXHLA, E. un:l W. 
Wittrrann (Hrsg.): I-W3, Sp. 3820-3832, hier Sp. 3824; CRXHrA , E.: (Hrsg.): l:WJ, 
Sp. 2204-2216, hier Sp. 2209; KCEU.E, Heinz-Herirann: SystEndenken und systantechnische 
Prozesse, in: KCEUE, Heinz-HerID3n11. (Hrsg.): Einführun:;J in die Systentechnik, Berlin 
1979, Abschnitt 1, S. 1-44, hier S. 6; MARR, Rainer urrl Sebastian Schuh; Systanthearie, 
in: Mangarent Enzykl~e, B::l. 8, 2. Aufl., Larrlsberg an Lech 1984, S. 982-988, hier 
S. 984 urrl NIEMEYER, Gerhard: Systans:inulation, Frankfurt 1973, S. 1. 

3 Vgl. dazu auch FU::HS-WEX:NER , Gertrtrl: Systall3nalyse im Betrieb, in: GRCOlLA, E. urrl 
W. Wittrnann (Hrsg.): I-W3, Sp. 3810-3820, hier Sp. 3813. 

4 Vgl. dazu B<Mie zu den Anforderun:_Jen selbst Kl.JBICEK, Herbert urrl Nort:ert 'Illan: Un-
systan, betriEbliches, in: rn::a1!.A, E. um W. Wittmmn (Hrsg.): 1-W3, Sp. 3977-4017, 
hier S;p. 3982-3987, die ihre Ausführungen ZJNar auf das Prcblan der Definition oos 
betrüblichen Urneystans beziehen. Die dort geltemen Anf~ können jErl:ch 
genarelle systemtheoretische Gültigkeit beansprt.rlierl um sirrl insofern auch auf die 
Identifikation oos Systans Instan:ltal tun:;J, das als Subsysten oos Supersystans Unter-
nehrnun;J aufzufassen ist, übertrcqbar. 
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problem). Dies erfordert vor allem, nicht auf einzelne Entscheidungen5 , 

sondern auf das Entscheidungsfeld abzustellen, das für den gesamten be-

trac:hteten Unternehmungsbereich kennzeichnend ist. 

Neben diesem Politikproblem ist das Grenzproblem zu lösen. Letzteres 

erfordert eine unter unternehmungspolitischen Aspekten vorzunehmende 

Abrenzung zwischen dem zu betrachtenden System (Instandhaltung) und 

anderen Systemen. Dies bereitet gerade für offene und dynamische Systeme 

generelle Schwierigkeiten. Im Falle der Instandhaltung, die als ein 

System des Supersystems Unternehmung aufzufassen ist, ergeben sich dar-

über hinaus spezielle Probleme, da Instandhaltungstätigkeiten in der 

Praxis häufig von Mitgliedern anderer Unternehmungsbereiche oder fremder 

Unternehmungen6 durchgeführt werden. In diesem Zusammenhang ist die 

Frage zu klären, ob solche Realisationshandlungen in die Betrachtung 

einzubeziehen sind. 

Die dritte zu stellende Anforderung betrifft die Bestimmung der unter 

der zugrundeliegenden unternehmungspolitischen Fragestellung relevanten 

Teilmenge von Systemelementen (Relevanzproblem). Dies ist vor allem 

für ein komplexes System - als; solches wurde die Instandhaltung bereits 

:iJn ersten Kapitel gekennzeichnet - schwierig, da für solche Systeme 

prinzipiell eine nahezu unendliche Anzahl von Elementen identifiziert 

werden können. 

Die im Rahmen der Lösung des Politikproblems erforderliche Klärung 

der unter nehmu ng spo 1 i ti s chen Bedeutung der der Untersuchung zu-

grundeliegenden Thematik wurde bereits umfassend vorgenommen. Die kon-

krete Umsetzung unternehmungspolitischer Bezüge im Zusammenhang 

mit der Identifikation des Systems Instandhaltung kann durch ziel-

orientierte Begriffsbildung erfolgen, da Ziele "die zentralen 
7 . h Größen des Führungsprozesses" in Unterne mungen darstellen. Als In-

s tandhal tungssystem kann somit vorerst die Menge aller Aktivitäten, 

5 Dies ist vor allem im Rohrren einer konzeptionellen Untersuchung nicht ZWECkm'illig, kann 
aber im Zu:j~ einer reduktion.istischen Analyse nachgeschaltet ~. 

6 So insbeson::lere von Prcduktionsh~kern sowie von beauftr~ten Si:ezialisten frarder 
Dienstlei3tJ..irqsbetriebe cder der Anlagenhersteller. 

7 WILD, J.: Unterrehnungsplanung, S. 52. 
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die auf die Erhaltung und Wiederherstellung von Anlagen gerichtet sind, 

definiert werden. Eine weitergehende Präzisierung erfährt diese 

Begriffsbildung durch Lösung des Grenzproblems. Als primäres Ab-

grenzungskriterium kann die Festlegung der von der Instandhaltung 

durchzuführenden Aufgabe herangezogen werden. Die in einem System zu 

erfüllende Aufgabe ist als "wichtigstes Element organisatorischer Sy-
8 

steme und zentraler Anknüpfungspunkt organisatorischer Regelungen" an-

zusehen. Ein Instandhaltungssystem läßt sich somit definieren als
9

: 

Menge aller zur Erhaltung und Wiederherstellung von An-

lagen durchgeführten Aktivitäten der Erkennung, Hemmung 

und Beseitigung von Primärfehlern (Funktions-, Integrations-, 

Bedienungs- und Verschleißfehler), die zu Anlagenausfällen 

führen können bzw. solche bereits verursacht haben. 

Diese aufgabenorientierte Systemidentifikation ist gerade auch 

unter Arbeitssicherheitsaspekten zweckmäßig. Sie ermöglicht insbeson-

dere die Erkennung sicherheitsrelevanter Schnittstellen zwi-

schen der Instandhaltung und anderen Unternehmungssubsystemen. Insbe-

sondere führt sie auch nicht zu einer in systemtheoretischen Ansätzen 

häufig dominierenden10 , aber unter Arbeitssicherheitsaspekten weniger 

interessanten institutionellen, sondern zu einer aktivitätsorientierten 

S t b 11 . . h . d ys ema grenzung • Damit ist auc die oben gestellte Frage, ob Instan -

haltungsaktivitäten, die Abteilungsexterne ausführen, in die Betrach-

tung einzubeziehen sind, zu bejahen. Dies ist vor allem aus Sicht der 

Arbeitssicherheit wichtig, denn im Rahmen der Analyse möglicher Ge-

fahren für die Gesundheit von Arbeitskräften ist weniger deren 

8 KRü:iER, Wilfried: Aufgabenanalyse: Renaissance einer Organisationstechnik, in: ZfO, 
51. Jg. (1981), S. 185-198, hier s. 185. 

9 Vgl_ zu den Aufgaben der Instarrlhalt:un;J n:x:hrrals die Absdmitte B II und C II im 
ersten Kapitel. 

10 Vgl. dazu etwa RAFFIE, H.: Grurrlprc:blene, s. 80. 

11 Eine weitere, rni t der hier gewählten erg zusamenhärr;Jer, jakx::h abstraktere Mög-
lichkeit der Systall3bgrenzung besteht darin, die "Men;ie der Elarente, zwischen denm 
eine höhere Beziehungsdichte besteht" (Ml\RR, R. und s. Schill: Systantheorie, hier 
s. 984) als Systen zu definieren. 
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Zugehörigkeit zu einer bestimmten Abteilung12 bedeutsam. Hier steht 

vielmehr die Art der ausgeübten Verrichtung im Vordergrund. 

Die noch ausstehende Lösung des Relevanzproblems führt zu einer 

noch weiter gehenden Präzisierung des Begriffs Instandhaltungssystem 

in Form der Abgrenzung von Systemelementen. Diese hängt von den 

jeweiligen Erkenntniszielen des zu betrachtenden Untersuchungsobjektes 

ab. Systemelemente können zwar durchaus komplex strukturierte Gebilde 

sein, wobei jedoch deren "interne Struktur nicht mehr (zwingend) Be-

trachtungsgegenstand ist, sondern nur noch die Wirkun::J ihrer Verhaltens-
13 weisen auf das zu untersuchende System" Für die vorliegende Unter-

suchung erscheint die Differenzierung der "vier praxisrelevante(n) 

organisatorische(n) Elemente ... : Aufgaben, Menschen, Sachmittel 

d f . 14 ""ß" un In ormationen" zweckma ig, da deren Zusammenwirken sowohl das 

Instandhaltungswesen als auch den Bereich möglicher Unfallgefahren 

charakterisiert. Die im Rahmen einer Systemanalyse vorzunehmende 

klassifizierende Beschreibung der Eigenschaften dieser System-

elemente ermöglicht zusammen mit der Analyse der zwischen den Ele-

menten herrschenden Beziehungen die Ermittlung der Eigenschaften 

des Gesamtsystems. Dazu kann es erforderlich sein, einzelne oder 

11 . h . . d 1 b . f 1 5 a e Systemelemente l. rersei ts wie erum a s S u s y s teme zu begrei en 

Vor allem die Betrachtung der innerhalb eines Systems auszuübenden Auf-

gaben als eigenständiges Subsystem führt dazu, daß einzelne Verrichtungen 

in sie kennzeichnende Aktionen (Ak ti ans f e lder 16 ) mit den ihnen zuge-

hörigen Aktionselementen als kleinste organisatorische Bauele-

1 2 Allenfalls ergEben sich daraus mittelbare Hirweise, so etwa auf eioo rrö;JlicheNeise 
man:;relnde Qualifikation der Aufgabenträger. 

13 FU:HS-~ .• G.: SystarBnalyse, hier Sp. 3813. 

14 KRÜ::ER, Wilfried: Organisation der Untemehmm::J, Stuttgart, Berlin, Köln urrl Mainz 
1984, s. 18. Auch FRESE (E.: Aufbauorganisation, s. 24) sieht diese als "grurrllegen:le 
Elarente" organisatorischer Subsystem an. Die klassische Organisationsthoorie (vgl. 
etwa K03ICL, Erich: Organisation der Untemehmm::J, 2. Aufl., Wiesba:len 1976) versudl.te 
dargegenüber, menschliches Verhalten be.-Jußt nicht in ihre Betrachturqm einzubeziehen. 
Speziell unter Arbeitssicherheitsaspekten wäre ein Nichteinbeziehen menschlichen Ver-
haltens mit dem Außerad-ttlassen eines der bedeutscmsten Unfallursachen gleichzustellen. 

15 Vgl, au:h Ml\RR, R. und S. Schuh: Systemthoorie, hier s. 984. 

16 Diese Begriffsbildunggehtz.urück auf KRÜ:"ER, W.: OJ:g3nisation. S. 14. 
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mente abgegrenzt werden können. Mit diesem systemhierarchiebildenden 

Analyseraster kann mithin die Struktur eines Untersuchungsfeldes pro-

blemorientiert bis hin zu den kleinsten Bestandteilen aufgebrochen 

("atomisiert") werden. Dieser Vorgang ist in Abbildung 2-1 ausschnitt-

weise sowohl allgemein als auch beispielhaft dargestellt. Einen Über-
. 17 blick über die im Rahmen von Aktionsfeldanalysen zu untersuchenden 

Elemente einzelner Aktionen und deren Beziehungen zur jeweiligen Aktions-

Urnsystem Gesellschaft 

Supersystem SJ5fC2 
Anlagenwirtschaft 

Subsystem Instandhaltung 

Instandsetzung 

Anlagendemontage 

Aktionen Abbau eines Gehäusedeckels 

Abbildung 2-1: Ausschnittweise sowohl allgemeine als auch 
beispielhafte Darstellung eines system-
hierarchiebildenden Analyserasters zur Ab-
grenzung kleinster organisatorischer Bau-
elemente 

17 y. 1 dazu . . 1nen ,,,.,;v-...,... 9 - _imernze ~, W.: Organisation, S. 13-18 sa.;ieIERS · Prcblenfelder 
der organisatorischen Gestaltung, in: ZfB, 54. Jg. (1964), s. 201-209: 
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feldumgebung vermittelt Abbildung 2-2. Die dort aufgeführten Deter-

minanten von Aktionsfeldern können als unmittelbare (kleinste) 

Ansatzpunkte für Steuerungs- und Gestaltungsmaßnahmen gelten. 

AktionsfeldLUTigebung 

Aktionsfeld 

Input Output 

ort 
Aktionselemente 

Abbildung 2-2: überblick über die im Rahmen von Aktionsfeldanalysen zu 
untersuchenden Elemente und Beziehungen einzelner 
Aktionen 

II Beziehungen zwischen den Systemelementen der Instandhaltung sowie 

zwischen dem System Instandhaltung und seiner Umwelt 

Zur umfassenden Beschreibung der Struktur eines Systems sind nicht 

nur die Elemente zu kennzeichnen, sondern darüber hinaus auch die 
. . 18 zwischen den Systemelementen herrschenden wechselseitigen Beziehungen 

(Systemrelationen). Erst die Berücksichtigung dieses Beziehungsgeflechts 

vervollständigt die Analyse eines Systems. Die sich damit insgesamt er-

gebenden Bestandteile des Systems Instandhaltung sind in Ab-

bildung 2-3 nochmals zusammenfassend dargestellt. 

Gerade (auch) unter Arbeitssicherheitsgesichtspunkten sind steu-

ernde und regelnde Eingriffe in das zwischen den Elementen (bzw. 

18 Vgl. auch Ml\RR, R. wrl s. Schuh: Systantheorie, hier S. 984. 
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Instandhaltungssystem 

als Menge aller zur Erhaltung und Wiederherstellung von 
Anlagen durchgeführten Aktivitäten der Erkennung, Hemmung 

und Beseitigung von Primärfehlern, die zu Anlagenaus-
fällen führen können bzw. solche bereits verursacht haben 

Systemelemente und -relationen 

i.....,__~~~~~~~~....-.1 Informationen 

Abbildung 2-3: Begriff, Elemente und Beziehungen von In-
standhaltungssystemen 

Subsystemen) des Instandhaltungssystems herrschende Beziehungsgefüge im 

Sinne der Erzielung einer "wechselseitige{n) Abstimmung und Anpas-

sung der vier Subsysteme untereinander" 19 erforderlich. Die isoliert auf 

personelle, technische oder sachliche Aspekte20 gerichtete Orientierung 

von Arbeitssicherheitsaktivitäten würde nur unvollständig und somit un-

19 KRÜ:ER, W. : PrcblElllfelder, hier S. 203. 

20 In diesen Zusarmanhang "'9ist KRltER darauf hin, daß die "einseitige Ausrichbm;J auf 
Personen (Organisation "ad personarrt') ..• Ebenso vermieden ~n {nuß) wie die nur 
sachbezo;Jene Sich~se (Organisation "ad ran") und die alleinige Orientier1.ID'.J an den 
M':iglichkei ten der Technik (Organisation "ad instrurentum")" (J<Ri.ll:R, W. : Prci:Jlanfelder, 
hier s. 203 f. 
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zureichend den Zielen der Arbeitssicherheit21 dienen können. so reicht 

es beispielsweise nicht aus, eine instandzuhaltende Anlage möglichst 

sicher zu gestalten. Denn dies gescmeh t zumeist im Hinblick auf deren 

Normalbetrieb unter Produktionsbedingungen und erstreckt sich oft nicht 

auf spezifische Instandhaltungsanforderungen. Zudem ist das etwa ver-

schleißbeeinträchtigte sicherheitstechnische Verhalten einer Anlage in 

vielen Fällen nicht im voraus abschätzbar und demgemäß auch nur unzu-

reichend planbar. Darüber hinaus ist zu berücksichtigen, daß auch die 

Aufgabenstellung und die dazu bereitgestellten Informationen dazu bei-

tragen, daß ein Instandhalter (als Aufgabenträger) seine Arbeit sicher 

leisten kann. Schließlich ist daran zu denken, auch den Aufgabenträger 

selbst zu sicherem Arbeitsverhalten zu motivieren. Diese kurzen Aus-

führungen verdeutlichen bereits, daß die Schaffung von Arbeits-

sicherheit letzlich nur durch die oben geforderte Adäquanz der 

Subsysteme, gegebenenfalls ergänzt durch subsysteminterne Ad-

äquanz 22 , zu gewährleisten ist. 

Im Sinne der Erzielung systemischer Adäquanz sollten jedoch nicht 

nur die internen Beziehungen des untersuchten Systems betrachtet 

werden. Vielmehr sind auch - diese Forderung ergibt sich schon allein 

daraus, daß das hier vordergründig betrachtete Instandhaltungssystem 

selbst wiederum ein Subsystem des Supersystems Unternehmung ist - die 

(externen) Beziehungen des Instandhaltungssystems zu anderen unter-

nehmerischen Subsystemen zu untersuchen23 • Abbildung 2 -4 veranschau-

licht die Einbettung des Instandhaltungs~ystems in überge-

ordnete Supersysteme und damit die Arten externer Beziehungen. 

Bisher wurden grundlegend die einzelnen Determinanten dargestellt, die 

21 Vgl, zu den Zielen der Arbeitssicherheit Abschnitt C dieses Kapitels. 

22 Dazu gehört etwa insbesorrlere die Einhaltung des Kon;p:uenzprinzips, das die Deckungs-
gleichheit von Aufgabe, Karpetenz und Verant:w::>rtung fordert. Vgl. hierzu so.-;ie zu den 
Adä:Jl.ianzfonren KRÜER, W _ : Organisation, S. 28-31 . 

23 Dies setzt einerseits die Lösung des bereits erläuterten Grenzprcblems voraus, hilft 
andererseits aber auch bei der Ab;Jrenzung: "Als Systan läßt sich .•• alles bezeichnen, 
'M'.lrauf lTB!1 die Unterscheidung von innen und außen ~en kann; denn in dem Maße, 
wie eine Ordnung sich ausprägt und verdichtet, rriissen unterscheiderrle Grenzen gezo:;ien 
werden, und andererseits setzt die Erhaltung der Grenzen eine darauf abzielende innere 
Ordnung voraus" (lli!M.i\NN, Niklas: Funktionen und Folgen fonraler Orgdtlisation, 2. Aufl., 
Berlin 1972, s. 83)(. 
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Unte:rnehmW1gsumsystem 

Supersystem Unte:rnehmung 

Supersystem Anlagenwirtschaft 

Instandhaltungssystem 

als Menge aller zur Erhaltung und Wiederherstellung von 
Anlagen durchgeführten Aktivitäten der Erkennung, Hemmung 

und Beseitigung von Primärfehlern, die zu Anlagenaus-
fällen führen können bzw. solche bereits verursacht haben 

Systemelemente und -relationen 

AbbildW1g 2-4: Einbettung des Instandhaltungssystcms in (übergeordnete) 
Supersysteme 
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der Identifikation und Strukturierung eines Systems dienen. 

Eine weniger abstrakte Auffüllung dies'es Analyserasters erfolgt aus dem 

Blickwinkel der Arbeitssicherheit in Form einer Systemsicherheits-

analyse im folgenden Kapitel der Untersuchung. Zuvor sind jedoch noch 

die für das Systemverhalten maßgeblichen zusammenhänge und die dem 

System Instandhaltung vor allem unter Arbeitssicherheitsaspekten zugrunde-

liegenden Ziele aufzuzeigen. 

B Aus Sicht der Arbeitssicherheit grundsätzlich bestehender Regelungs-

und Steurungsbedarf in der Instandhaltung 

Ziele kybernetischer Analysen der Regelung und Steuerung von Systemen 

D . . 24 
ie Kybernetik als "die Wissenschaft von der Gestaltung und Lenkung 

25 
dynamischer Systeme" bietet sich in besonderer Weise als Methode 

B h dl F „ h . 26 zur e an ung von u rungsproblemen an Im Vordergrund des 

~nwendungsbereichs kybernetischer Analysen stehen dabei äußerst kom-
27 . . . 28 „ plexe probab1l1st1sche Systeme, die "das Systemziel des Uber-

lebens haben" 

24 Der Begriff Kybernetik geht zuriick auf WIENER, Nori::ert: Kybernetik, 2. Aufl., l:Xlssel-
dorf und Wien 1968. Vgl. zur Kybernetik auch ASHBY, W. Ross: Einführung in die Kyber-
netik, Frankfurt 1974; BEER, Stafford: Kybernetik und Managarent, Harb.Jrg 1963; IERS: 
Kybernetische Führungslehre, New York 1973; aJBE, Felix von: Was ist Kybernetik, 
München 1972; Kl.AlE, G. (Hrsg.): Kybernetik; LEHMANN, Helnut: Organisationskybernetik, 
in: G!U:HLA, E. in: ~nt Exzyklcpädie, Bd. 5, 2. Aufl., Larrlsberg an Lech 1983, 
S. 906-919; SGlANZ, Günther: Funktionalisierung der Wissenschaft? Marginalien zun 
Systarrlenken in der Betricliswirtschaftslehre, in: Zfl:F, 26. Jg. (1974), S. 544-560; 
DERS. : Trali tionelle Wissenschaftspraxis und systantha:iretisch-kybernetische Ansätze, 
in :JEHLE, EJ;jon (Hrsg.): SystemforsdJ.ung in der Petriebswirtschaftslehre, Tcqungsbe-
richtdes Arbeitskreises für Wissenschaftstheorie im Verbarrl der H:x::hschullEhrer für 
Petriebswirtschaft e.V., Stuttgart 1975, S. 1-22; ULRIQ-1, H.: Unternffirrurq; DERS.: 
Ansatz; ~STER, Christof: Systantechnik, in: GRXHLA, E. (Hr.9:J.): HY.O, Sp. 2190-
2204. 

25 ULRIQI, Hans: Systamrienteirtes 1'1arlcqarent, in: ZPF, o.Jg. (1983), Nr. 10, s. 50-56, 
hier S. 51. 

26 Vgl. etwa ULRIG-I, Hans: Organisation und Organisieren in der Sicht der sys1:Em:Jrien-
tierten Munagerentlehre, in: ZfO, 54. Jg. (1985), S. 7-11, hierS. 10. 

27 Äußerst kcnplexe sirrl nidlt völlig beschrei.l:bare Systare. Vgl. LINU:M>.NN, P. : Kyber-
netik, hier S. 909 

28 Prcbabilistische Systare sirrl solche, über die keine streng detaillierten Vorhersa:,:ien 
rröglich sirrl. Vgl. !EER, S.: Kybernetik, S. 28. 
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lebens haben" 29 und deshalb Flexibilität im Sinne von Aktions- und 

Anpassungsfähigkeit30 benötigen. Die Kybernetik verfolgt insbesondere 
. 31 . 11 die folgenden Ziele ; sie so 

e der Erhöhung des Beschreibungsgrades von Systemen (im 

Sinne realitätsnaher Modellbildung}, 

•der Verbesserung der Vorhersehbarkei t von Systemen (vor 

allem zur Schaffung von Automatisierungspotentialen), 

• der Verbesserung der Beherrschbarkei t insbesondere künst-

licher Systeme, 

• der dazu erforderlichen Erhöhung des Informationsgrades und da-

mit letztlich der Steuerung von Systemen und - damit einher-

gehend - auch 

•der organisatorischen Gestaltung (Regelung} von Systemen 

dienen. 

Die aufgeführten Ziele der Kybernetik verdeutlichen, daß kybernetisch 

ausgerichtete Systemanalysen - letztere verstanden als "Strategie 
32 . d zur Untersuchung und Konzipierung komplexer Systeme" - in beson erer 

Weise dazu geeignet sind, Führungsprobleme in Unternehmungen bzw. in 

Unternehmungsbereichen zu untersuchen. Eine solche Systemanalyse versucht, 

"Systemprobleme bzw. Systemstörungen in der Struktur des Systems zu er-

kennen und das Verhalten des Systems aus Systemzielen und Beziehungen 

zwischen den Elementen zu verstehen" 33 • Sie kann insofern auch für die 

Analyse von Arbeitssicherheits prob lernen in bestimmten Unter-

29 LIN001ANN, P.: Kybernetik, hier S. 909. 

30 Vgl. dazu auch ULRIGI, Hans: Managanant-Philosc:phie in einer sich warrlel.rrlen Ge-
sellschaft, in: lWJN, Dietger (Hrsg.}: Fübrungsprcl.ilsre industrieller UnternITTrun;:Jell, 
Festschrift für Friedrich 'Iharee zun 60. Geburtstag, Berlin und New York 1980, s. 3-17 · 

31 Vgl. dazu im wesentlichen LINLfM\NN, P. : Kybernetik, hier s. 918 f. 

32 FUES-WEGNSR, G.; Syste:ranalyse, hier Sp. 381 O. Vgl. darüber hinaus zur Syst:amna-
lyse auch EiEIGIER, Knut, Erik Meyer und Dieter Wiek: systananalyse inter-rationaler 
Unternehrurgen, in: WILD, J. {Hrsg.): UnternEhrrungsführung, S. 253-296 un:l STEINEU:il, 
Karl: SystaTEnalyse, in: IEM-Nac:hrirnten, o.Jg. (1967), s. 446-456. 

33 G\.ITI\NI!Rl, Michael u.a. : Forschungsziele der systenorientierten Betriebswirtsrnafts-
lehre, in: JEHLE, E. (Hrsg.}: Systanforsmung, s. 107-132, hier s. 119. 



91 

nehmungssubsystemen als besonders geeignet gelten34 

Im Rahmen der der vorliegenden Untersuchung gestellten Thematik vermag 

die kybernetische Systemanalyse dreierlei leisten35 

•Vorgegebene Instandhaltungssysteme 36 können daraufhin analy-

siert werden, ob sie Arbeitssicherheitsziele zu erfüllen 

vermögen, oder ob sie Sicherheitsschwachstellen aufweisen. 

• Im Falle des Vorhandenseins von Sicherheitsschwachstellen lassen 

sich Anpassungsmaßnahmen zur Schaffung von Arbeitssicher-

heit ableiten. 

• In zu konzipierende Instandhaltungssysteme lassen sich Ziele und 

Strategien zur Schaffung von Arbeitssicherheit von vorn-

herein integrieren. 

Der grundsätzliche Rahmen kybernetischer Systemanalysen ist im vorliegen-
37 den Kapitel aufgebaut. 

II Funktionsprinzipien kybernetischer Systemanalysen zur Kennzeichnung 

des Systemverhaltens 

Unternehmungen und deren Bereiche (als kybernetische Systeme) sind 

langfristig auf das Ziel des Überlebens gerichtet, verfolgen darüber 

hinaus weitere lang-, mittel- und kurzfristige Ziele und müssen sich 

sowohl strukturell als auch prozessual lauf end an veränderte Bedingungen 

34 Vgl, dazu auch KLHI.M\NN, Albert: EinführunJ in die Sichert:teitswissenschaft, Wiesba:len 
1981, s. 25-31. 

35 Vgl. dazu auch FU:HS-WEGNE~ Gertrud: systemanalyse un::l Sachmitteleinsatz in der Be-
triebsorganisation, Wiesba:len 1969, s. 68. 

36 Das können prinzipiell in Industriamterrehrrungen inplementierte, von Unternehtrens-
beratern arpfchlene, von sp=zialisierten Fran:J.instan.lhalturqsuntern2hurqen an;iel:ot:erE 
oder in der einschlägigen Literahlr konzipierte un::l vorgeschlagere Instardhalturqs-
systarc sein .. 

37 Im folgerden dritten Kapitel der Untersuchurq sird darauf gründerde, spezifische 
Systan.sicherheitsanalysen dargestellt. Ansätze für steuerrde un::l gestalterrle Maß-
nahren, die im Rahrren der Anj::Bssung vorgegebener Instardhaltun;:issystare, aber auch 
für den Aufbau neuer Instardhalturqssystare ~ firrlen können, liefern das 
vierte un::l fünfte Kapitel der vorliegerden Untersuchurq. 



anpassen 38 Damit haben kybernetische Systeme die grundlegenden 

Funktionen der 

e Zielerreichung, 

• systemerhal tung und 

• Systemanpassung 

zu erfüllen39 . 

Einfache Steuerung eines Aktionssystems 

40 Um ein funktionsgerechtes Systemverhalten zu erreichen, ist 

zunächst die zielwirksame Beeinflussung des Systemverhaltens 

erforderlich. Dieses input-orientierte Vorgehen entspricht dem kyber-

netischen Prinzip der Vorwärtskopplung 41 und wird auch als Steu-

erung bezeichnet. "Das Steuern ist der Vorgang in einem System, 

bei dem eine oder mehrere Größen als Eingangsgrößen andere Größen als 

Ausgangsgrößen aufgrund der dem System eigentümlichen Gesetzmäßigkeiten 

beeinflussen." 42 Damit soll ein stabiler, die Funktionen erfüllender 

Systemzustand (Homöostase) erzielt werden. Das Prinzip der 

Systemsteuerung ist in Abbildung 2-5 schematisch dargestellt. 

Es ist zu erkennen, daß der Steuerimpuls von der Unternehmungsführung 

in Form eines für ein gesetztes Ziel geforderten Sollzustandes als 

Führungsgröße (f) in das zu beeinflussende Aktionssystem eingegeben 

wird. Der dort zuständige Entscheider leitet den Steuerimpuls über ge-

eignete Stellgrößen (s) - das sind Instrumente bzw. Maßnahmen, die 

auf die Regelstrecke einwirken - weiter, um das System in den gewün-

schten homöostatischen Zustand zu versetzen. Diese hier als einfache 

38 Vgl. beispielsweise LINIEWINN, P. : iyternetik, hier s. 91 O. 

39 Vgl. ähnlich auch PAPSCNS, Talcott: Gesellschaften, evolutionäre urd kcnparative Per-
spektiven, Frankfurt 1975, s. 52. 

40 Systenverhalten kann definiert ~n als "Verärderuß::J des Systanzustarrles in Ab-
hän;Jigkeit von rniroestens einem Parameter" (11/\RR, R. und s. Schul: Systanthecrie, 
hier s. 984). 

41 Vgl. BEER, S.: Kyberootik, S. 257 f s=ie auch UIRIGI, H.: Untern3hnung, S. 124 f. 

42 DIN 19 226, Mai 1968. 
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Abbildung 2-5: Schematische DarstellW1g der einfachen Stcuc-
rlillg eines Aktionssystems 

Steuerung bezeichnete alleinige Vorwärtskopplung führt jedoch nur 

dann zur Homöostase, wenn die systemsteuernden Einheiten vollkommene 

Information besitzen43 . Insofern ist eine nur einfach steuernde Be-

einflussung nur für solche Systeme sinnvoll, in denen naturgesetz-

1 ich determinierte Ursache-Wirkungs-Zusammenhänge vorherrschen. 

Vor allem in durch psycho-soziale Verhaltensdeterminanten mit-

bestimmten Systemen sind jedoch Änderungen innerhalb der Regelstrecke 

zu erwarten, die zunächst unbekannt sind. Zudem können - gerade in 

offenen Systemen - Störgrößen die Regelstrecke in nicht von vornher-

ein determinierter Weise beeinflussen, Zur Beherrschung solcher, die 

Strukturerhaltung und die Zielerreichung gefährdender Einflüsse ist 

mithin die Erweiterung des Führungsverhaltens erforderlich. 

43 Vgl. auch LI~, P.: Kybernetik, hier S. 911. 
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2 Einfache Steuerung und Regelung eines Aktionssystems 

Wird die einfache Steuerung eines Aktionssystems um die Regelung er-

gänzt, so erhält man ein typisches kybernetisches Regelkreissystem
44 

Dessen Funktionsprinzip, das in Abbildung 2-6 schematisiert ist, be-

steht darin, daß das gesamte System mit Hilfe von Rückkopplungen, 

also den jeweiligen Istzustand der Zielerreichung kennzeichnenden Rück-

meldungen einer erreichten Output-Größe an den Entscheider, der Homöo-

stase zustrebt45 . 

Diese - zunächst als Regelgrößen (r} auftretenden - Rückkopplungen 

fließen im Rahmen des kybernetischen Prozesses zusammen mit den zunächst 
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i: Input 
o: Output 

1 f: Führungsgröße Unternehmungsführung 
s: Stellgröße 
z: Störgröße 
r: Regelgröße 

Abbildung 2-6: Schematische Darstellung der einfachen Steue-
IUilg und Regelung eines Aktionssystems 

44Vgl. KU\.l13, G. (Hrsg.}: Kybernetik, S. 537 SONieU!.RICB, H.: UnternehrnunJ, S. 121. 

45 Vgl. KU\.U3, G. (Hrsg. l: Kybernetik, S. 335 urrl vor allem auch aJEE, F. von: Kyl::.er-
netik, s. 126-130. 
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gesetzten Führungsgrößen (f) zum Entscheider, der die augenblicklichen 

Regelgrößen (Ist) mit den Führungsgrößen (Soll) vergleicht und bei -

etwa durch Störgrößen (z) verursachten - Abweichungen das System über 

geeignete Stellgrößen (s) erneut beeinflußt, um den angestrebten homöo-

statischen Zustand zu erreichen46 . 

Basis der Rückkopplung sind mithin dauernde, den jeweiligen System-

zustand kontrollierende Soll-Ist-Vergleiche (Kontrollen). Im Sinne 

der langfristigen Systemerhaltung ist jedoch die ausschließliche (jeder-

zeitige) Kontrolle und Anpassung des Systemverhaltens wenig zweckmäßig. 

Hinzu kommen müssen dauerhafte Regelungen zur organisatorischen 

Gestaltung des Systems. Dazu sind Maßnahmen der Integration (für 

die präsituative Regelung eines Systems) und der Koordination 

(für die situative Regelung eines Systems) einzusetzen47 . 

3 Komplexe Steuerung und Regelung eines Aktionssystems 

Die bisherigen Ausführungen zeigen, daß mit Hilfe einfacher Steuerung 

und Regelung funktionsgerechtes Systemverhalten grundsätzlich 

erreicht werden kann. Allerdings besteht die Gefahr , daß Anpassungs-

maßnahmen zu häufig durchzuführen sind und infolgedessen homöo-

statische Systemzustände eher selten sind. Darüber hinaus ist die -

zumindest nicht auf Integration und Koordination beruhende - Regelung 

ein reiner Reaktionsmechanismus, so daß Anpassungsmaßnahmen 

möglicherweise oft zu spät einsetzen (können). Dies hat zur Folge, 

daß ein auf einfacher Steuerung und Regelung beruhendes System aktuellen 

Entwicklungen stets "hinterherläuft". Dieser Gefahr kann dadurch be-

gegnet werden, daß man im Regelkreis Frühwarninformationen
48 

ab-

46 "Das Re:;:ieln • _. ist ein Vorgarr;i, bei dem eine zu regelrrle Größe •.• fortlaufend er-
faßt, mit einer arrleren Größe, der Führungsgröße, verglichen urd atllängig van Er-
gebnis dieses Vergleichs im Sinne einer Angleichung an die Führungsgröfu beeinflußt 
wird." (DIN 19 226, Mai 1968). 

47 Vgl. dazu umfassend KRÜ'.::ER, W.: Organisation, S. 22-27 SCM'ie auch ELEIOJER,K.; Unter-
nehTun]sentwicklung, s. 46-55, der den Prozeß des Integrierens urd Koordinierens als 
Hamonisation bezeichnet. 

48 Zun Prcblmkreis der Frühwarnung vgl. aud1 ANSOFF, H. Igor:Mark>::lin:J Surprise arD. 
Discontinuity - Strategie Response to Weak Signals, in: Zfi:F, 28. Jg. (1976), S. 129-
152; KÜ-IN, Richard: Frühwarnung im strategischen Bereich, in: IO, 49. Jg. (1980), 
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greift und zusätzlich zu den prospektiven Steuerungsinformationen und 

den reaktiven Regelungsinformationen als antizipative Steuerungs-

informationen berücksichtigt. Die - hier so bezeichnete - einfache 

Steuerung wird dadurch zur komplexen Steuerung weiterentwickelt. Die 

Funktionsweise des sich daraus ergebenden kybernetischen Prozesses ist 

in Abbildung 2-7 schematisiert. Bei der dort dargestellten komplexen 

Steuerung treten prinzipiell "keine Abweichungen auf, weil man die 

Störung abwehrt, noch bevor sie den Realisationsprozeß beeinflußt" 49 , 

1 1 
Unt hmungslllTIWelt erne 

l Stör-+-
größen Unternehmung 

z Aktionssystem 

1 l i 0 
Output 1 Input T Aktion T 

K. Ist ~ 
s r 

'-----< Entschei<ler Ziel 
Soll 

f w 

i: Input 
o: Output Unternehmungsfüh:rung l f: Füh:rungs größe 
s: Stellgröße 
z: Störgröße 
r: Regelgröße 
w: Frühwarngröße 

AbbildWlg 2-7: Schematische Darstellung der komplexen Steue-
rung Wld RegelWlg eines Aktionssystems 

S. 497-499 und S. 551-555; CER3: urrl Marius Walliser: Prcblenentde::kun;issystem mit 
Frühwarneigensdlaften, in: Die Unt:emehrn.Jn::r, 32. Jg. (1978), s. 223-246; IDLffi-MERß"\(l-1, 
Heiner: Frühwarnsysteme zur betrieblichen Krisenerkenrn.u~ urrl Maielle zur Beurteilun:i 
von Kirs~n. in: Pl.brzrnErER, Hans D. (Hrsg.): Carp..1tergestiitzte Unter-
rehrrensplanlirlJ, Sruttgart urrl New York 1977, s. 419-438; RIESER, Jürgen: Frühwarn-
systeme, in: Die Unterre!mm;J, 32. Jg. (1978), S. 51-68 so,iie die in ALElllQ!, Horst 
Dietger Hahn urrl Peter Mclrtens (Hrsg.): Frühwarnsystene, ZfB-Ergänzun:Jsheft 2, Wie~ 
bcd.en 1979 enthaltenen Beitäge urrl die unfangreiche dort ange;Jebene Literatur. 

49 SiffWl\RI', Hans und In;ie Menzl: Kontrolle als Führurgsaufgabe, Bern und Stuttgart 1 978, 
s. 61. 
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d.h., die (Entscheidungs-)Handlungen beruhen nicht nur auf der bloßen 

Reaktion auf eingetretene Störungen, sondern statt dessen auf der 

Antizipation von Störgrößen. Dazu müssen nun jedoch über eine be-

sondere Steuergröße, die aufgrund ihrer Funktion auch als (Früh-) Warn-

größe (w) bezeichnet werden kann, sowohl der Verlauf des Inputs als 

auch der möglichen Störgrößen beobachtet und im Rahmen eines Soll-In-

put-Vergleichs vom Entscheider analysiert und prognostiziert50 werden, 

um dann über geeignete Stellgrößen (s) wiederum entsprechende Instumen-

te zur (antizipativen) Störungsabwehr einsetzen zu können. Dieses Vor-

gehen allein führt unter der Voraussetzung zur Homöostase, daß "alle 

möglichen Störungen bekannt und erfaßbar sein müssen, sich jeder Störung 

eine adäquate Steuermaßnahme zuordnen läßt und der Realisationsprozeß 

keine Unbestimmtheiten aufweist" 51 , während eine Regelung auch im Falle 

unvollkommener Informationen möglich ist. Es sei betont, daß auch durch 

komplexe Steuerung ein - wesensmäßig probabilistisches - kyber-

netisches System nicht vollständig determiniert wird52 . Je-

doch kann davon ausgegangen werden, daß Frühwarninformationen die In-

formationslage zumindest verbessern. Insofern ist der - mit der Rege-

lung gekoppelten - komplexen Steuerung im Rahmen der vorbeugenden Stö-

rungsabwehr - also auch sowohl für die Instandhaltung als auch für die 

Arbeitssicherheit - eine besondere Bedeutung beizumessen. 

III Schaffung von Arbeitssicherheit durch gekoppelte Regelung und 

Steuerung von Instandhaltungssystemen 

Die kybernetische Analyse von Instandhaltungssystemen verdeut-

licht in besonderem Maße den hier aus Sicht der Arbeitssicherheit vor-

d d f 53 .. b h. herrschenden Regelungs- un Steuerungsbe ar . Daru er inaus 

50 Vgl. zu dan in diesen Zusanrenhang bescn:lers wichtigen PrcblErnkreis der Prcgn::>se ins-
b8sondere EER'IHEL, Jürgen: Betriebliche Informationssystare, Stuttgart 1975, s. 54-56; 
rnx:KIDFF, Klaus: Prcgn::>severfahren für die Unt.ernehrrensplanung, Wiesba:len 1977; 
MER'IENS, Peter: Prcgn::>serechnung, 2. Aufl., l\lirzbtJrg und Wien 1975; WILD, Jürgen: 
Unternehrrerische Entscheidungen, Prognosen und Wahrscheinlichkeit, in: ZfB, 39. Jg. 
(1969), 2. Ergänzungsheft, S. 60-89; DERS:: Unternehmungsplanung, s. 87-100 und s. 118-
145. 

51 SIECWARI', H. und I. Menzl: Kontrolle, S. 61. 

52 Auch KUlil17\NN b8tont, daß aufgrund zufallsb8dingter Störeinflüsse "der Re:;ielkreis einen 
Zufallsprozeß" (KLHLM'\NN, A.: Sicherheitswissenschaft, S. 18) erzet.gt. 

53 Vgl. hierzu auch vor allem HAGENKÖTIER, M. u.a.: Bemerkungen, S. 16-19. 
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gewährleistet dieses Vorgehen im Gegensatz zu einfachen Ursacrs-Wir-

kungs-Analysen, daß auch vernetzte, insbesondere auf Kommunikations-

beziehungen54 beruhende und insofern äußerst komp 1 exe Beziehungs-

zu sammenhänge zwischen den Systemelementen Berücksichtigung finden. 

Die Struktur eines solchen äußerst komplexen kybernetischen Prozesses 

soll im folgenden anhand von Abbildung 2-8, die die in einem Aktions-

system stattfindenden kybernetischen zusammenhänge schematisiert,bei-

spielhaf t aufgezeigt werden. 

Reaktive Schaffung von Arbeitssicherheit durch einfache Steuerung 

und Regelung von Instandhaltungssystemen 

Es sei beispielhaft angenommen, daß in einem laufenden Leistungser-

stellungsprozeß der Produktionsentscheider (E 3 ) auf Basis eines 

Soll-Ist-Vergleichs zwischen der in Form bestimmter Produktionszahlen 

vorgegebenen Produktionsführungsgröße (f3 ) und der Produktionsregel-

größe (r
3
l, die das bisherige Produktionsvolumen angebe; feststellt, 

daß die angestrebten Produktionszahlen unter den derzeitigen Bedingungen 

nicht erreicht werden können. Der Produktionsentscheider veranlaßt 
55 daher eine Anpassungsmaßnahme , indem er über die Produktionsstell-

größe (s
3

) die Regelstrecke, also hier primär die betrachtete An-

lage derart beeinflußt, daß das Output mengenmäßig mit dem durch die 

Unternehmungsführu~g gesetzten Ziel ( f 
3

) übereinstimmt. Dies kann durch 
56 

die verschiedenen Formen produktionswirtschaftlicher Anpassung ge-

54 Zu Begriff und Wesen der Kamunikation vgl. ausführlich~. Eva: Die ökon::mische 
Analyse von Kcmnunikationsbeziehungm in Organisationen, Berlin, Heidelberg und New 
York 1966; aJENENBERG, Adolf Gerhard: Die Karmun:ikation in der Unt:ernclmm:J, Wiesba:1en 
1966; HAX, Herbert: Kamunikation, in: mx:Hl.A, E. und W. Wittnenn (Hrsg.): fWB, Sp. 
2169-2176; MAG, Wolfgan;i: Die quantitative Erfassung der Krnmunikationsstruktur und 
ihre Bedeutung für die Gestaltung der Unteroohrrensorganisation, in: Zftf', 22. Jg. 
(1970), S. 25-49; DERS: Kamunikation, in: mx:H!.A, E. (Hrsg.): fWJ, Sp. 1031-1040. 

55 Qualitative Aspekte seien dabei aus Vereinfachungsgrürrlen vernachlässigt. Vgl. dazu 
GJIENElER:;, E.: Grundlagen, S. 354-358. 

56 Zu den verschiedenen J)roduktionswirtschaftlichen Anpassungsfomen vgl. etwa ADAM, 
Dietrich: Prcduktions- und Kostentheorie, 2. Aufl., Tübin::ien und IXisseldorf 1977, S. 
32-56; GJIENBERG, E.: Grundlagen, S. 348-389; KERN, Werner: IrrlustriEbetriEbslehre, 
Grundlaqan einer Lehre von der Erzeuqun:iswirtschaft, 2. Aufl., Stuttgart 1974, S. 54-61 
SOHie insbesorrlere zur intensitätsnäßigen Anpas~ auch I.AMPREXlfl', Wolfgang; Die ~ti­
mierung intensitätsnäßiger Anpassungsprozesse, M=isenheim /Glan 1978 
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schehen, also beispielsweise durch eine intensitätsmäßige Anpassung, 

die durch eine Erhöhung der Produktionsgeschwindigkeit erzielt wird. Des 

weiteren sei angenommen, daß aufgrund dieser intensitätsmäßigen Anpas-

sungsmaßnahme der nutzungsbedingte Verschleiß der Produktionsan-

lage erhöht werde. Dies hat zur Folge, daß nach einem weiteren Durch-

lauf der Regelstrecke zwar eine Übereinstimmung von Führungs- und Regel-

größe bezüglich der Produktion zu verzeichnen ist, dafür aber eine Ab-

weichung zwischen der Instandhaltungsregelgröße (r1 ) - die den durch 

entsprechende Inspektionsmaßnahmen ermittelten Grad der Anlagenverfüg-

barkeit und damit den Verschleißzustand der jeweiligen Anlage angibt -

und der Instandhaltungsführungsgröße (f1 J auftritt. Dadurch wird nun 

der Instandhaltungsentscheider (E 1 ) aktiviert,über eine Variation 

der Instandhaltungsstellgröße (s1 ) - etwa durch Zunahme der Verschleiß-

hemmungs- und -beseitigungsaktivitäten - seinerseits auf die RegelstreckE 

einzuwirken, Führt nun diese Vermehrung der InstandhaltungsmaEnahmen 

etwa bei kontinuierlicher Fertigung - zu einer Erhöhung der instand-
57 haltungsbedingten Stillstandszeiten der Anlage , so werden Koordi-

nationshandlungen zwischen dem Produktions- und dem Instand-

hal tungsentscheider erforderlich. Ansonsten besteht die Gefahr, auf-

grund dieser Produktionsunterbrechungen wiederum das angestrebte Pro-

duktionsvolumen nicht mehr zu erreichen. Einigen sich Produktions- und 

Instandhaltungsentscheider in dieser Situation, statt einer erneuten 

bzw. zusätzlichen produktionswirtschafltichen Anpassung die erforder-

lichen Instandhaltungsmaßnahmen an der laufenden Anlage und -

falls trotzdem Produktionsunterbrechungen notwendig sind - eine zeit-

liche Intensivierung der Instandhaltungsaktivitäten vorzu-

nehmen, so kann dieses Vorgehen dazu führen, daß sich nach erneutem 

Durchlauf der Regelstrecken ein Gleichgewicht zwischen den jeweiligen 

Führung- und Regelgrößen der Produktion und der Instandhaltung einstellt. 

In diesem Fall kann jedoch nunmehr eine Abweichung zwischen der Arbeits-

sicherheitsführungsgröße (f2 ) und der entsprechenden Regelgröße Cr2 l, 

die aufgrund der Arbeiten an laufenden Anlagen und des erheblichen 

Zeitdrucks erhöhte Unfallgefahren meldet, auftreten. Dadurch wird 

jetzt der Arbeitssicherheits en ts eh ei der (E
2

) veranlaßt, durch 

57 In diesem Fall hardelt es sich un eine sogenannte kurrulative Rückkq::plung, die dann 
vorliegt, "wnn die Rückwirkungen dazu führen, die Stabilität des Syst:ans aufzuheben" 
(K1AU3, G. (Hrsg.): Kybernetik, S. 537). DerrJeg<?..nüber dienen Sü;Jenannte kcn;:ensierte 
Rückkq::plungen dazu, rröglicherweise auftreten:ie Störgrößen auszu::ileichen. 



101 

eine entsprechende Variation der Arbeitssicherheitsstellgröße (s ) in 
.2 

die Regelstrecke einzugreifen. Auch hier werden wiederum Koordinations-

handlungen zwischen den Entscheidern erforderlich, um so letzt-

endlich zu einer Homöostase des Gesamtsystems gelangen zu können. So 

besteht beispielsweise jetzt die Möglichkeit, daß sich alle drei Ent-

scheider darauf einigen, erforderliche Wartungsmaßnahmen an Fremdinstand-

haltungshandwerker zu vergeben. Diese könnten aufgrund ihrer hohen Spe-

zialisierung in der Lage sein, auch an laufenden Anlagen mit relativ ge-

ringem Unfallrisiko zu arbeiten. Notwendige Reparaturarbeiten sind dann 

durch eigene Instandhaltungsarbeiter an stillstehenden Anlagen durchzu-

führen. Zusätzlich entstehende Produktionsunterbrechungszeiten, die zu 

einer mengenmäßigen Verminderung des Outputs führen würden, wären dann 

durch entsprechende zusätzliche produktionswirtschaftliche Anpassungs-

maßnahmen - beispielsweise durch eine quantitative Anpassung - aufzu-

fangen. 

Eine Beeinträchtigung des nunmehr gleichgewichtigen Systems ist jetzt 

nur noch dadurch möglich, daß entweder das umfassendere System, das "die 

Bedingungen für das entsprechende Subsystem über die Führungsgröße(n)" 58 

setzt, diese Bedingungskonstellationen ändert, oder aber dadurch, daß 

Störgrößen (z) auf die Regelstrecke einwirken. Solche Störgrößen kön-

nen zunächst in systemendogene Störgrößen Cz
1

) - das sind solche, 

die innerhalb des betrachteten Subsystems ausgelöst werden, also bei-

spielsweise der unerwartete total-momentane Ausfall einer Anlage oder 

der krankheits- bzw. unfa·llbedingte Ausfall von Arbeitskräften - und in 

systemexogene, also außerhalb des betrachteten Subsystems ausgelöste 

Störgrößen unterteilt werden. Diese systemexogenen Störgrößen können 

weiter unterteilt werden in unternehmensendogene Störgrößen Cz 2 )-

also solche, deren Ursachen zwar nicht mehr im betrachteten Subsystem 

selbst, aber noch innerhalb der Unternehmung liegen, wie es beispiels-

weise bei einem aufgrund mangelhafter logistischer Disposition auftre-

tendem Ersatzteilmangel der Fall ist - und in unternehmensexogene 

Störgrößen (z 3 ) - wie beispielsweise eine Veränderung der gesetzlichen 

Grundlagen oder der Vorschriften der Berufsgenossenschaften zur Arbeits-

sicherheit - , die in der Unternehmungsumwelt ausgelöst werden und da-

58 HAGENKÖI'IER, M. u. a. : Bererkungen, S. 18. 
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her im allgemeinen nicht mehr unmittelbar von der Unternehmung selbst 

beeinflußt werden können. 59 

Da die einfache Steuerung im allgemeinen nur über unvollkommene 

Informationen verfügt und die nach dem Prinzip der Rückkopplung, 

also output-orientiert funktioniert, kann das Eintreten dieser auf-

gezeigten Störgrößen, also beispielsweise auch von Unfällen, in 

dieser Modellvorstellung nicht von vornherein verhindert, sondern nur 

nachträglich kompensiert werden69 • Damit zeigt sich, daß ein allein 

auf Basis einfacher Steuerung und Regelung funktionierender Regelkreis 

Arbeitssicherheitsaufgaben nur unvollständig erfüllen kann. Das Bemühen 

kann hier allenfalls auf die Beseitigung bestehender Gefahren (kurativE 

Funktion der Arbeitssicherheit), nicht jedoch auf die Vermeidung 

des Entstehens von Gefahren (pr även ti ve Funktion der Arbeits-

s icherhei t) gerichtet sein. Arbeitssicherheit kann jedoch dauerhaft 

und erfolgreich nur dann realisiert werden, wenn sie "sowohl kurativ 

als auch präventiv durchgeführt wird" 61 • Die mangelnde Eignung 

eines einfachen Regelkreises zur Erfüllung von Arbeitssicher· 

hei tsaufgaben wird auch vor dem Hintergrund des vorstehend beschrie-

benen Beispiels deutlich, denn der Arbeitssicherheitsentscheider rea-

giert dort erst nach der Verursachung und dem Wirksamwerden einer Ge-

fahrensituation, das heißt, bis eine entsprechende Korrektur in der 

Regelstrecke vorgenommen werden kann, kann ein Unfall bereits einge-

treten sein. Um dies zu verhindern, besteht die Notwendigkeit zusätz-

lich zur Regelung eine komplexe Steuerung der Vorgänge im Aktions 

system vorzusehen, Dies muß zusätzlich geschehen, denn durch die Ein-

führung der Frühwarnung wird die Regelung des Systems keineswegs 

überflüssig, da letztendlich niemals sichergestellt werden kann, daß 

alle möglichen Störgrößen rechtzeitig genug - also bevor das Aktions-

system beeinflußt wird, entdeckt werden können. 

59 Die Analyse m5glicher Störeinflüsse kann innerhalb von systansicherheits~.aen 
(vgl. dazu das folgerde Kapitel) im Raffien der Untersuchung der Außenbeziehun;ien von 
Instan:fualtungssyst:eren erfolgen. 

60 Vgl. EEER, S.: Kybernetik, S_ 46. 

61 Vgl. HAGNl<ÖTIER, M. u.a.: Bemerkungen, s. 19. 
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2 Antizipative Schaffung von Arbeitssicherheit durch komplexe Steu-

erung und Regelung von Instandhaltungssystemen. 

Durch den Übergang von der einfachen zur komplexen Steuerung 

und Regelung des Aktionssystems ändert sich der in Abbildung 

2-8 dargestellte kybernetische Kreislauf nicht grundsätzlich. Eine 

Abweichung zur bisher erläuterten Wirkungsweise des kybernetischen 

Prozesses ergibt sich nur insofern, daß durch Einbau von Frühwarn-

informationen (w) zusätzliche Steuerungsimpulse einbezogen werden. 

Aus Sicht der Arbeitssicherheit verdeutlich das aufgezeigte kybernetische 

Modell vor allem zweierlei62 • 

Einerseits zeigt das kybernetische Modell die Notwendigkeit, in die 

Instandhaltung integrierter Arbeitssicherheitsstrategien ein-

zubauen, da die von der Unternehmensführung verfolgten Ziele im allge-

meinen nicht beliebig fixiert bzw. revidiert werden und ebenso die von 

den beteiligten Entscheidern festgesetzten Maßnahmen nicht ohne das 

Vorhandensein von Strategien entwickelt werden können. Dabei ist ins-

besondere neben der vergangenhei tsorientierten Rückkopplung 

auch eine zukunftsorientierte Vorkopplung "als Vormeldung oder 

Prognose künftiger Störungen bzw. Abweichungsursachen erforderlich, 

um rechtzeitig Maßnahmen vorbereiten und einleiten zu können. Dies ist 

die zentrale Idee sogenannter Frllhwarnsysteme" 63 und dient in diesem 

Zusammenhang dazu, sowohl die (durch die im Rahmen der Rückkopplung er-

folgende Regelung gewährleistete) kurative als auch die präventive 

Funktion der Arbeitssicherheit zu erfüllen. Der gesamte Prozeß sollte 

sich dabei - wie dies in Abbildung 2-9 zum Ausdruck kommt - ständig 

zyklisch im Sinne eines Lernprozesses wiederholen. Dies gibt die Mög-

lichkeit, sowohl die Ergebnisse der Abweichungsanalysen (Soll-Ist-Ver-

gleiche) als auch die Vorkopplungsinformationen zu Verhaltens- und 

Systemänderungen und somit zu einer stän.digen Fortschreibung von Zielen 

und (daraus resultierenden) Strategien nutzen zu können. 

62 Vgl. dazu auch WILD, .T~n: Managamnt-f>rozesse urrl Informationsverarbeiturg, in: 
Datascq:ie, 2. Jg. (1971), H. 4, S. 1-8. 

63 WILD, J.: Unternehrrun;Jsplanurg, S. 35. 



Zielsetzung 

(/) 
rt 
(1) 

~ 
§ 

(/Q 

Entscheidung 

Abbildung 2-9: 

104 

Ko plun Anpassung 

b{) 

§ 
Kontrolle ..... 

ClJ 
b{) 

"' 0:: 

Rückmeld1.U1g 

Schematische Darstellung des aus der Kopplung 
von Steuerung und Regelung resultierenden 
Lernprozesses 

Andererseits gibt das vorgestellte kybernetische Modell auch Aufschlüsse 

über die Funktionsweise der Organisation. Die Organisation der 

Arbeitssicherheit muß so aufgebaut sein, daß das durch die Phasen der 

Planung, Realisation und Kontrolle gebildete kybernetische System in 

allen Bereichen stets geschlossen ist. Nur dadurch können die 

zur Zielerfüllung erforderlichen Informationsströme und Kommuni-

kationsbeziehungen gewährleistet werden. Darüber hinaus muß das 

System derart strukturiert sein, daß ein "ausgewogenes Verhältnis von 

Stabilität und Elastizität" 64 , also ein Gleichgewichtszustand erreicht 

werden kann. Die Systemstabilität entsteht dabei durch die Organi-

sation selbst, da diese dazu führt, daß die Aufgabenerfüllung dauerhaft 

vereinheitlicht wird, also gleiche Fälle stets gleich behandelt wer-

den65. Die Forderung nach Systemelastizität erwächst daraus, daß 

sozio-technische Systeme zu ihrer jeweiligen Umwelt hin grundsätzlich 

offen sind und insofern gegenüber (beeinflussenden) Umweltveränderungen 

anpassungsfähig gestaltet werden müssen. Diese Systemelastizität kann 

letzendlich wiederum durch die Implementierung von adäquaten Arbeits-

sicherheitsstrategien und einer darauf aufbauenden Planung und Kontrolle 

64 FRESE, E.: Aufbauorganisation, S. 26. 

65 Hier wird auch die Al:grenzun;:i der Organisation zur Disp:isition - die nur eirrnalige 
Regelurqen trifft - uni zur Irrµ-ovisation - die Regelurqen nur für eine bestimnte 
Zahl von Fällen trifft - deutlich. Vgl. FRESE, E.; Aufbawrganisation, S. 21 f. 
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von Arbeitssicherheitsaktivitäten gewährleistet werden66 . 

C Ziele der Arbeitssicherheit und deren Integration in das Zielsystem 

der Instandhaltung 

I Ableitung von Arbeitssicherheitszielen aus gesellschafts-, unter-

nehmungs- und individualbezogenen Interessen 

Instrumentalthese als Ausgangspunkt für die Ableitung von Arbeits-

sicherheitszielen 

Bereits einleitend wurde darauf verwiesen, daß in der vorliegenden Un-

tersuchung die Auffassung von der instrumentalen Handhabung von Unter-

nehmungen durch deren Interessenträger (Instrumentalthese) vertreten 

wird. Diese Sicht impliziert gleichzeitig, Unternehmungen als 

"Zweckgebilde ökonomisch handelnder Personen und Personen-
67 k .. .. . d . d d gruppen" anzuer ennen. Fur okonomisches Han eln ist as Vorhan en-

sein von Zielen zwingend erforderlich68 . Ziele stellen die zentralen 

Größen des Führungsprozesses in Unternehmungen dar und sind vor 

allem für Planungs- und Entscheidungsprozesse, für die organisatorische 

Strukturierung und für konkrete Realisationshandlungen der Aufgaben-

träger unabdingbar69 

Die Instrumentalthese verdeutlicht, daß "die Zielkonzeption der Unter-

nehmung und damit auch die Rangfolge der Teilziele ... von der letz-

lich vorherrschenden Interessenlage (der Unternehmungsträger) geprägt 

66 Vgl. dazu WIW, J.: Unternehnungsplanung, s. 15-17, der die Verwirklichung dieser 
Anpassungsfähigkeit (Elastizität bzw. Flexibilität) durch die Schaffung zukünftiger 
Handlungsspielräure als eine sehr bEdeut:.sarre Grundfunktion der Planung ansieht. 
Weitere wichtige Funktionen der Planung sind in der Erzielung höherer Effizienz, dEm 
Erkennen und der ReduzierunJ von Risiken, der Reduktion vcm Krnplexität SONie in der 
Bewirkung von Synergieeffekten durch Int:a;p:-ation zu sehen. 

67 SGJMIDI', R.-B.: Instrurrentalfunktion, hier S. 233. 

68 Vgl. BIILit'GlAIER, Jcllannes: Unterneh:rerziele und Unternehrrerstrategien, Wiesbaden 
1964, S. 174 SONie auch SCllMIDI', R.-B.: Wirtschaftslehre, S. 112. 

69 Vgl. S2YPERSKI, Norbert: Das Setzen von Zielen - PrinBre Aufgabe der Unt.ernehm.mJs-
leitung, in: ZfB, 41. Jg. (1971), S. 639-670, hier S. 650 f. 
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wird 70 • 71 . Dies führt zu einem Nebeneinander von Individualität
72 

und Pluralität der ent- bzw. bestehenden Zielstrukturen einer Un-
73 ternehmung 

Zwar ist ökonomisch rationales Handeln aus persönlichen Individualzielen 

nicht immer direkt ableitbar, aber Unternehmungsziele lassen sich "ohne 

ihren metaökonomischen Hintergrund •.. nicht begreifen"
74 

Einen Über-

blick über weitere zu berücksichtigende Einflußfaktoren der Kon-

stitution von Unternehmungszielsystemen vermittelt Abbildung 

2-10 75 . Die Darstellung zeigt, daß neben den persönlichen Individual-

zielen zielsetzender Entscheidungsträger auch 

e Vorgaben bereits getroffener, übergeordneter Entscheidungen, 

• die unternehmungsspezifische Ressourcenverfügbarkeit, 

e bestehende Rahmenbedingungen der Unternehmungsumwelt und 

• formal-logische Anforderungen an die Beziehungen zwischen 

den Teilzielen eines Zielsystems 

im Rahmen der Zielkonzeption Einfluß nehmen. Diese Faktoren beeinflussen 

70 s::H1IDI', R.-B.: Inst:rurrent:alfwiktion, hier s. 240. 

71 Zun Zielbildungsprozeß vgl. etwa BIILlNGlAIER, Jchannes: Zur Zielbildun;J in Unter-
nehm..tn:Jsorg.misatioren, in: ZfbF, 19. Jg. (1967), S. 246-256; KIJBICEK, Herl:ert: 
Unternehrurqsziele, Zielkonflikte und Zielbildun;Jsprozesse, in: WiSt, 1 0. Jg. ( 1 ~1 >. 
s. 458-466; I<:Ri.:G:R, Wilfried: Zur rrethodischen und inhaltlichen PrcblEnBtik der Analyse 
von Zielbildun;Jsprozessen, in: r:un::G, Günter (Hrsg.): Unternetm.m;Jsbez.cgene Konflikt-
forschun;:J, Sb.lttgart 1979, S. 377-395; l<RÜ:E<, WÜfried: Zielbil~ und~ 
in der Organisationsplanurq, Wiesba:len o.J. (1981 ). 

72 Zun Verhältnis zwischen Indiv:ducizielen und Organisationszielen vgl. auch HARRMl\NN, 
Alfred: Führurq und Durchsetzun:J vcn Zielen, in: Der Betrieb, 32. Jg. (1979), S. 949-
954, hier S. 949 f; BEINEN, E'.drurrl: Führurq als Gegenstarrl der BetriEbswirtschafts-
lehre, in BEINEN, &lm.url (Hrsg. ) : Betriebswirtschaftliche Führurqslehre, Ein ent-
scheidungsorientierter Ansatz, Wiesb<rlen 1978, s. 15-44, hier s. 28 urrl MiLER, Wer-
ner R.: Ziele von Organisatioren, in: Die Unt:ernehnJn;J, 31. Jg. (1977), S. 1-19, 
hier S. 2-7. 

73 Vgl. SCH1I!JI', R.-B.: Instrurentalfunktion, hier S. 237 und S. 240 und MZ\G, Wolfgang: 
Mehrfachziele, Zielbeziehun;:Jen und Zielkonfliktlösurqm, in: WiSt, 5. Jg. (1976), 
s. 49-55. 

74 filMI!JI', R.-B.: Inst.rurentalfunkticn, hier s. 237. 

75 Diese Atbildun;:J wurde in en:;;er Anlehnun;J an KRi.n:R, Wilfried: Grundlcqen der Organi-
sationsplanun:J, Gießan 1983, s. 38 erstellt. 
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Abbildung 2-10: Einflußfaktoren der Konstitution von Unter-
nehmungszielsystemen 

sowohl die Herausbildung des gesamten Unternehmungszielsystems als 

auch die einzelner Teilziele - mithin auch die Ableitung und Ausge-

staltung von Arbeitssicherheitszielen. 

2 Gesellschaftliche, individuelle und unternehmungsspezifische Inter-

essen an der Arbeitssicherheit und deren Umsetzung in Unternehmungs-

ziele 

Will man Strategien zum Schutz des arbeitenden Menschen vor berufs-

bedingten Gefahren entwickeln, so gewinnen rationale, also zielge-

richtete und geplante Eingriffe in das zu betrachtende Aktionssystem 

eine zunehmende Bedeutung. In diesem Zusammenhang ist das überge-

ordnete Ziel der Arbeitssicherheit, größtmögliche Sicherheit 

für den arbeitenden Menschen zu erreichen. Dieses Ziel kann -

wie dieses in Abbildung 2-11 schematisch verdeutlicht ist - auf 

(originäre) gesellschaftliche Motivkomplexe 
76 

sowie auf ein daraus 

76 Zu diesen l'btiven vgl. BlJRKHARDI', F.: .Z\rteitssicherlleit, hier Sp. 360 f SONie a:M'ES, 
P .c.: Unfallverhütung, hier Sp. 2044-2046. 



108 

gesellschaftliche 
Motiv-Komplexe 

,..--,------------- ______ _, 
1 1 
1 gesellschaftliche 1 
1 Wertvorstellungen 1 
1 1 
I lJ11ternclu11un)'!>- 1 
1 "' ploilosophic 1 

i'l 1 E Untemelunungs- gesellschaftliche 1 
\ ~ 1 philosophie Rollen der Unternehmung 1 
1 ""1 1 
1~1 1 
1~1 1 
1 :'.! 1 Wertvorstellungen 1 
1 ::J 1 der Unternelunungsträger ..,__---! 
1 ~ L ____________________ ! 
: 1------------- -------1 
1 1 Unternelu11ungs- lang- bis kurzfristige 1 
1 1 politik Ziele der Unternehmung 1 
1 1 1 
~-~---------------------J 

ökonomische 
Ziele 

teclmische 
Ziele 

soziale 
Ziele 

Arbeit-
geber 1-+--4 

Arbeit-
nehmer 1 

1 
1 
1 
1 : 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 : 

1 z.B. Arbe i tss icherhei t j---------------------------_J 

Abbildlll1g 2-11: Begründungszusammenhang zwischen gcsellschaftlichcri, in-
dividuellen und unternchmungsspezifischen /llotiv-Komplexen 
und dem Ziel der Arbeitssicherhelt 

ableitbares77 Bündel unternehmensspezifischer Interessenlagen zurück-

geführt werden. 

77 Zur Ableitung unterr.ahrrurqsspezifisdler Interessenlagen und Ziele aus allgsreimn 
yesellsdlaftlichen Wertvorstellurqen im Rah1en des Willensbildungsprozesses vgl. 
KRlGER, W.: Konflikte, hier s. 926-928 sowie ALEAGI, Horst: Die Bedautung gesell-
schaftlicher Verän:lerurqen für die Willensbildurq im Unterrehren, in: AI..ml-l., Horst 
und Dieter Sadcwski (Hrsg.): Die Bedeutung gesellschaftlicher Verärrlerun;Jen für die 
Willensbildurq im Unternehrren, Berlin 1976, s. 5-15. 
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Sicherheit stellt dabei zunächst ein menschliches Grundbedürfnis 78 

dar, das einerseits "einen Zustand der Angstlosigkeit (innere Sicher-

heit) „ 79 
und andererseits "den Schutz vor Gefahren 

Entwicklungen (äußere Sicherheit) " 80 erfordert. 

und unbestimmten 

Dem insofern individualpsychologisch begründbaren Sicherheits-

interesse des einzelnen Arbeitnehmers entspricht auf der Arbeit-

geberseite das soziale Interesse der Unternehmensleitung 81 , 

die Mitarbeiter vor betriebsbedingten Gefahren zu schützen. Beide In-

teressenlagen können auch als elementarer Ausdruck eines allgemeinen 

ethischen Impetus der Gese~lschaft verstanden werden. Das letztge-

nannte Motiv ist darüber hinaus auch unter juristisch-administrativen 

Aspekten82 im Rahmen einer arbeitsrechtlichen Generalklausel als 
83 "umfassende Pflicht des Arbeitgebers zur Obsorge" verankert und ist 

insofern ebenfalls Ausdruck eines gesellschaftspolitischen (Rahmen-) 

Interesses an der Arbeitssicherheit. 

Ergänzt wird dieses soziale Interesse durch das technische Interesse 

78 So etwa bei MaslON, dessen Bedürfnishierarchie, die J±iysiologische BEdürfnisse 
Sicherheits-, Z1Xj8hörigkei ts-, WertschätzungEbedürfnisse so.vie das Bedürfnis nach 
Selbstverwirklichun:::J unfaßt, die ..clil größte BErleururq in der unfargeichen Literatur 
zur Bedürfnistheorie erlangt hat; vgl. MASI.J:W, Abrahan H.: M::>tivation urrl Personality, 
New York 1954, s. 80-92. 

79 HAASE , Klaus Ditbnar: Sicherll.eitsorgane, Pro:iuktion der, in: KERN, W. (Hrsg.): 1-MP, 
Sp. 1833-1839, hier Sp. 1833. 

80 HAASE, K. D.: Sicherheitsorgane, hier Sp. 1833. 

81 Vgl. HAG'NKÖI'IBR, M. u.a.: Barerkun;Jen, S. 6. 

82 Auf die besorrlere &rleururq der Recht:.sordnurlJ als unterrffiTurx_:Jsterne Rahne~ 
der Zielbildung weist auch s:lWDr, R.-B.: Instrurentalfunktion, hier S. 233 hin. 

83MA.YER-MALY, 'Iheo: Arteitsrecht, in: G'\lGLER, E. (Hrsg.): HtJP, Sp. 339-357, hier 
Sp. 348 SONie ähnlich auch l<lXH, HeJnut: Siche.n.irqElJEßnahnan in der Prcduktion, 
in: KERN, W. (Hrsg.): HtJP, Sp. 1839-1851, hier Sp. 1840. Rechtsnorrren über den 
Arteitsschutz sirrl juristisch dan Arteitsrecht =u:>rdnen, während rechtliche 
RBJE'lurrien über die Unfallverhürurq im Sozialrecht verankert sirrl. Die zitierte 
(arbeitsrechtliche) Rahrenvorschrift kann letztlich nur als (überge::ironeterl 
Apell verstarnen ;.erden, der jecbch eina- erfolgreichen praktischen Unsetzun:::j 
rrur dann sicher sein kann, wenn er durch entsprechende, detaillierte Einzel-
vorschriften zur Arbeitssicherheit unterstützt wird. Diese Einzelvorschriften 
sirrl derart unfan;,reich, daß sie im Rahren der vorlia;ieOOen Arteit nicht detail-
liert ge.-.ürdigt werden können. Einen Einblick in diese Vorschriften gEilen: AR-
ffiI'IT.llMEINSCWIFI' FÜR SYSTIM- UND Krn2'EPIFCR:OUJG, Köln urrl Gesellschaft für 
Arbeitsschutz- urrl Huranisierun:::isforschun:::J nt:H, Dortrrund: Arbeitsschutzsystan, 
5. Pde. , Dortrrund 1980. 
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der Unternehmensleitung, die betrieblichen Anlagen vor Schäden zu 

bewahren. Dieses Motiv ist insofern für die Arbeitssicherheit von Be-

deutung, als mit dem Eintreten von Anlagenausfallschäden auch eine Ge-

fährdung oder Verletzung von Menschen einhergehen kann. Das Sicherheits-

interesse des Unternehmers gilt somit unmittelbar dem gesamten betrach-

teten Aktionssystem, während das des Arbeitnehmers allenfalls mittel-

bar auf das technische Sub-System des Aktionssystems gerichtet ist. 

Schließlich bilden ökonomische Interessen einen weiteren Motiv-

Komplex für das Ergreifen von Arbeitssicherheitsmaßnahmen. Dabei sind 

einerseits seitens der Arbeitgeber betriebswirtschaftliche Beweg-

gründe anzuführen, die darauf zielen, Arbeitssicherheit auch als Wirt-

schaftlichkeitsproblem zu berücksichtigen84 . Andererseits sind ökono-

mische Erwägungen aber auch implizit im individual-psychologischen In-

teresse der Arbeitnehmer insofern von Bedeutung, als der einzelne 

durch einen Berufsunfall oder eine Berufskrankheit Betroffene - insbe-

sondere bei daraus resultierender teilweiser oder dauernder Arbeitsun-

fähigkeit - trotz entsprechender Sozialversicherungsleistungen Ein-

kommensverluste erleidet, die seinem Existenzsicherungsbedürfnis ent-

gegentreten, 

Auch diese letztgenannten ökonomischen Interessen der Unternehmens-

träger gründen sich auf ein gleichgerichtetes gesellschaftliches In-

teresse, das sich dadurch ergibt, daß auch die Volkswirtschaft von 

den Folgelasten von Berufsunfällen und -erkrankungen sowie von berufs-

bedingten Todesfällen in erheblichem Ausmaß betroffen wird. Dabei stel-

len die Ausgaben der Berufsgenossenschaften nur einen Teil aller volks-

wirtschaftlichen Kosten dar. Hinzu kommen beispielsweise fiskalische 

Mindereinnahmen sowie solche Kosten, die dadurch entstehen, daß sich 

in vertikal verbundenen Branchen (etwa unfallbedingte) Produktions-

unterbrechungen in Form einer Kettenreaktion fortsetzen. 

Die dargestellten gesellschaftlichen Motiv-Komplexe zur Arbeitssicher-

heit, diffundieren auf der Basis von Interaktionsprozessen in die 

84 Vgl, dazu oochrrals die Ausführurqen in Abschnitt C III des ersten Kapitels. 
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85 
Unternehmungen und prägen sich dort im Rahmen betrieblicher Willens-

bildungsprozesse (vergleiche dazu nochmals Abbildung 2-2) zunächst 

als unternehmungsbezogene gesellschaftlicheWertvorstellungen, dann in 
86 Form gesellschaftlicher Rollen der Unternehmung sowie als Wertvor-

stellungen der Unternehmungsträger aus. Schließlich nimmt dann die sich 

derart gebildete Unternehmungsphilosophie die Gestalt von (zeitlich und 

sachlich abgestuften) Zielen bzw. Zielsystemen an, die als Richtlinien 

der Unternehmungspolitik gelten können. Entsprechend der verschiedenen, 

hier unterschiedenen Interessenlagen läßt sich auch das herausgebildete 

Zielsystem in ökonomische, technische und soziale Ziele 87 unter-

teilen88. Die Arbeitssicherheit ist im Rahmen einer solchen Differ-

enzierung vorrangig in den Bereich sozialer Ziele einzuordnen89 , 

tangiert aber im vorstehend bereits ausgeführten Sinne auch ökonomische 

und technische Ziele einer Unternehmung. 

Der aufgezeigte Willensbildungsprozeß zeigt die hohe Bedeutung, die 

Arbeitssicherheitsbelangen im Zusammenhang mit der Unternehmungsphilo-

sophie und der dieses normative Gefüge ausfüllenden Unternehmungspolitik 

beizumessen ist. Arbeitssicherheit versteht sich auch und gerade in-

sofern als Führungs- bzw. Managementproblem. 

II Ableitung einzelner Teilziele der Arbeitssicherheit 

Im vorausgegangenen Abschnitt wurden die Belange der Arbeitssicherheit 

- abgeleitet aus den spezifischen Interessen der am Unternehmungsge-

schehen beteiligten Personen(gruppen) - in Form einer nur global be-

85 Vgl. KRÜ'.:ER, W.: Analyse, passim. 

86 Die wichtigsten Rollen, die auch als Erwarturqen interpretiert werden können, sirrl 
Prcdukterzeugun;i urrl Bedarfs:Eckung, Gewinn-, Lohn-, Steuer- urrl Zinserzielung so-
wie Bedürfnisbefriedigung: vgl. KR03::R, W.: Konflikte, hier s. 932. 

87 Vgl. zu dieser Differenzierun;J auch I<Ri'Grn, W. : Zielbildung, S. 11-13 urrl li:Rs. : 
Organisation, S. 47 f, der diese Unterscheidung auf Ziele von Organisationsprojekten 
bezieht. 

88 Die vorgeocmrene Dif f erenzierun;J kann auch für einzelne Teilzielsysteme bestimmter 
Unt.ernetm.in;,sbereiche beibehalten werden. 

89 Vgl. KRÜ'.:ER, W.: Zielbildung, S. 13. 
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schriebenen Zielausprägung aufgezeigt. Als Oberziel der Arbeits-

sicherheit ergibt sich demnach die Forderung nach größtmög 1 icher 

innerer und äußerer Sicherheit für den arbeitenden Menschen. 

Dieses Ziel kann dann als erreicht gelten, wenn sich der Mensch im 

Arbeitsleben in einem Zustand körperlichen, seelischen und soz-

ialen Wohlbefindens 90 befindet. 

Will man diese recht globale Zielsetzung der Arbeitssicherheit 

operationalisieren, so wird eine detailliertere Betrachtung der 

einzelnen Arbeitshandlungen erforderlich. Diese werden prinzipiell 

durch die bereits erläuterten91 Aktionsfelder generalisiert, so daß 

letztere einen zweckmäßigen Aus gang spunk t für die arbei ts sicher-

he i tsbezogene Zi e ldi ff ere nzi erung darstellen. Ein Aktions f e ld
92 

kann als ein zwar weitgehend abgegrenztes, aber dennoch insofern of-

fenes System verstanden werden, als Schnittstellen mit der Umgebung 

existieren. Darüber hinaus zeichnet sich ein Aktionsfeld durch Dynamik 

und Zweckgerichte thei t, also der Existenz von Zielvorgaben, aus. 

Das Aktionsfeld enthält einerseits einzelne E 1 eme n te, so insbeson-

dere auch Aktionsträger (vor allem Menschen) und Aktionsmittel (vor 

allem Maschinen), sowie andererseits auch informelle Beziehungen. 

Diese sind zum einen die - insbesondere durch den im Aktionsfeld zu 

vollziehenden Handlungsablauf gekennzeichneten - Beziehungen zwischen 

den einzelnen Systemelementen sowie zum anderen die zwischen verschie-

denen Aktionsfeldern herrschenden Input-Output-Relationen. Der Aktions-

träger (Mensch) als das unter Arbeitssicherheitsgesichtspunkten be-

deutsamste Systemelement hat in diesem Rahmen die Funktion, unter 

Zuhilfenahme von Aktionsmitteln zu bestimmten Aktionszeiten und an be-

stimmten Aktionsorten festgelegte - durch Aktionsart und Aktionsobjekt 

beschriebene - Aufgaben unterschiedlichster Art zu erfüllen. 

Abbildung 2-12 stellt (nochmals) ein solches Aktionsfeld als Aus-

90 Vgl. dazu noclmals die Ausführungen in Abschnitt A I des ernten Kapitels. 

91 Vgl. noclmals Al:bildung 2-2. 

92 Der Begriff Aktionsfeld kann als organisationstheoretisdl ausgerichtete, en.>eiterte 
Fassung des Begriffs Arbeitssystem (vgl. dazu n:x:hrrals Fußnote 1 im ersten Kapitel) 
angesehen werden. 
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AbbildWlg 2-12: Aktionsfeldoricntierte AbleitWlg per-
soneller, technischer Wld struktu-
reller Teilziele der Arbeitssicher-
heit 

gangspunkt für die weitergehende Differenzierung des Oberzieles der 

Arbeitssicherheit in einzelne Teilziele dar. Das Schema verdeutlicht, 

daß aus Sicht der Arbeitssicherheit insgesamt drei besonders bedeut-

same Subziele herausgebildet werden können, die sich mit einzelnen bzw. 

mehreren Elementen oder Beziehungen eines Aktionsfeldes beschäftigen. 

Das Oberziel der Arbeitssicherheit wird demnach durch die Teil-

ziele 

•personelle Sicherheit, 

•technische Sicherheit und 

• strukturelle Sicherheit 
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erfüllt93 . 

Der Aktionsträger Mensch ist zwar Objekt der Arbeitssicherheit 

überhaupt also der Oberzielausprägung. Insofern sind auch alle Teil-

ziele der Arbeitssicherheit letztlich zwangsläufig auf den Menschen aus-

gerichtet. Dennoch ist der Mensch als eigenständiges Aktionselement auch 

als Objekt eines elementaren Teilzieles der Arbeitssicherheit 

heranzuziehen. In diesem Zusammenhang, in dem vorwiegend individuelle 

und soziale Betrachtungen anzustellen sind, ist der Mensch jedoch nicht 

nur - wie im Rahmen der Oberzielausprägung der Arbeitssicherheit - als 

Schutzobjekt, sondern - bedingt durch sein Arbeitsverhalten - zu-

gleich auch als primäre Gefahrenquelle für seine eigene Sicherheit 

und die anderer Aktionsträger aufzufassen. Das Teilziel der Arbeits-

sicherheit, das sich mit solchen Aspekten beschäftigt, wird als per-

sone 11 e Sicherheit bezeichnet. 

Die Aktionsobjekte, an denen der Aktionsträger Mensch bestimmte Auf-

gaben zu erfüllen hat, sowie die Aktionsmittel, die ihm dabei als 

Hilfsmittel dienen, sind primär Objekte einer technisch-materiel-

len Betrachtung. Dies gilt insofern, als diese beiden materiellen 

Systemelemente - zumindest dann, wenn - wie dies beispielsweise in der 

Instandhaltung der Fall ist - das Aktionsobjekt eine Anlage darstellt -

technische Gegenstände (also Anlagen, Maschinen, Werkzeuge, etc.) sind. 

Daher kann das Ziel der Arbeitssicherheit, soweit es sich auf diese bei-

den Elemente bezieht, in das Teilziel der te·chnischen Sicherheit 

spezifiziert werden. 

Aktionsobjekte und Aktionsarten - beide in ihrer Eigenschaft als 

Determinanten der jeweils gestellten Aufgabe(n) -, Aktionszeit und 

-ort sowie die zwischen den Aktionselementen und nach außen herrschen-

den Beziehungen sind schließlich vorwiegend Objekte struktureller 

bzw. funktioneller Betrachtungen. Soweit sich die Arbeitssicher-

heit mit diesem Teilaspekt beschäftigt, wird sie als strukturelle 

Si eh er h e i t bezeichnet. 

93 Auch Carpes differenziert ähnlich zwisdlen den Sektoren Person, Konstruktion und 
Organisation, die als "Sicherheits- Hauptquellen ... in aufeinander abgestim:rrten 
Verhältnis zur gesanten Sicherung zuscrnrensträren nüssen" (a:MPES, P.C.: Arbeits-
sicherheit, hier Sp. 240). 
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In einem konkreten Aktionssystem, etwa innerhalb des unternehmerischen 

Subsystems der Instandhaltung, muß im Hinblick auf eine möglichst um-

fassende Beachtung aller für Planung, Realisation und Kontrolle wesent-

lichen Tatbestände das zielorientierte Zusammenspiel der durch die ge-

nannten Teilziele der Arb~itssicherheit konstituierten Aktivitätsfelder 

analysiert werden, Wird also in einem Aktionssystem der Instandhaltung 

(u, a,) das Ziel der Arbeitssicherheit verfolgt, so müssen neben den 

entsprechenden Instandhaltungsaktivitäten auch die Maßnahmen zur Arbeits-

sicherheit, die sich dann zusammensetzen aus technischen Aktivitäten 

zur Erreichung der technischen Sicherheit, personellen Aktivitäten 

zur Erreichung der personellen Sicherheit und strukturellen Aktivi-

täten zur Erreichung der strukturellen Sicherheit, beachtet werden. 

"Je mehr gegenseitige Überdeckung besteht, je homogener alle sicher-

heits-relevanten Faktoren korrelieren und interagieren" 94 , desto eher 

läßt sich eine umfassende Systemsicherheit garantieren. 

Besondere Probleme können sich in diesem Zusammenhang vor allem inso-

fern ergeben, als (auch) das Instandhaltungswesen ein Entscheidungs-

feld darstellt, in dem sich die Frage stellt, ob das Unternehmen die 

Instandhaltungsaktivitäten selbst übernehmen oder sie an dazu speziali-

sierte Fremdinstandhaltungsunternehmen übergeben so1195 Im zuletzt 

genannten Fall der Fremdinstandhaltung sind - aufgrund dieser Wahl -

Änderungen in Aktionssystemen zumindest hinsichtlich des Produ-

ktionsfaktors Personal insofern zu beachten, als das bisher durch 

unternehmensinterne Arbeitskräfte bereitgestellte Personal dann durch 

94 a:MPES, P,C.: UnfallverhütJ.m:I, hier Sp. 2054, 

95 Zu solchen "rrake or l:oy''-Prcblaren vgl. allgareinetwa EVERLIN3, Wolfgan:J: Eigen-
fertigung oder Fran:lbezug?, in: Der Betrüb, 18. Jg. (1%5), S. 1489-1493; IBR3.: Die 
Entscheidung zwischen internen urrl externen Bezug in großen Un~ urrl Kon-
zernen, in: Der Betrieb, 36. Jg. (1983), S. 1265-1269; MÄNNEL, Wolfgarq: Grun:lpro-

bJ.811eder Wahl zwischen Eigenfertigung urrl FrardOOzugim Irrlustriebetrieb, in: BE'uP, 
21, Jg. (1969), s. 76-97; CERS.: Die wirtschaftliche BedeutJ.m:I qualitativer Unter-
schia:le zwischen Eigenfertigung urrl Fran:fuezug in der Praxis, in: MÄNNEL, Wolfgang 
(Hrsg.): Entscheidungen zwischen Eigenfertigung urrl Frardbezu:::J in der Praxis, Herne 
urrl Berlin 1973, S. 63-1 03: J:ER3. : Risikanirrlerun:J beim Übergan:J zum Ere:rdbezug?, 
in: Der Betrieb, 29. Jg. ( 1976) , S. 1249-1 252; IBR3. : Die Wahl zwischen Eigenfertigung 
urrl Frerdbezug, 2. Aufl., Stuttgart 1981; SELCHERT, Friedrich Wilhelm: Die Ausglie-
derurg von Leistun;;sfunktionen in betriebswirtschaftlicher Sicht, Berlin 1971 scwie 
speziell zur eben genannten Fragestellun:;i die Ausführungen im vierten Kapitel urrl die 
oort angegebene Literatur. 
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fremde, unternehmensexterne Arbeitskräfte ersetzt wird. Zusätzlich kön-

nen sich möglicherweise auch die Aufgaben ändern, da ein spezialisier-

tes Fremdinstandhaltungsunternehmen das Ziel der Instandhaltung even-

tuell durch (zumindest im operativen Bereich) veränderte Aufgabenstel-

lungen und vor allem auch durch eine veränderte Aufgabenverteilung ver-

folgen wird. Die anlagenwirtschaftlichen Teilkomponenten der Aktions-

systeme, insbesondere die Anlagen als Objekte der fremdvergebenen In-

standhaltungsaufgabe, stellen dagegen in diesem Zusammenhang einen weit-

gehend konstanten Faktor dar. 

Die den Aktionssystemen gesetzten Ziele, also insbesondere auch das 

Ziel der Arbeitssicherheit, werden sich prinzipiell ebenfalls nicht ver-

ändern, da sie nicht durch die Fremdunternehmung gesetzt, sondern im 

Rahmen des Willensbildungsprozesses in der eigenen Unternehmung abge-

leitet werden. Allerdings ist es durchaus denkbar, daß dieser Willens-

bildungsprozeß durch das Fremdunternehmen beeinflußt wird. Dadurch kön-

nen die Zielinhalte zwar in bestimmten Detailstrukturen, im allgemeinen 

jedoch nicht in ihrer generellen, strategischen Stoßrichtung verändert 

werden. Darüber hinaus kann ein fremdes Dienstleistungsunternehmen allen-

falls Einfluß auf die Art der Zielrealisation ausüben , wodurch 

sich letztendlich möglicherweise auch der Zielerreichungsgrad verändert. 

Es muß mithin aufgrund der Möglichkeit und insbesondere zur Fundierung 

einer Entscheidung zwischen Eigen- und FreLldinstandhaltung sorgfältig 

untersucht werden, inwieweit die betroffenen Ziele und dabei insbeson-

dere das Ziel der Arbeitssicherheit von den Auswirkungen der getrof-

fenen Entscheidung betroffen werden96 . 

III Aufbau des Arbeitssicherheitszielsystems im einzelnen 

Im Rahmen der letztlich beabsichtigten Strategiengenerierung für die 

Schaffung von Arbeitssicherheit in Instandhaltungssystemen ist 

aus der obersten Zielsetzung der Arbeitssicherheit ein operationales 

Zielsystem abzuleiten, das in die Ziele der Instandhaltung eingepaßt 

werden kann. Im vorausgegangenen Abschnitt wurden dazu bereits die drei 

96 Die Behan:llun:J dieses in der Praxis besorrlers t:edeutsaren PrcblEITIS erfolgt im vierten 
Kapitel. 



117 

generelle Gültigkeit beanspruchenden Arbeits s i c herhe i tskomponen ten 

der personellen, technischen und strukturellen Sicherheit ab-

geleitet. Diese lassen sich - wie dies die ein umfassenderes Arbeits-

sicherheitszielsystem darstellende Abbildung 2-13 verdeutlicht -

in weitere Subziele differenzieren.Da im konkreten Anwendungsfall eines 

solchen Zielsystems stets betriebsspezifische Besonderheiten zu berück-

sichtigen sind, ist das hier angeführte Arbeitssicherheitszielsystem, 

das nachfolgend näher erläutert werden soll, lediglich als Richtschnur 

aufzufassen. 
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J\bbil<lw1g 2-13: Aufbau eines Arbcitssicherheitszielsysterns im 
einzelnen-
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Personelle Sicherheit 

Das Arbeitssicherheitsteilziel der personellen Sicherheit umfaßt 

zunächst vor allem den individuellen Schutz des einzelnen Auf-

gabenträgers, beinhaltet darüber hinaus aber auch Anforderungen, die 

an das Arbeitsverhalten des Personals im Hinblick auf Arbeits-

sicherheitserfordernisse zu stellen sind. 

Im Rahmen der personellen Sicherheit ist dafür Sorge zu tragen, daß die 

Mitarbeiter sowohl ein arbeitsplatzbezogenes als auch ein vom unmi t-

telbaren Arbeitsplatz unabhängiges Wohlbefinden erreichen 

können. Das Wohlbefinden der Arbeitnehmer im Betrieb wird weitgehend 

durch die sozialen Bedingungen der Unternehmung, d.h. von den 

Beziehungen zwischen individuellen und gemeinschaftlichen Interessen 

bestimmt. Die Berücksichtigung dieser Forderungen kann einerseits dazu 

beitragen, informale Beziehungen zwischen einzelnen Mitarbeitern, 

die wichtige Träger von auch für die Arbeitssicherheit bedeutsamen In-

formationen sein können, auf- und auszubauen sowie andererseits dazu, 

die insbesondere im Rahmen der Programme zur Humanisierung der Ar-

beitswelt im Vordergrund stehende psychosoziale Gesunderhal tung 

der Arbeitnehmer zu gewährleisten. 

Das Teilziel der arbeitsplatzbezogenen Sicherheit erlangt vor 

allem dann besondere Bedeutung, wenn die noch zu erläuternden Arbeits-

sicherheitskomponenten der technischen und strukturellen Sicherheit -

etwa aus technologischen oder organisatorischen Gründen - nicht oder 

nur unvollkommen zu gewährleisten sind. Zur arbeitsplatzbezogenen Si-

cherheit sind aus personeller Sicht insbesondere die Forderungen nach 

Gicherheitsgerechtem Arbeitsverhalten und technischem Körper-

schutz zu zählen. 

Das Streben nach sicherheitsgerechtem Verhalten entstammt einer-
seits der Erkenntnis, daß der arbeitende Mensch selbst Ursache der 

eigenen Gefährdung oder der anderer Mitarbeiter sein kann97 • Darüber 

hinaus kann sicherheitsgerechtes Verhalten dazu dienen, eine "verhaltens-

97 Vgl. 'IHÜRAlJF, F. : Maschinen-StörungsbehEb.mg, hier s • 121 • 
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mäßige Kompensation der Gefahr(enl" 98 zu bewirken, die aufgrund 

technischer und/oder struktureller Unzulänglichkeiten bestehen99 . Eine 

weitergehende Differenzierung dieses Teilzieles der personellen Sicher-

heit kann an den grundlegenden Determinanten des menschlichen Leistungs-

verhaltens ansetzen. So ist bereits im Rahmen der Personalauswahl darauf 

zu achten, daß Fähigkeiten und Fertigkeiten des in Frage kommenden 

Aufgabenträgers mit den unter Arbeitssicherheitsaspekten zu stellenden 

Eignungsanforderungen übereinstimmen. Darüber hinaus können Maßnahmen 

der innerbetrieblichen Aus- und Weiterbildung zwecks Stärkung des 

individuellen Wissens und Könnens der Mitarbeiter eingesetzt werden. 

Schließlich sind unter Arbeitssicherheitsgesichtspunkten auch motiva-

torische Maßnahmen zur Stärkung des individuellen Wollens zu for-
dern.100 

Zu dem Teilziel der personellen Sicherheit gehört schließlich auch die 

Forderung nach technischem Körperschutz, die "entsprechend der 

zu erwartenden Einwirkungsart (von Gefahren) ... und unter Berücksich-

tigung zusätzlicher Anforderungen" 101 (physiologische und psychologische 

Trageeigenschaften des Körperschutzes) auf die Erhöhung der "Wider-

t d f .. h. k . d h l. h K „ ' 1 02 . h t . t s an s a i.g ei. t es mensc i.c en orpers' geri.c te i.s , um 

zumindest das Ausmaß einer möglichen Körperschädigung einzuschränken. 

Die Erfüllung dieses Ziels ist zwar im allgemeinen besonders einfach, 

da eine Vielzahl entsprechender körpernaher Schutzmittel und speziel-

ler Sicherheitsbekleidungsstücke entwickelt ist, jedoch - wie auch die 

aller anderen Teilziele der personellen Sicherheit - mit dem Nachteil 

behaftet, daß die eigentliche Unf al lgef ahr nicht abgewendet wird, 

sondern bestehen bleibt. Darüber hinaus sind insbesondere bei Anwendung 

technischer Körperschutzmittel im allgemeinen auch besonders hohe ko-

stenmäßige Nachteile in Kauf zu nehmen, da diese Mittel, die dem 

Personal kostenlos zur Verfügung gestellt werden müssen, zum einen re-

98 RJRKARDI', F.: Arbeitssicherlleit, hier Sp. 366. 

99 Vgl. dazu auch a:MPES, Peter c.: Raticnelle Organisation der Unfallverl1üturq im 
Betrieb, Köln 1966, S. 39 un:l. HA~, M. u.a.: Banerkun::Jen, S. 11 un:l. Anhan;J, 
s. 10 f. 

1 00 Vgl. auch EURKHARD1', F. : Arbei tssicherllei t, hier Sp. 364-366. 

101 HAG'NKÖTIER, M. u.a.: 13ererkurgen, s. 10. 

1 02 B.JRKARJJI', F. : Arbei tssicherllei t, hier Sp. 366. 
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lativ hohe Beschaffungs-, Anschaffungs-, Lager- und Instandhaltungs-

kosten verursachen und zum anderen auch die Personalkosten dann er-

höhen können, wenn infolge der Benutzung von Körperschutzmitteln Lohn-

zulagen (als Erschwerniszuschläge) gezahlt werden müssen. Zudem können 

sich die Personalkosten mittelbar auch dadurch erhöhen, daß sich infolge 

der mit der Nutzung von Körperschutzmitteln verbundenen (physischen und/ 

oder psychischen) Erschwernis der Arbeit der Leistungsgrad der jewei-

ligen Aufgabenträger verschlechtert. Schließlich muß auch bedacht wer~ 

den, daß die einmalige Bereitstellung dieser Mittel häufig nicht aus-

reicht. Vielmehr müssen viele dieser Körperschutzmittel dann, wenn eine 

Gefahr wirksam geworden ist, ausgemustert und ersetzt werden. So können 

beispielsweise Schutzhelme, die von einem Gegenstand getroffen wurden, 

ihre Stabilität und somit ihre Schutzcharakteristik verlieren und müs-

sen daher ersetzt werden. Ähnliches gilt auch für nahezu alle übrigen 

Körperschutzmittel. Insofern sollte sowohl aus Wirtschaftlichkeits-

gründen als auch aus Sicht der Arbeitssicherheit das Bemühen darauf ge-

richtet sein, die Anwendung von Körperschutzmitteln möglichst 

weitgehend überflüssig zu machen. Dies ist nur durch Beseiti-

gung bestehender technischer und/oder struktureller Gefah-

ren möglich. 

2 Technische Sicherheit 

Das Teilziel der technischen Sicherheit beinhaltet vorrangig die 

Forderung nach arbeitssicherheitsgerechter Beschaffenheit 

von technischen Aktionsmitteln und Aktionsobjekten103 

Die technisch-materiellen Güter, auf die das Ziel der technischen 

Sicherheit gerichtet ist, lassen sich in einer ersten, noch sehr glo-

balen Differenzierung in Anlagen und Maschinen einerseits sowie 

in Werkzeuge und Hilfsmittel andererseits unterteilen. Eine 

weiterführende Unterscheidung - die dann die jeweiligen betriebs-

1 03 Im weiteren Sinne sirrl zusätzlidl auch teclmische Aktionsträger zu berücksichtigen. 
Vgl. dazu KRÜ::ER, W.: Organisation, s. 14 urrl ffiXHI.A, Erwin: Unternairrurqsorgani-
sation, Reinbek bei Harbrrg 1978, S. 45-47, der Maschinen, die Aufgaben selbstärrlig 
erfüllen können, als Aufgabenträger ansiffit. 
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spezifischen Besonderheiten sowie die jeweilige Aufgabenstellung auf-

zugreifen hätte - dieser Gruppen nach verschiedenen Arten (von 

Anlagen, Maschinen, Werkzeugen und Hilfsmitteln) kann sich anschließen. 

Insgesamt stellt das Teilziel der technischen Sicherheit mithin sowohl 

auf technische Güter ab, an denen gearbeitet wird (etwa Anlagen als In-

standhaltungsobjekte), als auch auf solche, mit denen gearbeitet wird 

(etwa Leitern, Werkzeuge, etc. als Instandhaltungsmittel). 

Eine weitergehende Spezifizierung des Teilzieles der technischen 

Sicherheit führt zu den Forderungen nach Funktionssicherheit, In-

tegrationssicherheit, technischer Zuverlässigkeit und ergo-

nomischer Gestaltung der verschiedenen technisch-materiellen Güter. 

Innerhalb dieser Teilziele kommt der Forderung nach Funktionssicher-

heit technischer Güter insofern eine besondere Bedeutung zu, als 

durch entsprechende kon s truk ti ve Vorkehrungen "Beeinträchtigungen 

des Wohlbefindens sowie Gefährdungen und Schädigungen" 104 des arbeiten-

den Menschen von vornherein ausgeschlossen werden können. Allgemein-

gültige Aussagen darüber, wodurch sich eine arbei tssichere Konstruk-

tion im einzelnen auszeichnet, können aufgrund der Vielzahl unterschied-

lichster Güterarten jedoch kaum getroffen werden. Allein die Differen-

zierung zwischen mechanischen, hydraulischen und pneumatischen sowie 

elektrischen Anlagen bzw. Anlagenelementen verdeutlicht die Komplexität 

dieses Problemkreises. 

Die Unterscheidung zwischen unmittelbarer, mittelbarer und 

hinweisender Sicherheitstechnik 105 ist vor allem für das Teil-

ziel der Funktionssicherheit besonders bedeutsam. Die unmittelbare 

Sicherheitstechnik stellt darauf ab, technische Güter bereits kon-

struktiv derart zu gestalten, daß Gefahren von vornherein möglichst 

ausgeschlossen werden. Beispiele dafür sind integrierte automatische 

Abschaltvorrichtungen von Anlagen, die beim Übergang einer Anlage vom 

Normal- zum Störbetrieb wirksam werden, sowie Verriegelungsschaltungen 

104 HACDll<ÖTIER, M. u.a.: Barerkurqen, S. 9. 

105 Vgl. dazu auch RAU\NlJI', S.: Arbeitssicherheit, S. 533 so.vie DIN 31000, Vornorm, Dez. 
1971, s. 2, in der Leitsätze für das sicherheitsgerechte Gestalten technischer Er-
zeugnisse famuliert sind. 
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für zentralgesteuerte Anlagen, die die im Falle der Instandhaltung 

wichtige einzelaggregatbezogene Vor-Ort-Schaltung der Anlage ermöglichen. 

Die mittelbare Sicherheitstechnik zielt dagegen auf die Anwendung 

besonderer Maßnahmen im Falle des Fehlens unmittelbar integrierter 

Sicherheit. Dazu sind beispielsweise nachträglich angebrachte Schutz-

gitter an Pressen oder fest montierte Leitern, die die bessere Begehbar-

keit großvolumiger Anlagen sichern, zu zählen. Die hinweisende Si-

cherheitstechnik beschränkt sich schließlich auf die Vorgabe von 

Regeln und Anleitungen und sollte, da ihr prinzipiell eine sehr 

geringe Schutzgüte zukommt, nur ergänzend Anwendung finden. 

Gegenüber der Forderung nach Funktionssicherheit, die grundsätzlich für 

alle technischen Güter gilt, ist die Forderung nach Integrations-

sicherheit nur auf gekoppelte Anlagen bzw. Anlagenelemente anzuwenden. 

In diesem Zusammenhang ist dieses Teilziel darauf gerichtet, die Kop-

plung von Anlagen - möglichst durch Anwendung unmittelbarer Sicher-

heitstechnik - sicherheitsgerecht zu gestalten. Darüber hinaus sind nur 

solche Anlagenelemente in k0mplexe Anlagen zu integrieren, die einen 

gefahrlosen Umgang mit der Anlage gewährleisten. Dieser zuletzt genannte 

Aspekt der Integrationssicherheit bezieht sich mithin (auch) unmittelbar 

auf die Auswahl von Ersatzteilen im Rahmen von Instandsetzungsarbeiten. 

Gegenüber der Forderung nach Funktionssicherheit beschränkt sich die 

nach technischer Zuverlässigkeit auf die Eigenschaft technischer 

Güter "während einer gegebenen Zeitdauer sicherheitstechnischen Anfor-

d .. 1 06 . . . . . d d t erungen zu genugen" . Dieses Teilziel erlangt mithin ann Be eu ung, 

wenn eine arbeitssichere Konstruktion - wie etwa aus verfahrens-

technischen Gründen - nicht unbeschränkt möglich ist. Als Beispiel 

seien Behälterauskleidungen genannt, die die Behälterwandungen vor che-

misch stark reagiblen Stoffen schützen sollen. Solche Behälterausklei-

dungen sind zwar in vielen Fällen in bestimmten Intervallen auszubes-

sern oder zu erneuern, müssen aber für eine bestimmte Zeitdauer zuver-

lässigen Schutz bieten. Darüber hinaus kommt dem Teilziel der technischer 

Zuverlässigkeit gerade im Instandhaltungswesen eine hohe Bedeutung zu, 

weil hier häufig der Fall auftritt, daß im Rahmen der Instandhaltungs-

tätigkeiten gerade solche konstruktiven Elemente, die der Arbeitssicher-

106 HAGNKÖTIER, M. u.a.: Be.mrkungm, S. 8. 
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heit dienen, abgebaut werden müssen. Dies gilt beispielsweise für die 

oben genannten Schutzgitter, die im Rahmen des normalen Anlagenbetriebs 

das zusammentreffen von Mensch und Gefahrenträger vermeiden sollen, die 

aber zu entfernen sind, falls Instandsetzungen gerade an diesen Gefahren 

tragenden Anlagenelementen erforderlich werden. Hier erlangt die Prog-

nose des von der Zuverlässigkeit abhängigen Verhaltens des jeweiligen 

gefahrentragenden Anlagenelements unter Arbeissicherheitsgesichtspunkten 

besondere Bedeutung. 

Das letztgenannte Teilziel der technischen Sicherheit, die ergonomi-

sche Gestaltung, bezieht sich auf die auch konstruktive Berück-

sichtigung der biologischen und psychologischen Leistungs-

fähigkeit des arbeitenden Menschen. So ist beispielsweise darauf 

zu achten, daß die Anordnung von Bedienungselementen beziehungsweise von 

optischen Anzeigen entsprechend der statistisch ermittelten durchschnitt-

lichen Körpermaße vorgenommen wird. Auch zählt etwa die Integration einer 

Armauflage in eine Anlage, die zur Entlastung erforderlicher statischer 

Haltearbeit dienen soll, zu typischen ergonomischen Gestaltungsmaßnahmen. 

Probleme können sich hier dadurch ergeben, daß an die ergonomische Ge-

staltung einer Anlage aus Sicht der Produktionserfordernisse an-

dere Anforderungen zu stellen sind als aus Sicht der Instandhaltung 

erforderlich sind. Die Lösung solcher Probleme stellt höchste Anforde-

rungen an die Konstruktion von Anlagen. 

Die zuletzt angesprochene Schwierigkeit, daß die Zielausprägung aus 

Sicht der Produktion eine andere ist als aus Sicht der Instandhaltung 

stellt ein generelles Problem der Erreichung technischer Sicherheit dar. 

Zwar genießen Maßnahmen zum Erzielen technischer Sicherheit im 

allgemeinen höchste Schutzgüte, da hier das Auftreten von Gefahren 

von vornherein ausgeschlossen werden kann. Allerdings ist dabei zu be-

rücksichtigen, daß dieselben technischen Güter - je nach Sicht-

weise - mal Aktionsmittel (für die Produktion), mal Aktions-

objekte (der Instandhaltung) darstellen können. Die hier primär ange-

sprochene Ingenieurwissenschaft muß sich intensiver um beiden Teilbe-

reichen gerecht werdende Lösungen bemühen. In diesem Zusammenhang könn-

te die Ausweitung der Auffassung darüber, was unter Funktionssi-

cherheit eines technischen Gutes zu verstehen ist, weiterhelfen. Im 

Mittelpunkt sollte dabei nicht nur die Forderung nach produktionsge-
rechter Konstruktion technischer Erzeugnisse, sondern auch die nach 
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. 107 h . instandhaltungsgerechter Konstruktion ste en. In diesem Sinne 

sind auch Bemühungen zur Funktionssicherheit zu rechnen, die darauf 

zielen, 

• Instandhaltungstätigkeiten völlig zu vermeiden, 

• Instandhaltungstätigkeiten zumindest zu reduzieren und 

• Ins tandha 1 tung s tä tigke i ten (vor allem auch unter Arbeits-
. h . k ) . f h 1 08 sicher eitsaspe ten zu verein ac en. 

Als Kriterien für die instandhaltungsgerechte Funktion einer 

Anlage lassen sich (u.a.) heranziehen109 : 

•Die sichere Zugänglichkeit von Anlagen, die unter Berück-

sichtigung besonderer im Rahmen der Instandhaltung erforderlicher 

Körperhaltungen auch mehreren, Schutzkleidung tragenden Personen 

den Zugang zur Anlage ermöglicht. 

• Die einfache, schnelle und sichere Austauschbarkeit von An-

lagenteilen im Rahmen der Instandhaltung. 

•Die Verwendung standardisierter und normierter Bauteile 

sowie standardisierter Inspektions- und Wartungsschnitt-

stellen in Anlagen, die eine Erhöhung des Planungsgrades und da-

mit der Sicherheit in der Instandhaltung zulassen. 

• Die eindeutige Kennzeichnung von Anlagen.teilen, um Ver-

wechslungsgefahren auszuschließen und im Rahmen der hinweisenden 

Sicherheitstechnik deutliche und sofort wahrnehmbare Warnhinweise 

zu gewährleisten. 

Die Einhaltung solcher und ähnlicher Anforderungen bereits im Rahmen der 

1 07 Vgl. zu den Grundsätzen inst.andhal b.ID]sgerechten Konstruierens vor allen EUl10lARD, 
B. wrl E. Lcwery: M'lintainability, Principles aal Practices, New York wrl Loribn 1969; 
Ll\AK, Heinrich van: Instardialb.irqsgerechte Gestaltung technischer Anlagen, in: Chan.-
laJ.-Tech., 54. Jg. (1982), s. 17-22; llEI'Z, Hagen: Zielsetzung wrl Vorgehens'\o.eise 
beim instan:lhaltungsgerechten Konstruieren, in: WARNEO<E, H.J. (Hrsg.): Instarrlhal-
b.IDJ, s. 227-243; CERS.: Allgernine Kriterien des instan::lhaltungsgerechten Konstru-
ierens, in: WARNEJ:::KE, H.J. (Hrsg.): Instan::lhaltung, s. 244-261; ~. H.J. urrl 
H. Uetz: Sicherheit, passim. 

108 Vgl. lEI'Z, H.: Konstruieren, hier S. 231. 

109 Vgl. dazu im einzelrtm llEI'Z, H.: Kriterien, passim. 
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Konstruktion von Anlagen kann in erheblichem Maße dazu beitragen, tech-

nische Sicherheit nicht nur unter Produktions-, sondern auch unter 

Instandhaltung sbedi ngungen zu gewährleisten. 

3 Strukturelle Sicherheit 

Während die zuvor erörterte technische Sicherheit primär darauf gerich-

tet ist, mögliche Gefahren völlig auszuschalten, verfolgt das Ziel der 

strukturellen Sicherheit vorwiegend den Zweck, mögliche Gefahren 

durch organisatorische Maßnahmen derart einzudämmen, daß sie 

nicht mehr wirksam werden können110 , also der Unfall-Kausalnexus 111 

unterbrochen wird. In diesem Zusammenhang sind einerseits sicherheits-

gerechte Aktionsbedingungen zu schaffen und andererseits sicher-

h e i tsgerech te Regelungen der Integration und Koordination aufzu-

stellen. 

Im Rahmen des Schaffens sicherheitsgerechter Aktionsbedingungen steht 

das Te i 1zie1 s icherhei tsgere eh ter Auf gaben aus struktureller 

Sicht im Vordergrund. Zur Erfüllung dieses Teilziels muß zunächst die 

Aufgtlbenstellung selbst sicherheitsgerecht sein. Dazu ist zu 

zählen, daß die einzelnen Aufgaben hinsichtlich aller sie charakteri-

sierenden Determinanten vollständig und eindeutig beschrieben sind. 

Dies beinhaltet wiederum die Forderung, Informationen bedarfsge-

recht und störfrei bereitzustellen. Darüber hinaus sind gefährliche 

Aktionsarten möglichst zu vermeiden oder zumindest nur selten durch-

zuführen. In diesem Zusammenhang kommt auch das "Prinzip der Substi-

tution von Tätigkeiten" 112 zur Anwendung, das die Substitution von 

gefährlichen durch weniger gefährliche Verrichtungen anstrebt. Schließ-

lich ist auf das Kongruenzprinzip hinzuweisen, das die Deckungsgleich-

heit von Aufgabe, Kompetenz und Verantwortung fordert und für eine si-

cherheitsgerechte Aufgabenerfüllung besonders bedeutsam ist. Insbeson-

dere ist auch dafür zu sorgen, daß diejenigen Aufgaben träger, die 

110 Vgl. dazu auch o:M>ES, P.C.: Organisation, s. 37 f und EURKARDI', F.: Arbeitssicher-
heit, hier Sp. 363 ff. 

111 Vgl. zur Unfallkasuistik insbesonl.ere CXM'ES, P.C.: Arbeitssicherheit, hier Sp. 239-
241 und r:rns.: Unfallve.rhüturq, hier Sp. 2050. 

112 WRKARDI', F.: Arbeitssicherheit, hier Sp. 363. 
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für die Erfüllung der Arbeitssicherheit verantwortlich sind, auch 

mit entsprechenden Kompetenzen ausgestattet werden. Dies stellt häufig 

insofern ein besonderes Problem dar, als Arbei tssicherhei tsaktivi-

täten prinzipiell in allen Grundfunktionen und Faktorwirtschaften eines 

Industrieunternehmens erforderlich sind, also als Querschnittsfunk-

tion angesehen werden können. Entsprechend dieser Querschnittsfunktion 

der Arbeitssicherheit ergeben sich aus den Forderungen nach arbeitssi-

cherer Kompetenzverteilung und arbeitssicherer Verantwortungsregelung 

besondere auf bauorgani s a tor i sehe Konsequenzen dahingehend, daß 

die auf den unteren Hierarchieebenen für Arbeitssicherheit verantwort-

liehen Personen bezüglich ihrer Kompetenzen einerseits bereichsintegriert 

und andererseits - bezogen auf Arbeitssicherheitserfordernisse - gleich-

zeitig bereichsunabhängig einzustufen sind113 • 

Im Rahmen der Forderung nach struktureller Sicherheit sind neben den 

Aufgaben auch Aktionszeiten und Aktionsorte s i cherhei tsgere eh t 

zu gestalten, Diese Teilziele sind darauf gerichtet, mögliche Gefahren 

der unmittelbaren und auch der mittelbaren Arbeitsumwelt abzuwenden. Be-

züglich der mit der unmittelbaren Arbeitsumwelt verbundenen Gefahren 

kann dies durch die Prinzipien der räumlichen und zeitlichen 
114 Trennung geschehen, also dadurch, daß die Aufgabenerfüllung einer-

seits an Orten und andererseits zu Zeiten erfolgt, an denen die (be-

stehenden) Gefahren nicht wirksam werden können. Bezogen auf die Instand-

haltung bedeutet dies beispielsweise, daß umfangreiche Instandhaltungs-

tätigkei ten möglichst nicht unter Produktionsbedingungen, sondern ent-

weder zu regulären Stillstandszeiten (also etwa am Wochenende) -

oder aber in separaten Ins tandha 1 tungs werk stät ten durchzuführen 

sind. Zur Abwendung der mit der mittelbaren Arbeitsumwelt ver-

bundenen Gefahren gehören schließlich all diejenigen Maßnahmen, die 

zur "Minderung von belastenden Umgebungseinflüssen sowie Lärm, Hitze, 
115 Staub, Gase, Dämpfe, mangelhafte Beleuchtung etc." ergriffen werden 

können116 • 

113 Vgl. hierzu FRESE, E.: Aufbauorganisation, s. 201. 

114 Vgl. EllRKARJJI', F. : Arbeitssicherheit, hier Sp. 363 f. 

115 BJRKARJJ1\ F. : Arbeitssicherheit, hier Sp. 364. 

116 Vgl. au::h ~. M.u.a.: I?arerkungcn, S. 9f und Anharq, s. 8 f. 
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Neben der Schaffung sicherheitsgerechter Aktionsbedingungen sind zur 

Gewährleistung struktureller Sicherheit auch s icherhe i tsgerech te 

Regelungen, also sicherheitsorientierte Maßnahmen der Integration 

und Koordination, zu treffen. Im Rahmen der sicherheitsgerechten 

Integration von Aktionssystemen kommt der Ableitung geeigneter 

Sicherheitsstrategien und der organisatorischen Anpassung der 

ff . . 117 betro enen Systeme an diese Strategien besondere Bedeutung zu. 

Erst auf dieser Basis können präsituative Regelungen über die Ge-

staltung einzelner Aktionselemente und deren Zusammenwirken getroffen 

werden. Maßnahmen der s i cherhe i t sgerech ten Koordination zwischen 

verschiedenen Aktionsfeldern sind demgegenüber im Rahmen der auch situ-

ativen Regelung erforderlich. Diesem Teilziel kommt gerade innerhalb 

der Instandhaltung besondere Bedeutung zu, da hier relativ häufig ad-hoc-

Entscheidungen zu fällen sind, die bei unzureichender Abstimmung die 

Erfüllung des Oberziels der Arbeitssicherheit erheblich beeinträchtigen 

können118 

IV Integration von Arbeitssicherheitszielen in das Zielsystem der In-

standhaltung 

Die grundsätzliche Notwendigkeit der Einbettung der vorstehend er-

örterten Arbeitssicherheitsziele in die Ziele der Instandhal-

tung ergibt sich zwingend dadurch, daß die Arbeitssicherheit generell 

a-ls Muß-Ziel anzusehen ist. Bevor jedoch die Stellung der Arbeitssi-

cherheitsziele innerhalb von Instandhaltungszielsystemen erläutert wer-

den kann, sind einige grundsätzliche Bemerkungen zu den Oberzielen 

der Instandhaltung erforderlich. 

117 Dies entsprichtde.r Forderun:J nach Strat.BJi~ der Organisation. Vgl. dazu 
:KRÜ'.:ER, W.: Organisation, s. 29 f. 

118 Vgl. zun Prcblarkreis der Integration.und K=rdination oochnals KIÜ:ER, W.: Organi-
sation, S, 22-27. 
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Wirtschaftlichkeit, Verfügbarkeit und Humanität als gleichrangige 

Oberziele der Instandhaltung 

In der einschlägigen Literatur zur Instandhaltung sind ausgebaute 

Zielsysteme für die Instandhaltung regelmäßig nicht aufzufinden. Im 

allgemeinen beschränkt man sich hier auf die Beschäftigung mit tech-

nischen Zielkategorien 119 . Diese sind prinzipiell als die Leistungs-

ziele120 der Instandhaltung anzusehen und auf die Gewährleistung 

. . 1. h h h f'' b k . 121 . einer mög ic st o en Anlagenver ug ar eit gerichtet. 

Der Bereich der ökonomischen und sozialen Zielkategorien wird 

dagegen in den meisten Publikationen nicht explizit berücksich-

tigt. Dies ist wohl darauf zurückzuführen, daß Fragestellungen der In-

standhaltung bislang vorwiegend im technologischen Bereich diskutiert 

werden. Erst in jüngerer Zeit treten auch ökonomische Aspekte der In-
122 standhaltung mit in den Vordergrund In der Regel beschränken sich 

die meisten der sich mit den Zielen der Instandhaltung auseinander 

setzenden Veröffentlichungen auf die (vielfach ähnlich lautende und 

recht vage) Forderung, die Instandhaltung müsse sich bemühen, "die Vor-

gaben (Ziele) technisch sinnvoll, wirtschaftlich und unter Beachtung 

der Randbedingungen zu erfüllen" 123 . Soziale Aspekte der Instand-

haltung bleiben explizit nahezu immer unberücksichtigt. Lediglich 

Fachleute des Arbeitsschutzes und der Arbeitssicherheit weisen in ein-

119 Zur hier wieder aufgegriffenen Unterscheidun::J von technischen, Ckon::rnischen uni soii.-
alen Zielkate:prien vgl. n::x:hrrals die Ausführurgen in Abschnitt C I 2 dieses Kapitels 
SCMie speziell dort Fußrote 87. 

120 Die Differenzierung einer Zielkonzeption in die drei Zielkateg:>rien Leistungs-, 
Finanz- uni Erfolgsziele geht =ück auf S'.:HfilJI', R.-B.: Wirtschaftslehre, soll 
hier je:loch nicht grwrllegerrl verfolgt ~. da sie soziale Unternehrun;:jsinteressen 
nicht explizit berücksichtigt. 

121 Vgl. dazu n::x:hrrals die Ausführun:.Jen in den Abschnitten 8 uni c II im ersten Kapitel. 

122 Einen Vorschlcq für ein Instanclhaltungszielsystan, in den je:lcch ökoronische Asi::ekte 
(einseitig) dcrninieren, firmt 11E11 l:::ei ITT.FEl\UER, J.: Wirtschaftlidlkeitsfragen der 
Instardhaltung, in: WARNEC<E, H.J. (Hrsg.): Instarilhaltung, s. 638-666, hier S. 639. 

123 RENKES, Dieter: Ziele urrl Strukb.lr der Instandhaltung, in: WARNEX:KE, H.J. (Hrsg.): 
Instanclhalturq, s. 44-46, hier S. 45. 
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schlägigen Veröffentlichungen auf die Belange ihres Fachgebietes hin124 

Eine technische, ökonomische und soziale Aspekte integrieren-

de Zielkonzeption der Instandhaltung ist jedoch auch hier nicht 

auffindbar. 

Die eingehende Auseinandersetzung mit einem umfassenden Zielsystem der 

Instandhaltung würde den Rahmen der vorliegenden Untersuchung sprengen. 

Als Ansatzpunkt für eine solche Zielkonzeption bieten sich die 

gleichrangig nebeneinander zu stellenden Oberziele 

• der Wirtschaftlichkeit als ökonomische Zielkategorie, 

•der Verfügbarkeit als technische Zielkategorie und 

• der Humanität als soziale .Zielkategorie. 

Ausgehend von diesen (noch zu operationalisierenden) Zielsetzungen sind 

im folgenden Abschnitt exemplarisch einige besonders bedeutsame Teilziele 

- wie etwa vor allem die der Arbeitssicherheit - aufgeführt. 

2 Stellung von Arbeitssicherheitszielen innerhalb der Ziele der In-

standhaltung 

Einen Überblick über beispielhaft herangezogene Ausprägungen der im 

vorherigen Abschnitt festgeleg·ten Oberziele der Instandhaltung 

vermittelt Abbildung 2-14. Die Darstellung verdeutlicht, daß die im 

Rahmen dieser Untersuchung im Mittelpunkt stehenden und in Abbildung 

2-13 bereits detailliert dargestellten ·ziele der Arbeitssicherheit 

innerhalb einer umfassenden Zielkonzeption der Instandhaltung im Be-

reich sozialer Zielkategorien anzuknüpfen sind. Der durch die 

globale Forderu~g nach der Verfügbarkeit technischer Güter charakteri-

sierte Bereich technischer Ziele wird durch die Teilziele der 

Anlagenerhaltung und Anlagenwiederherstellung sowie der (dazu erforder-

lichen) Erkennung, Hemmung und Beseitigung von Funktions-, Integration-, 

Bedienungs- und Verschleißfehlern näher gekennzeichnet. Im Bereich 

ökonomischer Ziele sind beispielhaft die Forderungen nach Senkung 

der Instandhaltungskosten sowie Erhöhung der Instandhaltungsnutzen auf-
geführt. 

124 Vgl. stellvertreten:l etwa HAG:Nl<ÖTIER, Manfred: Instardhaltung im Anlage.vesen, in: 
WARNEXJ<E, H.J. (Hrsg.): InstaOOhaltung, s. 47-57, v= allem S. 49. 
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Abbildung 2-1-l: Beispielhafte Darstellnng eines Zielsystecs der Instandhaltüng 
un<l der Integration rnn . .\rbeitssicherheits:ielen in dieses System 

Die genannten unterschiedlichen Zielkategorien und deren Teilziele sind 

nicht - wie dies in Abbildung 2-14 erscheinen mag - als isolierte, un-

tereinander unverbundene Ziele anzusehen, sondern zeichnen sich viel-

mehr durch eine wechselseitige enge Verzahnung aus. So führt bei-

spielsweise die Beseitigung von primären Funktionsfehlern mög-~ 

licherweise unmittelbar zu einer meßbaren Erhöhung der Verfügbarkeit 
125 der Anlagen sowie zur Erfüllung der Forderung nach Arbei tssicher-

125 Zur Messuo;:r der Verfügbarkeit vgl. etwa ~O<E, E. und E. Schulz: Zuverlässigkeits-
t:edmik, hier S. 142-145 s:JNie M'XIS, Nikolaus D.: Bera1:J.Ir'<] des Arw:niers durch den 
Hersteller, in: WAANEX::l<E, H.J. (Hrsg.): Instandhaltun;r, s. 322-341, hierS. 334-337. 
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hei t durch die Instandhaltung. Zudem treten eventuell technische 

Sekundärfehler weniger häufig auf, d.h. der Instandhaltungsbe-

darf sinkt insgesamt. Das führt wiederum zur Reduktion der Instand-

haltungskosten und - infolge der verminderten Häufigkeit gefährlicher 

Tätigkeiten - der Unfallrate. Damit wird auch die Forderung nach Ar-

beitssicherheit in der Instandhaltung besser erfüllt und die 

Wirtschaftlichkeit verbessert sich aufgrund sinkender Unfallkosten noch-

mals. Dieses Beispiel verdeutlicht, daß das bloße Lippenbekenntnis zu 

einem{oder mehreren) Teilziel{en) der Instandhaltung nicht ausreicht. 

Erst die integrale Verknüpfung sämtlicher Zielkategorien führt 

zu den gewünschten Ergebnissen. Allerdings - und dies ist in der betrieb-

lichen Praxis keine Selbstverständlichkeit - reicht die formale Auf-

stellung einer Instandhaltungszielkonzeption nicht aus, sondern es 

kommt entscheidend auf die materielle Erfüllung der Ziele an. 

Diese kann im Bereichd=.r Arbeitssicherheit wirksam nur durch die Auf-

stellung und Implementierung entsprechender Arbei tssicherhei tsstra-

tegien erreicht werden. Arbeitssicherheitsstrategien, die letztlich 

die Basis für Steuerungs- und Gestaltungsmaßnahmen darstellen, 

müssen einerseits auf die gesetzten Ziele und andererseits auf die 

vorhandenen, die Zielerfüllung beeinträchtigenden Probleme ausge-

richtet sein. Möglichkeiten zur Aufdeckung solcher Probleme aufzuzeigen 

ist das vorrangige Bemühen des folgenden Kapitels. 
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Drittes Kapitel: 
Systemsicherheitsanalysen 
zur Ermittlung von Sicherheitsschwachstellen 
in der Instandhaltung 

A Begriff und Wesen von Sicherheitsschwachstellen in Instandhaltungs-

systemen 

In einer ersten Annäherung sollen Sicherheits schwach stellen als 

Problemfelder verstanden werden, die die Erfüllung von Arbeitssicher-

heitszielen beeinträchtigen können. 

Der allgemeinere Begriff der Schwachstelle ist ein zwar sehr weit 

verbreiteter1
, jedoch schillernder Begriff. Trotz der inzwischen vorge-

nommenen Normung der Schwachstelle als 

"Schadenstelle oder schadensverdächtige Stelle, die mit technisch 
möglichen und wirtschaftlich vertretbaren Mitteln so verändert 
werden kann~ daß Schadenshäufigkeit und/oder Schadensumfang sich 
verringern" 

"In den letzten 15 Jahren erschienen über 2. 000 Qo,utschsprachige Aufsätze über Schwach-
stellenforschillYJ." (MEXIS, Nikolaus D. urrl 'IhCTTES Buck~: Die Karplexioosara.lyse 
in ~ Ernährun::Jsindustrie, Neue Verfahren und Met:hcrlan zur q:Jtimierun:J ~ Leist:un:;i, 
~ Verfü::jbarkeit urrl ~ Kq:pltifYJ von Produktionslinien, Hart:iurg o.J. (1983), S. 13. 

2 DIN 31 051, Vorlage Mai 1980; vgl. dazu auch IDJISQIBS KCMI'IEE INS'ITINIHAL'Il.NG e.V. 
(Hrsg.): IBlN llipfehlillYJen Nr. 7: SchwachstellenermittlUTYJ an bestehenien industriellen 
Anlagen, o.O. 1982, vor allen s. 2 so.vie MEXIS, Nikolaus D.: Allgerreine Schwachstellen-
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entsteht der Eindruck, daß in Theorie und Praxis ein eher intiutives 

Verständnis dieses Begriffs dominiert. Dies ist wohl darauf zurückzu-

führen, daß die angeführte Begriffsbildung häufig als unzweckmäs-

s i g angesehen wird. 

Zwar soll hier keine umfassende Diskussion der Zweckmäßigkeit dieser 

Definition erfolgen, jedoch sind einige aus Sicht der Arbeitssicher-

heit offenkundige Mängel festzuhalten: So setzt die obige Definition 

unmittelbar an dem Objekt an, an dem ein Schaden aufgetreten ist be-

ziehungsweise auftreten kann und vernachlässigt demzufolge Schadens-

ursachen, die nicht dem Objekt selbst, sondern seiner "Umgebung'' zu-

zurechnen sind. Darüber hinaus wird implizit der Schadensbegriff - zu 

eng - auf technische Schäden beschränkt. Beide Aspekte führen prin-

zipiell dazu, daß das - an sich geeignete - Instrumentarium der (so 

verstdndenen) Schwachstellenanalyse nicht beziehungsweise nur einge-

schränkt zur Ermittlung von Ursachen für die Beeinträchtigung der Ar-

beitssicherheit anwendbar ist. Um dem entgegenzuwirken, ist eine Aus-

weitung des Schwachstellenbegriffs vorzunehmen. Dazu ist zunächst 

die Beschränkung auf (technische) Sachschäden aufzuheben, da unter Ar-

beitssicherheitsgesichtspunkten Personenschäden im Vordergrund ste-

hen. Außerdem ist die Erweiterung des - bisher allein technischen -
. . 3 

Problemfeldes um personelle und strukturelle Dimensionen 

erforderlich4 . Schließlich ist auch die Beschränkung aufzuheben, als 

Schwachstellen nur (technisch) beeinflußbare Stellen anzusehen5 . 

anilyse (Ursa:::henanalyse) urrl deren Durch:führun:J in den Betrieben, in: WARNEX:KE, H.J. 
(Hrsg.): Instardhaltung, S. 194-226 un:i IERS.: Instarilhaltungstedmische Schwach-
stellenanalyse, in: WARNEO<E, H.J. (Hrsg.): Instardhaltung, s. 176-193, die sich weit-
<#lerrl der gerrmnten Begriffsdefinition anschließen. 

3 Diese En.eiterun;:r ist aus den im 2'M3iten Kapitel der varliegerrlan Untersuchung ab;Je-
leiteten Teilzielen der Arbeitssicherheit zu bagrün:len. 

4 Eine solche En.eiterung ist je:bch nicht nur aus Sicht der Arbeitssicherheit sinnvoll, 
sorrlern auch im Falle eirEr expliziten Besdrränkung auf für die Instao:lhaltung rele-
vante Schwachstellen. Vgl. dazu WIEXE.., H.: Integrierte Instardhaltung, in: ElJIU'&z\N 
FllERATICN OF NATICNAL MhlNIENAN:E SJ:IETIES (Hrsg. ) : Ta;iungshan:b.Ich zum 1 . Euro-
päischen Ko~ Instardhaltung, Wiesba:len 1972, s. 7-38, hier S. 29. 

5 Nach der gerormten Definition wird nur die Stelle, "die mit technisch rriiglichen urrl 
wirtschaftlich vertretbaren Mitteln ... verärffirt vierden kann" (DIN 31 051) als Scltwoch-
stelle begriffen. Dazu wird allerdings auch dort gleich angerrerkt: "Sicherheitsanfor-
derungen könren den wirtschaftlich vertretbaren AufWand beeinflussen" (DIN 31 051 ) • 
Setzt mm - bezcgen auf das An.-.en:iungEqEbiet Inst:arrlhaltung - von vornherein cdä::juate 
ökoronische, technische uni soziale Ziele, so lassen sich derart urstärrlliche Defini· 
tionen ve.rneiden. 
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Technisch nicht oder nur sehr schwer vermeidbare Ursachen für Beein-

trächtigungen der Arbeitssicherheit sind durchaus denkbar, werden aber 

- falls sie nicht als Schwachstellen zu identifizieren sind - allzu 

leicht übersehen. 

Die aufgezeigten Mängel des genormten Schwachstellenbegriffs 

sollen hier nicht in dem Vorschlag einer zweckmäßigeren allgemeinen 

Schwachstellendefinition münden. Vielmehr soll gleich der für die Zwecke 

der vorliegenden Untersuchung sinnvolle Begriff der (speziellen) Sicher-

heitsschwachstelle als 

Stelle in einem System, aus der negative Abweichungen 

zwischen angestrebten Soll- Zuständen (Zielen) der Ar-

beitssicherheit und gegenwärtigen oder zukünftigen Ist-

Zuständen, also nachteilige Folgen für die Gesundheit 

arbeitender Menschen entstehen können 

definiert werden. Diese - bewußt weit gefaßte - Begriffsbildung läßt 

erkennen, daß zwischen einer derart definierten Schwachstelle und 

dem in der Betriebswirtschaftslehre gängigen allgemeinen Problembe-

grif f6 weitgehende Deckungsgleichheit besteht7 Dies hat den Vorteil, 

daß zur Aufdeckung von Sicherheitsschwachstellen das in der Betriebs-

wirtschaftslehre bewährte Ins trumen tari um der Prob! emana lyse 8 

(modifiziert) Anwendung finden kann. 

B Struktur von Systemsicherheitsanalysen der Instandhaltung 

I Bedeutung von Systemsicherheitsanalysen der Instandhaltung 

Die Gewährleistung von Arbeitssicherheit in der Instandhaltung 

ist Bestandteil äußerst komplexer. und dynamischer kybernetischer Pro-

zesse9. Dies ist im Rahmen einer unter Arbeitssicherheitsaspekten 

6 Ein Problem "kann allgerein als ne;iative Al::w9ichrn)J zwischen an;;estrmten Soll-Zustän-
den (Zielen) urrl gegenwärtigen 00er zukünftigen Ist-ZUst:änlen definiert "'8rden" (WILD, 
J. : Unt.ernehrrun:_:Jsplarnm;J, s. 66) • 

7 GleichJ...ohl wird in der varliegerren Untersuchung der Begriff Schwachstelle verwerilet, 
da dieser "griffiger" urrl im tromischen Sektor üblicher ist. 

8 Vgl. WllD, J.: Unternehnungsplanung, S. 65-69. 

9 Vgl. oocJ-rnals die Ausführun:.:J in Teil B des ~iten Kapitels. 
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durchzuführenden Systemanalyse der Instandhaltung zu berücksich-

tigen. 

Das weitgehend heute noch übliche Vorgehen, Arbeitssicherheit durch 

Systembeobachtung bei laufendem Betrieb eines (beliebigen) 

Systems erreichen zu wollen, kann daher nicht als hinreichend bezeich-

net werden: "Der Zeitverzug bis zum Vorliegen verwertbarer Beobachtungs-

b · ·· · h b 10 D" l" t · d 11 d ß erge nisse ware nie t vertret ar" • ies ieg zum einen aran , a 

das Gefahrenpotential aufgrund der ständig wachsenden Komplexität 

von Systemen ebenfalls ständig zunimmt. Insofern müßten im allgemeinen 

zunächst erhebliche Schäden in Kauf genommen werden, wollte man ent-

sprechende Erfahrungen abwarten. Darüber hinaus unterliegen gerade sol-

che Systeme, in denen - wie in der Instandhaltung - der Mensch mit der 

Technik umzugehen hat, aufgrund der technologischen Entwicklung einer 

hohen Dynamik. Dies kann dazu führen, daß gemachte Erfahrungen auch 

für die zukünftige Systemgestaltung nicht mehr aktuell genug sind und 

daher nicht ausreichen. Hinzu kommt, daß auch im Falle eines Schadens-

eintritts bestehende Nebenwirkungen nicht immer sofort erkannt wer-

den. Dadurch können Spätschäden entstehen, die durch rechtzeitigen 

Einsatz prognostizierender Verfahren hätten vermieden werden können. 

schließlich treten sehr schwere Unfälle vergleichsweise selten ein, 

so daß das Abwarten von ausreichenden Erfahrungen in diesen Fällen nicht 

sinnvoll ist. 

Aus den angeführten Gründen ist eine allein auf Erfahrungen fußende Ge-

währleistung von Arbeitssicherheit im Instandhaltungswesen nicht aus-

reichend. Die in diesem Zusammenhang entwickelten Verfahren, wie ins-

besondere die im Rahmen der Schadensforschung übliche Schadensanalyse, 

richten ihr Bemühen zwar auch auf die Aufdeckung der Ursachen von 

Schäden. Dies wird aus Abbildung 3-1, die den typischen Ablauf 

von S eh adens untersuch ungen schematisch darstellt 12 unmittelbar er-

sichtlich. Wie diese Abbildung zeigt, ist das Vorgehen im Rahmen von 

10 Kl.HI.M"INN, A.: Sicherheitswissenschaft, S. 28. 

11 Vgl. zu den Gründen im einzelnen ebenfalls Kl.HI.M'\NN, A.: Sicherheitswissenschaft, S. 
28-29. 

12 Die Al::bildurq wurde erstellt in AnlffinlinJ an sm:::KI.ilJSA, K.H.: Aussa::iefähigkeit der 
Scha:lensforschunJ um. Scha:lensstatistik, in: Instamhalt:un::Jssyrq::osion, Käln 1977, 
S. 51438, hier S. 56 (Bild 1). 
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1 Befundaufnahme des Schadens 1 
·~ 

1 vorläufige Dokumentation des Schadens 1 Schadens- ' feststellung 
r Sammlung spezifischer Daten des Schadens 1 

' r Rückgriff auf friihere Untersuchungsergebnisse 1 
1 

Schadens- ' analyse 1 Ennittlung der Ursachen des Schadens 1 
1 

' 1 Treffen von Maßnahmen zur Abhilfe des Schadens 1 
Schadens-

• behebung 

r 
Treffen von zusätzlichen Maßnahmen zur Ver-

1 hütung des Wiedereintretens desselben Schadens 
1 

Schadens- • bericht r endgültige Dokumentation des Schadens 1 

Abbildung 3-1: Teilphasen von Schadensuntersuchungen 

Schadensuntersuchungen dadurch gekennzeichnet, daß zur Schadensfest-

s t e 11 u ng zunächst der Schadensbefund aufzunehmen und zu dokumentieren 

ist. Anschließend werden (weitergehende) schadensspezifische Daten ge-

sammelt, um den Schaden - eventuell unter Rückgriff auf frühere Unter-

suchungsergebnisse - umfassend untersuchen zu können. Im Rahmen der sich 

anschließenden eigentlichen Schadensanalyse steht die Ermittlung der 

Ursachen des Schadens im Vordergrund. Ausgehend davon sind Maßnahmen 

zur Schadensbeseitigung sowie zur Verhütung des Wiedereintretens 

desselben Schadens zu treffen. 

Schließlich ist ein umfassender Schadensbericht aufzustellen, um die 

gemachten Erfahrungen (beispielsweise in einer Schadensdatenbank) end-

gültig dokumentieren und sammeln zu können. Obwohl es "oberstes Ziel der 

Schadensforschung, der Schadensuntersuchung und der Schadensstatistik 
ist ... , Erkenntnisse für die •vorbeugende Unfall- und Schadensverhü-
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tung• zu gewinnen" 13 , reicht der Einsatz des in diesem Zusammenhang 

entwickelten Instrumentariums aus den oben angegebenen Gründen gerade 

zur präventiven Gewährleistung von Arbeitssicherheit im In-

standhaltungswesen nicht aus. Hinzu kommt, daß die zur Hilfe genommenen 

Methoden der rekonstruktiven Statistik "häufig nicht mit der notwendigen 
. f . 14 d d h . wissenscha tlichen Sorgfalt" angewen et wer en. Insofern beste t die 

Notwendigkeit, sowohl bestehende Instandhaltungssysteme als auch solche, 

die sich noch im Planungsstadium befinden bzw. (nur) als theoretisches 

Konstrukt existieren, einer prognostizierenden Betrachtung zu unter-

ziehen. In diesem Zusammenhang erlangen arbei ts s i cherhei tsbezogene 

Sicherheitsanalysen von Instandhaltungssystemen, wie sie im 

folgenden näher zu beschreiben sind, zunehmende Bedeutung. 

II Bedeutsame Teilaufgaben von Systemsicherheitsanalysen der Instand-

haltung 

Einen Überblick über die grundlegende Struktur und den Ablauf von 

Systems i cherhei ts anal ys en der Instandhaltung vermittelt Ab-

bildung 3-2 15 • Im Rahmen der Anwendung von Systemsicherheitsanalysen 

erlangt die Abkehr von der alleinigen Betrachtung von Ursache-

Wirkung-Zusammenhängen eine besondere Bedeutung. Die damit ver-

bundene Konzentration auf eng begrenzte Ausschnitte des Systemgeschehens 

sowie die Gefahr der Vernachlässigung von Interdependenzen 

sowohl zwischen einzelnen Systemelementen innerhalb eines Systems als 

auch Von einzelnen Systemelementen zu anderen Systemen erfordert es, 

Systemgeschehnisse als kybernetische Prozesse zu begreifen. Gerade das 

13 sra::KLC6SA, K.H.: Schadensforschung, hier s. 51. 

14 KUli1ANN, Albert u.a.: Prcgrose der Gefahr, Köln o.J. (1969), s. 16. 

15 Die Al:bildun;J wurde in teilweiser Anlehnurg an Kuhl.m3nn entwickelt, der sich jedoch 
in seinen Ausführungen auf anlagenbezcqerE Sicherheitsanalysen beschränkt; vgl. 
Kl.J-IU1Z\NN, A.: Sicherheitswissenschaft. S. 45-109 (insbesondere Bild 4-2, S. 48 f). 
fu amersartigen, jedoch nicht auf die Instamhaltung zi..geschnittenen Ansätzen für 
Sicherheitsanalysen vgl. ffHJFSGN'.l3.SENS:l-IAFT CER OJEMIITTJEN INIU3'IRIE (Hrsg.): Der 
Störfall im chemischen Betrieb, Heidelberg o.J. (Amerkung: Diese Broschüre ist die 
deutsche llierset:zurq von rnEMIC/\L INilE'IRY SAF8IY AND HFAL'IH cu.N:IL OF 'IHE O!EMICAL 
INIU3'IRIES A.SS:XIATION { Hrs:J. ) : A Guide to Hazard arrl Operabili ty stlldies, Lomen 1977) ; 
HA11'-1ER, W.: Harnl:xiok of System an Product Safety, Lon:bn 1972; MARKS, Rudolf: Arbeits-
analyse, Sicherheitsanalyse, Instarrlhaltungsplanung, Darmstadt o.J. 



Instam.lhal tungssystem 
vor der Sicherhei tsanalysc 

Typologisierende 
Beschreibung des 

Ins tan<lhal tungssys tems 

Grobe Sicherheits-
prüfung des 

Instandhal tUJ1gssrstems 

Detaillierte Sic:hcr-
hei tsprü fUJ1g <lcs 

ln.st:.aw.ll 1al tLU1gs systcm::; 

Quantitative Sicher-

13'} 

Grobe Prüfung <ler Konz.eption 
des lnstantlhaltW1gssystem.s 

Grobe Plilfung des Verfahrensab-
laufs im Instandhaltuugssystem 

Detaillierte Prüfung der Konz.eption 
<lcs lnstan<lhal tungssystems 

Detail! ierte PrUfw1g des Verfahrensab-
laufs im l11stum1J1altw1gssystcm 

heitsprüfung des 1----------------------------~ 
Ins tamlhal tu.ngssys tcms 

Analyse von Sicherheits-
schw;i.chstelle11 im 

lnstandhal tu.11gssystC"rt'I 

ldentifikation von 
S.icherheits-

sdwwchstellen 

Uesei tigw1g von 
Sicherheits-

schwachs te llen 

Heuuuung der Wir-
kung <ler Sicher-

hei tssch„·;:1chstellen 

~---------------·-------~ 

Verändenu1g des 
l115tan.dhal tungssystcms 

Festlegen 
un<l Über-
wachen vml 
ßeobach-

tungs-
bereichcn 

Wahrneh-
mLU1g tmd 
BewuJlt-
11i.1chw1g 
von Si ... 

clicrhei ts-
scl1....,acl1-
stellen 

Klassifi-
kation 

UJJd Doku-
mentation 

von Si- 1----< 
cherhcits-

schwnch-
stellen 

nein 

ja 

ja 

Erhaltung des 
Instandhalttmgssys tems 

Abbildw1g 3-2: Struktur und Ablauf von Systemsicherheitsanalysen der Instandhal-
tung 



140 

präventive Erkennen von Gefahren vermag nur eine im obigen Sinne 

aufgebaute Systemsicherheitsanalyse zu gewährleisten. Deren bedeut-

samsten Teilaufgaben sind nachfolgend umrissen. 

Typisierende aufgabenorientierte Beschreibung des Instandhaltungs-

systems 

Voraussetzung für die Anwendung von Systemanalysen ist stets die mög-

lichst genaue Kenntnis des jeweils zu untersuchenden Systems. Insofern 

muß eine möglichst genaue Beschreibung des Instandhaltungssystems 

am Anfang einer Systemsicherheitsanalyse der Instandhaltung stehen. In 

diesem Rahmen sind die folgenden Anforderungen zu beachten; Die Sy-

stembeschreibung sollte sich durch Zielorientiertheit, Vollständig-

keit und Einfachheit auszeichnen. 

Diese Anforderungen sind im allgemeinen jedoch nicht leicht zu erfüllen. 

So resultiert die Forderung nach Zielorientierthei t der System-

beschreibung daraus, daß es "keine allgemein gültige Beschreibung eines 

Systems (gibt), aus der eine aufgabenbezogene Systembeschreibung nach 

einfachen Regeln abgeleitet werden könnte. Die Gewinnung einer für die 

Systemanalyse geeigneten Beschreibung ist selbst ein analytischer Vor-

d h d . 16 . .d d gang un mac t en ersten Schritt der Analyse aus." Die bei en an eren 

Anforderungen der Vollständigkeit und der Einfachheit der 

Systembeschreibung werden sich im allgemeinen sogar widersprechen, da 

aufgrund der Komplexität der meisten Instandhaltungssysteme eine voll-

ständige Systembeschreibung in einfacher Form kaum noch möglich ist. 

Gleichwohl muß sich eine konkrete Systembeschreibung bemühen, auch die 

Anforderung der Einfachheit der Beschreibung zu erfüllen, um einerseits 

die Übersicht 1 i chke i t und andererseits die Wirtschaftlichkeit 

der Analyse zu gwährleisten. 

Die Beschreibung von I nstandhal tungssys temen kann einerseits 

an den einzelnen - bereits in Abbildung 2-3 dargestellten - Elementen 

16 KUHLMANN, A.; Sicherheitswissenschaft, s. 33. 
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und Beziehungen eines Instandhaltungssystems ansetzen. Möglicher-

weise kann es sich im Einzelfall auch als sinnvoll erweisen, diese Ele-

mente wiederum als Subsysteme zu begreifen und ihrerseits in (kleinere) 

Elemente zu differenzieren. Anderseits besteht - angesichts der Kom-

plexität der Instandhaltung - auch die Möglichkeit, innerhalb der sy-

stemischen Hierarchie bis auf einzelne Aktionsfelder "herunterzugehen", 

diese jeweils zu beschreiben und darauffolgend wieder zu bündeln. Diese 

genannten Vorgehensweisen würden jedoch kaum der Anforderung der Ein-

fachheit genügen und erfordern zudem - anstelle eines gedanklichen Kon-

strukts der Instandhaltung - prinzipiell das Vorhandensein eines tat-
17 sächlich existierenden Instandhaltungssystems 

Ein etwas anderer - hier zu gehender - Weg besteht darin, vor dem Hinter-

grund einer (generell gültigen) systemtheoretischen Differenzie~-. 

rung von Instandhaltungssystemen einerseits und eines durch die 

gesteckten Ziele der Arbeitssicherheit bereits "geschärften Blik-

kes" für entsprechende Probleme andererseits, kombinationstypolo-

giRche "Steckbriefe der Instandhaltung" zu erstellen18 . Als 

Ausgangspunkt dafür können die aufgabenorientiert abgegrenzten 

Teilaktivitäten der Instandhaltung - die Inspektion, die War-

tung und die Instandsetzung - als jeweils zu betrachtende Instand-

haltungsaktionen herangezogen werden. Da sich Aktionsfelder - wie 

bereits näher erläutert19 - durch die Aktionselemente 

• Aktionsart, 

• Aktionsobjekt, 

• Aktionsträger, 

• Aktionsmittel, 

• Aktionsart und 

• Aktionszeit 

17 lßs gleiche gilt dann, ~statt dieser eher tllearetisch-abstrakten eirE trcditiorell-
deskriptive Vorgehen&v.Bise gewählt wird. 

18 Dieses typolo;iische Verfahren wird von Schäfer ~ägsan als "Hin um Her von an-
pirisch-bed:achterrler Erfassurg irrlustrieller Tatbestärrle einerseits und gajanklicher 
Einordnun:::J arrlererseits" (s:::HÄFIB, E.: Irrlustri&.etriEb, S. 331) gekennzeidmet. 

19 Vgl. mchmls Absdmitt AI im zweiten Kapitel, inS::esorrlere Al:bildurg 2-2. 
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charakterisieren lassen, können diese als systematische Dimensionen 

der sich anschließenden typo log i sehen Bes ehre i bung von Instand-

ha lt ungs ak t i onen herangezogen werden. Zusätzlich sind besonders be-

deutsam erscheinende, einzelne Instandhaltungsaktionen typisierende 

Merkmale sowie typische Merkmalsausprägungen herauszubilden20 

Als Ergebnis erhält man einen Analyseraster, der es gestattet, Kombi-

nationstypen in Form typischer Profile von Instandhaltungs-

aktionen zu ermitteln. Diese beschreiben in hinreichend vollständiger 

und einfacher Weise das unter. Arbeitssicherheitsaspekten zu analysieren-

de System. Eine noch differenziertere Beschreibung läßt sich da-

durch erreichen, daß statt der vergleichsweise groben Differenzierung 

der Instandhaltung (in Inspektion, Wartung und Instandsetzung) eine 

dieser Teilaktivitäten wiederum in einzelne Teilaktionen zerlegende Un-

terteilung - wie sie beispielhaft in Abbildung 3-3 21 dargestellt ist -

als Ausgangspunkt für die Bildung von Kombinationstypen gewählt wird. 

Gerade auf diese - hier in ihrer Grundstruktur vorgestellte - aufgaben-

bezogene Systembeschreibung ist besondere Sorgfalt zu verwenden, 

da dadurch ein Modell aufgebaut wird, das die nachfolgende Systemsicher-

heitsanalyse erst ermöglicht. Diese Systemsicherheitsanalyse der 

Instandhaltung (vgl. dazu nochmals Abbildung 3-2) verläuft - aus-

gehend von qualitativen und quantitativen Sicherheitsprüfungen bis hin 

zu umfassenden Schwachstellenanalysen - in mehreren Stufen und soll nach-

folgend näher erläutert werden. 

2 Qualitative und quantitative Sicherheitsprüfungen 

Arbeitssicherheitsbezogene Systemanalysen der Instandhaltung 

können sowohl auf Basis emp ir i s eher Erfahrungen als auch aufgrund 

20 Eine ausführ lidle Er läut:erun:;J der einzelnen hier verweOObaren Merkrrale urd Merkmals-
ausprä:Jun:Jen erhält der Leser unmittelbar unter Arbeitssicherheitsasi:;ekten im RahlHl 
der noch zu beschrei.berrlen typischen Sicherheitsschwachstellen der Instardhaltung im 
nächsten Kapitel. 

21 Vgl. zu den dort angegebenen Differenzierun:;:ien l'EYER, F .W.: Insi:;ektion, hier S. 703; 
00<5.: Wartun::J, hier S. 680 f uni J:ERS.: Instan:isetzung, hier s. 737 f. 
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Ennittlung des Sollzustands einer neuen Anlage 
Ennittlung des Istzustands einer Anlage 
Fehlersuche bei einer gestörten Anlage 
Kontrolle nach "kleinen" Instandsetzungen 
Ennittlung des Sollzustands nach Generalüberholungen 

Reinigen einer Anlage 
Konservieren einer Anlage 
Schmieren einer Anlage 
Nachstellen einer Anlage 
Ergänzen von Hilfsstoffen 

~ 1---11--E-rs_e_t_z_e_n __ v_o_n __ H_i1_f_s_s_t_o_f_f_e_n __ un_d __ Kl __ e_i_n_t_e_i_1_en-------------1 

~ Stillsetzen einer Anlage 
~ <r: Demontage einer Anlage 
~ Reinigung der demontierten Anlage 
H 

Fehlersuche (im Falle ausfallbedingter Instandsetzung) 
Ausbau von defekten Bauteilen 
Anfertigen von Ersatzteilen 
Einbau von Ersatzteilen 
Ausbessenmg von Bauteilen 
Austausch von Hilfsstoffen und Kleinteilen 
Montage der instandgesetzten Anlage 
Justage der Anlage 
Wiederingangsetzung der Anlage 
Probelauf der Anlage 
Obergabe der instandgesetzten Anlage 

Abbildung 3-3: Aufgabenorientierte Differenzienmg von In-
standhaltungsaktionen 

von theoretischen Überlegungen durchgeführt werden22 Sie sind 

insofern sowohl für die Analyse real existierender und in Unternehmen 

implementierter Instandhaltungssysteme als auch für die Untersuchung 

von bisher nur theoretisch entworfenen Instandhaltungssystemen geeignet. 

22 Vgl. dazu sa.vie zu den folgemen Ausfühnm;:Jen dieses Absdmittes auch Kl.HIM\NN, A.: 
Sicherheitswissensdlaft, s. 34-44. 
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Eine empirische Analyse von Instandhaltungssystemen ist allerdings 

im allgemeinen nur dann sinnvoll, wenn Prognosen über das künftige, 

erwartete Verhalten des untersuchten Systems möglich sind. Solche em-

pirischen Analysen sind gegenüber rein theoretischen Betrachtungen inso-

weit im Vorteil, als sie das Systemverhalten unter real existie-

renden Bedingungen widerspiegeln. Nachteile ergeben sich dadurch, 

daß Störgrößen stets in ihrer Gesamtheit auf das betrachtete System 

einwirken und daher der Einfluß einzelner Störgrößen nur schwer beur-

teilbar ist. Darüber hinaus ist die ausschließliche Veränderung ein-

zelner Systemvariablen nicht oder nur begrenzt möglich. Für die Durch-

führung von empirischen Analysen werden insbesondere die bekannten 

statistischen Methoden 23 - wie etwa Varianz-, Regressions- und Fak-

torenanalysen - angewendet. 

Theoretische Analysen kommen demgegenüber mit dem Ziel zur Anwen-

dung, Aussagen über das Systemverhalten aus der Systemstruktur sowie 

aus den Beziehungen innerhalb des Systems und denen zur Systemumwelt 

abzuleiten. Insofern ermöglicht das Instrumentarium der theoretischen 

Systemanalyse auch die Betrachtung von noch nicht angewandten System-

konzeptionen oder von solchen Systemen, die noch keine ausreichenden 

empirischen Erkenntnisse lieferten. Der theoretischen Systemsicherheits-

analyse kommt insofern bei der Beurteilung von Instandhaltungssystemen 

aus Sicht der vorbeugenden Arbeitssicherheit eine besondere Be-

deutung zu. 

Theoretische Sicherheitsprüfungen von Instandhaltungssystemen kön-

nen grundsätzlich von qualitativer oder quantitativer Art sein. Aller-

dings geht einer quantitativen stets die qualitative Sicherheitsprü-

fung voraus. Im Rahmen der qualitativen Sicherheitsprüfung von 

Instandhaltungssystemen sind zunächst grobe (Vor-) Untersuchungen anzu-

23 Vgl. dazu die unfan::Jreiche statistische Literatur, für die hier nur einige wenige 
Beispiele arqageben ~ l<ÖrlrEn: HEH-wJN, H.H.: M:x:lem Facl=- Analysis, Chicap 
urrl Lon:bn 1960; SllOfS, L.: Angewarrlte Statistik, 4. Aufl., . Berlin, Heidelberg uni 
New York 1974; SPIEX:EL, H.R.: 'Iheory arrl P:rcblars of Statistics, New York 1961; 
iJEERLA, Karl.: Faktorenanalyse, Berlin, Heidelberg und New York 1968; YAMANE, Taro: 
Statistik, B3rrl 1 urrl 2, Frankfurt 1967. 
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stellen, um die besonders bedeutsamen Gefahrenquellen zu ermitteln. Auf 

deren Basis sind dann - falls dies erforderlich ist - detailliertere 

Sicherheitsprüfungen durchzuführen. Methodisch stehen dazu einige Ver-

f h f .. 24 d" . a ren zur Ver ugung , ie in der Praxis als bewährt gelten. Sowohl 

bei der groben als auch bei der detaillierten Sicherheitsprüfung von 

Instandhaltungssystemen sind sowohl die Konzeption des Instandhaltungs-

systems, also dessen Aufbaustruktur, als auch die Verfahrensab-

läufe im System zu untersuchen. Allerdings ist die Aussagefähigkeit 

einer qualitativen Sicherheitsanalyse stets begrenzt; insbesondere muß 

auf, eine Berechnung von Häufigkeiten oder Eintrittswahrscheinlichkeiten 

für bestimmte Systemzustände verzichtet werden. 

Benötigt man solche quantitativen Daten und sind die Voraussetzungen 

zu deren Ermittlung erfüllt, so kann sich an die qualitative eine quan-

ti ta ti v e Sicherheitsanalyse anschließen. Dabei wird man sich in 

der Regel auf Systemelemente (beispielsweise Anlagen) oder auf kleinere, 

hinreichend abgrenzbare Subsysteme beschränken müssen, da das Gesamt-

system im allgemeinen einerseits zu komplex sein wird und andererseits 

der Aufwand für solche umfangreichen quantitativen Analysen schnell zu 

hoch wird. 

Im Rahmen quantitativer Sicherheitsprüfungen bedient man sich der Meth-

ode der Simulation 25 , die das Systemverhalten mit Hilfeeinesmathe-

matischen Medells untersucht. Dies ist mittels geeigneter EDV-Unter-

stützung prinzipiell auch für äußerst komplexe Systeme möglich. Aller-

dings muß das System durch mathematische Gleichungen vollständig be-

schreibbar sein. Insofern ist gerade bei der Prüfung komplexer Systeme 

die Zusammenarbeit mit Simulationsexperten unverzichtbar. 

24 Vgl. dazu etwa B'\l..FANZ, H . ..P.: Sicherheitsanalyse-Plan, Anwerrlun;:J verschie:lener 
Sicherheits- urrl Zuverlässigkeitsanalysen ZlCll richtigm Zeitpunkt urrl zu speziellen 
PrcblEl!lall, Köln 1972 sowie HAM1ER, W.: Harrlxx:k. 

25 Zur M8tho:ie der Sllrulation kann wia:lenrn nur eine J:;egrenzte Auswahl der sehr unfang-
reichen Lit.erablr an;iegeben. ~: CRAWFDRD, J .R.: Simllation Methcds and M:Jdel 
Design, Santa M:>nica 1963; Fa<REEIER, Jay W.: Industrial Dynamics, 5. Aufl., Can-
brid:Je (Mass.) 1968; MERTENS, Peter: Simulation, Stuttgart 1969; ~ISS, Hans: 
Einfühn.JnJ in die sirrulationstechnik, Berlin, KÖln uni Frankfurt 1972. 
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3 Analyse von Sicherheitsschwachstellen als Kern von Systemsicherheits-

analysen 

Die Analyse von Sicherh·eitsschwachstellen, in die auch Ergeb-

nisse bisheriger Teilanalysen einfließen, bildet in jedem Fall den 

Kern arbeitssicherheitsbezogener Systemanalysen der Instand-

haltung. Sicherheitsschwachstellenanalysen sind, wie im einzelnen noch 

zu zeigen ist, gerade für äußerst komplexe und dynamische Systeme - wie 

etwa Instandhaltungssysteme - besonders geeignet, da sie einerseits 

sehr frühzeitig (auch bereits im konzeptionellen Stadium eines System-

aufbaus) durchführbar sind und andererseits die Konzentration auf 

relevante Gefahren ermöglichen. 

Die Analyse von Sicherheitsschwachstellen beinhaltet (i.w.S.) 

drei besonders bedeutsame Stufen (vgl. nochmals Abbildung 3-2), 

nämlich 

(1) die Überwachung der Entwicklung von Sicherheitsschwach-

stellen, die vor allem Aufklärung darüber gibt, ob Sicher-

heitsschwachstellen vorhanden sind, welcher Art diese sind und 

in welchem zeitlichen Entwicklungsstadium sie sich befinden; 

(2) Die Beseitigung der Sicherheitsschwachstellen bzw. -

falls dies nicht möglich ist - zumindest 

(3) die Hemmung der Wirkung von Sicherheitsschwachstellen. 

Im Rahmen der ersten der genannten drei Stufe(n) der Sicherheitsschwach-

stellenanalyse ist es von erheblicher Bedeutung, ob eine Sicherheits-

schwachstelle direkt erkennbar (vor allem im Sinne optischer Er-

kennbarkeit) oder nur indirekt identifizierbar ist. 

Gefahrenquellen, die - wie etwa das Fehlen von Sicherheitshinweisen auf 

den Arbeitsanweisungen (Auftragsscheinen) für die Instandhalter - visu-

ell unmittelbar wahrnehmbar sind, können im allgemeinen leicht erkannt 

und demzufolge in der Regel auch schneller beseitigt werden. Nur in-

direkt erkennbare Sicherheitsschwachstellen werden demgegenüber oft 

erst dann identifiziert, wenn ein Unfall geschehen ist. Soll aber eine 

vorbeugende Sicherheits schwach s tel lenana lys e ihrem Namen ge-

recht werden, so sind auch solche, im Instandhaltungssystem verdeckt 

bestehenden Gefahrenquellen frühzeitig zu erkennen und zu eliminieren. 
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Aufgabe einer vorbeugenden Analyse von Sicherheitsschwach-

stellen ist es, sowohl bestehende als auch zu konzipierende Instand-

haltungssysteme auf mögliche Gefahren für das Personal zu überprüfen. 

Eine bloß reagierende Sicherheitsschwachstellenanalyse, die sich ledig-

lich an in der Vergangenheit geschehenen Unfällen orientiert und dar-

über hinaus nur den jeweils bereits geschehenen Unfall analysiert, 

schafft zwar eventuell für einen speziellen Unfalltyp mehr Sicherheit 

in der Zukunft, vernachlässigt aber alle nicht für einen speziellen Un-

fall relevanten Ursachen. Zu fordern ist deshalb eine analysierende 

Si cherhei tsschwachs tel lenf orschung, die Unfälle von vornherein 

vermeiden hilft. Beide Vorgehensweisen schließen sich jedoch nicht gegen-

seitig aus: Vielmehr umfaßt die vorbeugende auch die dokumentierende 

Sicherheitsschwachstellenanalyse, indem sie auf Erfahrungen (etwa aus 

Unfallberichten) zurückgreift, 

Sollen Gesundheitsbeeinträchtigungen möglichst von vornherein vermieden 

werden, so müssen im Rahmen von Sicherheitsschwachstellenanalysen prin-

zipiell auch Frühwarninformationen generierbar sein. Ein solches, 

Frühwarninformationen umfassendes Informationssystem hat "die Funktion 

eines "Radarsystems": Als eine spezielle Art von Informationssystem 

soll es die ••. möglichen Gefährdungen ... mit zeitlichem Vor-

lauf signalisieren und das Unternehmen befähigen, bereits beim erst-

maligen Bekanntwerden der Bedrohung ••. zu reagieren und geeignete Maß-

h . 26 na men zu ergreifen" 

Die Möglichkeit, Gefährdungen möglichst frühzeitig entdecken zu können, 

ist besonders wertvoll, wenn neue Technologien zum Einsatz gelangen 

sollen, da man - und dies gilt nicht nur für die Instandhaltung - in 

- "f k 27 b . solchen Fällen nicht auf Erfahrungen zuruckgrei en ann . A er auch in 

26 OOEXEL, Gerhard: Ein Friihwarnsystem für die Praxis - dargestellt an Beispiel eines 
EinzelhamelsunterrEhren, in: ZfB, 54. Jg. ( 1984) , S. 89-1 05, hier S. 89. 

27 Auf die drin;Jerde Notwarrligkeit, bei~ neuer Technolo:Jien Frühwarnsystare zu 
inteqrieren, v~st auch ESSER, Werner-Michael: Technolo;Jiefolgen-Abschätzung und 
Unternei"nensplanurq, in: BRAm::HI'ISCl-1, Ru:blf und Wolfgan;i- Schnel~ (Hrsg.): 
Unternelrrenskrisen - Ursachen, Frühwarnung, Be.iältigung, Bericht über die Pfingst-
tagung in Innsbruck, Juni 1979 des Verbanles der Hochschullehrer für Betri.eb3'1irt-
schaft e.v„ sruttgart 1981, s. 85-121. 
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als bereits hinreichend bekannt geltenden, "laufenden" Systemen ver-

bergen sich häufig noch unentdeckte Gefahren. Dies gilt einerseits 

vor allem für stark routinisierte Tätigkeiten, bei denen das Risiko 

besteht, daß man sich an Gefahren langsam gewöhnt hat und diese daher 

nicht mehr wahrnimmt. Andererseits gilt dies aber auch dann, wenn die 

Wiederholungshäufigkeit von bestimmten Tätigkeiten - wie häu-

fig in der Instandhaltung - besonders gering ist. In allen Fällen 

muß die Frühwarnung "immer dann - und nur dann - ein(setzen), wenn sich .. 

mögliche Gefährdungen .•• frühzeitig ankündigen (sog. "schwache Signale" 2E 

oder wenn plötzlich unerwartete Ereignisse (sog. "mid-year surprises") 
. 29 . auftreten, so daß die Zielerreichung in Frage gestellt wird" . An Si-

cherhei tsschwachstellenanalysen zur frühzeitigen Aufdeckung von 

möglichen Gesundheitsbeeinträchtigungen sind demgemäße Anforderungen 

zustellen. 

4 Erhaltung bzw. Veränderung des Instandhaltungssystems als Ergebnis 

von Systemsicherheitsanalysen 

Als Ergebnis der Systemsicherheitsanalyse erhält man entweder 

die Notwendigkeit, das (betrachtete) Instandhaltungssystem - teil-

weise oder völlig - zu verändern, oder die Möglichkeit, das System 

zu erhalten. Die Entscheidung zu der einen oder anderen Verhaltens-

weise wird letztlich davon abhängig zu machen sein, inwieweit eine 

Übereinstimmung zwischen den gesetzten Arbeitssicherheits-

zielen - insbesondere dem dabei gewählten Anspruchsniveau - und dem 

festgestellten Sicherheitszustand des Instandhaltungssystems 

herrscht. Ergeben sich Abweichungen zwischen dem Arbei tssicher-

heitssollzustand und dem Arbeitssicherheitsistzustand und 

besteht zusätzlich auch nicht die Notwendigkeit, ursprünglich fixierte 

Arbeitssicherheitsziele zu verändern, so wird man systemverändernde 

Maßnahmen ergreifen müssen. Diese können sich insbesondere auf die 

28 Der BE<:Jt'iff "Sch.Jache Sigrfile" geht auf ANOOFF (H. I . ; Weak Sigrfils) zurück, der auf-
zeigt, wie Unt:ernehrren "strategische Diskontinuitäten" durch Erkennen von schwachen 
Signalen, die als Vortoten von Be:.lrchun;ien arqesehen ~ können, zu be.vältig:m 
si.rrl. Dieses Konz.Ept, das auf das Erkellrß"l spezifischer, strategischer Stöt:urgan, die 
von dußen auf ein Unternehrren einwirken, gerichtet ist, kann auf das Erkennen arnerer 
Störeinflüsse i.ibertrcqen werden. 

29 OOEXEL, G.: Frühwarnsyst:an, hier S. 89 f. 
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Aufbaustruktur, also vor allem auf einzelne (oder im Extremfall sogar 

auf alle) Systemelemente, und auf die im System festgelegten Verfahrens-

abläufe beziehen. 

Nicht nur im Falle einer Veränderung, sondern auch bei der Erhaltung des 

betrachteten Instandhaltungssystems ist eine anschließende, fortlau-

f ende Überwachung der Systemsicherheit erforderlich, da sich 

sozio-ökonomische Systeme im Zeitablauf selbsttätig verändern können. 

Mithin verlaufen Systemsicherheitsanalysen letztlich in einem un-

endlichen Regreß und sind insofern selbst als Bestandteil einer Ar-

beitssicherheits s tra teg i e im Sinne des Ergreifens planmäßig vor-

beugender Maßnahmen zur Gewährleistung von Arbeitssicherheit in der In-

standhaltung aufzufassen. 

C Konzeptioneller Ansatz zur Analyse von Sicherheitsschwachstellen in 

der Instandhaltung 

I Teilphasen einer Frühwarninformationen bereitstellenden Analyse von 

Sicherheitsschwachstellen in der Instandhaltung 

Zur letztendlich angestrebten Festlegung von Arbeitssicherheits-

stretegien sind zunächst einmal Sicherheitsschwachstellen zu 

erkennen und hinsichtlich ihrer Art, ihrer Ursachenfaktoren, ihrer 

möglichen Wirkungen und ihres Gefährdungsstadiums zu klassifizieren. 

Erst dadurch besteht die Möglichkeit, Ansatzpunkte für eine hin-

reichend konkrete strategische Rahmenplanung der Arbeitssicher-

heit in der Instandhaltung zu finden. Diesen Aufgaben der Sicherheits-

schwachstellenanalyse ist insofern besondere Bedeutung beizumessen, 

als es im Sinne der präventiven Funktion der Arbeitssicherheit 

vor allem darauf ankommt, Sicherheitsschwachstellen möglichst 

frühzeitig zu entdecken, um so ausreichend Zeit zur Formulierung 

und Anwendung von Abwehrstrategien zu haben. 

In diesem und dem folgenden Abschnitt soll ein Instrumentarium vorge-

stellt werden, das geeignet erscheint, im Rahmen der Analyse von Sicher-

heitsschwachstellen auch Frühwarninformationen bereitzustellen. Aus 

prozessualer Sicht können in diesem Zusammenhang mehrere Teilphasen 

bzw. Stufen der vorbeugenden und frühzeitigen Sicherheits-
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30 schwachstellenentdeckung unterschieden werden , die nachfolgend 

näher zu charakterisieren sind. 

Festlegen und Überwachen von Beobachtungsbereichen 

Die Beobachtung des Instandhaltungssystems durch dafür zustän-

dige Organisationseinheiten stellt den sachlogischen Ausgangspunkt da-

für dar, überhaupt entsprechende Maßnahmen zur Abwehr von Gefahren, 

die die im Rahmen der übergeordneten Zielsetzung der Arbeitssicherhei~ 

geforderte innere und äußere Sicherheit arbeitender Menschen bedrohen, 

ergreifen zu können. Diese Phase ist deshalb besonders bedeutsam, weil 

in der Praxis - meist aus Zeitmangel - häufig anstelle einer kontinu-
31 ierlichen Systembeachtung nur eine "ad-hoc-Problementdeckung" vorge-

nommen wird, die allenfalls eine zufällige Wahrnehmung von sicher-

hei tsschwachstellen ermöglicht. Demgegenüber zeichnet sich eine 

systematische Systembeobachtung dadurch aus, daß eine planmäßige und 

regelmäßige Überwachung des Instandhaltungssystems statt-

findet. 

Als genereller Beobachtungsbereich der Ermittlung von Sicherheits-

schwachstellen steht in der vorliegenden Untersuchung das Instand-

haltungswesen im Mittelpunkt. Instandhaltung findet jedoch prinzi-
. 32 

piell innerhalb von Unternehmungen überall statt: Im allgemeinen 

läßt sie sich - trotz der weitgehenden Konzentration auf Produktionsbe-

reiche - typischen Funktionsbereichen sachlich nicht umfassend zuord-

nen, wird meist nicht ausschließlich von spezialisierten Instandhal-

tungshandwerkern durchgeführt, da sich oft auch andere Mitarbeiter zu 

30 Diese Differenzierun:i des Prcblarentdeckm;Jspr=esses wurde hauptsächlich in Anlcll-
nun;i an rnEXEL, G.: Frtihwarnsystan, hier S. 93 vorgen::nmm.. Vgl. dazu aber auch 
KRLGrn, WilfriEd: Uß..eltwarrlel un:i Unterrehrungsverhten, in: ZID, 44. Jg. (1974), 
S. 62-70, der den auf Uß..eltwanlel gerichteten Verhaltensprozeß von Un~ 
in die Stufen Elecbachten, Wahrnehren, Auslösen, Suchen, Durchführen un:i Kontrollieren 
einteilt. 

31 Vgl. zur Unterscheidun:J von systaratischer um. ad hoc-Prcblarentdeckurg KLiJ.w, R. un:i 
WAILISER, M.: Prcblarentdekcun::Jssystan, hier S. 226 f. 

32 Grun:isätzlich besteht darüber hinaus auch die M:zjlichkeit, daß Inst:an:fualtJ.JngffiBß-
nahrren außerhalb des UnterrElirrens - etwa beim Anlagenhersteller - durchgeführt wer-
den. 
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"kleineren Reparaturen" berufen fühlen, und läßt sich häufig nicht ein-

mal räumlich eindeutig orten, da Instandhaltungsarbeiten oft am Anlagen-

standort ausgeführt werden müssen. Insofern läßt sich "das Instand-

haltungswesen" nicht ohne weiteres als klar definierter Beobachtungsbe-

reich abgrenzen; Zur Festlegung von Beobachtungsbereichen für 

die Ermittlung von Sicherheitsschwachstellen bietet sich daher die be-

reits erörterte systemanalytische Vorgehensweise an. In diesem 

Zusal!Ul\enhang sind mithin die einzelnen, wiederum als Subsysteme begreif-

baren Elemente eines Instandhaltungssystems - also deren Aufgaben, 

Aufgabenträger, Sachmittel und Informationen -, deren Beziehungen 

untereinander sowie die Beziehungen zu Supersystemen - also 

vor allem zu anderen anlagenwirtschaftlichen Aktivitätsfeldern, zu an-

deren Unternehmungsbereichen sowie zur Unternehmungsumwelt - als ty-

pische Beobachtungsbereiche festzulegen. Dieses Vorgehen mag zwar 

insofern als nachteilig empfunden werden, als dieser systemtheore-

tische Analyseraster ein (zunächst) recht hohes Abstraktions-

niveau aufweist. Demgegenüber bietet diese Methode aber den Vorteil, 

daß der gewählte (formale) Differenzierungsansatz eine umfassende Be-

rücksichtigung aller relevanten Untersuchungsobjekte zuläßt 

und darüber hinaus gegenüber inhaltlichen Änderungen relativ "robust" 

ist. 

2 Wahrnehmung und Bewußtmachung von Sicherheitsschwachstellen 

Das alleinige Beobachten der Elemente und Beziehungen des Instand-

haltungssystems reicht nun jedoch auch nicht aus. Vielmehr müssen zu-

sätzlich "die Beobachtungsträger und -instrumente ... so ausgestattet 

und eingesetzt werden, daß sie (Sicherheitsschwachstellen) auch 

tatsächlich wahrnehmen" 33 • Die für die Sicherheitsschwachstellenent-

deckung zuständigen Aufgabenträger müssen also eine gewisse Sens ib i 1 i -

sierung für die Wahrnehmung von Sicherheitsschwachstellen 

erlangen, um ein willentliches und gerichtetes Aufmerksamwer-

den auf eben solche Sicherheitsschwachstellen zu ermöglichen. Hierzu 

ist es - beispielsweise durch entsprechende Ausbildungsmaßnahmen - er-

forderlich, perzeptives Handeln zu lernen, das heißt zu lernen, auf 

33 ~. w.: Lm-.eltwa.rdel, hier s. 63. 
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einen bestimmten Wahrnehmungsreiz oder auf eine bestimmte wahrnehmbare 

Reizkonstellation hin darauf aufmerksam zu werden, daß möglicherweise 

eine Sicherheitsschwachstelle vorliegt. Das perzeptive Erkennen von 

Sicherheitsschwachstellen ist allerdings häufig ein auf Intuition 

beruhender Vorgang. Insofern ist geradezu davor zu warnen, "den soge-

nannten "hard facts" von vornherein eine höhere Bedeutung beizu-

messen als den sogenannten "soft facts" 34 : Gerade diese intuitiven, 

persönlich geprägten Sichtweisen und Einschätzungen bestimmter Schlüs-

selpersonen befähigen ... ,Frühwarnsignale rechtzeitig zu entdecken 

und richtig zu beurteilen" 35 . Auch sei in diesem Zusammenhang auf die 

Gefahr hingewiesen, daß vorgegebene Raster zur Differenzierung 

von Sicherheits schwachs tel len 36 intuitives Handeln möglicherweise 

einschränken. Gleichwohl sind Analyseraster - vor allem dann, wenn sie 

abstrakt genug formuliert sind und kreativen Denkprozessen insofern hin-

reichenden Spielraum lassen - durchaus geeignet, um die Aufmerksam-

keit für bestimmte Signale zunächst zu wecken und in die "richtige" 

Richtung zu lenken. 

Auch das bisher beschriebene rein perzeptive Wahrnehmen von Sicherheits-

schwachstellen reicht jedoch noch nicht aus. Hinzu kommen muß vielmehr 

nun noch das Apperzipieren von Sicherheitsschwachstellen37 , 

das heißt, die über die bloße Wahrnehmung hinausgehende Bewußtmachung 

des Beobachteten. Erst diese Bewußtmachung gestattet zusätzlich zur 

Erregung von Aufmerksamkeit die klare Identifikation und Fixation 

einer Sicherheits schwach stelle. Die hier angesprochene Problematik 

besteht darin, daß Reize geringer Intensität, also schwache Sig-

nale, häufig unbemerkt bleiben, da ihnen im Beobachtungsträger keine 

34 Die Unterscheidung von hard urrl soft facts geht zurück auf ANOOFF, H. Icpr, WerrBr 
Kirsd1 urrl Peter Roventa: Unschärfepositionien..irg in der strategischen Portfolio-
Analyse, in: ZfB, 51. Jg. (1931), s. 963-988. 

35 rnEXEL, G.: Frühwarnsystan, hier S. 97 

36 Vgl. dazu den folgerrlen Abschnitt dieses Kapitels. 

37 Im VorUergrun:l der Apµrrzeption steht - im Gegensatz zur Perzeption - die rrö;Jlichst 
klare urrl deutliche Auffassung ("clara et destincta perceptio" nach Descartes) eines 
Signals. Vgl. dazu bsp.v. rnEVER, Jares urrl F'IÖ1LIGI, Werner D.: Wörterboch zur 
Psychologie, 8. Aufl., München 1974, s. 51 (Stich<..Drt "Apperzeption") s=ie lDFS'ffiTirn, 
Peter R. : Psychologie, Frankfurt 1972, S. 39-46 urrl S. 209-213. 
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Empfindung entspricht bzw. der Organismus nicht auf sie reagiert. Der 

Aufgabenträger muß also zusätzlich zur Beobachtung und Wahrnehmung des 

Systemgeschehens insbesondere auch solche schwachen Signale - wie sie 

Sicherheitsschwachstellen häufig darstellen - herausfiltern und erken-

nen können. Nur so ist gewährleistet, daß der Beobachter mit einem be-

sonders hohen Aktivitätsniveau reagiert. Ein solches erhöhtes Akti-

vitätsniveau ist - wie empirische Untersuchungen gezeigt haLen38 -

notwendig, um überhaupt entsprechende Reaktionsprozesse auslösen 

zu können. 

3 Klassifikation und Dokumentation von Sicherheitsschwachstellen 

Im Anschluß an die Beobachtung, Wahrnehmung und Erkennung von Sicher-

heitsschwachstellen muß eine systematisierende und differenzierende 

Klassifikation und Dokumentation der vorhandenen Sicherheits-

schwachstellen erfolgen. In diesem Zusammenhang können als - be-

sonders zweckmäßig erscheinende - Kriterien 39 zur Klassifikation 

• die Art und der Zielbezug der Sicherheits schwach stelle, 

•das jeweilige Gefährdungsstadium, in dem sich eine Sicher-

heitsschwachstelle im Zeitpunkt ihrer Identifikation befindet, 

und 

•die erwartete Wirkung einer Sicherheitsschwachstelle im 

Hinblick auf die gesetzten Ziele und erarbeiteten Strategien der 

Arbeitssicherheit 

herangezogen werden40 • 

38 Vgl. dazu WITIE, Eberhard: Phasen-'Iheoran urrl Organisation karplexer Entschei~­
verläufe, in: ZfrF, 20. Jg. (1968), s. 625-647, hier s. 645 f. 

39 Das ~icht liegt dal:.ei auf der vorl:ieug2rrlen Analyse von Sicherheitsschwach-
stellen. Im Zusa:rrrenhan::j mit an bereits eincietretenan Unfällen anknüpfer:den Analysen 
ist als weiteres Kriteriun vor allem noch die Ursache von Unfällen für unfallstati-
stische ~ bedeutsam. Die daran ansetzerrle Differenzierun;J (vgl. dazu n::x:::rnrus 
Alliildurq 1-11 ) gelan;rt je:bch prinzipiell nur dann zur ~, ~ die F.rüh-
warrn.irq versa;it hat. Der Ermittlung <:Er Ursachenfaktoren karrnt in diesen ZusamEn-
hang die Bedeutung zu, im Zeitablauf typische Unfallschwerµmkte herauszufiltern, 
un diese dann zuk.iinftig mit noch gi:öeerer Sorgfalt prq:hylaktisch sichern zu können. 

40 Eins ausführlichere COrstelltißJ der sich aus der~ dieser Kriterien ergEt:.en-
mn Differenzieri..ITTJS!Öglichkeiten von Sicherheitssch.vachstellen erfolgt im ni:Chsten 
Abschnitt. 
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Eine solche K 1 as s i f i ka ti on von Si eh er hei ts schwach s te 11 en 

bietet mehrere Vorteile: so erleichtert die Differenzierung nach der 

Art den Prozeß der Wahrnehmung und Erkennung von Sicherheitsschwach-

stellen, indem die Aufmerksamkeit des Beobachtungsträgers auf 

relevante Gefahrenbereiche ausgerichtet wird. Darüber hinaus 

führt die artmäßige Klassifikation zur (nachträglichen) Polarisie-

rung von zunächst intuitiv entdeckten Problemfeldern und 

trägt somit auch zur Selektion der "richtigen" Antwortstrategie 

bei, Besondere Bedeutung erlangt die Einschätzung des jeweiligen 

Gefährdungsstadiums und der voraussichtlichen Wirkung ei-

ner cntdec.kten Sicherheitsschwachstelle. Diese auf der Unter-

stellung eines "normalen" zeitlichen Entwicklungsprozesses von Sicher-

heitsschwachstellen beruhenden Differenzierungen ermöglichen vor allem 

die Festlegung von Priori täten im Rahmen der Anwendung von Stra-

tegien zur Beseitigung bzw. Hemmung der Wirkung von Sicherheitsschwach-
41 

stellen, In diesem Zusammenhang können insbesondere "Alarmneurosen" 

vermieden werden. Solche Alarmneurosen können einerseits eine "Über-

ängstlichkeit" gegenüber bestehende Unfallgefahren auslösen, die 

im Hinblick auf durchzuführende Arbeitssicherheitsaktivitäten möglicher-

weise zur "Verzettelung" führen. Andererseits besteht auch die Gefahr, 

daß aufgrund des mit einer dauernden "Höch:;talarmstirnmung" einherge-

henden Gewöhnungseffektes gegen gemeldete Sicherheitsschwachstel-

len nur noch selten etwas unternommen wird. In beiden Fällen ist eine 

wirksame Bekämpfung wirklich dringlicher Sicherheitsschwach-

stellen gefährdet. Als "dringlich" sind dabei solche Sicherheits-

schwachstellen anzusehen, die sich in einem relativ fortgeschrittenen 

Entwicklungsstadium befinden und zudem den Eintritt nicht tolerier-

barer Wirkungen vermuten lassen. Schließlich tragen auch diese Dif-

ferenzierungen dazu bei, adäquate Arbeitssicherheits s tra teg ien 

zu formulieren und anzuwenden, 

Die mit der Klassifikation einhergehende Dokumentation der aufge-

deckten Si eher he i ts s eh wachste 11 en dient einerseits dem Zweck, 

daß solche Gefahren, die nicht sofort zu beseitigen sind, im Laufe 

41 Vgl, dazu auch ffiEXEL,G.: Frühwarnsystan, hier s. 102, der den ~iff nach KI.AU3-
MANN, W. : BetriEbliche Frühwarnsystane im Warrlel, in ZfO, 52. Jg. ( 1983) , S. 44 
zitiert. 
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der Zeit völlig vergessen werden: Identifizierte Sicherheits-

schwachstellen, die zum Zeitpunkt ihrer Entdeckung als relativ un-

gefährlich eingestuft werden, sind gleichwohl systematisch und fort-

während zu überwachen, um eine überraschende Wirkung auszuschlie-s-

sen. Darüber hinaus ermöglicht erst eine differenzierte Dokumen-

tation eine ebenso differenzierte Planung von Abwehrmaßnah-

men sowie die Kontrolle entsprechender Arbeitssicherheitsaktivitäten. 

Schließlich kommt der Dokumentation auch insofern eine hohe Bedeutung 

zu, als dadurch die im Rahmen der Sicherheitsschwachstellenentdeckung 

gewonnenen Erfahrungen festgehalten und für weitere Zwecke genutzt 

werden können. Eine solche Nutzung ist beispielsweise möglich im Rahmen 

der Aus- und Weiterbildung von Arbeitssicherheitsfachleuten. Dar-

über hinaus können die einmal gemachten Erfahrungen auch im Rahmen einer 

möglicherweise erforderlich werdenden Veränderung eines bestehen-

den Instandhaltungssystems oder auch für die völlig neue Kon-

zipierung eines Instandhaltungssystems genutzt werden. 

4 Formulierung und Anwendung von Abwehrstrategien 

Ein Anspruch auf Vollständigkeit erhebendes System zur frühzeitigen 

Analyse von Sicherheitsschwachstellen darf sich nicht auf deren 

Identifizierung beschränken, sondern muß auch geeignete Abwehr-

. f 42 ' 43 . . d h b . h l" R .. k h strategien um assen . Dies wir auc ei noc ma iger uc sc au 

auf Abbildung 3-2 deutlich, in der nicht nur die Identifizierung, 

sondern auch die Beseitigung bzw. Hemmung der Wirkung von Si-

cherheitsschwachstellen zur Analyse von Sicherheitsschwachstellen 

(i.w.S.) gezählt wurde. Nach der Anwendung solcher Strategien zur Ge-

fahrenabwehr ist in jedem Fall zu prüf3n, ob noch immer Schadens-

wirkungen vorhanden sind und - falls ja - ob diese angesichts der ge-

setzten Arbeitssicherheitsziele akzeptabel sind. Die Erhaltung des In-

standhaltungssystems wird nur dann zweckmäßig sein, wenn zwischen den 

gesetzten Zielen der Arbeitssicherheit und dem (nunmehr erreichten) Si-

cherheitszustand des Systems Übereinstimmung herrscht. Andernfalls sind 

42 Vgl. dazu etwa auch rnEXEL, G.: Frühwamsystan, hier S. 102. 

43 Eine ei.rqEherde Darstellurq verschiedener Arbeitssicherheitsstrategien erfolgt im 
fünften Kapitel der vorliegerrl9n Untersudlurq. 
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entsprechende systemverändernde Maßnahmen zu ergreifen. 

II Ansätze zur Differenzierung von Sicherheitsschwachstellen in der 

Instandhaltung 

Im Rahmen der Identifikation von Sicherheitsschwachstellen und der 

Prognose ihrer möglichen (zeitlichen) Entwicklung entstehen insbeson-

dere dadurch Schwierigkeiten, daß - bezogen auf das jeweilige betrach-

tete Subsystem - nur relevante Sicherheits schwach stellen erfaßt 

werden sollten. Das hier angesprochene Problem besteht darin, daß 

prinzipiell jedes Systemelement und jede Systembeziehung eine Sicher-

heitsschwachstelle den-stellen kann. Es ist darüber hinaus auch denkbar 

bzw. in den meisten Fällen sogar sehr wahrscheinlich, daß ein ein-

zelnes Systemelement mehrere Sicherheitsschwachstellen auf-

weist. Man denke in diesem Zusammenhang nur etwa an eine komplexe An-

lage, die ihrerseits als Subsystem aufgefaßt werden kann und wiederum 

zahlreiche Anlagenaggregate sowie -elemente und somit mögliche Sicher-

heitsschwachstellen enthält. Große und sehr komplexe Systeme - also 

auch Instandhaltungssysteme - können somit prinzipiell eine unendlich 

große Anzahl von Sicherheitsschwachstellen enthalten. Insofern sind 

Identitätsprinzipien erforderlich, um zwischen relevant.en und 

nichtrelevanten Sicherheitsschwachstellen unterscheiden zu können. Zur 

Lösung dieses Relevanzproblems kann im Rahmen einer ersten konzeptio-

nellen Ordnung eine vierdimensionale K 1 as s i f i ka ti on relevanter 

Sicherheitsschwachstellen vorgenommen werden, wie sie in Abbil-

dung 3-4 beispielhaft dargestellt ist. In diesem Zusammenhang werden 

Sicherheitsschwachstellen nach ihrer Art, den betroffenen Ziel-

kategorien der Arbeitssicherheit, ihren Gefährdungsstadien 

und ihren (insbesondere primär arbeitssicherheitsrelevanten} Wirkungen 

differenziert. 

Das Relevanzproblem wird durch eine solche Klassifikation allerdings 

keinesfalls eindeutig und umfassend gelöst..Zumindest aber bietet dieses 

vorgehen den Vorteil einer inhaltlichen Präzisierung, die der 

Entdeckung relevanter Sicherheitsschwachstellen dienlich ist. 
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Abbildung 3-4: Arisätzc zur Differenzierung von Sicherheitsschwachstellen 
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Differenzierung von Sicherheitsschwachstellen nach ihrer Art 

In dem Bemühen, einen theoretischen Orientierungsraster für die 

Identifizierung und Klassifizierung von Sicherheitsschwachstellen vor-

zugeben, erscheint es zweckmäßig, zur Differenzierung von Sicher-

heits schwach stellen nach der Art der bereits dargelegten system-

theoretischen Vorgehensweise zu folgen. Dabei sollte möglichst an den 

kleinsten systemischen Bauelementen angesetzt werden. Insofern kann 

zunächst - wie Abbildung 3-4 aufzeigt, zwischen aktionssystem-

internen und aktionssystemexternen Sicherheitsschwachstel-

len unterschieden werden44 . 

a Aktionssysteminterne Sicherheitsschwachstellen 

Es wurde bereits "darauf hingewiesen, daß grundsätzlich jedes einzelne 
45 Systemelement eines betrachteten (Aktions-)Systems als 

Sicherheitsschwachstelle in Frage kommen kann, also 

• die in einem System zur Aufgabenerfüllung (im Untersuchungszeit-

punkt bzw. -zeitraum) vorherrschende Aktionsart; 

•das Aktionsobjekt, an dem die vorgegebene Aufgabe verrichtet 

wird; 

• der die Aufgabe erfüllende Aktionsträger bzw. vor allem dessen 

(arbeitssicherheitsbezogenes) Leistungsverhalten; 

•die Aktionsmittel, die zur Aufgabenerfüllung benötigt und 

herangezogen werden; 

•der Aktionsart, an dem die Arbeitshandlung (Aktiori stattfindet 

und 

•die Aktionszeit, zu der die Aktion durchgeführt wird. 

44 Diese Unterteilllrq ist vor allen dann zweckmäßig, wenn Steuerun;is- und Gestaltungs-
ansätze go.furrlen ~ sollen, die sidl tatsächlidl im Einflußfeld des primär be-
trachteten Aktionssystens befirilen. 

45 Vgl. zu den einzelnen Elenenten eines Aktionssystens n:ichrrals Abbildun;i 2-2 im 
zweiten Kapitel dar Untersuchllrq 
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Der sich durch diese Systemelemente aufspannende (generell anwendbare) 

Analyseraster ist im Rahmen von Sicherheitsschwachstellenana-

lysen sowohl hinsichtlich des zugrundegelegten (zu untersuchenden) 

Systems als auch bezüglich zu erwartender Ausprägungen zu konkreti-

sieren46. Allerdings reicht die alleinige Analyse der einzelnen Ele-

mente eines Systems im allgemeinen nicht aus. Wesentliche Sicherheits-

schwachstellen befinden sich häufig außerhalb der (oft engen) 

Grenzen eines Systems und wirken in dieses hinein. Auch diese sind 

im Rahmen von Sicherheitsschwachstellenanalysen zu identifizieren. 

b Aktionssystemexterne Sicherheitsschwachstellen 

Aktionssystemexterne Sicherheitsschwachstellen können prinzi-. 

piell danach differenziert werden, ob sie sich noch innerhalb der 

Unternehmung oder aber in der Unternehmungsumwelt befinden. 

Zur Konkretisierung solcher systemexterner Sicherheitsschwachstellen, 

die das System im Hinblick auf gesetzte Arbeitssicherheitsziele (nega-

tiv) beeinflussen (können)·, sind mithin bestehende wechselseitige 

Verflechtungen zwischen dem zu uiltersuchenden (Instandhaltungs-) 

d d b 1 . 47 System un essen Umge ung zu ana ysieren .. 

Als Ansatzpunkt für solche Untersuchungen bietet es sich an, die 
48 Unterscheidung verschiedener (gestufter) Supersysteme , in 

die das betrachtete (Instandhaltungs-)System eingebettet ist, heran-

zuziehen, Mithin sind - unter Arbeitssicherheitsaspekten - vor allem 

die Interdependenzen zu analysieren, die zwischen der Instand-

haltung 

•und der Anlagenwirtschaft, die als das Supersystem ange-

sehen werden kann, zu dem die engsten (Außen-)Beziehungen auf-

recht erhalten werden 

•und anderen Unternehmungsbereichen, mit denen die Instand-

46 Eine typische Sidlerheitsschwadlstellen der Instan.lhal1::un:J darstellern. l<bnkreti-
sierurq erfolgt im folgerrlen Kapitel. 

47 Vgl. dazu Ebenfalls die Ausführun;Jen im folgerden Kapitel. 

48 Vgl. dazu nodmtls Al:bildur1J 2-4 im ~iten Kapitel der UntersuchllllJ. 



160 

haltung im Rahmen ihrer Aufgabenerfüllung (Außen-)Beziehungen 

unterhält 

eund spezifischen (relevanten) Ausschnitten der Unter-

nehmungsumwelt 

bestehen. Bei der Analyse dieser Interdependenzen ist vor allem auch 

darauf zu achten, inwieweit überhaupt seitens des betrachteten Systems 

Einflußpotentiale bestehen bzw. ob und wie solche aufgebaut werden 

können. Nur die Existenz solcher Beeinflussungspotentiale eröffnet 

letztlich die Möglichkeit, vorhandene Sicherheitsschwachstellen 

zu beseitigen. Andernfalls muß man sich darauf beschränken, (inner-

halb des Systems) die Wirkung externer Sicherheitsschwachstellen 

zu hemmen. Hier wird offenbar, daß die sorgfältige Analyse (i.e.S. l 

von Sicherheitsschwachstellen auch bereits Ansätze für anzuwendende 

Arbeitssicherheitsstrategien liefern kann. 

2 Differenzierung von Sicherheitsschwachstellen nach der betroffenen 

Zielkategorie der Arbeitssicherheit 

Die Differenzierung von Sicherheitsschwachstellen nach der 

betroffenen Zielkategorie der Arbeitssicherheit bietet sich 

als zweckmäßige Ergänzung zur vorhergehend beschriebenen Differen-

zierung von Sicherheitsschwachstellen nach ihrer Art an. Die 

hier zu treffende Unterscheidung ermöglicht die Zuordnung der iden-

tifizierten Sicherheitsschwachstellen zu entsprechenden (beein-

trächtigten) Zielkategorien der Arbeitssicherheit. Dies ist des-

halb bedeutsam, weil rationales Handeln - im Sinne des Durchführens 

von sicherheitsschwachstellenorientierten Arbeitssicherheitsmaßnahmen -

zielorientiert sein muß. Mithin sind zunächst die durch Sicherheits-

schwachstellen möglicherweise in ihrer Erfüllung beeinträchtigten Ziel-

kategorien der Arbeitssicherheit festzustellen. 

Die Differenzierung von Sicherheitsschwachstellen nach der 

betroffenen Zielkategorie der Arbei tssicherh ei t erfolgt in 

Anlehnung an das bereits in Abbildung 2-13 dargestellte Zielsystem 

der Arbeitssicherheit. Entsprechend lassen sich 

•technische Sicherheitsschwachstellen, 

• strukturelle Sicherheitsschwachstellen und 
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•personelle Sicherheitsschwachstellen 

unterscheiden, wie dies auch in Abbildung 3-4 zum Ausdruck kommt. 

Sowohl die dargestellten systeminternen, aber auch die system-

externen Sicherheitsschwachstellen können prinzipiell in die 

genannten Kategorien eingeordnet werden. So stellt beispiels-

weise das (unter Arbeitssicherheitsaspekten so zu wertende) Fehlver-

halten eines Fremdinstandhaltungshandwerkers eine personelle 

Sicherheitsschwachstelle, ein vom Anlagenhersteller geliefertes und 

mit technischen Mängeln behaftetes Ersatzteil eine technische 

Sicherheitsschwachstelle und eine fehlerhafte Information aus 

einem hierarchisch übergeordnetem Bereich eine strukturelle Sicher-

heitsschwachstelle dar. 

3 Differenzierung von Sicherheitsschwachstellen nach ihrem Gefähr-

dungsstadium 

Sicherheitsschwachstellen können - faßt man den Prozeß, der zu einem 

Unfall führen kann, als Energieumwandlungsprozeß auf, der bestimmte 

Entwicklungsstadien durchläuft49 - auch nach ihrem jeweiligen Gefähr-

dungsstadium differenziert werden. Eine solche analytische Differen-

zierung der Sicherheitsschwachstellen führt insbesondere dazu, einer-

seits Sicherheitsschwachstellen möglichst frühzeitig entdecken zu kön-

nen und andererseits Zeitpunkte zur.1 Ergreifen entsprechender Arbeits-

sicherheitsaktivitäten · festlegen zu können. 

Diese, an den Entwicklungsstufen ansetzende Beschreibung des zeit-

lichen Verlaufs von Sicherheitsschwachstellen muß zunächst 

danach differenzieren, ob es sich um Sicherheitsschwachstellen handelt, 

die "normal" verlaufen, oder um solche, die durch eine außergewöhnliche 

Entwicklung gekennzeichnet sind. 

Außergewöhnliche Entwicklungen sind solche Prozesse, in denen 

nicht die gesamte Palette der verschiedenen Gefährdungsstadien schritt-

weise durchlaufen wird, sondern Sicherheitsschwachstellen unmit-

49 Vgl. dazu CIWES, P.C.: Unfallverhübm;J, hier Sp. 2050. 



162 

telbar bzw, zumindest sehr schnell hochgradig gefahrenwirk-

sam werden. Außergewöhnliche Sicherheitsschwachstellenentwicklungen 

sind also dadurch gekennzeichnet, daß die normalerweise mit einer zeit-

lichen Verzögerung verlaufende Entwicklung nicht (insgesamt) stattfin-

det und es stattdessen zu einer total-momentanen (zeitlichen) Verschmel-

zung von Ursache und Wirkung einer Störung kommt. Die frühzei-

tige Aufdeckung (während des Entstehens) solcher Sicherheitsschwach-

stellen ist aufgrund des "dammbruchartigen" katastrophalen Eintretens 
. 50 der Störung besonders problematisch 

Normale Sicherheitsschwachstellenentwicklungen lassen sich dem-

gegenüber dadurch charakterisieren, daß sie ausgehend von der ursäch-

lichen Entstehung bis hin zur unmittelbaren Koinzidenz - also der 

Raum- und Zeitgleichheit - von Gefahren- und Schadenträger alle Ent-

wicklungsstufen - vgl. dazu nochmals Äbbildung 3-4 - schritt-

weise durchlaufen. Die nachfolgend vorzunehmende Abgrenzung 

unterschiedlicher Gefährdungsstadien soll vor dem Hintergrund 

eines zur Verdeutlichung "konstruierten" Fallbeispiels geschehen. 

Das Fallbeispiel geht von einem plötzlichen Anlagenaus::'all aus, 
der offensichtlich durch einen (elektrischen) Fehler im Antriebs-
aggregat der betreffenden Anlage verursacht wird. Innerhalb des schad-
haften Antriebsaggregats mögen sich elektr i sehe Energie speichernde, 
unt.er Hochspannung stehende Aggregatelemente befinden, die zum 
Teil allein durch den isolierten Gehäusedeckel des.Antriebsaggregats 
vor Berührung geschützt sind. Dieser Deckel sei zur vorschriftsgerechten 
Kennzeichnung der lebensgef ährdenden Hochspannung auf der 
Außenseite mit einem entsprechenden Aufkleber (hinweisende Sicherheits-
technik!) versehen. Der dem Anlagenausfall folgende Handlungsablauf 
sei durch folgende Geschehnisse gekennzeichnet: 

Der die Anlage bedienende Produktionshandwerker versucht aufgrund der 
offensichtlichen Störung des elektrischen Antriebsaggregats der An-
lage einen Elektriker der Instandhaltungsabteilung herbeizuholen. 
Da dieser momentan andersweitig beschäftigt ist, beschließt der 
Produktionshandwerker, inszwischen selbst zu versuchen, den Fehler 

50 Es rrüßte in diesen Zusamenhang überprüft~. cb die von 'lH:M (,Rene: Stabilite 
Structurelle et t-brplx:,gen=se, BenjC1Tlin 1972) entwickelten, auf den Erkenntnissen der 
'Ibp:ll~ie basiererilen rratharatischen t-bdelle zur Darstellung und Analyse diskonti-
nuierlicher und di vergieren:ler Phärrn'ene ( "Katast.rq::henµ;än:rrene" ) hier ~ 
sirrl. Vgl. zur Katastrcphentheorie auch GIANILER, Jctm s. und~. Norbert: 
Katastrcphentheorie urla der Going-O:mcern-Status einer Unternahnung, Eine m:Xlell-
theoretische Betrachtung, in: Zft:f', 34. Jg. ( 1 982), s. 485-509, hier insbesorxlere 
S, 493-498 so.vie ZEEMIN, E.C.: Catast.rq::he 'Iheory, in: Scientific AnErican, 34 Jg. 
(1976) s. 65~3. 



163 

zu lokalisieren und - falls ihm dies möglich erscheint - auch zu be-
heben. 

Irn Rahmen des Instandsetzungsversuchs demontiert der Produktionshand-
werker nach Abschalten der Anlage den (schützenden) Gehäuse-
deckel des Antriebsaggregats. Die einzelnen - teilweise unter Hoch-
spannung stehenden - Aggregatelemente sind nurunehr gtit s'ichtbar, 
frei zugäng 1 i eh und damit allerdings auch ungesichert. 

Der Produktionshandwerker erkenntdurch Inaugenscheinnahme, daß sich -
wie er meint, aufgrund der relativ starken Vibration der laufenden 
Anlage - innerhalb des Antriebsaggregats ein Kabel aus einer (ver-
schraubten) Kabelklemme gelöst hat. Er beschließt mittels seines 
(isolierten) Schraubendrehers den entdeckten Fehler zu beheben. 

Ohne weitere Sicherheitsmaßnahmen 51 zu treffen, versucht der Pro-
duktionshandwerker, die Schraube an der Kabelklemme weiter zu lösen, 
um das Kabel wieder befestigen zu können. Dabei rutscht er mit dem 
Schraubendreher ab und gerät mit ihm in die Nähe von noch 
immer unter Hochspannung stehenden Aggregatt~ilen. Von dort 
"springt" momentan der Strom in die Schraubendreherklinge über 
(Koinzidenz von Gefahren- und Schadenträger), die infolgedessen eben-
falls unter Spannung steht. 

Der vorstehend beschriebene Fall umfaßt die folgenden Systemelemente: 

Ein Produktionshandwerker (Aufgabenträg,er) nimmt einen Anlagenaus-

fall wahr (Anstoßinformation) und setzt sich selbst die Aufgabe, 

eine ausfallbedingte Instandsetzung (Verrichtung) an dem elektrischen 

Antriebsaggregat der ausgefallenen Anlage (Objekt), auf dessen Deckel 

sich ein hinweisender Sicherheitsaufkleber (Steuerungsinformation) 

befindet, mittels eines isolierten Schraubendrehers (aktionsorien-

ti ertes Sachmittel) vorzunehmen, da der Elektriker (eigen t 1 ich 

zuständiger Aufgabenträger) zur Zeit nicht erreichbar ist. 

Ohne hier die (möglichen) Wirkungen des geschilderten Unfallgeschehens 

darzustellen, seien nachfolgend auf der Basis dieses zunächst recht 

einfach erscheinenden, aber aufgrund des Zusammenwirkens unterschied-

licher Sicherheitsschwachstellen doch recht komplexen Falls verschie-

dene Gefährdungsstadien unterschieden. 

a Potentielle Gefahren 

Die erste abzugrenzende Stufe eines Sicherheitsschwachstellen-Entwick-

51 In soldioo Fällen zu trefferrle Sicherheitsvorkffirun;jen w=rcienawführlich dargestellt 
bei RALV\NDI', S.: Arbeitssicherheit, hier S. 559-561. 
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lungsprozesses läßt sich als das Vorhandensein von potentiellen 

Gefahren auffassen. Eine Sicherheitsschwachstelle sol~ als poten-

tielle Gefahr bezeichnet werden, solange sie nur in Form einer Ein-

flußpotenz - also als (Unfall-)Energie im völligen Ruhezustand 

- vorliegt. 

Eine solche potentielle Gefahr geht ·in dem beschriebenen Fallbei-

spiel von dem elektrischen Antriebsaggregat der betrachteten An-

lage aus. In diesem Aggregat befinden sich elektrische Energie 

speichernde, also auch im Stillstand unter Hochspannung 

stehende Teile, die allein durch den isolierten Gehäusedek-

kel vor Berührung gesichert sind. Solche Teile, die nicht sepa-

rat abgekapselt sind, stellen eine potentielle Gefahr dar, da sie 

nur unzulänglich gegen eine gesundheitsgefährdende Berührung gesichert 

sind. 

Die Entdeckung solcher Sicherheitsschwachstellen ist oft nicht ein-

fach, da sie "normalerweise" keiner 1 ei Warnsignale abgeben. Im 

beschriebenen Fall wird allerdings durch hinweisende Sicherheits-

technik (Warnaufkleber) auf die bestehende potentielle Gefahr hinge-

wiesen. Dies nutzt jedoch dann nicht, wenn - wie im Beispiel - solche 

Hinweise übersehen oder bewußt ignoriert werden. 

Gerade für potentielle Gefahren besteht im allgemeinen auch die Mög-

lichkeit, daß sie sich überhaupt nicht weiterentwickeln. Im Beispiel 

wäre dies beispielsweise dann der Fall, wenn die betrachtete Anlage 

nicht ausgefallen wäre. Hier wird deutlich, daß auch von der Ausfall-

ursache der Anlage eine Gefahr ausgeht, nämlich die der offensicht-

lich unzureichenden Kabelbefestigung innerhalb des Antriebs-

aggregats, die wegen der von der Anlage ausgehenden Vibrationen unge-

eignet ist. Aus Sicht der um Anlagenerhaltung bemühten vorbeugenden 

Instandhaltung besteht die Möglichkeit, daß die verwendete Kabel-

klemme einen Funktionsfehler darstellt: Statt der geschraubten 

hätte eine feste, etwa gelötete Kabelverbindung gewählt werden müssen. 

Auch kann es sich um einen Integrationsfehler insofern handeln, als 

das verwendete Antriebsaggregat (mit den geschraubten Kabelverbindungen) 

nicht an eine stark vibrierende Anlage hätte gekoppelt werden dürfen. 

Diese Überlegungen zeigen, daß Ins tandha 1 tung und Arbeits sicher-
he i t oft an denselben Störquellen ansetzen (müssen). Damit wird 
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auch deutlich, daß arbeitssicherheits- und instandhaltungs-

orientierte Schwachstellenanalysen gleichzeitig der Er-

reichung mehrerer unterschiedlicher Zielkategorien (An-

lagenerhaltung und Arbeitssicherheit) dienen können und inso-

fern auch simultan eingesetzt werden sollte. 

Neben den bisher nur im technischen Segment 52 analysierten poten-

tiellen Gefahren bestehen solche auch noch im strukturellen und 

im personellen Segment. So stellt sich im Fall die Aufgabe, eine 

anlagen ausf al lbedi ngte Instand setz ung vorzunehmen. Der dafür 

zuständige Ins tandha 1 tung shandwerker ist jedoch anderswei tig 

beschäftigt und kann daher nicht unmittelbar eingreifen. Sind für 

solche Fälle keine konkreten organisatorischen Regelungen 

getroffen, so besteht damit wiederum eine potentielle Gefahr. Das 

Problem, daß Produktionshandwerker aufgrund der Vertrautheit 

mit "ihren" Maschinen glauben, Schäden selbst beheben zu können, 

besteht ohnedies häufig. Dazu sind sie zudem fachlich oft auch in der 

Lage, "nur" kennen Produktionshandwerker in vielen Fällen nicht die 

spezifischen Sicherheitsmaßnahmen, die im Rahmen der Instand-

haltung zu treffen sind. Ist nun - wie im geschilderten Beispiel -

der verantwortliche Instandhaltungshandwerker gerade nicht greifbar, 

so verschärft sich häufig das oben genannte Problem: Der mit den 

Produktionszielen vertraute Produktionshandwerker mag bemüht sein, die 

Anlagenausfallzeit zu minimieren und beschließt daher, selbst "'mal eben" 

zum Werkzeug zu greifen. Diese Entscheidung, die eine weitere poten-

tielle Gefahr darstellt, ist zwar verständlich, muß aber aus Sicht 

der Arbeitssicherheit als personelles Fehlverhalten des (selbst 

ernannten) Aufgabenträgers gewertet werden. 

Alle aufgeführten potentiellen Gefahren - die aufgrund des gemeinsamen 

Aktionsrahmens eng verzahnt sind - zeichnen sich dadurch ab, daß sich 

die vorhandene (Unfall-) Energie noch im völligen Ruhezustand 

befindet. Dies gilt auch für die Entscheidung des Produktionshandwer-

kers, denn der im Fall geschilderte Unfallprozeß entwickelt sich nur 

52 Prinzipiell ist auch der ven.ierrlete isclierte Schrauben:ireher eioo zun technischen 
Bereich zu zählerrle rrtqliche Sicherheitsschwachstelle. Da jed:xh über die Eesdiaffen-
heit dieses Sachmi.ttels im Fallbeispiel keioo n3heren ~ aeracht wurc.En, wird 
(vorerst) auf eine Analyse dessen Gefahrerpotentials verzichtet. · 
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dann weiter, wenn der Produktionshandwerker seine Entscheidung auch 

tatsächlich in eine entsprechende Handlung umsetzt. 

b Latente Gefahren 

Im Rahmen einer "normalen" zeitlichen Entwicklung von Sicherheitsschwach-

stellen entwickeln sich potentielle in der nächsten Stufe zu latenten 

Gefahren, Diese zeichnen sich prinzipiell dadurch aus, daß die bevor-

stehende Bedrohung der Gesundheit des Aufgabenträgers zwar nur sehr 

schwach, jedoch grundsätzlich erkennbar wird. Ein mögliches Wirk-

samwerden der vorhandenen (Unfall-) Energie kündigt sich in dieser 

Phase bereits durch schwache Signale an. 

Im beschriebenen Fallbeispiel wird diese Phase des Unfallprozesses 

dadurch erreicht, daß der Produktionshandwerker die Anlage ab-

schaltet und den schützenden Gehäusedeckel des Antriebsaggre-

gats en tf er n t, Damit werden die teilweise unter Hochspannung 

stehenden Aggregatteile gut sichtbar und frei zugänglich. 

Zu diesem Zeitpunkt kommt dem Erkennen sowie vor allem dem darüber hin-

ausgehenden - oben bereits beschriebenen - Apperzipieren der Sicher-

heitsschwachstelle eine besondere Bedeutung zu. Dies wird jedoch 

im allgemeinen nur dann möglich sein, wenn der betroffene Aufgaben-

träger einerseits über genügend Sach- und Fachkunde verfügt und 

andererseits auch bereits damit rechnet, auf eine Sicherheitsschwach-

stelle treffen zu können. Besondere Sorgfalt sowie umsichtiges 

und sicherhei tsgerechtes Verhalten bei der Arbeitsdurchführung 

werden notwendig. 

Im vorliegenden Fall kann wohl davon ausgegangen werden, daß der Elek-

triker aufgrund seiner Sachkompetenz sofort erkannt hätte, daß be-

stimmte Bauteile elektrische Energie auch nach Abschalten der Anlage 

speichern können und daher immer noch unter Hochspannung stehen. Dem-

entsprechend hätte er auch spezifische Sicherungsmaßnahmen er-

greifen können. Der Produktionshandwerker ist dagegen primär dar-

auf fixiert, die Schadensursache zu finden und möglichst 

sehne 11 zu beheben. Nachdem er auch tatsächlich sofort das gelöste 

Kabel sieht, entwickelt sich der Unfallprozeß sehr schnell weiter. 
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c Akute Gefahren 

Das Vorhandensein akuter Gefahren zeichnet sich dadurch aus, 

daß es bereits zu einer kritischen Kombination von Gefahren-

und Schadenträger kommt. 

Im geschilderten Bei spie 1 wird diese Phase dadurch erreicht, daß 

der Produktionshandwerker ohne weitere Sicherungsmaßnahmen 

unmittelbar mit der eigentlichen Instandsetzung beginnt und 

dazu mit einem Schraubendreher in dem geöffneten Aggregat hantiert. 

Das Wirksamwerden der (Unfall-) Energie kann in diesem Stadium 

sehr rasch verlaufen. Die verbleibende Restzeit bis zum (mög-

lichen) Eintritt eines Schadens ist im Vergleich zur Latenz-

phase regelmäßig äußerst gering. 

d Faktische Gefahren 

Die gegen Ende der gesamten Entwicklung zunehmende Unfallprozeßge-

schwindigkeit wird auch im Beispiel deutlich. Noch während der 

Produktionshandwerker die Schraube an der Kabelklemme löst, rutsch 

er mit dem Schraubendreher ab und gerät damit in die unmittelbare 

Nähe von unter Hochspannung stehenden Bauteilen. Damit ist das Stadium 

der faktischen Gefahr erreicht, das durch die Koinzidenz von Ge-

fahren- und Schadenträger zu charakterisieren ist. Im Beispiel 

"springt" momentan der Strom über in die Schraubendreherklinge. Es er-

folgt mithin die unmittelbare Umwandlung der ursprünglich po-

tentiellen Energie in kinetische Energie; das Unfallpotential 

wird im Zustand faktischer Gefahr direkt wirksam. 

Im geschilderten Fallbeispiel muß dies nun nicht zwingend dazu führen, 

daß der Produktionshandwerker verletzt wird. Auch besteht die Möglich-

keit, daß entweder gar kein Schaden oder "nur" ein Sachschaden eintritt. 

Im beschriebenen Beispiel wird dies vor allem davon abhängen, ob der 

Produktionshandwerker geeignete Sachmittel benutzt hat, ob also 

die Isolation des verwendeten Schraubendrehers eine entsprechende Schutz 

güte aufweisen konnte. 
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Der beschriebene Entwicklungsprozeß zeigt deutlich, daß eine mög-

lichst frühzeitige Entdeckung von Sicherheitsschwachstellen 

im Sinne einer vorbeugenden Gewährleistung von Arbeitssicher-

heit unbedingt notwendig ist. Im Falle des Vorliegens einer faktischen 

Gefahr kann ein Schaden bewußt im allgemeinen nicht mehr abgewendet 

werden. Auch wird dies bei Vorliegen akuter Gefahren meist sehr schwie-

rig sein, da die verbleibende Restzeit bis zum möglichen Schadenseintritt 

gegen Null konvergiert. Mithin muß das Bemühen vorbeugender Ar-

beitssicherheitsstrategien darauf gerichtet sein, Sicherheits-

schwachstellen zumindest bereits in ihrer Latenzphase zu iden-

tifizieren. 

4 Differenzierung von Sicherheitsschwachstellen nach ihren möglichen 

Wirkungen 

Ist eine Sicherheitsschwachstelle erst einmal der Art nach iden-

tifiziert, so erlangt aus Sicht der Arbeitssicherheit die Festlegung 

von Prioritäten für das Ergreifen geeigneter Gegenmaßnahmen 

besondere Bedeutung. Bei der Beseitigung von Sicherheitsschwachstellen 

kann die Wahl der "richtigen" Reihenfolge ausschlaggebend dafür sein, 

ob ein Unfall geschieht oder nicht. In diesem Zusammenhang sind vor 

allem zwei Faktoren bedeutsam: 

•zum einen das derzeitige Gefährdungsstadium, in dem sich 

eine Sicherheitsschwachstelle zum Zeitpunkt ihrer Identifi-

zierung befindet, und - damit eng verbunden - deren voraus-

sichtliche Entwicklungsgeschwindigkeit sowie 

• zum anderen die voraussichtliche Wirkung der identifizierten 

Sicherheitsschwachstelle. 

Während Entwicklungsstand und -geschwindigkeit einer Sicher-

heitsschwachstelle Aufschluß darüber geben, welche Restzeit zum 

Ergreifen wirksamer Gegenmaßnahmen verbleibt ("zeitliche Ge-

fährlichkeit"), zeigt die vermutete Wirkung einer Sicherheits-

schwachstelle an, ob "nur" Sachschäden oder (auch) Personen-

schäden zu erwarten sind und mit welcher "Unfallschwere" zu rech-

nen ist ("sachliche Gefährlichkeit"). 
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Die vermutete Wirkung einer Sicherheitsschwachstelle gibt zudem 

auch Hinweise darauf, welche Abwehrstrategien zweckmäßigerweise 

zur Anwendung gelangen können. So wird man gegen erwartete Personen-

schäden oft andere Maßnahmen ergreifen, als gegen Sachschäden. 

Sicherheitsschwachstellen lassen sich - wie Abbildung 3-4 ver-

anschaulicht - zunächst danach differenzieren, ob systeminterne oder 

sys temexterne Wirkungen erwartet werden. Systemin terne Wirkungen 

lassen sich - wie bereits in Abbildung 1-1 5 - weiter danach unter-

teilen, ob Schädigungen 

• einzelner Produktionsfaktoren, 

• von Produktionsprozessen und/oder 

• von Leistungen 

eintreten können. Wurden in Abbildung 1-15 die Personenschäden, die 

als mögliche Schädigungen einzelnen Produktionsfaktoren neben den Sach-

schäden zu berücksichtigen sind, unter erfolgswirtschaftlichen Aspekten 

tiefer gegliedert, so steht hier das zu erwartende Ausmaß der Schädi-

gung im Vordergrund. Unter diesem Aspekt lassen sich Personenschäden 

• mit Todesfolge, 

• mit bleibenden Gesundheitsbeeinträchtigungen und 

• mit (langfristig oder kurzfristig) vorübergehenden Ge-

sundheitsbeeinträchtigungen 

unterscheiden. Die sich damit ergebenden Kategorien werden in der ein-
53 schlägigen Literatur auch als "Unfallfolgenklassen" bezeichnet. 

Die unternehmungsinternen der systemexternen Wirkungen kön-
• 

nen in derselben Weise differenziert werden, wie die systeminternen 

Wirkungen. Die unternehmungsexternen Wirkungen werden hier nicht 

weiter verfolgt, da sie prinzipiell nicht dem Gebiet der Arbeitssicher-

heit, sondern dem Umweltschutz zuzurechnen sind. 

53 Vgl. KLHlMANN, A. u.a.: Gefahr, s. 72-'37. 
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III Frühwarncharakter der Analyse von Sicherheitsschwachstellen in der 

Instandhaltung 

Die beschriebenen Möglichkeiten zur Differenzierung von Sicher-

heitsschwachstellen stellen zusammen mit der ebenfalls dargelegten 

Vorgehensweise der Sicherheitsschwachstellenanalyse einen 

ersten Ansatz für ein vor allem im Rahmen der präventiven Funktion 

der Arbeitssicherheit bedeutsames Frühwarnsystem dar. 

Frühwarnsysteme können generell dadurch charakterisiert werden, 

"daß sie geeignet sind ... relevante Entscheidungen in beobachtetenBe-

reichen als Indikatoren (Anzeigen) für mögliche Gefährdungen frühzei-

tig wahrzunehmen und zu analysieren, bei Veränderungen von relevanten 

Erscheinungen ... spezifischen Frühwarninformationen an den bzw. die 

Benutzer des Systems weiterzuleiten ... (um so) hinreichend Zeit zur 

Ergreifung geeigneter Maßnahmen zur Abwendung oder Minderung von Ge-

fährdungen zu haben" 54 • Diese Charakteristika werden durch das er-

läuterte Prozedere erfüllt. 

So werden die für das Zustandekommen von Unfällen ursächlich verantwort-

lichen Sicherheitsschwachstellen der Art nach erfaßt und den jeweiligen 

Aufgabenbereichen differenziert zugeordnet. Sie stehen daher dem je-

weils gefährdeten Bereich als sachlich, örtlich und auch zeitlich 

determinierte Frühwarninformationen zur Verfügung. 

Darüber hinaus besteht auch die Möglichkeit, Veränderungen in der Ent-

wicklung relevanter Sicherheitsschwachstellen wahrzunehmen und zu regi-

strieren. Dies kann zudem im Rahmen der Unterscheidung verschiedener 

Gefährungsstadien der Sicherheitsschwachstellenentwicklung 

durch die Möglichkeit, bereits schwache Signale (in der Latenzphase) 

zu erkennen, auch frühzeitig genug geschehen. 

Aufgrund der von dieser Phase ausgehenden I nkuba tionszei t bis zum 

Wirksamwerden der (Unf all-)Energie verbleibt darüber hinaus im allge-

meinen hinreichend Zeit zur Beseitigung der Sicherheitsschwach-

54 HAHN, Dietger und Krystek, u lrich: Betritt> liehe und überbetriroliche FrülMarnsystare 
für die Industrie, in: Zfb!", 31. Jg. (1979), s. 76-88, hier s. 76. 
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stelle bzw. zur Hemmung der von der Sicherheitsschwachstelle 

ausgehenden Wirkung. Dadurch können Unfälle von vornherein vermieden 

werden. 

Geben schon die Informationen über Entwicklungsstand und -ge-

schwindigkeit der Sicherheitsschwachstellen Hinweise auf Pri-

oritäten für die im Rahmen der Ablaufplanung von Arbeitssicherheits-

aktivitäten zu erfolgende Festlegung von Bearbeitungsreihenfolgen, so 

werden diese durch die Analyse möglicher Wirkungen der iden-

ti f i zierten Sicherheits schwachs tel len noch besser fundiert. Durch 

die Feststellung der zeitlichen und sachlichen Gefährlich-

keit der Sicherheitsschwachstellen erfolgt eine weitergehende 

Spezifizierung der Frühwarninformationen. 

Arbeitssicherheitsbezogene Schwachstellenanalysen im Instand-

haltungswesen, die sich an dem geschilderten Prozedere ausrichten, 

sind mithin grundsätzlich in der Lage, die für die Gewährleistung 

präventiver Arbeitssicherheit im Instandhal tungswesen erforder-

lichen Frühwarninformationen zu liefern. Dazu müssen solche Sicherheits-

schwachstellenanalysen allerdings in entsprechende Arbeitssicherheits-

strategien münden. Die Festlegung solcher Arbeitssicherheitsstrategien 

ist Gegenstand des übernächsten Kapitels. Zuvor sollen jedoch exempla~ 

risch im folgenden Kapitel einige typisch erscheinende Sicherheits-

schwachstellen der Instandhaltung dargelegt werden. 
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Viertes Kapitel: 
Exemplarische Beschreibung 
typischer Sicherheitsschwachstellen 
in der Instandhaltung 

Im vorliegenden Kapitel wird das Ziel verfolgt, einige besonders be-

deutsam erscheinende typ i sehe Sicherheits schwach stellen der In-

s tandha l tung - unter Anwendung des bisher aufgezeigten Analyserasters 

- exemplarisch zu beschreiben. Dazu sind sowohl die einzelnen Aktions-

elemente als auch die Supersysteme der Instandhaltung nach ty-

pischen Sicherheitsschwachstellen zu untersuchen. 

A Typische Sicherheitsschwachstellen in der Elementestruktur von In-

standhaltungsaktionen 

I Aufstellung kombinationstypologischer "Steckbriefe der Instandhal-

tung" als Ausgangspunkt der Analyse typischer elementarer Sicher-

heitsschwachstellen 

Den Ausgangpunkt für die Ermittlung von typischen Sicherheits-

schwachstellen in der Elementestruktur von Instandhaltungs-

aktionen stellt die bereits umrissene1 Beschreibung des Instand-

1 Vgl. dazu nochrrals Abschnitt B II 1 im vorherigen Kapitel. 
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haltungssystems dar. Diese Beschreibung erfolgt hier in Form der 

Vorgabe eines Analyserasters, der die Bildung kombinationstypolo-

g i s eher "Steckbriefe der Ins tandh a 1 tu ng" ermöglicht. Dieser 

Raster, der in Abbildung 4-1 dargestellt ist, kann als (vor allem 

auch organisationsbezogenes) Instrument zur zielgerichteten Unter-

suchung sowohl der einzelnen Aktionselemente, als auch der zwischen 

diesen herrschenden Beziehungen dienen. 

Im Rahmen der Organisation eines Systems werden einerseits Auf-

gaben (Aktionsarten und Aktionsobjekte), Aktionsträger und Aktions-

mittel zusammengefaßt (Aufbauorganisation), um gesetzte Ziele zu 

erreichen, und andererseits wird die Aufgabenerfüllung geregelt (Ab-

lauforganisation), um die jeweiligen Aufgaben hinsichtlich des 

Aktionsortes und der Aktionszeit zu determinieren2 . Aufgaben stellen 

insofern einen zentralen Bestandteil jeder Organisation dar und können 

insofern auch hier zweckmäßig als Ansatzpunkte für Sicherheits-

schwachstellenanalysen innerhalb eines (organisierten bzw. zu 

organisierenden) Instandhaltungssystems gewählt werden. Demgemäß stellt 

die Feststellung der ausgeübten Tätigkeit (vgl. Zeile 1 /1 in Abbil-

dung 4-1) auch hier den Ausgangspunkt der nachfolgend aufgeführten 

Beschreibung typischer Sicherheitsschwachstellen von In-

standhaltungsaktionen dar. 

II Typische elementare Sicherheitsschwachstellen von Instandhaltungs-

aktionen 

Aktionsarten als Sicherheitsschwachstellen der Instandhaltung 

Orientiert man sich bei der Betrachtung der Aktionsart an den im 

Rahmen der Instandhaltung vorzunehmenden Tätigkeiten, so kann man 

diese der Art nach (relativ grob3 ) in die Inspektion, Wartung 

und Instandsetzung (vgl. Zeile 1 /1 in Abbildung 4-1) unterteilen. 

8esondere Gefahren ergeben sich hier aus Sicht der Arbeitssicher-

2 Vgl. FRESE, E.; Aufbauorganisation, s. 29-32 scwie auch KC6ICL, E.; Organisation, 
insbesorrlere s. 32. 

3 Vgl. zu einer weitergehenden Differenzierung oodnlals Al:bildung 3-3. 
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Inspektion 
Tätigkeit l\'artung 

Instandsetzung 
Vor- schadensbedingte Instandhaltung 

beugungs-
grad schadensvorbeugende Instandhaltung 

Instandhaltungsplanung 
Phase Instandhaltungsdurchführung 

Aktions Instandhaltungskontrolle 
art ungeplante Instandhaltung 

Planungs- vorbereitete Instandhaltung grad 
geplante Instandhaltung 

Koordi- unkoordinierte Instandhaltung 
nations- vertikale Koordination 

grad koordinierte Instandhaltung horizontale Koordination 
behelfsmäßige Instandhaltung 

Leistungs- reguläre Instandhaltung umfang 
verbessernde Instandhaltung 

Instandhaltungspersonal 

System- Eigenpersonal Produktionspersonal 
zuge- sonstiges Personal 

hörigkeit Anlagenherstellerpersonal 
Fremdpersonal 

Fremdinstandhalter 
ein Mitarbeiter 

Anzahl mehrere Mitarbeiter 
Aktions- unqualifiziertes Personal 

träger tätigkeitsunterwiesenes Personal 
Qualifi- sachkundiges Personal kation 

fachkundiges Personal 
spczialkundiges Personal 

unkundiges Personal 

Erfahrung 
aggregatkundiges Personal 
anlagenkundiges Personal 
betriebskundiges Personal 

Abbildung 4-1: Analyseraster zur Bildung kombinationstypologischer "Steck-
briefe der Instandhaltung" 
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elektrische Anlagen 

Anlagen bzw. Anlagenteile 
mechanische Anlagen 

Objekt- hydraulische Anlagen 
art pneumatische Anlagen 

sonstige technische Güter 
Objektinformationen 

Objekt- einfache Anlagen 
kom- unverkettete Anlagen 

plexität komplexe Anlagen verkettete Anlagen 
Aktions- Einrichtbetrieb objekt 

Anlagen im Betrieb Normalbetrieb 
Objekt- Störbetrieb zustand 

Anlagen beim Stillsetzen 
Anlagen im Stillstand 

Funktionsfehler 

bekannte Schadensursache 
Integrationsfehler 

Schadens- Bedienungsfehler ursache 
Verschleißfehler 

unbekannte Schadensursache 

Instandhaltung am an der Anlage 
Anlagenstandort in der Anlage 

Aktions- dezentraler Stützpunkt lage Instandhaltung in 
separater Werkstatt zentrale Werkstatt 

Instandhaltung außer Haus 

Aktions- Instandhaltung ohne erschwerende Bedingungen 
ort Lärm 

Aktions-
Temperatur 

urnge- Instandhaltung mit Gase 
bungsbe- erschwerenden Dämpfe 

dingungen Bedingungen Stäube 
Schwingungen 
Strahlungen 

Abbildung 4-1 : Analyseraster zur Bildung kombinationstypologischer 
briefe der Instandhaltung" (1. Fortsetzung) 

"Steck 
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Instandhaltung während Einschichtbetrieb 
Instand- der normalen Arbeitszeit Mehrschichtbetrieb 

haltungs- Überstunden an 
tennine 

Instandhaltung außerhalb Werktagen 
der nonnalen Arbeitszeit Sams-, Sonn- oder 

Feiertagsarbeit 
Instand- "kleine" Instandhaltung 

haltungs-
Aktions- <lauer "große" Instandhaltung 

zeit einmalige Instandhaltung 
Instand- unregelmäßig wieder-

haltungs- wiederkehrende kehrende Instandhaltlli1g 
häufig- Instandhaltung regelmäßig wieder-keit kehrende Instandhaltung 
Instand- Instandhaltung mit Zeitdruck 

haltlli1gs-
intensität Instandhaltung ohne Zeitdruck 

unternehmungsextern 
erstellte Mittel 

Mittel- fremderstellte Mittel W1ternehmungsintem herkunft erstellte Mittel 
im Aktionsteld selbsterstellte Mittel 

Aktions- aktionsbedingungsorientierte Mittel 
bezug aktionsorientierte Mittel 

Handarbeit 
Mechani- Einsatz einfacher Werkzeuge 
sierungs- Einsatz von Spezialwerkzeugen grad 

Aktions- Anlageneinsatz 
mittel genonnte Ersatzteile 

Ersatzteile ungenonnte Ersatzteile 

Material- Reinigungsmittel 
bedarf Hilfsstoffe 

sonstige Materialien Reparaturstoffe 
sonstige Stoffe 

Infor-
Anstoßinforrnationen 

aus vorgelagerten Aktionen 
mations- Steuerungsinfonnationcn 

für nachgelagertc Aktionen bedarf Ergebnisinformationen 

1\bbildung 4-1: Analyseraster zur Bildung kombinationstypologischer "Steck-
briefe der Instandhaltung (2. Fortsetzung) 
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heit vor allem deshalb, weil zumeist sehr heterogene und komplexe 
4 Tätigkeiten zu erfüllen sind, die eine gewohnheitsmäßige oder gar 

habitualisierte5 Durchführung (zumindest) erschweren. Dies ist vor 

allem im Rahmen schadensbedingter Instandhaltungsmaßnahmen 

(vgl. Zeile 1/2 in Abbildung 4-1) problematisch, da hier oft unvor-

hergesehene oder gar gänzlich neuartige Tätigkeiten6 auf-

treten. Diese müssen zudem häufig - wegen des plötzlichen Eintretens 

eines Schadens und der Notwendigkeit, diesen möglichst schnell zu be-

heben - ohne vorherige Planung bzw. nur aufgrund kurzer (Arbeits-) 

Vorbereitung (vgl. Zeite 1/4 in Abbildung 4-1) durchgeführt werden. 

Ein solches "Überspringen" der Planungsphase (vgl. Zeile 1/3 in 

Abbildung 4-1) muß aus Sicht der Arbeitssicherheit als besonders ge-

fährlich angesehen werden7 ; zumindest sollte - im Falle der Zeitkanpp-

heit - auf Eventualpläne ("Schubladenpläne") zurückgegriffen werden 

können. 

Erhöhte Unfallgefahren sind darüber hinaus häufig auch auf mangel-

hafte Koordination der Arbeitshandlungen (vgl. Zeile 1/5 in 

Abbildung 4-1) zurückzuführen8 • Unter Koordination soll in diesem 

Zusammenhang die zielorientierte "Abstimmung der Tätigkeiten verschie-

dener Menschen" 9 verstanden werden. Horizontale Koordination 
1 

O 

4 Vgl. HUPPERT, otto: Besorrlerlleiten der Instandhaltung im Vergleich zum Pro:luktions-
prozeß, in: Arbeit und Arbeitsrecht, 31. Jg. (1976), S. 547-549, hier S. 548. 

5 Vgl. zum EJe::jriff der Habitualisierun:;i von Handlungen etwa HARIFIEL, Günter: Wörter-
b.rl:i der Soziologie, 2. Aufl. , Stuttgart 1976, S. 256. 

6 Vgl. auch !<LIES:lj,G.: Wartung und Reparatur, hier S. 16. 

7 Vgl. KLim::l-1, G.: Wartung und Raparatur, hier S. 16. 

8 Vgl. SIM:N, G.: Arbeitssicherheit, hier S. 82; ULIG-1, Eberhard: Unfallursachenfor-
schung, in: MAYER, A. und B. Herwig (Hrsg.): Han::lbuch der Psydulogie, 9. ru.: Be-
triebspsychologie, Göttingen 1961, s. 276-290, hier S. 282 und WARNOCKE, H.J.: Ar-
beitssicherheit, hier S. 98. 

9FOENs:;i;:N, OttoH.: Koordination, in: ffiXHLA, E. (Hrsg.): fM), Sp. 1130-1141, hier 
Sp. 1130; vgl. dazu auch FU:HS-WEGJER, Gertrud und Martin K. Welge: Kriterien für 
die Beurteilung und Auswahl von Organisationskonz€ptionen in: ZfO, 43. Jg. (1974), 
s. 71~2 und s. 163-170, hier s. 79. 

10 Vgl. =Unterscheidung von horizontaler und vertikaler Koordination etwa IBESE, Erich: 
Organisation und Koordination, in: ZfO, 41 • Jg. ( 1972) , S. 404-411 ; DERS. : Koordi-
nation, in: GU:HA, E. und W. Wittmann (Hrs::i.): I-W3, Sp. 2263-2273. 
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bezieht sich dann auf Abstimmungsbeziehungen zwischen organisatorischen 

Subsystemen, die nicht in einem hierarchischen Verhältnis der Uber-

und Unterordnung stehen, während vertikale Koordination auf hier-

archischen Abstimmungsbeziehungenberuht11 . Instandhaltungsaktionen 

sind nun oft dadurch gekennzeichnet, "daß viele verschiedene Arbeiten 

•.. gleichzeitig ausgeführt werden müssen. Dabei sind häufig Beschäf-

tigte von me.hreren Montage- und Zulieferfirmen gleichzeitig tätig, was 

zu Koordinationsproblemen führen kann• 12 . Gefahren können sich in 

diesem Zusammenhang sowohl aufgrund mange lh af ter hor i zon ta ler 

Koordination - beispielsweise wegen fehlender Absprachen zwischen 

zwei Arbeitsschichten13 oder zwischen Eigen- und Fremdinstandhaltungs-

handwerkern - als auch aufgrund mangelhafter vertikaler Koor-

dination - beispielsweise wegen ungenügender Festlegung von Verant-

wortlichkeiten14, so "auch und gerade gegenüber Mitarbeitern von Fremd-

firmen•15 - ergeben. 16 

schließlich kann auch der Leistungsumfang (vgl. Zeile 1/6 in Ab-

bildung 4-1) zu erhöhten Gefahren führen. Dies vor allem dann, wenn 

nur behelfsmäßige Instandhaltungsaktionen (so etwa aufgrund 

fehlender Ersatzteile, mangelhafter Qualifikation der Aktionsträger, 

knapper Instandhaltungszeiten und dgl. mehr) durchgeführt werden (müs-

sen). 

Bezüglich der Aktionsart als außerordentlich gefahrenträchtig 

einzustufende Arbeitssituationen ergeben sich dann, wenn mehrere, 

schon für sich jeweils gefährliche Merkmalsausprägungen zusammenfallen. 

Eine solche besonders kritische Kombination besteht beispiels-

11 Vgl. FRESE, E.: Aufl:auorganisation, S. 106-108. 

1 2 HACil!KÖI'IER, M. : Nichtbetriebsphase, hier S. 42. 

1'3 Vgl. HARlM'INN, W.: Risikoobschätzung, hier S. 217. 

14 Vgl. SIM::N, G.: Arbeitssicherheit, hier S. 82. 

15 HACDll<Ül'IER, M.: Nichtbetrirosr:nase, hier S. 43. 

16 Die hier aufgeführten Beispiele verdeutlichen bereits, daß sich Sicherheitsschwach-
stellen vor allEITI (auch) durch die "ungünstige" Kcnbination verschiEdener M2.rknBls-
ausprägungen (hier mangelhafte Kcordination zwischen Eigen- und Frrnrlinstan:llialtern; 
vgl. Zeilen 1/5 und 3/1 in AbbildwXJ 3-5) entstffien können. 
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weise im Falle einer schadensbedingten Instandsetzungsdurchführung, 

die ungeplant, unkoordiniert und zudem nur behelfsmäßig ausgeführt 

wird. Das (aktionselementeweise) Herausbilden solcher unter Ar-

beitssicherheitsaspekten kritischer Kombinationstypen kann 

dazu beitragen, außerordentlich gefährliche Instandhaltungs-

aktionen frühzeitig zu erkennen und zu vermeiden. 

2 Aktionsobjekte als Sicherheitsschwachstellen der Instandhaltung 

Aktionsobjekte (vgl. Zeile 2/1 in Abbildung 4-1) der (Anlagen-)In-

standhaltung sind vor allem Anlagen bzw. Anlagenelemente sowie 

sonstige tech ni sehe Güter (Werkzeuge, etc.). Ob j ek ti n f or.ma~ 

tionen sind als Aktionsobjekte insbesondere der Instandhaltungspla-

nung und -kontrolle aufzufassen. Aus Sicht der Arbeitssicherheit kön-

nen sich bei der objektorientierten Betrachtung von Instandhaltungs-

aufgaben Sicherheitsschwachstellen in jeder Lebensphase 

einer Anlage bzw. eines technischen Gutes herausbilden. So 

wird im Rahmen üblicher Unfallursachenanalysen17 vor allem zwi-

schen konstruktionsbedingten und nutzungsbedingten Gefahren 

differenziert. 

Die hier (in Abbildung 4-1) vorgestellte Typologie stellt dagegen 

primär auf spezifische Eigenschaften der Aktionsobjekte ab, 

so auf: 

• die Objektkomplexität (vgl. Zeile 2/2 in Abbildung 4-1), 

•den jeweiligen Objekt(betriebs)zustand (vgl. Zeile 2/3 in 

Abbildung 4-1) und 

•die (im Falle schadensbedingter Instandhaltungsmaßnahmen be-

deutsame) Schadensursache (vgl. Zeile 2/4 in Abbildung 4-1) 

des Aktionsobjekts. 

Eine - bezogen auf das jeweils betrachtete Aktionsobjekt - besonders 

kritische Kombination kann sich beispielsweise dadurch erqeben, 

daß die Instandhaltungsaktion an einer komplex verketteten Anlage 

durchzuführen ist, die sich - bei unbekannter, also noch zu suchender 

17 Vgl. dazu etwa ULICB, E. : Unfallursachenforschung, hier S. 285. 
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Schadensursache - im Störbetrieb befindet. In diesem Fall ist das Ver-

halten der Anlage - aufgrund des Störbetriebs und der zudem unbekan-

nten Schadensursache - kaum noch einzuschätzen. Außerdem muß zusätz-

lich während der Instandhaltungsaktion das Verhalten anderer Anlagen, 

die zwar nicht unmittelbar Aktionsobjekt, aber mit diesem verkettet 

sind, antizipiert werden. 

3 Aktionsträger als Sicherheitsschwachstellen der Instandhaltung 

Die Aktionsträger lassen sich zunächst nach ihrer (Unternehmungs-) 

Systemzugehörigkeit in Eigen- und Fremdpersonal (vgl. Zeile 3/1 

in Abbildung 4-1) differenzieren. Als weitere typisierende Merk-

male sind in Abbildung 4-1 

•die (aus Sicht der Arbeitssicherheit vor allem unter Koordi-

nationsaspekten bedeutsame) Anzahl der an einer Instand-

hal tungsak ti on beteiligten Aktions träger (vgl. Zeile 

3/2 in Abbildung 4-1) sowie 

•die deren Eignung widerspiegelnde Qu.alifikation (vgl. Zeile 

3/3 in Abbildung 4-1) und Erfahrung (vgl. Zeile 3/4 in Ab-

bildung 4-1) 

herangezogen worden. 

Gerade die beiden (zuletzt genannten) Eignungsmerkmale erlangen 

bereits bei der - auch unter Arbeitssicherheitsaspekten vorzunehmenden 

- S te 11 enbe se tzung eine besondere Bedeutung. 

Im Anschluß an die Definition der (durch Aktionsart und Aktions-

objekt charakterisierten) Auf gaben sind - im Rahmen der aufbau-

organi sa tor i schen Systemgestaltung entsprechende Stellen zu 

bilden, denen die Aufgaben zugeordnet werden können. Dies geschieht 

methodisch dadurch, daß zunächst die Aufgaben im Rahmen einer Auf-

gabenanalyse in einzelne Teilaufgaben zerlegt werden und dann in 

einer Aufgabensynthese unter Berücksichtigung der übrigen (Ak-

tions-)Elemente der jeweiligen Aufgabenerfüllungssituation (ins-

besondere der Aktionsträger) wieder zu Aufgabenkomplexen gebündelt 

werden18 . Mithin bestehen "Stellen ..• aus Aufgabenkomplexen für 

18 Vgl. dazu insbesc:n:l2re FRESE, Erich: Aufgal:;-enanalyse wrl -synthese, in: ffiXlll.A, E. 
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) b .. 19 . . einen (zunächst gedachten Aufga entrager" Diese sind de-
. 20 tailliert in entsprechenden Stellenbeschreibungen darzulegen. 

Die demgemäße Stellenbesetzung stellt den abschließenden Zuord-

nungsprozeß zwischen den derart gebildeten Stellen und konkreten 

Aktionsträgern dar. 

Im Rahmen dieser Stellenbesetzung steht das (voraussichtliche) Lei-

stungsverhalten der (zukünftigen) Aktionsträger im Vordergrund 

betriebswirtschaftlicher Interessen. Einen Überblick über die - auch 

,und gerade unter Arbeitssicherffii tsaspekten - bedeutsamten Determi-

nanten des Leistungsverhaltens von Aufgaben- bzw. Aktionsträgern 

vermittelt Abbildung 4-2. 

Die Abbildung· zeigt, daß das Leistung sverha 1 ten eines Aktions-.· 

trägers sowohl durch seine physiologische und psychische Eig-

nung als auch durch seine aufgabenbezogene (fachliche) Eignung 

determiniert wird. 

Die physiologische und psychische Eignung, die vor allem die 

unter medizinischen Aspekten zu beurteilende körperliche Leistungs-

fähigkeit eines Aktionsträgers prägt, erlangt auch aus Sicht der 

Arbeitssicherheit insofern eine hohe Bedeutung, als zahlreiche 

Unfälle auf eine mangelhafte Ausprägung dieses Merkmals zurückführbar 

sind. In diesem Zusammenhang sind als Unfallursachen insbesondere 

mangelnde Sinnestüchtigkeiten, vor allem Sehstörungen und Augenschäden, 

sowie relative Konstitutionsschwächen, vegetative Labilitäten, nervöse 

Erscheinungen und Schwankungen der physiologischen Leistungsbreite zu 
21 nennen 

Die aufgabenbezogene Eignung, die ihrerseits durch die vorstehend 

(Hrsg.): !'W), Sp. 207-217; FRESE,E.: Auftauargani.sation, S. 42-51uniS.135-144; 
HUB, H. uni W. Fischer: Techniken der Alllhluorganisation, Stuttgart u.a. 1977, s. 
14-41; KCSIOL, E.: Organisation, S. 42-79; KRÜ:;ER, W.: Aufgabenanalyse; saflIDr, 
Götz: Organisation: r-Eth::de uni Technik, 3. Aufl., Gießen 1975, s. 111-132. 

19 FRESE, E. : Aufbauorganisation, S. 135. 

20 Vgl. dazu im einzelnen etwa REISS, Michael: Varianten der Stellenbeschreiburg, in: 
ZfO, 53. Jg. (1984), S. 361-370 uni S. 441-444. 

21 Vgl. dazu ut.rrn, E. : Unfallursachenforschurg, hier s. 276 uni s. 282 (Tabelle 1 ) . 
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Abbildung 4-2: Determinanten des Leistungsverhal-
tens von Aufgabenträgern 

genannte Eignungskategorie beeinflußt wird, determiniert die Lei-

stungs f äh igke i t und die Leis tungsberei tschaf t eines Aktions-

trägers22. Im Rahmen der Betrachtung der Leistungsfähigkeit eines 

Aktionsträgers kann eine weitergehende Differenzierung23 in Fähig-

keiten - also das auf das individuelle Wissen bezogene Qualifi-

kationsniveau des Aktionsträgers - und Fertigkeiten - also 

das auf das individuelle Können bezogene Erfahrungspotential des 

Aktionsträgers - erfolgen. Bezüglich des Qualifikationsniveaus, 

das primär durch die jeweilige Aus- und Weiterbildung des Aktions-

trägers determiniert wird, können nunmehr verschiedene Qua li f ika tions -

stufen unterschieden werden24 . 

22 Vgl. zu diesen beiden Determinanten des Leistungsverhaltens (i.e.S.) auch FRESE, E.: 
Aufbauorganisation, S. 55. 

23 Vgl. ähnlich auch FRESE, Erich: Personalplanun;r, in: CRXl-11.A, E. un:i w; Witt:rrann 
(Hrsg.): !-WB, Sp. 2937-2955, hier Sp. 2943 urrl FRESE, E.: Aufbauorganisation, S. 142. 

24 Vgl. dazu WIRI'E:OW'ISVERINIG.N::: EISEN- UID SI'AHLINIU:3'IR (Hrsg. ) : Integrierurq, S. 3. 
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Dabei kann ein Instandhaltungsarbeiter als "tätigkeitsunterwiesen" 

gelten, wenn er zwar keine Fachausbildung, aber eine Unterweisung über 

relativ eng abgegrenzte Teilaufgaben vorweisen kann. Ist der Instand-

haltungsarbeiter dagegen in der Erfüllung ganzer Aufgabenkomplexe unter-

wiesen, so kann er "Sachkundigkei t" geltend machen. Die nächste 

Qualifikationsstufe der "Fachkundigkeit" liegt dann vor, wenn ein 

Instandhaltungshandwerker sowohl in den theoretischen Grundlagen als 

auch in der praktischen Ausführung aller wesentlichen Arbeiten eines 

bestimmten, fest umrissenen Fachgebietes ausgebildet ist. Liegen dar-

über hinaus noch Aufbauausbildungen in einem Spezialgebiet - wie es 

etwa das der Hydraulik oder Pneumatik bei Maschinenschlossern dar-

stellt, vor , so ist die im handwerklichen Bereich höchste Qualifi-

kationsstufe der "Spezialkundigkeit" erreicht~ 5 

Eine ähnliche stufenförmige Differenzierung kann auch bezüglich des 
26 Erfahrungspotentials von Aktionsträgern vorgenommen werden 

So hat ein Instandhaltungshandwerker die Erfahrungsstufe der "Aggregat-

kundigkei t" erreicht, der spezifische Berufserfahrungen mit bestimm-

ten Einzelaggregaten einer (komplexen) Anlage vorweisen kann. Bezieht 

sich das Erfahrungspotential dagegen auf ganze Anlagen bzw. Anlagen-

komplexe, so spricht man von "Anlagenkundigkeit". Besonderes Ge-

wicht kommt dabei dem Vermögen zu, auch das komplexe Zusammenwirken 

einzelner Aggregate einer Anlage beurteilen zu können. Die genannten 

Erfahrungsstufen der Aggregat- und Anlagenkundigkeit sind insbe-

sondere bei spezialisierten Instandhaltungshandwerkern mit 

entsprechender langjähriger Berufserfahrung anzutreffen. Die 

höchste Erfahrungsstufe ist schließlich dann erreicht, wenn ein In-

standhaltungshandwerker nicht nur anlagenkundig ist, sondern darüber 

hinaus auch mit den betriebsspezifischen Umgebungsbedingungen der je-

weiligen Anlagen vertraut ist. Diese "Betriebskundigkeit" kann von 

langjährigen unternehmungseigenen Mitarbeitern, aber auch von Fremd-

25 In Atbildung 4-1 wurden diese Stufen (Z.eile 3/3) noch un den Extremfall ergänzt, 
daß ein Aktionsträger (für eine bestinmte Aufgabe) .un::iualifiziert ist. 

26 Vgl. WIRIS::lW'ISVERINICll'JG EISEN- UND STI\HLINIU3'IRIE (Hrsg.): Integrierurq, S. 4. 
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instandhaltern insbesondere dann erreicht werden, wenn aufgrund lang-

fristiger Verträge eine langjährige Zusammenarbeit mit gleichbleiben-
27 dem Personal erfolgt. 

Gerade in der Instandhaltung sind aus Sicht der Arbeitssicherheit 

besonders hohe Anforderungen an das jeweilige Qualifika-

tionsniveau sowie das Erfahrungspotential der Aktionsträger 

zu stellen, da eine Vielzahl von Unfällen aufgrund von Unkenntnis oder 

durch mangelndes Können verursacht werden28 . Dies wird insbesondere dann, 

wenn Instandhaltungsmaßnahmen nur unter Nichteinhaltung spezifischer 

Arbeitsschutz- und Unfallverhütungsvorschriften durchgeführt werden 
29 können, auch seitens der Berufsgenossenschaften verlangt . Als spe-

30 zifische Anforderungen an die Leistungsfähigkeit von In-

s tandhal tungspersonal werden in der Literatur31 das Vorhanden-

sein eines möglichst umfassenden technischen Sachverstandes 32, 

die genaue Kenntnis der Funktions- und Steuerungsabläufe von 

Anlagen, die Fähigkeit des Arbeitens mit (vor allem tech-

nischen) Unterlagen und Hilfsmitteln, die Fähigkeit des 

schnellen Einarbeitens in neue Aufgabenstellungen sowie ein 

27 In AlliildunJ 4-1 wurden auch diese Erfahrurqsstufen {Zeile 3/4) um den Ext.ranfall 
ergänzt, daß ein Aktionsträger (l::ezc:qen auf eine bestimnte Aufgabe) unk:un:lig ist. 

28 Vgl. HJPPERI', 0.: Besorderheiten, hier S. 549; KLTIS:H, G.: wa.rtun;:r urrl Reparatur, 
hier S. 19 urrl s. 25; IU3EMW.M, W.: Weiterbildun;J im Inst:an:lhalturqsbetriEb, in 
ARBEI'ISKREIS "ANI.AG.NWIRISlW'I"' OCR ~-G.SELUllW'T (Hrsg.): Inst:arrl-
haltung, S. 281-285, hier S. 282; SIM:N, G.: Arbeitssicherheit, hier S. 82. 

29 In solchen Fällen dürfen ''mit der n.nx:hführung nur fa::hlich geeignete Personen be--
auftraJt ~. die imstarrle sirrl, etwa entstehende Gefahren ~n" (§ 41 der 
UN "Allgareine Vorschrift.P.n"). 

30 Zur Aufstellun:r von Anfarderurx:iskatalcgen an Aufgabenträger kann insbesolrlere das 
internationale sa;J. Genfer Schere., das als Hauptnerkmüe geistige und körperliche 
Anforderungen, Verant=rtung SCJ.oJie die Arbeitsbedirx:iungen nennt, als Hilfsmittel 
dienen;. vgl. dazu FRESE, E.: Aufbauorganisation, S. 54 sa.vie KDPS:H, Peter ~ un1 
Rainer Marr: Personalwirtsd1aft, in: HEINEN, E. (Hrsg.): Irrlustriebetriebslehre, 
S. 525-659, hier S. 589 f. 

31 Vgl. bspH. WARNEJ:KE, H. J.: Arbeitssicherheit, hier S. 95-97. 

32 Diese relativ unpräzise forrrulierte Anforder-urr:J ist denncch von überragerrler Ba:ieu-
tung, da es für Inst:ardhalturqsharrlwerker keine spezifische Berufsausbildun;J gibt, 
die die = Erfüllurq der besorrlers hetercgenen un1 kcnplexen Aufgaben der Instan::i-
haltun:J noTharligen Fertigkeiten urrl Fähigkeiten vermittelt. 
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hohes Konzentrationsvermögen, das auch bei widrigen Arbeitsbe-

dingungen vorhanden sein sollte, genannt. 

Das Leistungsverhalten der Aktionsträger wird jedoch - wie be-

reits erwähnt - nicht allein durch die Leistungsfähigkeit bestimmt. 

Wesentliche Voraussetzung33 dafür, daß die individuellen physiologischen 

und aufgabenspezif ischen Eignungswerte überhaupt zielgerichtet einge-

setzt werden, ist vielmehr das Vorhandensein von Leistungsbereit-

schaft, da das Verhalten von Individuen nicht einfach als Akti-

vität bestimmt ist, sondern aufgrund von zielgerichteten Moti-

ven34 zustande kommt 35 und insofern als Ausdruck des indivi-

duellen Wollens verstanden werden kann. Dies trifft insbesondere 

auch für die auf Arbeitssicherheit gerichte"te Verhaltenskomponente 

(Sicherheitsverhalten) zu36 . 

4 Aktionsmittel als Sicherheitsschwachstellen der Instandhaltung 

Unter Aktionsmitteln sind insbesondere "realtechnische Gebilde"37 

zu verstehen, durch deren Einsatz38 die Aktionsträger bei der Aufgaben-

erfüllung entlastet werden. Darüber hinaus zählen auch Informationen 

zu den Aktionsmitteln39 . 

33 Vgl. CCMPES, P .C.; Organisation, S. 61. 

34 Motive sollen hier als zielgerichtete, generalisierte und überUauern::le rrenschliche 
Vertialtensbereitschaften bzw. als irrlividuelle Dispostitionen, die "sidl. nicht un~ 
mittelbar feststellen lassen, sorilern ... rrur aus den :imrEr wiederkehrenden Reak-
tionen des ~zu erschließen" (I.ERS:::H, Philip: Aufbau der Person, München 1956, 
S. 42) sind, verstarrlen v.m-den. Vgl. dazu auch OCEENSTIEL, Lutz von: Die rrvtivatio-
nalen Gnm:lla-Jen des Vertialtens in Organisationen - Leisturr:r und Zufriedenheit, 
Berlin 1975, s. 45 f. 

35 Vgl. RÜITING':R, B.rt.!rD, Lutz von Rosenstiel und Walter'l'blt: MJtivation des wirt-
schaftlichen Vertialtens, Stuttgart 1974, S. 22. 

36 Auf diesen speziellen As}::Bkt wird im RalnEn entsprechen::ler (das Sicherheitsverhalten 
fö:rderroer) Strategien der Arbeitssicherheit oodmals einzu;Jehen sein. 

37 FRESE, E.; Aufbauorganisation, S. 85. 

38 Zum Einsatz von Aktions- bzw. Sachmitteln vgl. KRL'GER, W.: Organisation, S. 202-215; 
LINillAUB, Horst: Die 13e::leuturr:r der Sachmittel bei der Erfüllun;i von Verwalturr:rs-
aufgaben, Diss. Berlin 1958. 

39 Vgl. KRÜD<, W.: Organisation, S. 14, der die hier vor allem gErreinten Informationen 
in diesem ZllSalt!Bilhan;J als "geistige Hilftrnittel" bezeichnat. 
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Aktionsmittel lassen sich nach ihrer Herkunft (vgl. Zeile 4/1 in 

Abbildung 4-1) in solche unterteilen, die im betrachteten Aktions-

feld selbslcrstellt werden und in solche, die entweder aus an-

deren Aktionsfeldern der Unternehmung oder von außen bezogen 

werden. Diese Unterscheidung ist insofern bedeutsam, als im Rahmen von 

Instandsetzungsaktionen häufig Ersatzteile und dgl. von den Instandhal-

tern selbst anzufertigen sind. Ist dies der Fall, so sind oft an die 

Qualifikation und Erfahrung der Aktionsträger noch höhere Anforderungen 

zu stellen. Andererseits besteht dann auch die Möglichkeit, schon bei 

der Anfertigung von Teilen Sicherheitsaspekte zu berück-

s i eh t ige n. Auf die sicherhei tsgerechte Gestaltung von vom Markt be-

zogenen Materialien kann dagegen im allgemeinen nur wenig Einfluß ge-

nommen werden. 

. d . f . 40 d . . E1ne an ere Dif erenzierung er Aktionsmittel ergibt sich durch Un-

terscheidung von aktionsbedingungsorientierten und (unmittel-

bar) ak tionsor ie n ti er ten Mitteln 41 (vgl. Zeile 4/2 in Abbildung 

4-1). Aus Sicht der Arbeitssicherheit können sich in diesem Be-

reich insbesondere aus den Merkmalen Eignung und Zustand der je-

weiligen Aktionsmittel im Rahmen der Aufgabenerfüllung besondere 

Gefahren ergeben. So können beispielsweise42 dadurch Unfallgefahren 

entstehen, daß bei Instandhaltungsarbeiten an elektrischen Anlagen 

nicht-isolierte Zangen oder Schraubendreher bzw. bei Arbeiten in großer 

Höhe Leitern mit mangelnder Standfestigkeit benutzt werden. Auch die 

Verwendung unzweckmäßiger Hilfsstoffe (vgl. zur Einordnung auch Zeile 

4/4 in Abbildung 4-1) kann beispielsweise durch Auslösung unbeabsich-

tigter chemischer Reaktionen spezifische Unfallgefahren hervorrufen. 

In allen Fällen entsteht die Unfallgefahr dadurch, daß bezüg-

lich der verwendungsbezogenen Eignungsfähigkeit unzweck-

mäßige Aktionsmittel benutzt werden. Ähnliche Gefahren können 

40 Eine mc:h an::lere Differenzien.ln'.JmfxJlichkeit besteht in der Zuordnung zu verschie-
denen M9dlanisierungsstufen; vgl. dazu szyp~, No:r:bert: Analyse der Merkmile urrl 
Fonren <:Er Büroarbeit, in: K03ICL, Erich (Hrsg.): Büro.virtschaftliche Forschung, 
Berlin 1961, s. 75-132 sowie auch s:BWARZ, H'""1'.'St: BetriEbsarganisation als Führun::Js-
aufgabe, Organisation - Lehre urrl Praxis, 8. Aufl., München 1977, S. 196-202. 

41 Vgl. Kiü;rn, W.: Organisation, s. 21. 

42 Vgl. EUNKE, R. 1 M. Eckhardt urrl G. Sirron: Arl:leitssicherheit, S. 57 ff. 
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sich auch dadurch ergeben, daß die verwendeten Aktionsmitte 1 auf-

grund nutzungs- und/oder zeitbedingter Änderung ihrer Eigen-

schaften (Verschleiß) - zu denken ist dabei beispielsweise an korro~ 

sionsbedingte Bruch- und damit Verletzungsgefahren von Werkzeugen und 

Hilfsmitteln - oder auch aufgrund ihrer ursprünglichen extremen 

Eigenschaften 43 - so etwa bei gefährlichen, beispielsweise ätzenden 

Hilfsstoffen - einen gefährlichen Zustand aufweisen. 

Die in Abbildung 4-1 vorgenommene Typisierung der jeweils zu be-

trachtenden Instandhaltungsaktion nach dem Merkmal Mechanisierungs-

grad (vgl. Zeile 4/3) dient der Feststellung, ob überhaupt Aktions-

mittel in Form technischer Hilfsmittel (Werkzeuge, Maschinen, etc.) 

zum Einsatz gelangen, oder ob es sich um reine Handarbeit handelt. Da-r-

aus, daß der Anteil manueller Arbeiten, bei denen der Aktionsträ-

ger in unmittelbaren, körperlichen Kontakt mit dem jewei-

ligen Aktionsobjekt kommen kann bzw. muß, im allgemeinen überwiegt, 

also ein meist relativ geringer Mechanisierungsgrad in der 

Instandhaltung vorherrscht, ergeben sich ebenfalls oft besondere 

Gefahren für den Instandhalter44 . 

Neben dem Materialbedarf wird in Abbildung 4-1 schließlich auch der 

Informationsbedarf vg. Zeile 4/5) der jeweiligen Instandhaltungs-

aktion analysiert. Informationen, die hier als immaterielle 

Aktionsmitte 1 aufgefaßt werden, stellen "zweckor i en tier tes W i s-

sen dar, wobei der Zweck in der Vorbereitung des Handelns liegt"
45 

Solche Informationen können der Art nach in Anstoß-, Steuerungs-

43 Darauf woilst insbesorrlere HAGrnl<ÖI'IER, M.: Nichtbetriebsphase, hier S. 42 hin. 

44 Vgl. HUPPERI', O.: Besorrlerheiten, hier S. 548 und auch KlXH, H.-G.: Arteitssicher-
heit, hier S. 627. 

45 WITIMANN, Wa.ldanar: Information, in: Gm-JIA, E. (Hrsg.): 1ID, Sp. 894-904, hier 
Sp. 894 (in Anlehnurg an WITIMANN; Waldamr: Untemehnun:J und unvollkanrene Infor-
mation, Köln und Opla:len 1959); vgl. dazu auch BERillEL, Jürgen: Infornation in: 
GFUHlA, E. und W. Wittmann (Hrsg.): ™13, Sp. 1865-1973, hier Sp. 1866; FRESE, E.: 
Aufbau:irganisation, s. 59-61; HEINEN, EclmJrrl und Peter Sal:::athil: Informationswirt-
schaft, in: HEINEN, E. (Hrsg.): Irrlustriebetriebslehre, S. 767-926, hier S. 773 f. 
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. . f . 46 . und Ergebnis in ormationen unterteilt werden und stammen ent-

weder aus vorgelagerten Aktionen oder dienen nachgelagerten Aktionen 

(vgl. nochmals Zeile 4/5 in Abbildung 4-1 ). Sie stellen somit eine der 

bedeutsamsten Arten von Input- bzw. Output-Brücken eines Aktions-

feldes dar. Aus Sicht der Arbeitssicherheit sind von den genannten 

Informationsarten die Steuerungs i nf orma t i onen am bedeutsamsten. 

Hierzu zählen beispielsweise Konstruktionspläne, Arbeitsanweisungen, 

Auftragsscheine und Vorgehensrichtlinien, also auch gesetzliche und 

unternehmvngsinterne Si cherh ei tsvor sehr i f ten. Besondere Gefahren 

können sich hier dann ergeben, wenn die der Abgabe, Übermittlung 

und Aufnahme von Informationen dienenden Kommunikationspro-

zesse gestört sind. Einen Überblick über die in diesem Zusammenhang 

zu berücksichtigenden möglichen Kategorien von Störungen vermit~ 

telt Abbildung 4-3 47 . Die Darstellung verdeutlicht, daß im Rahmen 
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Abbildung 4-3: Struktur des Infonnationsprozesses und Kategorien dabei 
auftretbarer Störungen 

46 Vgl. dazu ausführlich J.<RÜ;ffi, W.: Organisation, s. 21. 

47 Die Al:bildurrj wurde in erger Anlehnun;J an rnESE, E.: AuftBu:>rganisation, S. 98 er-
stellt. 
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der Kommunikation stets semantische und psychologische Störungen 

sowie - im Falle technischer Unterstützung des Kommunikationsprozesses -

auch technische Störungen auftreten können. 

Es ist zu vermuten48 , daß unter Arbeitssicherheitsaspekten nicht nur 

den - sicher "leichter" handhabbaren - aufgabenbezogenen Steue-

rungsinformationen, die "auf die Verbesserung des Informations-
. 1 . h 49 . d standes über die Aufgabenbestandte1 e ausgerl.c tet" s1n , son-

dern vor allem auch den aufgabenträgerbezogenen Steuerungsin-

formationen, durch die "die Leistungsbereitschaft beeinf lußt"
50 

werden soll, besondere Bedeutung beizumessen ist. 

Aufgabenträgerbezogene Informationen stellen die Basis moti-

vationaler Führungsbeziehungen dar und können insofern in die 

beiden Komponenten Führungsstil und Führungskonzept unter-

teilt werden51 . 

Unter einem Führungssti1 52 soll hier "die allgemeine raum- und zeit-

(epochen-)spezifische Art der Ausübung von Fübrungsfunktionen" 53 ver-

48 Diese Vernub.ln:J SONi.e die hierzu folgen:len A•.isführunJen gewinnen insbesonJere auch 
vor den Hintergrund des im ersten Kapitel der vorliegerilen Untersuchurq bereits ge-
schilderten Beispiels der ES9'.J AG, die Arbeitssicherheit zur Aufgabe des Tcp-
Managarents erklärt hat, an Be::leutun;J. 

49 FRESE, E.: Aufbauorganisaticr:i, S. 65. 

50 FRESE, E.: Aufbau::u:ganisation, S. 65. 

51 Vgl. FRESE, E.: Aufbauorganisation, s. 113-128. 

52 Zu den verschiOOene.n Klassifikationen von FührurYJsstilen vgl. elwa HÄLBIER, Joachim: 
FührurYJsstile und FührurYJsverhalten, in: CRXH!.A, E. und W. WittnBnn (Hrsg.): HEW, 
Sp. 1577-1596; SIEINIB, C.: FührurYJ, s. 161-176 urrl 'I'i'\NNENß'\il, Rcbert und warren 
H. Schnidt: Ho.v to Chcose Lea:iership Pattern, in: HBR, 36. Jg. (1958), Nr. 2, S. 95-
101 SONi.e insbesorrlere die Arbeiten über das praktisch relevante "Managerial Gcid" 
von PLAKE, Rcbert R. und Jane s. M.:Juton: 'Ihe l!EilaJ"erial grid, Houston 1964 (deutsche 
i.lberset.zurq: Verhaltenspsychologie im Betricl>, !Xlsseldorf 1968) und die Kont:in;Jenz-
theorie von FIITTER, Fra::l. E.: A Ccr:itin;Jency Mcdel of Leadership Effectiveness, in: 
BERKCWITZ, L. (Hrsg.): Advaoces in Experimental Sovial Psychology, Vol. 1, New York 
und Lon:bn 1964, S. 149-164; FIEILER, Fra::l. E.: En;Jineer the jc:b to fit the tTErJCqer, 
in: HBR, 43. Jg. (1965), Nr. 5, S. 115-122; DERS.: A theory of leadership effectiveness, 
New York 1967. 

53 ffEIOJER, Knut: FührurYJsstile, FührurYJsformen und Organisationsfoi:man, in: ZfO, 
39. Jg. ( 1969) , S. 31-40, hier S. 31 • Ähnlich wird der Be:;Jriff auch von Fiedler 
definiei:-t, der unter FührurYJsstil die "urrlerlying: neErl structure of the inlividual 
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standen werden, "wobei jeder Führungsstil in einer eigenen Weise die 

Probleme der Leitungsorganisation unter Dominanz einer umfassenden 

Grundidee zu lösen versucht 054 • Führungsstile prägen somit unter Ab-

straktion von "konkreten Kooperationssituationen (die) •.• generelle 

Art der Führung 055 

Führungskonzepte stellen dagegen ein System von Handlungsvor-

schriften dar, "das zugleich als Ausdruck eines praktikablen Hand-

lungskonzeptes angesehen werden kann• 56 und insofern als Grundlage 

für die Gestaltung von Führungsmodellen 57 betrachtet werden 

kann. Im Rahmen der Aufstellung von Führungskonzepten wurden in 

der betriebswirtschaftlichen Literatur insbesondere vier Menschen-

bilder formuliert58 , die Vorgesetzte von ihren Mitarbeitern haben 

können und auf deren Grundlage sie ihr Führungsverhalten (bewußt oder 

auch unbewußt) aufbauen59 . 

which rrotivates his behavior in various lea:'lership siruations" (FIID.ER, F .E.: 
leOOership, s. 36) versteht. 

54 WITIE, Eberhard: Führungsstile, in: GU:HlA, E. (Hrsg. ) : rw::> ( 1 • Aufl. , Shlttgart 
1969!), Sp. 595-602, hier Sp. 595. 

55 ILEIOJER, Knut: Führung, in: rn::x::HlA, E. (Hrsg.): 1-M, Sp. 729-744, hier Sp. 732. 

56 ILEIOJER, K. und E. Meyer: Führung, S. 191 SONie ähnlich bei FRESE, Erich: Zlln Ver-
gleich von Führungff(l:Xjellen, in: WILD ,J. (Haq.) : Unternehrurqsführun::;, S. 221-244, 
hier s. 225 f. 

57 Zun PrrolE!Tlkreis der Führungmrx1elle vgl. B'\lM'.i'IR'IEN, Reinhard: Fiihrurqsstile und 
Führun:ist:echniken, Berlin 1975; ILEIOlER, K. und E. Meyer: Führung, S. 184-256; 
FRESE, E.: Vergleich; FURS-WEXNER, Gertrud: Managarent by •.• , Eine kritische Betra-
chb.lrxJ rrr:derner Managarentprinzipien und -konzeptionen, in: BFuP, 12. Jg. (1973), 
S. 678-692; MNR'\RZINA, Klaus: Führungffil'.X1elle, in: mx:HLA, E. (Hrsg.): rw::>, Sp. 
744-756; SIEINIB, c. : Führung, S. 177-234; WILD, J.: Führungslehre. 

58 Vgl. SIEINLE, C. : Führung, sa. 190-194, dessen Ausführun:jen auf den M::idellen von 
Mc:G<EXDR, Ibu;;las: 'Ihe hUT13n side of enterprise, New York 1960 und s::HEIN, E.H.: 
Organizational Psydlolcgy, 2. Aufl., Engle.=rl Cliffs, N. Y. 1970 l::eruhen; vgl. dazu 
auch ILEIOJER, K. und E: Meyer: Führung, S. 162 so,.;ie S'I1\EB1E, Wolfgarr::i H.: Organi-
sation und Führung sozio-t.echnischer syst:aiD, Stuttgart 1973, insbesordere S. 102 
SON'ie WEINERI', Ansfrie:l B.: Menscrenbilder als Grurrlla;ien von Führungstheorien, in: 
ZfO, 53. Jg. (lse4), S. 117-123. 

59 Kritisch nuß hier allerdin:;is an:;iarerkt ;.mtlen, daß diese Konzepte weitg:heirl ohne 
tha:iretisdlen Unterbau entwickelt wurden und d3her nur bedingt aussagefähig sirrl. 
Gleiclw::hl kamtt. ihnen insofern eine besorrlere Bedeutun:;i zu, als sie einerseits 
(ansonsten kaum auffin:lbare) ausfonrulierte Mensdlenbilder darstellen und anderer-
seits zu::Jan relativ plausibel erscheinen. 
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Das Bild des rational-ökonomischen Menschen ("rational-

economic man"), das weitgehend mit der Theorie X (von McGregor) 

übereinstimmt, impliziert das Verhalten eines "homo oeconomicus", 

der vorwiegend durch monetäre Anreize motivierbar ist, ansonsten 

jedoch weitgehend passiv ist: "der Mensch analysiert seine Handlungs-

möglichkeiten, wählt diejenige Alternative aus, die seinen Zielen am 
60 besten entspricht und handelt entsprechend" 

Das Konzept des sozialen Menschen ("social man") geht davon aus, 

daß der Mitarbeiter "in erster Linie durch soziale Bedürfnisse moti-

viert"61 wird und daher Gruppenbeziehungen eine wesentliche Be-

deutung erlangen. 

Das Leitbild des sich selbst-verwirklichenden Menschen 

("self-actualizing man") baut auf den oberen Schichten der Maslow· 

sehen Bedürfnispyramide62· auf und stimmt weitgehend mit der Theorie 

Y (von McGregor) überein. Insbesondere wird hier angenommen, daß 

zwischen individueller Selbstverwirklichung und ökonomischer Effi-

zienz nicht unbedingt ein Konfliktverhältnis vorliegt. vielmehr können 

und sollen Mensch und Organisation sich gegenseitig anpassen, "um so 

zu einer Integration individueller und organisatorischer 
63 Bedürfnisse zu gelangen" 

Die umfassendste Konzeption stellt schließlich das Bild des kom-

plexen Menschen ("complex man") dar, in der vor allem die Hetero-

genität, Lern- und Wandlungsfähigkeit der Menschen berück-

Den Versuch, solche Menschenbilder auch theoretisch zu furrli.eren, hat in neuerer 
Zeit WERIAHN, Peter H.: Menschenbild, Gesellschaftsbild und Wissensclaftsbegriff 
in der neueren Betrieb&wirtschaftslehre, Bern und Stuttgart 1980 untem::mren, der 
typische M=nschenbilder aus dan faktortheoretischen Ansatz (nach Gutenberg), dan 
entscheidungsorientinrten Ansatz (nach Heinen) und dan systantheoretischen Ansatz 
(nach Ulrich) ableitet. Es ergEilen sich hier ;.eitgeherde Ubereinst.imrurgen mit dan 
rational-ökon:rni.schen M=nschen (in den ersten beiden Ansätzen) und dan sozialen 
Menschen (im systantheoretischen Ansatz). 

60 SIEINLE, C.: Führun;J, S. 193. 

61 SITIIlll.E, W.H.: Organisation, S. 102. 

62 Vgl. zur Kritik am M:Xlell von Maslcw vor allEITI <X:NRAD, Peter: Maslcw-M:rlell und 
Selbsttheorie, Eine Kritik, in: Die Unternehmun:::J, 37. Jg. (1983), S. 258-277. 

63 ELEirnER, K. und E. Meyer: Fühnmg, S. 162. 
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sichtigt und eine entsprechend hohe Flexibilität seitens der 

Führung gefordert wird64 • 

Auf die hohe Bedeutung der Leistungsbereitschaft, die durch 

aufgabenträgerbezogene Steuerungsinformationen beeinflußt werden kann, 

für die Arbeitssicherheit in der Instandhaltung wurde be-

reits hingewiesen. So können beispielsweise die durch den Führungs-

stil determinierten Führer-Mitarbeiter-Beziehungen 65 , die das 

Vertrauen der Mitarbeiter in ihren Vorgesetzten66 und die Bereitschaft, 

Führungsinformationen zu folgen, umschreiben, für die jeweilige Füh-

rungseffizienz und damit (bei entsprechender Zielsetzung) für die 

Arbeitssicherheit von hoher Bedeutung sein. 

Es kann vermutet werden67 , daß neben dem Führungsstil insbesondere 

auch das dem konkreten Führungsverhalten sowie dem jeweiligen Führungs-

mode1168 zugrundeliegende Menschenbild einen wesentlichen Einfluß auf 

die Arbeitssicherheit in der Instandhaltung ausübt. So dürfte vor 

allem die wohl am ehesten einem Realmodell entsprechende Auffassung 

vom komplexen Menschen zur Erreichung von Arbeitssicherheit zweckmäs-

siger sein als die (triviale) Vorstellung vom homo oeconomicus. 

64 Vgl. S'IEINIB, C. : Führurg, S. 194. 

65 Diese Führer-Mi.tarbeiter-Beziehurqen stellen in der Fie:iler"schen Kontingnztheorie 
(vgl. Fußnote 52) den bedeutsansten situativen Faktor dar. Weitere situative Fak-
toren sind (in der Reihenfolge abnehrerrler Be:J:eat•_mg) ::l.ie AUfgabenstruktur und die 
Positionsnacht des vorgesetzten. Die KontingmzthEDrieg>.ht von der Grundhypothooe 
aus, daß diese situativen Faktoren zusamen mit der Grundorientierurq des Vorge-
setzten, also seinan Führurqskonzept und dan daraus resultierenden Führurqsverhal-
ten, die Effizienz der Führun:j determinieren. 

66 Vgl. dazu auch FÖ'.l..IN, Hans-Christian: Kcmrunikationsrisiken der Großtechnologie -
Vertrauenskrise der Industriegesellschaft, in: Rohr-Post, Zeitschrift für Aktionäre 
und Geschäftsfreunde der M3nnesmnn ;v:;, o.Jg. (1982), H. 78, s. 26-28. 

67 In der Literatur werden zu dies811 PrcblEmkreis, außer einiger allgEI!Einer Äufurungen 
kaum Aussa;ien getroffen. Allerdirgs ;.eist Hagenkötter auf eine zunellrerrle "Disscnanz 
zwischen dan sozialen SystaTI, aUSJEPrä:Jt in Organisationsstruktur, Führun:jsstruktur 
und Filllrungsverhalten auf der einen Seite und deTI technologischen Syst811 auf der an-
deren Seite" (HAGENKÖITER, M.: Nichtbetriebsphase, hier s. 38 f) hin. 

68 So..eit ein solches Führun:jmodell überllaupt vorharden ist! Zum Verbreitlln:Jey-ad 
einzelner FühninJsrcdelle vgl. TÖPFER, Armin: Unternelm.Jrgsführurq - Erhebliche 
Entwicklurgsreserven, in: Wirtschaftsv.=he, 33. Jg. (1979), Nr. 29, S. 66-74, 
insbescrxlere s. 67. 
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5 Aktionsorte als Sicherheitsschwachstellen der Instandhaltung 

Der Aktionsart als weiteres Element von Instandhaltungsaktionen gibt 

Aufschluß über die unmittelbare Aktionslage (vgl. Zeile 5/1 in Ab-

bildung 4-1), aber auch über die ortabhängigen Ak tionsumgebungsbe-

dingungen (vgl. Zeile 5/2 in Abbildung 4-1 ), unter denen die jewei-

lige Instandhaltungsaktion durchzuführen ist. 

Nach der Aktionslage lassen sich Instandhaltungsaktionen danach dif-

ferenzieren bzw. typisieren, ob sie direkt am Anlagenstandort, in 

einer separaten Werkstatt oder außer Haus, also beispielsweise beim 

Anlagenhersteller stattfinden. Aus Sicht der Arbeitssicherheit ist 

dies insofern bedeutsam, als vor allem Instandhaltungsaktionen 

am Anlagenstandort besondere Gefahren in sich bergen können. 

So sind solche Maßnahmen entweder an der instandzuhaltenden Anlage, 

also oft in unmittelbarer Nähe von anderen, laufenden An-

lagen durchzuführen. Dabei können sich insbesondere dadurch Gefahren 

für den Aktionsträger ergeben, daß er während der Aufgabenerfüllung in 

den K:illisionsbereich einer laufenden Anlage gerät bzw. "durch unbe-

absichtigtes Betätigen von Steuerelementen" 69 das Instandhaltungs-

objekt selbst in Bewegung versetzt wird. Darüber hinaus kann die Auf-

gabenstellung auch ein Arbeiten innerhalb einer Anlage (etwa 

in einem Kessel, Druckbehälter, etc.) erforderlich machen. In solchen 

Fällen sind stets besondere Sicherheitsvorkehrungen zu treffen
70 

.rnstandhaltungsaktionen, die innerhalb einer separaten Werk-

statt - dies kann ein dezentraler, im Produktionsbereich gelegener 

Stützpunkt, aber auch eine zentrale Instandhaltungswerkstatt sein -

oder außerhalb der betrachteten Unternehmung stattfinden, er-

fordern stets den Transport der jeweiligen Aktionsobjekte zum Aktions-

ort. Insofern sind in solchen Fällen vor allem transportbedingte 

Sicherheitsschwachstellen zu berücksichtigen71 

69 WARNEx::I<E, H.J. urrl H. Uetz: Sicherheit, hier S. 529. 

70 Vgl. dazu vor allen RADANIJI', S.: Arbeitssicherheit, hier s. 554-558. 

71 Vgl. zu diesen hier nicht näher zu untersucherrlen Sonderprcblen etwa Jl'NEM"INN, Rein-
hardt, WP.rner Grosseschallau urrl Glnther Pawellek: IJe...Brtung der Arbeitssicherheit 
bei 'lransportvorgängen, in: Technische Uberwachung, 20. Jg. (1979), S. 287-292. 
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Zu den Aktionsumgebungsbedingungen sind aus Sicht der Arbeits-

sicherheit situative Sicherheitsschwachstellen zu zählen, die 

oft durch das jeweilige Aufgabenerfüllungssystem - insbesondere dann, 

wenn die Instandhaltungsaktion zwingend am Anlagenstandort, also dann 

meist unter Produktionsbedingungen durchzuführen ist - kaum beein-

flußbar sind. Besondere Gefahren können sich in diesem Zusammenhang 

durch 'erschwerende' Bedingungen, also etwa dadurch ergeben, daß 

die zu erfüllenden Instandhaltungsaufgaben nur unter Lärmeinwirkung, 

unter großer Hitze oder unter Einfluß gefährlicher Gase bzw. Dämpfe, 

Stäube, Schwingungen oder Strahlungen ausgeführt werden können72 • 

6 Aktionszeiten als Sicherheitsschwachstellen der Instandhaltung 

Die Aktionszeit einer Instandhaltungsaktion läßt sich insbesondere 

durch die Merkmale 

• Instandhaltungsterrnine (vgl. Zeile 6/1 in Abbildung 4-1), 

• Instandhaltungsdauer (vgl. Zeile 6/2 in Abbildung 4-1), 

• Instandhaltungshäufigkeit (vgl. Zeile 6/3 in Abbildung 4-1) 

und 

• Instandhaltungsintensität (vgl. Zeile 6/4) in Abbildung 4-1) 

näher charakterisieren. 

Besondere Gefahren können sich in allen Bereichen der damit umris-

senen zeitlichen Struktur von Instandhaltungsaktionen einstellen. 

So wird im allgemeinen "vom Instandhaltungspersonal eine hohe Einsatz-

bereitschaft, manchmal über normale Arbeitszeiten hinaus, erwartet"
73 

Mit zunehmender Arbeitszeitdauer, also vor allem während Instandhal-

tungsaktionen, die nach der normalen täglichen Arbeitszeit 

durchzuführen sind, steigt jedoch die Unf a l lwahr schein l i chke i t 

deutlich an: "Etwa 22 % aller angezeigten Arbeitsunfälle und etwa 

72 Vgl. dazu B.JEM<E, R., M. Eckhartit urrl G. Simon: Arbeitssicherheit, S. 57 ff; HAC»l-
KÖI'IER, M.: Nichtbetriebsr:tlase, hier s. 43; WARNEO<E, H.-J.: Arl:eitssicherlleit, hier 
S. 98; OCRS. urrl H. Uetz: Sicherheit, hier S. 529. 

73 ~. H.J. : Arbeitssicherheit, hier S. 97. 
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30 % aller Arbeitsunfälle mit Todesfolge ereignen sich erst 8 Stunden 
. . 74 nach Arbeitsbeginn." 

Neben der hier angesprochenen zeitlichen Lage der Instandhaltungster-

mine kann auch die Instandhaltungdauer, die meist mit dem sach-

lichen Umfang der jeweiligen Instandhaltungsaktion korrespondiert, 

wertvolle Hinweise auf das Vorhandensein von Sicherheits~ 

schwachstellen geben. Sc sind oft gerade die in Abbildung 4-1 so 

bezeichneten "kle:Lnen" Instandhaltungsaktionen besonders ge-

fährlich, da die Gefährlichkeit solcher schnell durchzuführenden 

Tätigkeiten häufig von den Aktionsträgern unterschätzt und (daher) 

vielfach auch auf das Treffen von Sicherheitsmaßnahmen von vornherein 

verzichtet wird. Aber auch "große", oft mehrtägige Instandhaltungs-

ak ti onen können spezifische Gefahren insofern 'verursachen'', als 

die Aufmerksamkeit aller Beteiligten für die bestehenden Gefahren bei 

entsprechend langer Konfrontation aufgrund der Gewöhnung abnimmt. 

Im Rahmen des Merkmals der Instandhaltung shäuf igke i t ist vor 

allem zwischen einmaligen sowie (unregelmäßig oder regelmäßig) 

wiederkehrenden Instandhaltungsaktionen zu differenzieren. In 

diesem Zusammenhang sind insbesondere die nur einmalig durchzu-

führenden Instandhaltungsaktionen besonders gefährlich, da 

die Aktionsträger dabei zwangsläufi.g (wegen der Einmaligkeit) auf 

eiH<:n unmittelbar aktionsorientierten Erfahrungshorizont 

verzieh ten müssen. 

Schließlich sind Instandhaltungsaktionen häufig durch eine hohe 

Intensität gekennzeichnet. Die Instandhaltungsaufgaben sind also 

unter Zeitdruck zu erfüllen, um etwaige Produktionsunterbre-

chungskosten möglichst gering zu halten, was wiederum die Erfüllung 

von Arbeitssicherheitszlelen möglicherweise erschwert75 . 

Die bisherige (beispielhafte) Analyse typischer Sicherheits-

74 KLIES::H, G.: WarbJng und Reparatur, hier S. 16. 

75 Vgl.~. H.J.: Arl:eitssicherheit, hier S. 98 SONie KLIESCl-1, G.: Warb.Ing 
und ReP<t-atur, hier S. 16. 
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schwachstellen der Instandhaltung zeigt, daß grundsätzlich jed<?s 

einzelne Element einer Instandhaltungsaktion derart beschaffen sen kann, 

daß die Erreichung gesetzter Arbeitssicherheitsziele gefährdet ist. 

Zusätzlich zu diesen systeminternen potentiellen Sicherheits-

schwachstellen sind - wie bereits erwähnt - in einem weiteren Schritt 

auch systemexterne, die Sicherheit der Instandhaltung möglicherweise 

ebenfalls gefährdende Sicherheitsschwachstellen aufzuzeigen. Diese 

sind nachfolgend auf Basis einiger exemplarischer Erwägungen darge-

stellt. 

B Typische Sicherheitsschwachstellen in Supersystemen von Instand-

haltungssystemen 

Die Ins tandha 1 tung stellt ein unternehmerisches Entscheidungsfeld 

dar, das vor allem auch aufgrund seiner zentralen Bedeutung für den 

Produktionsfaktor Anlagen und damit auch für die gesamte Industrie-
. 76 unternehmung zahlreiche Wech selbe z leh ungen 

•zu anderen Aktivitätsfeldern des unmittelbar deminstandhaltungs-

system überzuordnendem77 Supersystems Anlagenwirtschaft 

•zu anderen Unter.nehmungsbereichen und 

•zu spezifischen unternehmungsexternen Umweltsegmenten 

unterhält. Die Aufdeckung potentieller Sicherheitsschwach-

stellen der Instandhaltung erfordert die Berücksichtigung 

dieser vielfältigen Interdependenzen in besonderem Maße, da 

sich eine Vielzahl bedeutsamer Arbeitssicherheitsaspekte erst im 

Zusammenspiel der genannten Aktivitätsfelder mit der Instandhaltung 

ergibt. Daher sollen nachfolgend solche Wechselbeziehungen anhand 

einiger Beispiele aufgezeigt werden, wobei Arbeitssicherheitsaspekte 

jeweils im Mittelpunkt stehen. 

76 Vgl. dazu vor allEJll MÄNNEL, W.: Stellung der Instandhaltung, hier. S. 37-52 scwie 
OCR.s.: Wechselwirkurqen, hier S. 2146-2148. 

77 Vgl. zur hier zugrurrlE<Jelegten Systarhierarchie oochrrals Abbildung 2-4 im zweite.n 
Kapitel der Untersuchung. 
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I Interdependenzen zwischen der Instandhaltung und anderen Aktivitäts-

feldern der Anlagenwirtschaft als Sicherheitsschwachstellen 

Einen Überblick über die hier unter Arbeitssicherheitsaspekten zu 

analysierenden Interdependenzen zwischen der Instandhaltung 

und anderen anlagenwirtschaftlichen Aktivitätsfeldern 78ver-

mittelt Abbildung 4-4. Die die verschiedenen wechselseitigen Be-

ziehungen veranschaulichende Darstellung läßt zugleich erkennen, daß 

die Anlagenwirtschaft unter Orientierung an der Lebensdauer einer 

Anlage in drei bedeutsame Teilgebiete bzw. Teilphasen unter-

teilt werden kann. Dazu gehören: 

•Die Teilphase der Bereitstellung von Anlagen, in der die 

Betriebsbereitschaft der Anlage(n) aufzubauen ist und die sich 

in die Teilaktivitäten der Projektierung, Bereitstel-

lung (i.e.S.) und Installation der Anlage(n) differen-

1 
Verwaltung von Anlagen 

1 1 Anlagen- Anlagen-projek-
tierung ersatz 

l Instandhaltung 1 
Anlagen- t t Anlagen-bereit-
stellung 1 1 verwer-
(i.e.S.) 1 1 

tung 

Anlagen- Anlagen- Anlagen- Anlagen-
ausmuste-instal- ,_ nutzw1g verbesse- -lation (i.e.S.) rung rung 
(i.e.S.) 

Bereitstellw1g Nutzung von Anlagen Ausmustenmg 
von Anlagen von Anlagen 

Abbildung 4-4: Interdependenzen zwischen der Instandhaltung und 
uercn anlagcnwirtschaftlichen Aktivitätsfeldern 

78 Vgl. zu den einzeloon Aktivitätsfeldern der Anlagenwirtschaft occhrrals die Aus-
führun:]en in Abschnitt B I des ersten Kapitels. 

l 

an-
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.zieren läßt; 

• die Teilphase der Nutzung von Anlagen, zu der die Tei lak-

tiv i täten der eigentlichen Anlagennutzung im Leistungs-

erstellungsprozeß der Unternehmung sowie der Verbesserung der 

Leistungsfähigkeit der Anlage{n) und auch der Instand-

haltung der Anlage(n} zu zählen sind 

•sowie die Teilphase der Ausmusterung von Anlagen, in der 

die Anlage(n} aus ihrem (bisherigen} Verwendungszweck herausge-

löst (Anlagenausmusterung i.e.S.), anderweitig verwertet 

(An lag enverwer tung} und gegebenenfalls} ersetzt (An lagen-

er s atz) werden. 

Diese Teilphasen sind um das anlagenwirtschaftliche Teilgebiet der 

Verwaltung von Anlagen zu ergänzen, das prinzipiell den gesamten 

Lebenszyklus der Anlage(n) begleitet. 

Interdependenzen zwischen der Instandhaltung und der Bereitstellung 

von Anlagen 

Wechselseitige Abhängigkeiten 79 zwischen der Anlagenprojek-

tierung und der Instandhaltung bestehen insofern, als sowohl 

Konstruktionsmerkmals als auch Konstruktionselemente die nutzungsbe-

dingte Belastung einer Anlage und damit vor allem auch deren Verschleiß-

verhal ten beeinflussen. So hängt beispielsweise die zukünftige Korro-

sionsbeständigkeit einer Anlage insbesondere von der Art der beim An-

lagenbau verwendeten Werkstoffe bzw. von dem durch Verwendung von Ver-

bundwerkstoff en80 erreichten Korrosionsschutz ab. Insofern deter-

79 Vgl. auch MÄNNEL, W.: StelllIDJ der Instandhaltung, hier S. 39. 

80 Dabei können insbesondere durch Plattierung aus hochwertigen Stählen, Nickel oder 
sP'!Zifischen Legierurqen, Verbleiung der vorher verzinnten Cberfläche, Auftrags-
schv.eißung ode..r Crllvanisierung erstellte rretallische Überzüge so.iie auch nicht-
rretallische Überzüge, die durch Auskleidung, Wirbelsintern oder Tauchauftrag von 
Kunststoffen, Gumrierung, flmillierung oder keranische Auskleidung aufgetragen -wer-
den können, unterschieden werden. Je nach Anlagenart könnendarüberhinaus auch 
flüchtige Inhibitoren eingesetzt werden, die nicht direkt auf die zu schützende 
Cberfläche aufgetragen werden, sorrlern erst über die Darrpf~ eine Schutzschicht 
bilden. Vgl. zun Korrosionsschutz etwa 'IÖlJI', F. (Hrsg.) : Korrosion und Korrosions-
schutz, 2. Aufl., Berlin 1961. 
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minieren Entscheidungen, die bei der Anlagenprojektierung getroffen 

werden, letztendlich den späteren Instandhaltungsbedarf. Das 

oben genannte Beispiel der Werkstoffwahl zeigt darüberhinaus auch 

die enge Beziehung, die gleichzeitig zur Arbeitssicherheit besteht; 

denn die Auswahl eines geeigneten Werkstoffes darf sich nicht 

nur nach ökonomischen, technologischen oder instandhaltungsbedingten 

Gesichtpunkten richten, sondern muß zusätzlich auch Arbei tssicher-

hei tsaspekte einbeziehen. So muß etwa im Falle eines aus Gründen 

des Korrosionsschutzes auf gebrachten metallischen Überzugs sicherge-

stellt werden, daß diese (leitende) Oberfläche nicht mit stromführenden 

Teilen der Anlage in Berührung geraten kann. Falls dies - etwa ver-

fahrensbedingt - dennoch erwünscht oder technologisch unvermeidbar 

ist, so muß prinzipiell durch konstruktive Vorkehrungen dafür Sorge 

getragen werden, daß ein (instandhaltungsbedingterl Zugang zu strom-

führenden Anlagenteilen nur dann möglich ist, wenn die Energiever-

sorgung der Anlage unterbrochen ist und eventuell vorhandene Rest-

spannung bzw. -ströme abgebaut sind. Andernfalls ist bereits im Rah-

men der Anlagenprojektierung ein anderer, nichtmetallischer und so-

mit nichtleitender Werkstoff als Oberflächenschutz zu wählen. Gerade 

solche konstruktiven Maßnahmen erlangen aus Sicht der Arbeits-

sicherheit deshalb eine herausragende Bedeutung, da ihnen höchste 

S h .. 81 b 82 c u tzgu te eizumessen ist • 

DarübEr hi.naus können Maßnamhen der Anlagenprojektierung auch die 
. 83 

Möglichkeiten der Wahl einer zweckmäßigen Instandhaltungsstrategie 

sowie auch "den möglichen Mechanisierungsgrad von Instandhal-

tungsarbeitertß4 determinieren, was wiederum aus Sicht der Arbeits-

81 Die Schutzgüte stellt im Rahrren der Konstruktion von Anlegen eine MaßZ3hl für die 
Anlcqensicherheit dar und ist neben Funktions-, Technologie-, Gestalt- und Leistungs-
güte ein Bestandt19il der Gesantgüte einer Konstruktion, Vgl. SKIBI\, R.: Arbeitssicher-
heit, S. 105 (dort zitiert nach M:H..ER, E.: Der Einfluß des In:;ienieurs auf die Ar-
beitssicherheit, 3. Aufl. , Dresden 1962) . 

82 Vgl. etwa ,3.JRKHl\RDI', F.: Arbeitssicherheit, hier Sp. 362 f SC>Nie CXMPES, P .C.: 
Organisation, hier S. 27 SC>Nie SKIBI\, R.; Arbeitssicherheit, S. 105. 

83 Vgl. dazu MÄNNEL, W.: Stellung der Instandhaltung, hier S. 25-31 sa.:ie s:::HEER, A.-W.: 
Instandhaltung, passim. 

84 MÄNNEL, W.: Stellung der Instardhaltung, hier S. 39. 
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sicherheit bedeutsam ist. Schließlich kann die Anlagenprojektierung 

auch Einfluß auf die Art der Instandhaltungsmaßnahmen aus-

üben, so etwa insbesondere auf die Frage, ob eine Instandsetzungs-

maßnahme durch Ausbesserung oder Austausch von Anlagenteilen 

durchgeführt werden soll. ·Auch daraus können sich Rückwirkungen auf 

die Erreichbarkeit von Arbeitssicherheitszielen ergeben, da zwischen 

der Art der Instandhaltungsmaßnahme und der Unfallgefahr ein (zumin-

dest indirekter) Zusammenhang besteht. 

Aus Sicht einer arbeitssicheren Instandhaltung steht somit das Ziel 

einer instandhaltungs- und arbeitssicherheitsgerechten Kon-

struktion im Mittelpunkt des Beziehungsgefüges zwischen Anlagen-

projektierung und Instandhaltung. Dieses Ziel kann insbesondere da-

durch erreicht werden, daß auf die Einhaltung von Unfallver-

hütungsvorschriften und anerkannten Regeln der Technik, 

wie beispielsweise den Leitsätzen sicherheitsgerechter Konstruktion85 , 

geachtet wird. Dazu beitragen kann auch ein wechselseitiger Er-

fahrungsaustausch zwischen Konstrukteuren und Instandhal-

tern, der allerdings in praxi im Allgemeinen nur dann stattfindet, 

b ·d lb h h.. 86 wenn ei e Personengruppen derse en Unterne mung ange oren ; an-

dernfalls ist in der Regel mit nicht unerheblichen Koordinations-

und Informationsproblemen zu rechnen, die tendenziell mit der 

Anzahl der beteiligten Unternehmungen - das können in diesem Zusammen-

hang der betrachtete Industriebetrieb, der Anla0enhersteller, das 

Premdinstandhaltungsunternehmen und die Institution die für die Ar-

beitssicherheit zuständig ist87 , sein - zunehmen werden. 

85 Dazu zählen etwa nach SKIBi\ , R.: Arl:eitssicherlleit, S. 106-112) der Schutz vor Ge-
fahren durch urgerügende Festigkeit; Eigenschaften von Werk-, Betriebs- und Verar-
beiturqsstoffen; rrengelrrle technische (und ercprx:rnische) Gestalt:urq; 11EfXJelnde M::m-
L'lge und TransporteignUIYJ; 11Bn:J8lnde Zwerlässigkeit; gefährliche Steuervorgänge; 
Antriebsenergien; Überlast:urq; behlxjte Teile und Enissionen. Vgl. zu solchen techno-
logischen Leitsätzen insbesorrlere auch DIN 31 000: Sicherheitsgerechtes Gestalten 
technischer Erzeugnisse, März 1979. 

86 Dies ist en~er dann der Fall, WBnn eine Unt:ernehrrn.lnJ alle in diesem Raffien an-
fallenden Aktivitäten in eigener Regie betreibt, oder WBnn sie alle Aktivitäten an 
ein und dieselbe Unternehm..Jn:J frardvergibt. Allerdings sollten auch dann die In-
fOJ:Tll3.tionsbarrieren, die durch "AbteilUIYJszäune" innerhalb einer Unternehm..ing ent-
st:Ehen können, nicht unterschätzt werden. 

87 Vgl. zur M"zjlichkeit der Fran:.lvergabe von Arbeitssicherheitsaufgaben (insbesondere 
an den 'IÜV) auch IXRSCH, Walter: Kmbinierte Methoien zur ErfüllUIYJ des Arl:eits-
sicherheitsgesetzes, in: Technische ÜberwachWXJ, 21. Jg. (1980), S. 214-216, hier 
s. 215 und s. 216. 
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Auch die (zeitlich) auf die Anlagenprojektierung folgende Phase der 

Anlagenbereitstellung (i.e.S.) steht in enger Beziehung zur 

Instandhaltung. Insbesondere ist hier auf die Lieferantenaus-

h 188 h. . wa 1nzuwe1sen, die auch davon beeinflußt wird, ob und welche 

"Instandhaltungserfordernisse durch Gewährleistung bzw. Kulanz abge-
89 d . . „ k deckt" wer en. Zu einer Einschran ung des Lieferantenkreises 

kann es zudem auch dadurch kommen, daß bestimmte, eventuell sogar un-

ternehmungsspezifische Anforderungen an S icherhei tse i nr ich tungen 

gestellt werden. Solche Anforderungen können möglicherweise sogar dazu 

führen, daß eine Anlage als Sonderanfertigung von einem dazu spe-

zialisiertenAnlagenhersteller bzw. dann, wenn auch dies nicht möglich 

ist, durch Eigenbau bereitgestellt werden muß. Insofern wird damit 

auch die im Rahmen der Anlagenbereitstellung zu treffende generelle 

Wahl zwischen Eigenbau und Fremdbezug einer Anlage beeinflußt. 

Gerade dieses Entscheidungsproblem steht seinerseits wiederum in engem 

Zusammenhang mit der Wahl zwischen Eigen- und Fremdinstand-

haltung. So ergeben sich beispielsweise im Falle des Eigenbaus dann 

Vorteile, wenn auch die Instandhaltung selbst betrieben wird, da dann 

die Konstruktionsabteilung von dem in der Instandhaltung gewonnenen 

Erfahrungspotential profitieren kann. Andererseits kann der Fremdbe-

zug von Anlagen möglicherweise dazu führen, daß sich der Hersteller 

zumindest für die Zeit der Gewährleistung die Instandhaltung selbst 

vorbehält bzw. die Beauftragung eines spezialisierten Fremdinstand-

haltungsunternehmens fordert. Insbesondere im Sonderfall des An-

1 . 90 b . agen-Leasings gibt es Formen, in denen "Instandhaltungsar eiten 

grundsätzlich nicht in den Aufgabenbereich der die Anlage beschaffenden 

88 Vgl. zur Lieferantenauswahl im Rahmen der Anlagenbereitstellurg EED<ER, Wolfgang 
urrl Jürgen Weber: Das bestgeeignete Kopiergerät firrlen - Methodisches Vel'.'<J8hen wird 
i.rrrrer wichtiger, in: IO, 53. Jg. (1984), S. 151-154 bzw. noch ausführlicher DIES.: 
Auswahl urrl Anschaffurg von Bürokopierern, in: MITIIlSTEINER, Karl-Heinz (Hrsg.): 
Harrlb..ich Managarent der Stel.Erl:erahmgspraxis, 6. Nachlieferurg, Landsberg am Lech 
1984, Teil VIII. 3, S. 1-35. 

89 MÄNNEL, W.: Stellurg der Instamhalturg, hier s. 40; vgl. ·auch Dl\HLEM3, Rolf: Grurrl-
fragen der Anlagenberei tstellungsplanurg, Diss. Dortmm:l 1980, hier S. 127 urrl 
s. 133-135. 

90 Vgl. zun Leasin;i von Anlagen etwa J3fficl.IGEN, Hans E.; Leasin;i als Finanzierun;:Jshilfe, 
in: Die WirtschaftsprüfUnJ, 22. Jg. (1969), S. 429-440; HAX, Herbert: Die Entschei-
durg zwischen Kauf urrl Miete (Leasin;i) von Anlagen, in: Zfl::F, 29. Jg. (1977), Kon-
taktstuliun, s. 23-30; KN::P, Jan urrl Wilhelm Haverkarrp: Großgeräte: Mancher Kauf 
karmt teuer zu stehen, Alternative Finanzierurgsm:rlelle, in: r:uz, 40. Jg. (1984)' 
Nr. 7, S. 22-23; MEUWIG, Winfried: Vorteilhafte Leasin;Jverträge - ein Rechenfehler? 
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91 Unternehmung" fallen. 

Letztendlich bleibt festzuhalten, daß auch zwischen der Anlagenbe-

reitstellung und einer Arbeitssicherheitsaspekte einschließenden In-

standhaltung zumindest eine enge Kooperation zur jeweiligen Ent-

scheidungsfundierung notwendig ist. 

Interdependenzen zwischen der Anlageninstallation und der 

Instandhaltung bestehen insbesondere dadurch, daß zum einen die 

Installation der Anlagen zwar primär aufgrund von fertigungsablauf-

orientierten sowie logistischen Erfordernissen, daneben aber auch unter 

dem Aspekt der Zugänglichkeit der Anlage im Rahmen von In-

standhaltungsarbeiten bestimmt wird92 , was gerade auch unter Ar-

beitssicherheitsaspekten von großer Bedeutung ist. Andererseits stellt 

die Anlageninst,cillationeinen bedeutsamen "Bestirrunungsfaktor für die 

Festlegung optimaler (z.B. die Trasport- und Rüstkosten mini-

mierender) Reichenfolgen für die Durchführung planmäßiger 

Ins tandhal tungsak ti v i täten „93 dar. 

Schließlich kann die Anlageninstallation ebenfalls dazu beitragen, 

daß umweltbedingte. Anlagenbeschädigungen, die ihrerseits wieder-

um Instandhaltungsaktivitäten auslösen würden, von vornherein vermie-

den werden. Weiterhin besteht die Möglichkeit, durch entsprechende 

Anlageninstallationsmaßnahmen positiv auf den Anlagenverschleiß 

einzuwirken - so etwa dadurch, daß eine Anlage erschütterungsarm auf 

in: Der Betrieb, 36. Jg. (1983), S. 2261-2266; FD:S, Rcbert: Kaufen oder leasen? 
Werden Entscheidurqskriterien oftmals falsch beurteilt?, in: EFuP, 35. Jg. (1983), 
S. 170-176, scwie s:::HNEIIER, D.: Investition, s. 291-295. 

91 MÄNNEL, w.: Stellun;; der Instandhaltung, hier S. 40. 

92 Vgl. dazu WiNNEL-, w.: Stellung der Instandhaltung, hier s. 45 scwie auch AG3IELEKY, 
Bela: Fabrikplanung - C):Jtimale Projek.tierurg, Planung und Ausführung von Industrie-
anlagen, 2. Aufl., München 1971 und BRANKAMP ,-Klaus: Fabriktechnik - was ist neu 
daran?, in: Dckurent +Analyse, 11. Jg. (1982), H. 2, S. 45. 

93 MÄNNEL, W.: Stellun;; der Instandhaltung, hier S. 40; vgl. dazu auch HELK, K.: In-
stardhaltungskosten, hier s. 348-391; WiNNEL, Wolfgarg: Kosten:JÜrlStigste Bearbeitungs-
reihenfolge für Instandhaltungs-Projekte, in: KRP, o.Jg. (1973), Nr. 1, S. 21-28; 
IERS.: Zeit:bErlarfsplanun;; für Instandhaltungs- und In..stardsetzungsnBi3nahnEn, in: 
Der Betriebswirt, 14. Jg. (1973), S. 29-30; REJ-l'N'FJi<EL, Gert: Optimale Bearbeit:lln:JS-
reihenfolgen von Inst.ardhaltungsprojek.ten, in:KR..0 , o.Jg. (1976), Nr. 3, S. 125-130. 
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entsprechenden energieabsorbierenden Fundamenten gelagert wird - und 

dadurch den Instandhaltungsbedarf zu senken. Gerade solche Fragen 

der Fundamentierung von Anlagen stellen zudem auch aus Sicht 

vorbeugender Unfallverhütung einen wichtigen Faktor insofern dar, 

als durch entsprechende statische Maßnahmen einem möglichen Bruch des 

Anlagenträgerelementes entgegengewirkt werden kann. 

2 Interdependenzen zwischen der Instandhaltung und der Nutzung von 

Anlagen 

Ebenfalls enge Wechselbeziehungen bestehen zwischen der eigent-

lichen Anlagennutzung (i.e.S.) und der Instandhaltung ins-

besondere dadurch, daß einerseits "Art, Umfang, Intensität und zeit-

liche Struktur der Anlagennutzung ..• die Entstehung, daß Ausmaß und 

die Geschwindigkeit des Fortschritts gebrauchsbedingter Verschleiß-

erscheinungen" 94 und damit letztlich in erheblichem Umfang auch den 

I nstandhal tungsbedarf determinieren. Des weiteren müssen die In-

standhaltungsaktivitäten im allgemeinen zeitlich an die (produktive) 

Nutzung der Anlagen angepaßt werden, um Produktionsunterbrechungen 

aufgrund instandhaltungsbedingter Stillstandszeiten der Anlage sowie 

die dadurch entstehenden zusätzlichen Kosten desStillsetzens, des 
. 1 . h . d d . . d 95 eigent ic en Stillstandes un es Wiederanlaufens zu vermei en . 

Andererseits übt aber auch die Instandhaltung in bedeutsamem Umfang 

Einfluß auf die Anlagennutzung aus, da sich Instandhaltungsaktivitäten 

auf die Kapazität, den Roh-, Hilfs- und Betriebsstoffbedarf, das Lei-

stungsergebnis und insbesondere auch auf die Arbeitssicherheit 

während der Nutzung der Anlagen auswirken96 . 

94 Vgl. MÄNNEL, W.: Stellun:::i der Instan:lhaltung, hier S. 40 

95 Vgl. dazu MÄNNEL, W.: Anlagenerhaltung, S. 114-118. 

96 Vgl. zu den Einzelheiten HERZIG, N. : Instan:lhaltung, S. 189-252; MÄNNEL, W.: Stellun;J 
der Inst:ardhaltung, hier S. 46-49 SCMie s:J-IBER, A.-W.: Instan:lhaltungspolitik, S. 23. 
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8ine insbesondere unter Arbeitssicherheitsaspekt ähnlich hohe 

Bedeutung wie die der Beziehung zwischen Anlagenprojektierung und In-

standhaltung ist auch der Beziehung zwischen der Anlagenver-

besserung und der Instandhaltung beizumessen. Dies ist darauf 

zurückzuführen, daß häufig (eventuell konstruktive) Sicherheitsmän-
97 gel einer Anlage erst im Rahmen der Instandhaltung erkannt und 

dann nachträglich im Rahmen einer Anlagenverbesserungsmaßnahme, die in 

praxi oftmals durch das Instandhaltungspersonal selbst durchgeführt 

wird, beseitigt werden. Solchen nachbessernden Arbeitssicherheits-

maßnahmen kommt nicht zuletzt auch wegen ihres erheblichen Umfangs 

eine große praktische Bedeutung zu. Anlagenverbesserungsmaßnahmen die-

nen darüber hinaus auch insofern der Schaffung besserer Instand-

hal tungsbedingungen, als sie beispielsweise "die Verbesserung der 

Wartungsfreundlichkeit, die Reduzierung der Reserveteil-, Fremdleistungs-

und Instandhaltungsmaterialkosten und nicht zuletzt die Vereinheit-

lichung von Reserve- bzw. Ersatzteilen" 98 sowie insbesondere auch "den 

Übergang zur Durchführung planmäßig vorbeugender Instandhaltungsmaßnah-

•99 b - t' k" men eguns igen onnen. 

3 Interdependenzen zwischen der Instandhaltung und der Ausmusterung 

von Anlagen 

Eine insbesondere aus Sicht der Praxis besonders hohe Bedeutung ist 

auch den Beziehungen zwischen der Anlagenausmusterung sowie 

der Anlagenverwertung und der Instandhaltung beizumessen. So 

führt etwa eine frühzeitige Ausmusterung von Anlagen häufig zu 

einer erheblichen Reduzierung des Umfangs an Instandsetzungs-

arbeiten. Des weiteren vermag insbesondere eine stets planmäßig durch-

97 Dies kann einerseits (zeitlich) vor dan Eintreten eines Unfalls, an:iererseits aber 
auch durch einen Unfall geschehen. Im letztgenannten Fall liegt eine kurative Gefahren-
beseitigung vor. 

~ MÄNNEI.., W.:. Stellung der Instandhaltung, hier S. 41. 

99 MÄNNEI.., W.: Stellung der Instandhaltung, hier S. 42. 
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geführte Instandhaltung die Verwertungs- und dabei vor allem die Wei-

terverwendungsmöglichkeiten einer Anlage 1 00 zu erweitern101 . 

102 Zwischen dem An 1 ageners atz und der Ins tandha 1 tung besteht in-

sofern eine enge Beziehung, als einerseits entsprechende Instandhal-

tungsaktivitäten zur (zeitlichen) Verschiebung des wirtschaft-
. . k 1 03 b . k"" d d . lichsten Ersatzzeitpun tes eitragen onnen un an ererseits 

durch den Anlagenersatzzeitpunkt wiederum die I nstandhal tungsak-

ti vi täten determiniert werden. Hinzu kommt, daß sich schon die 

Begriffe Anlagenersatz und Instandhaltung nur sehr schwer voneinander 
104 abgrenzen lassen . Insofern müssen Instandhaltungs- und Nutzungs-

1 00 Man denke hierl::ei etwa an das ürertraj:Bre Beispiel der Kraftfahrzeughalt:urq. Wer00!1 
an einen Kraftfahrzeug stets alle "Inspektionen" SCN1ie alle n:::>ThBrrligen RE.paraturen 
durchgeführt, so wirkt sich dies in den meisten Fällen nicht nur ]XJsitiv auf den Ver-
kaufspreis des gebrauchten Fahrzeugs (Resterlö~t) aus, sondern im allgereinen 
auch auf die Lebensdauer SCNlie insbeson:l.ere auch auf die Verkehrssicherheit des 
Fahrzeugs. 

101 Vgl. dazu auch MÄNNEL, W.: Stellung der Instandhalt:urq, hier S. 42 und S. 50 f. 

102 Unter Anlagenersatz (i.e.S.) ist hier eine total-m::ITEntane identische Reinvestition 
einer neuen (Ersatz-)Anlage verst:arilen, VJd::iei dieser Vorgang die AUffilU.Sterung der 
Altanlage und die Bereitstellung der Ersatzanlage lirpliziert. 

103 Vgl. zun PrcblEm des wirtschaftlichsten bzw. optimalen Ersatzzeit:pJnktes etwa Bl\IHE, 
J., H.J. Hild.Ebrand und H. Steckler: Die Best:imrun:J der wirtschaftlichen Nutzungs-
dauer von Anlagen unter Berücksichtigung der technischen Entwicklung, in: Energie-
technik 16. Jg. (1966), S. 281-287; KRÜ3ER, Hanns-Günter: KostenbeziehunJ8n zwischan 
der Instandhalt:urq und der Ersatzteilbevorrat:urq, in: WIG Information, 5. Jg. (1983), 
Nr. 13 (Juni), S. 3-13; ~TZ, Lutz: Investitionsrechnung, 2. Aufl., Berlin uni 
Ne.v York 1985, S. 153-159; MÄNNEL, W.: Anlagenerhalt:urq, s. 59 ff; IERS.: Der Ein-
fluß des Rest:buc:twartes alter Anlagen auf Investitionsentscheidlln"J8n, in: Neue Be-
triebswirtschaft, 17. Jg. (1964), S. 117-122; CERS.: Der Res~t alter An-
lagen im Ersatzfall, in: Maschinemerl::t, 75. Jg. (1969), s. 898; M::JJCTER, Adolf: Zur 
Bestirmun:J der optimalen Nutzungsdauer von Anlagegegenstärrlen, in: M::JJCTER, Adolf• 
Dieter Scheider und WaldEmar Wittmann (Hrsg.): Prcxfuktionsthearie und Prcx]uktions-
planurq, Festschrift für Karl Hax zun 65. Geburtstag, Köln und Cpla:'len 1966, S. 75-
105; SEELPACH, Horst: ErsatzthEOrie, in: ZfB, 54. Jg. (1984), S. 106-127; s:JJNEIIBR 
D.: Nutzungmauer; CERS.: Investition, s. 231-243; SCHJL'IE, Karl-Werner: Cpt.inale 
Nutzungsdauer und optimaler Ersatzzeit:pJnkt bei Entrntnaraximierung, Meisenheim an 
Glan 1975; sw:B:DA, Peter: Investition und Finanzierung, Göttingen 1971, S. 87-105; 
'IERB:RGl, GEOrg: Leitfa:len der betrieblichen Investitions]XJlitik, Wiesba:len 1969; 
VIRKlJNNEN, Henrik: Das Rechnungswesen im Dienste der Leit:urq, Helsinki 1956, s. 
56 ff. 

104 Vgl. zu den Einzelheiten MÄNNEL, W.: Stellung der Instandhalt:urq, hier S. 42 f. 
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dauer-Planung prinzipiell im Rahmen einer Simultanplanung abge-

stimmt werden105 . 

Dem hier erörterten Beziehungsgefüge kommt schließlich auch unter Ar-

beitssicherheits as pek te n eine hohe Bedeutung zu. So kann etwa das 

Vorliegen von (aus technischen oder wirtschaftlichen Gründen) nicht 

mehr behebbaren Sicherheitsmängeln, die zeit- und/oder nutzungs-

bedingt im Laufe der Anlagennutzungsdauer aufgetreten sind, dazu führen, 

daß die betreffenden Anlagen (eher als ursprünglich erwartet) einer 

f . d ( - . h . 106 ) Ausmusterung zuge U.hrt un moglic erweise auch ersetzt werden 

müssen - so beispielsweise aufgrund gesetzlicher Unfallverhütungsvor-

schriften 107. Das Auftreten solcher Sicherheitsmängel kann in 

diesem Zusammenhang darübEt""hinaus auch Auswirkungen auf die Wahl 

zwi sehen Eigen- und Fremdinstandhaltung haben. Einerseits be-

steht dabei die Möglichkeit, daß ein Fremdinstandhaltungsunternehmen 

nicht mehr bereit ist, das mit dem Eintreten von Sicherheitsmängeln 

erhöhte Unfallrisiko zu tragen, so daß sich dann für die Unternehmung 

die Frage stellt, ob sie diese Anlage ausmustern muß oder ob sie 

im Rahmen des Übergangs zur Eigeninstandhaltung dieses Risiko 

selbst tragen kann. 

Weiterhin wirkt sich die Anlagensicherheit auch auf die mit einer 

Anlagenausmusterungsentscheidung simultan zu bestimmende Verwertungs-

strategie aus. Beispielsweise können besonders gute Sicherheitsein-

richtungen einer Anlage dazu beitragen, daß diese Anlage nicht ver-

schrottet, sondern einer analytischen Verwertung und damit einer (da-

rauffolgenden) teilweisen Weiterverwendung zugeführt wird. Anderer-

seits ist auch der umgekehrte Fall möglich, in dem erhebliche Sicher-

heitsmängel einer Anlage bewirken, daß eine Weiterverwendung dieser An-

lage nicht mehr in Frage kommt. 

105 Vgl.dazu MÄNNEL, W.: Anlagenerhaltung: S. 171-187. 

106 Das Auftreten von simerheitmängeln kann auch bewirken, daß statt eines identischen 
Ersatzes ein arrle.r"E'r Anlagentyp mit verbesserten Sidlerheitseigenschaften (und dann 
1:y]::bE<lirqt audl mit veränderter Leisb.Jrqs- und Eignungsfähigkeit) beschafft wird. 

107 Vgl. etwa XHMI!Jl', Ralf-B:x:lo: Unternehm.InJsinvestitionen, Reinbek bei Harrburg 1970, 
s. 45. 
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4 Interdependenzen zwischen der Instandhaltung und der Verwaltung von 

Anlagen 

Interdependenzen bestehen schließlich auch zwischen der Anlagen-

verwaltung <und -rechnung) sowie der Instandhaltung. Ins-

besondere liefern Anlagenverwaltung und -rechnung die für die infor-

matorische Fundierung und Kontrolle von Entscheidungen in 

der Instandhaltung notwendigen aufbereiteten Daten, so beispiels-

weise über Verschleißverhalten sowie Lebensdauer von Anlagen und An-

langenteilen, Art, Umfang und Wirkungen von Anlagenausfällen, Vorgabe-
1 08 zeiten und Kosten wesentlicher Instandhaltungsmaßnahmen . Auch kann 

es zu den Aufgaben der Anlagenverwaltung und -rechnung gehören, die im 

Rahmen der kurativen Funktion der Arbeitssicherheit zu erstellenden 

Unfallstatistiken zu führen. Diese Statistiken sollen insbesondere 

Aufschluß über Unfallhergang (Hergangsstatistik), Unfallfolgen (Folgen-

statistik) sowie Unfallursachen (Bedingungsstatistik) geben und damit 

dem Ziel dienen, Gefährdungsstrukturen und vor allem auch Ge-

fährdungsschwerpunkte zu erkennen 109 • 

II Interdependenzen zwischen der Instandhaltung und anderen Unterneh-

mungsbereichen als Sicherheitsschwachstellen 

Die hier aus Sicht der Arbeitssicherheit zu analysierenden Interdepen-

denzen zwischen der Instandhaltung und anderen Unternehmungs-

bereichen, die einerseits funktimal ('Unternehmungsfunktionen') 

und andererseits (wie die Anlagenwirtschft) produktionsfaktororientiert 

( 'Faktorwirtschaften') abgegrenzt werden können, sind in Abbil-

dung 4-5 im Überblick aufgeführt. 

1 08 Vgl. MÄNNEL, W. : Stellung der Instan:fualtung, hier S. 43. 

109 Zu den Einzelheiten statistischer Untersuchurqen von Unfällen vgl. SKIBA, R.: Ar-
beitssicherheit, s. 46-&3. 
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lnstan<lhaltWlg . 

__J Energie-BcschaHw1g 
wirtschaf t 

Pro<luktion Material-
wirtschaft 

Absatz Infonnations-
wirtschaft 

Forschung Personal-Wl<l i- L----.- wirtschaft Entwicklw1g 

Vernaltw1g 
und ,_ .__ __ Finanz-

Reclmungs- wirtschaft 
wesen 

Abbildw1g 4-5: Interdependenzen zwischen der Instandhaltllilg und 
anderen Unternehmungsbereichen 

Interdependenzen zwischen der Instandhaltung und bedeutsamen Unter-

nehmungsfunktionen 

Zwischen der Instandhaltung und dem funktional abgegrenzten Unter-

nehmungsbereich der Beschaffung bestetrin insofern wechselseitige Ab-

hängigkeiten, als einerseits die gewählte Instandhaltungsstrategie 

den Bedarf an Ersatzteilen 110 , Werkzeugen sowie Hilfs- und 

110 Vgl. HAGNKÖI'JER, M: ZusaitrEnilärrJe, hier S. 62 wie auch Mi\NNEL, W.: Wechselwirkungen, 
hier s. 2147; vgl. dariiber hinaus zu den BeziehtJTqell zwischen Beschaffung und In-
stan:lhaltung auch JUNG, KunibPrt: Einkauf und Instandhaltung, in: Beschaffung aktuAll, 
o.J. (1979), Nr. 11, S. 42-44. 
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Betriebsstoffen beeinflußt. Andererseits ist jedoch umgekehrt die 

Instandhaltungsstrategie auch abhängig von den jeweiligen Be-

schaffungsmöglichkeiten; dies gilt insbesondere auch für die Art 

der Durchführung der Instandhaltungsmaßnahmen. In diesem Zusammenhang 

ergeben sich auch aus Sicht der Arbeitssicherheit insofern bedeutsame 

Abhängigkeiten, als möglicherweise temporäre Besch.;iffungseng-

pässe dazu führen können, daß beispielsweise aufgrund fehlender Er-

satzteile eine Reparatur nur behelfsmäßig oder gar nicht durch-

geführt wird; dies kann wiederum erhebliche Unfallgefahren sowohl 

in der Produktionsphase als auch - etwa durch herumliegende Teile einer 

stillgesetzten und demontierten Anlage - in der Instandhaltungsphase 

selbst hervorrufen. Instandhaltungsbezogene Unfallgefahren 

können insbesondere auch dadurch verursacht werden, daß die für die 

betreffende Instandhaltungsmaßnahme geeigneten Werkzeuge nicht bereit-

gestellt werden können und daher die Instandhaltungsmaßnahme entweder 

verschoben oder mit ungeeigneten Werkzeugen ausgeführt werden muß. Be-

sondere Gefahren ergeben sich dabei dann, wenn eine unter Arbeits-

sicherheitsaspekten nur mit Sonderwerkzeugen ausführbare, spezielle 

Instandhaltungsmaßnahme erforderlich wird. 

Schließlich sind aus funktionaler Sicht - zumindest dann, wenn keine 

(zentrale) Anlagenwirtschaft in der Unternehmung implementiert ist -

auch die bereits bei der Erörterung der Beziehungen zwischen Anlagen-

bereitstellung und Instandhaltung bestehenden Interdependenzen in 

das hier diskutierte Beziehungsfeld zwischen Beschaffung und Instand-

haltung einzugliedern. 

Besonders enge Wechselbeziehungen herrschen zwischen Produktion 

und Instandhaltung 111 , da einerseits der Instandhaltungsbedarf 

l. m w tl · h d h d · 1 ( · ) 11 2 d · · t esen ic en urc ie An agennutzung i.e.S. eterminier 

wird und andererseits Instandhaltungsmaßnahmen insbesondere Einfluß 

111 Vgl. dazu insbesondere auch MER1ThlS, Peter: Die ge;Jenwärtige Situation der betriebs-
wirtschaftlichen Instandhalturqsthearie, in: ZfB, 38. Jg. (1968), S. 805-836, hier 
s. 831. 

112 Das anlcqe!'Tvlirtschaftliche Aktivitätsfeld der Anlcqennut:zun;J (i.e.S.) stellt den 
auf den Prcduktionsfaktor Anlcqen bez.cxjeoon Teilbereich des Fertigurqsbereichs dar; 
die funktional atx:Jegrenzte Produktion b?.zieht dcqegen gleichzeitig auch arrlere 
Prcduktionsfaktoren mit dem Ziel einer optimalen Faktorkarbination in die Betrach-
turq ein. 
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auf das Ausmaß von Produk tionsunterbrechungszei ten 113 aus-

üben. In diesem Zusammenhang strebt eine vor allem planmäßig und vor-

beugend betriebene Instandhaltu~g danach, die Anzahl verschleißbedingter 

Anlagenausfälle so gering wie möglich zu halten bzw. im Falle eines 

Anlagenausfalls die instandhaltungsbedingten Stillstandszeiten 

zu minimieren. Gerade dieser Aspekt ist aus Sicht der Arbeits-

sicherheit besonders problematisch, da eine durch dieses Streben 

geleitete Instandhaltungsmaßnahme häufig unter hohen Zeitdruck gerät, 

d 1 f 1 h . 114 . . er "a s Un a lursac e Nummer 1 anzusehen ist" . Eine Vermeidung 

bzw. Abschwächung dieses Konfliktes zwischen produktionswirtschaft-

lichen Leistungszielen einerseits und den der Arbeitssicherheit 

zugrundeliegenden Schutzzielen kann nur durch sorgfältige, möglichst 
115 simultane Planung von Produktion und Instandhaltung er-

reicht werden. 

Weitere, aus Sicht der Arbeitssicherheit bedeutsame Abhängigkeiten 

zwischen Produktion und Instandhaltung ergeben sich beispielsweise 

dadurch, daß - vor allem in Engpaßsituationen - zwischen beiden Unter-

nehmungsbereichen in der Praxis bisweilen Personal ausgetauscht 

wird116 bzw. Produktionsarbeiter insbesondere kleinere Instandhaltungs-

arbeiten an "ihren" Anlagen selbst durchführen. Dabei können sich auf-

grund mangelnder Qualifikation und Erfahrungen sowie durch 

temporäre Doppelbelastungen Unfallgefahren herausbilden, die bei 

einer klaren, auch organisatorisch deutlichen Abgrenzung beider Bereiche 

nicht auftreten würden. 

Des weiteren können sich Entscheidungen des Produktionsbereichs inso-

fern auf die Instandhaltung auswirken, als beispielsweise die im Rah-

men d~r Fertigungsprogrammplanung zu treffende Wahl des Produktions-

verfahrens 117 sowohl den Instandhaltungsbedarf beeinflußen kann als 

113 Vgl. MÄNNE!.., W.: Stellw-q d=r Inst:aOOhaltw-q, hier S. 41. 

114 HAG'Nl<ärrrn, M: ZusCl!l!Bnhänge, hier S. 59. 

115 Vgl. MERIFNS, P.: Instandhaltw-qstheorie, hier S. 831. 

116 Vgl. HACENKÖITER, M.: Zusanmnhänge, hier S. 62. 

117 Zum Prci:>lan der Verfahrenswahl vgl. etwa !WJ<HAIB, Klaus: Fertigurx:isprcgriIDJPlan~, 
Stuttgart 1979, s. 18-43; BEA, Franz Xaver: Verfahrenswahl, in: KERN, W. (Hrsg.): 
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im Zusammenhang mit einer in diesem Rahmen häufig vorzunehmenden Aus-

wahl vongeeign.eten Roh-, Hilfs- und Betriebsstoffen möglicher-

weise auch spätere Gefahren bei der Instandhaltung im Umgang 

mit gefährlichen Stoffen determiniert werden. 

Schließlich üben produktionswirtschaftliche Entscheidungen auch auf die 

Wahl zwischen Eigen- und Fremdinstandhaltung Einfluß insbe-

sondere dadurch aus, daß aufgrund produktionswirtschaftlich bedingter 

Komplexitätserhöhung der Anlagen eine Verschiebung zugunsten spe-

zialisierter Fremdinstandhaltungsunternehmungen zu beobachten ist118 • 

Zwischen Absatz und Instandhaltung bestehen im allgemeinen allein 

mittelbare Beziehungen, die oftmals nur unter Berücksichtigung 

des Produktionsbereichs erschlossen werden können. So kann bei-

spielsweise mittels vorbeugender Instandhaltung in der Regel 

eine Steigerung von Produktions- und damit auch Absatzvolu-

mina erzielt werden119 • Darüber hinaus wird häufig auch die Produkt-

qualität 120 durch Instandhaltungsmaßnahmen determiniert wie auch umge-

kehrt eine Qualitätsverschlechterung in vielen Fällen als Indi-

kation für bereits eingetretenen Anlagenverschleiß dienen und da-

mit Instandhaltungsaktivitäten auslösen kann121 • schließlich können 

Arbeitssicherheits as pek te auch insofern aus absatzwirtschaftlicher 

Sicht eine Bedeutung erlangen, als sich eine hohe Arbeitssicherheit posi· 

tiv auf den Ruf der Unternehmung im Absatzmarkt auswirken kann. 

HtlP, Sp. 2093-2109; I<ILmR, Wolfgan;i: Optimale Prcx:luktions- urrl Absatzplanun:J, 
Oplcden 1973, S. 164-339; RIEBEL, Paul: M::lthodenproble der wirtschaftlichen Ver-
fahreru;wahl, in: Glastechnische Berichte, 32. Jg. (1959), s. 493-500; DERS.: Das 
Re::hnen mit relativen Einzelkosten urrl Deckurgsbeiträ;Jen als Grurtlla;ie unter-
nehrerischer Entscheidungen im Fertigun:Jsbereich, in: Neue Betrieb6Wirtschaft, 14. 
Jg. (1961), S. 145-154; hier v.erden allerdin;is Arbeitssicherheitsaspekte als Ein-
flußfaktoren im allgareinen nicht inte::;Jriert. 

118 Vgl. HAGNKÖTIER, M: ZUsatnenhän:Je, hier S. 61. 

119 Vgl. MÄNNEL, W.: W9chselwi.J:irun;Jen, hier S. 2147. 

120 Vgl. zun Qualitätsbegriff ENCilRARDI', WertEt" H.: Qualitäspolitik, in: TIEI'Z, Bruoo 
(Hrsg.): Hand..6rterbuch der Absatzwirtschaft (mA), Stuttgart 1974, Sp. 1799-1816 
so.1ie MÄNNEL, Wolfgan;i: Prcduktions- urrl absatzpolitische Konse::ruenzen qualitäts-
pclitischer EntscheidurXJEm im Rahrren der Peschaffung, in: ZfbF, 32. Jg. (1980), 
S. 110-1129 urrl die dort je.<1eils zitierte Literatur. 

121 Vgl. HAGrnKÖI'IBR, M.: ZUscmnanhärrje, hier .S. 62. 
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Eine gerade auch unter Arbeitssicherheitsaspekten enge Beziehung 

herrscht zwischen Forschung und Entwicklung sowie Instand-

haltung dadurch, daß einerseits der Bereich Forschung und Entwick-

lung insbesondere bei der Konzipierung neuer Anlagen von den 

durch Instandhaltungsaktivitäten gewonnenen Erfahrungen 

profitieren kann122 , andererseits die Arbeitssicherheit während der 

Instandhaltung weitgehend durch die im Rahmen von Forschurgurd Ent-

wicklung erreichte kons truk ti ve An 1 agens i cherhei t 123 determiniert 

wird. Auch kann eine in der Forschungsabteilung betriebene systema-
124 tische Unfallforschung zu einer arbeitssicheren Instandhaltung 

beitragen. 

Interdependenzen zwischen Verwaltung und Rechnungswesen 

sowie Instandhaltung erlangen immer dann eine besondere Bedeutung, 

wenn es gilt, eine Fundierung und Kontrolle von Entscheidungen 

der Instandhaltungsabteilung unter Wirtschaftlichkeitsas-

pekten zu erreichen125 . 

Aus Sicht der Arbeitssicherheit können sich gerade im Beziehungsgefüge 

zwischen Rechnungswesen und Instandhaltung Konfliktpotentiale da-

durch herausbilden, daß unterschiedliche Ziele verfolgt werden. 

Unterscheidet man im Rahmen der von einer Industrieunternehmung ange-

strebten Ziele zwischen Sach- und Formalzielen einerseits sowie 

Sozialzielen andererseits, so steht es zwar meist "außer Frage, daß 

sie (die Sozialziele, zu denen auch die Arbeitssicherheit zu rechnen 

ist126 ) in ökonomischen Wahlsituationen in vielfältiger Form Berück-

122 Vgl. MÄNNEL, W.: Wechselwirkurqen, hier S. 2147. 

123 Vgl. hierzu auch die Ausführurrjen zun Beziehun:::;sgefüge zwischen Anla:;ienprojektierurr:i 
urrl Instandhaltung i.11 vorausgegangenen Abschnitt. 

124 Vgl. hierzu bspw. ULia-!, E.: Unfallursa:::henforschun:::;, passim scwie die Cbrt an;Je-

getene unfan;ireiche Literatur zu diesan Thrnenkcnplex. 

125 Vgl. hierzu rx::chma.ls die Ausführurrjen zu der Beziehung zwischen Anla;ienverwaltung 
urrl -rechnun:::; scwie Instandhaltun:::;, die ebenfalls weitgehen:i übertra;Jbar sind. 

126 Vgl. ~' W.: Zielbildurr:j, S. 13. 
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sichtigung finden und damit die zu realisierenden Alternativen beein-

flussen"127, jedoch bestehen im allgemeinen erhebliche Bewertungs-

schwierigkeiten. Insbesondere bezüglich der Beachtung von Ar-

beitssicherheitsaspekten im Rahmen von Instandhaltungsmaß-

nahmen besteht deshalb in der Praxis häufig die Meinung, daß es 

sich dabei allein um einen Kostenfaktor handelt, während mögliche, 

auch wirtschaftliche Vorteile außer acht gelassen werden.Es 

muß jedoch gefordert werden, die möglichen Vor- und Nachteile der 

Beachtung von Arbeitssicherheitsaspekten sorgfältig zu 

1 . d b .. k . h . 1 28 D b . 11 . h ana ysi.eren un zu eruc si.c ti.gen • a ei. so te man si.c 

jedoch darüber bewußt sein, daß es sich bei der Arbeitssicherheit 

(zumindest aus ethischer Sicht sowie teilweise auch aufgrund gesetz-

licher Normen) um ein Muß-Ziel 129 handelt, d.h. das Ziel der Arbeits-

sicherheit muß auch dann beachtet werden, wenn aus wirtschaftlicher 

Sicht die Nachteile gegenüber den Vorteilen überwiegen. Allerdings 

folgt daraus nicht, daß Arbeitssicherheitsaspekten in Wirtschaftlich-

keitsanalysen keine Beachtung geschE!l.kt werden müßte, denn zum einen 

soll durch Wirtschaftlichkeitsanalysen nicht nur die Frage ge-

klärt werden, ob eine Maßnahme überhaupt durchgeführt werden soll, 

sondern es muß vielmehr auch der Frage nachgegangen werden, wie eine 

Maßnahme realisiert werden soll. Zum anderen hat die Beachtung von 

Arbeitssicherheitsaspekten auch Auswirkungen auf andere zu 

treffende Entscheidungen. Diese Auswirkungen müssen von einer 

rational disponierenden Unternehmung im Rahmen von Wirtschaftlic_hkei ts-

analysen beachtet werden. 

2 Interdependenzen zwischen der Instandhaltung und bedeutsamen Faktor-

wirtschaften 

Beziehungen zwischen Finanzwirtschaft und Instandhaltung 

127 HEINEN, F.dnurrl: Das Zielsystem der Unternehrrurg, Wiesbaien 1966, S. 81 • 

128 Vgl. zu den !TÖJlichen Nutzenkategorien der Durchführurrj von Arbeitssicherheitsraß-
nahmen ncclmlls die Ausführurgm in Abschnitt c III im ersten Kapitel dieser Un-
tersuchun:J. 

129 zu;: UnterscheidllrrJ des unternehrrErischen Zielsystans in Kann- und Muß-Ziele vgl. 
KRUG:R, W.: Zielbildun:J, S. 30. 
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bestehen insbesondere insofern, als Vorkehrungen, die zur Erhöhung 

der Arbeitssicherheit in der Instandhaltung bereits im Rahmen 

des Anlagenbaus integriert wurden, zum einen die Anschaffungsauszah-

lungen und den späteren Resterlöswert einer Anlage erhöhen können. Zum 

anderen können durch solche Maßnahmen möglicherweise unf a l lbed i ng te 

Auszahlungen während der Nutzungszeit der Anlage vermieden 

werden, so daß sich auch die Periodenüberschüsse, die durch die Anlage 

erwirtschaftet werden, erhöhen können. Insgesamt können sich mithin 

konstruktive Maßnahmen zur Arbeitssicherheit sowohl positiv als auch 

negativ (je nachdem, ob die Anschaffungsmehrauszahlungen kleiner oder 

größer als die Summe aus vermeidbaren Auszahlungen und zusätzlich er-

zielbaren Einzahlung sind) auf den die Vorteilhaftigkeit einer An-

1 b . d . . 1 30 age estimmen en Kapitalwert auswirken . 

Eine besonders enge Wechselbeziehung herrscht wiederum auch 

zwischen der Personalwirtsahaft und der Instandhaltung. 

So determiniert beispielsweise der in der Instandhaltung erzielbare 

Mechanisierungs- und Automati·sierungsgrad sowie auch Art und Stra-

tegien der Instandhaltung den durch die Personalwirtschaft bereitzu-

stellenden Arbeitskräftebedarf 131 . Dies muß in enger Abstimmung 

mit der Personalwirtschaft geschehen, denn es ist (u.a.) Auf-

gabe dieses Unternehmungsbereichs, "dazu beizutragen, daß unternehmens-

politische Entscheidungen den Bedingungen und Möglichkeiten des Ein-

satzes menschlicher Arbeit im betrieblichen Leistungsprozeß entspre-

chen" 132. Andererseits kann durch die Personalauswahl mittelbar 

über Leistungsfähigkeit und -bereitschaft schließlich auch 

die Qualität der Instandhaltung beeinflußt werden. Hier besteht 

(besonders in Zeiten volkswirtschaftlicher Vollbeschäftigung) insofern 

auch ein enger Zusammenhang zur Wahl zwischen Eigen- und Fremd-

instandhaltung, da eine Unternehmung dann, wenn ein dem geforderten 

130 Vgl. hierzu auch die Ausfillu:un::jen im vorausgegarqenen Abschnitt über das Beziehurx:is-
feld zwischen Anla:Jenausnusterung, -verwerb.!nJ und -ersatz so.-rie Instandhalb.!nJ. 

131 Zur Personall::e:i3r:fsplanurx:i aus Sicht der Instandhalturx:i vgl. HEO<, K.: Instand-
haltungskosten, S. 403-431. 

132 G'll.U.ER, Eduanl.: Personalpolitik, in: G\lUER, E. (Hrsg.): 1-W, Sp. 1632-1644, 
hier Sp. 1640. 
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Anforderungsprofil entsprechender Personalbestand nicht beschafft 

werden kann, gezwungen sein kann, zur Fremdinstandhaltung überzugehen. 

Gerade auch aus Sicht der Arbeitssicherheit ist das an das In-

standhaltungspersonal zu stellende Anforderung spr of i 1, das 

prinzipiell nur für einzelne Instandhaltungsmaßnahmen bestimmbar 
. 1 33 b d 1 34 h . 1 . d. z h ist , besonders e eutsam • Aue spie en in iesern usammen ang 

(Leistungsfähigkeit und -bereitschaft determinierende) Fragen der 

Qualifikation, der betrieblichen und außerbetrieblichen Aus- und 

Weiterbildung sowie der Motivation des Personals eine bedeutsame 

Rolle, da diese (durch die Unternehmung steuerbaren) Faktoren maßgeb-

lichen Einfluß auf die E:t:füllung des Teilzieles der perso-

nellen Arbeitssicherheit ausüben135 . 

Wechselbeziehungen zwischen Informaitonswirtschaft und In-

standhaltung bestehen insbesondere dadurch, daß gerade ein plan-

mäßiges Vorgehen in der Instandhaltung nur dann möglich ist, 

d . b - . . k- 136 wenn ie da für enotigten Daten bereitgestellt werden onnen 

"Von Umfang, Präzision und Sicherheit der verwendeten Informationen 

hängen sowohl der Erfolg der Planung als auch zum Teil der sich an-

schließenden Plandurchführung ab." 137 In der Instandhaltung werden 

Art und Umfang der durch die Informationswirtschaft bereitzustel-

lenden Informationen maßgeblich von der gewählten Instandhaltungs-

t t . d . . 1 38 . t h ft s ra egie eterminiert . Umgekehrt kann die Informationswir sc a 

ihrerseits die an sie gestellte Informationsnachfrage nur dann 

befriedigen, wenn auch ihr eigener Informationsbedarf durch ein 

entsprechendes Informationsangebot seitens der Instandhaltung 

133 Daruf ~ist insbeson:lere Heck hin, der betont, daß die in der Literatur übliche 
Forderung "nach grundsätzlich hochqualifizierten Spezialisten für die J)Jrchfüh-
rung von Instandhaltungsarbeiten in dieser generelle CTiltigkeit beanspruchenden 
Formilierung" (HOCK, K.: Instandhaltungskosten, s. 419 f) abzulehnen ist. 

134 Vgl. dazu KllLLE, D.: Fehlverhalten, passim. 

135 Vgl. etwa CCMPES, P.C.: Organisation, s. 59--65. 

136 Planung kann als kmplexer "Informationsprrizeß definiert werden, in dan verschie-
denartige Informationen gE!\'<DnrEn, aufgeramen, gespeichert, verarbeitet un:l. über-
tragen werden" (WILD, J.: Unternehnun::Jsplam.in;i, S. 118); insofern ist Planung 
ohne enl:spre::.heo:Je Informationen nicht rriiglich. 

137 BER'IHEL, Jürgen un:l. Dieter ~s: Infomiation und Planurq in industriellen Unter-
nehmun::Jen - Eine Enpirische Stulie, Berlin 1970, S. 33. 
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. a139 gedeckt wir . 

Im Informationsprozeß, der durch die Teilfunktionen der Datener-

fassung, -speicherung, -verarbeitung und-übermittlung140 beschrieben 

werden kann, können sich vielfältige Probleme ergeben, die hier jedoch 

nur kurz und nur unter Arbeitssicherheitsaspekten C11gerissen 

werden sollen. Zum einen muß in diesem Zusammenhang die Informations-

wirtschaft dafür S,:irge tragen, daß zunächst alle relevanten Daten 

möglichst umfassend und genau erfaßt und gespeichert werden. 

Konflikte können dabei insofern entstehen, als es einerseits gerade 

aus Sicht der Arbeitssicherheit wünschenswert sein kann, möglichst 

viele Daten zu erfassen. Andererseits unterliegt auch die betriebliche 

Informationswirtschaft dem Primat der Wirtschaftlichkeit, der 

eine nach Relavanzkriterien zu treffende Auswahl aus der Summe aller 

Daten erforderlich macht. Umgekehrt kann auch das Problem auftreten, 

daß Daten, die relevant sind, nicht beschafft werden können. Weiter-

hin können sich auch im Bereich der Informationsverarbeitung 

Probleme insbesondere dadurch ergeben, daß die vorliegenden Infor-

mationen zweckgerichtet verdichtet werden müssen. So muß etwa insbe-

sondere im Rahmen von Betriebs- und Arbeitsanweisungen zur Ar-

beitssicherheit einerseits darauf geachtet werden, daß die Vor-

schriften zum einen in verständlicher Form gestaltet werden und zum 
141 anderen aber auch den sachlichen Genauigkeitsanforderungen entsprechen 

Andererseits dürfen gerade spezifische Arbeitsanweisungen, beispiels-

weise zur Reparatur einer bestimmten Anlage, nicht derart umfangreich 

sein, daß der jeweilige Informationsempfänger, also der Instandhal-

tungshandwerker, durch das Lesen und Verarbeiten dieser Vorschriften 

überlastet wird. Gegebenenfalls kann die Bereitschaft des Personals, 

auch umfangreichere Vorschriften zu lesen, durch entsprecherrle moti va-

tor i s ch e Hilfen gefördert werden142 . Auf die im Rahmen der Infor-

139 Zu den Grurrlzusarrrren zwischen Infonm.tionsangebot, -nachfrage und -l:edarf 
vgl. l:ER'IHEL, J.: Infomationssystare, S. 27-39. 

140 Vgl. nxhrrals Fußoote 188. 

141 Diese ForOOrun::J entspricht der Grundfunktion der Infornation, die darin besteht, 
Unsicherheit zu re:luzieren; vgl. WILD ,J.: Unternehmun;Jsplanung, S. 119. 

142 Es besteht dabei beispielsweise die M':'glichkeit, sicherheitsspezifisches Wissen 
im Raffien von betrieblichen Preisausschreiben oder Quizveranstaltun:jen zu fördern, 
zu kontrollieren und zu oororieren. 
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mationsübermi ttlung auftretbaren und die Arbeitssicherheit möglicher-

weise beeinträchtigenden Störungen im Informationsprozeß wurde 
. . 143 bereits hingewiesen 

Auch zwischen Mater i alw irtsch af t und Ins tandha 1 tung bestehen 

dadurch enge Wechselbeziehungen, daß die Instandhaltung in be-

sonderem Maße auf die Beschaffung, Lagerung und Verwaltung so-

wie den Transport der für die jeweilige Aufgabenerfüllung notwen-

digen Ersatz- und Reserveteile, des Werkstattmaterials, der 

Hilfsmittel sowie der Hilfs- und Betriebsstoffe angewiesen 

ist. 

Insbesondere eine wir tsch af t 1 iche Lagerha 1 tung und Verwaltung 
. 144 

ist dabei zum einen von der gewählten Instandhal tungsstrategie 

und zum anderen von der Verfügbarkeit der dazu notwendigen In-

formationen abhängig. Insofern kann es ratsam sein145 , insbesondere 

diese (instandhaltungsbezogenen) Teilaufgaben der Materialwirt-

schaft direkt der Instandhaltungsabteilung zuzuordnen. 

Solch eine Dezentralisation von materialwirtschaftlichen Teilaufga-

ben ist auch aus Sicht der Arbeitssicherheit deshalb als zweckmäßig 

anzusehen, weil damit das Risiko etwaiger Fehlmengen und damit 
146 möglicher Unfallgefahren verringert werden kann. 

Einen Bereich mit besonders hohem Gefährdungsniveau stellt 

schließlich auch die (materialwirtschaftliche) Teilaufgabe des 

143 Vgl. dazu n::x::hmals At.bildung 4-3. 

144 Insbesondere eine plarm'ißige Instan:llial.UinJ vema;i über die Reduzierun;i von Sicher-
heitspuffern au::h die Lagerkosten zu senken; vg. MÄNNEL, W.: WechselwirkunJen, hier-
S. 2147. 

145 So au::h illJTSCBES ID1I1EE INS'Il\NUW.TIJN;:;e.V. (Hrsg.): IKIN Enpfehlun;ien Nr. 6: 
Grun:]züge der Organisation einer Ins1:ßn:lha.1UinJsabteilung, o.O. 1982, $. 15. 

146 Es ist hierbei insbesorrlere an die erhöhte Unfallgefahr zu denken, die daJurch ent-
steht, daß aufgrund fehlerder Materialien l:::ehelfsmäßige Instardhaltungen dt.lrch:J&-
führt werden rriissen. 
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(innerbetrieblichen) Transportes dar147 , die in der Unfallsta-

tistik tödlicher Arbeitsunfälle im Vergleich zu anderen Tätigkeiten die 

höchsten Werte aufweist148 . 

Ebenfalls sehr enge Wech se lbezi eh ungen herrschen zwi sehen E ner-

g iew i r t schaf t und Instandhaltung. Dies ist zum einen darauf zu-

rückführbar, daß der Energiebedarf von Anlagen wesentlich durch 

die I nstandhal tungsmaßnahmen determiniert wird149 . Besondere 

Bedeutung ist dieser Beziehung gerade auch aus Sicht der Arbeitssicher-

heit beizumessen. Besondere Gefahren ergeben sich hier einerseits im 

h d . 150 . Ra men er Energieerzeugung sowie andererseits im Rahmen der 

Handhabung von elektrischen, hydraulischen und pneumatischen 

Energien bei der Instandhaltung von Anlagen. Besondere Vorsichts-

maßnahmen müssen dabei dann getroffen werden, wenn Anlagen in der Lage 

sind, Energien auch nach dem Abschalten der Energieversorgung zu 

speichern. In solchen Fällen ist dafür zu sorgen, daß vor Beginn der 

Instandhaltungsarbeiten eine vollständige Energieentsorgung gewähr-

leistet wird, da solche noch vorhandenen Restenergien, die sowohl als 

kinetische sowie auch als potentielle Energie auftreten können, immer 

wieder zu schweren Unfällen führen 151 . 

147 Vgl. dazu FUNK, Alfred: Sicherheitsanalyse bei Planurqen - erläutert an Beispiel inner-
betrieblicher Transp:rt, in: ZPF, o.Jg. (1983), H. 7, S. 25-32; JÜNEMANN, R., W. 
Grosseschallau urrl G. Pa.iellek: Arbeitssicherheit, hier s. 288 scwie 2'ENIRALI!{3'1'1'IUI' 
FÜR ARPEIT.3SrnUIZ (Hrsg.): Arbeitssicherheit beim innerbetrieblichen Transport, bei 
der La;ren.mg urrl bei der Instan:lhaltung, Berlin-Ost 1973. 

148 Vgl. auch KLIEs::H, G.: Wartung urrl Reparatur, hier. S. 15. 

149 Energimooarf urrl Energiekosten können insbesorrlere durch eine rechtzeitige vorbeu-
gende Instandhaltung gesenkt \\el:'den (vgl. MÄNNEL, W.: Wechselwirkuryen, hier S. 2147), 
was gerade in Zeiten einer zunehrrerrlen ROO.stoffk:naH;heit und -verl.euenux:J im Bereich 
fossiler Brennstoffe sa.tl!l aus betriebswirtschaftlicher als duch aus volkswirtschaf t-
licher Sicht eine besondere Bedeutun:r erlangt. 

150 Dies zeigt sich beispielsweise auch in den gesetzlichen Aufla;:ien, die für Anl~n der 
Energieerzet.gun:J existieren; so sirrl etwa (u.a.) ~fkesselanla;:ien, Druckbffiälter 
außer Darpfkes.seln scwie Anla;:ien zur ErzeUJUl19 urrl Verwerrlur.g von röntgen- urrl radio-
aktiven Strahlengan. § 24 der~ einer besorrleren Uberwachun:r (Inspektion) 
zu unterziehen. 

151 Vgl. etwa IXMINIK, Reparaturarbeiten, hier S. 80 f. 
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III Interdependenzen zwischen der Instandhaltung und der Unternehmungs-

umwelt als Sicherheitsschwachstellen 

Die Analyse der möglichen, sicherheitsrelevanten Interdependenzen 

zwischen der Instandhaltung und der Unternehmungsumwelt 

stellt naturgemäß ein besonders breites Untersuchungsfeld dar. 

Insofern muß eine solche Analyse sich zwangsläufig auf bedeutsame, 

exemplarisch darzustellende Facetten beschränken152 • Einen Überblick 

über die ·.oJesentlichsten, ·nachfolgend zu analysierenden Segmente der 
153 · · 1 4 6 · d' Unternehmungsumwelt vermittelt Abbi dung - . Wie ie Dar-

stellung zeigt, sind vor allem die Beziehungen zwischen 

1 Instandhaltung 1 

~----Jt tL----, 
~ ~ 

politisch-gesetz-
liches Umweltsegment 

sozio-kulturelles 
Uim~el tsegment 

ökonomisch-technolo-
gisches Umweltsegment 

AbbildW1g 4-6: Interdependenzen zwischen der InstandhaltW1g und der 
UnternelllllW1gsumwel t 

152 ELEIGIBR ( ,K.: Unternei"m.rrqsentwicklung, s. 12) stellt als be:l.eutsdllSte, in der 
Literatur diskutierte Relevanzkriterien für die Abgren=ng bedeutscrrer ~ltseg­
rrente das Vorhandensein von Input--0.it:put-Beziehungen (nach KUBICEK, H. urrl N. 'Ihan: 
Ursystan, hier Sp. 3978), den Bestand eines Interaktionszusarrnenhangs (nach G:M::Z, 
Peter, Fnrlrurd Malik und Karl-Heinz Oeller; Systanreth:xlik - Grundlagen einer l'E-
t:ho:lik zur Erforschung urd Gestaltung karplexer soziotechnischer Systare, Bern urrl 
Stuttgart 1975, S. 300 ff.) urrl die Einflu&ahre auf Zielbildung und Zielerreichurq 
(nach DTIL, William R.: Environrent as an Influence on Managerial Autorurry, in: 
Administrative Science Quarterly, 2. Jg. (1958}, S. 409-443, hier S. 410 savie 
C6RJRN, Rimard N. und James G. Hunt: Enviroment and Organizational Effectiveness, 
in: Administrative Science Quarterly, 19. Jg. (1974), s. 231-246, hier S. 232) heraus. 

153 Vgl. zur Differenzierung de.r Urweltsegrente vor allan N.EICllER, K.: Unternehnungsent-
wicklung, s. 13-19. 
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•der Instandhaltung und dem politisch-gesetzlichen Um-

weltsegment (hier insbesondere die bestehenden gesetzlichen 

Vorschriften), 

•der Instandhaltung und dem sozio-kulturellen Umwelt-

segment (hier insbesondere die gesellschftlichen Wertvor-

stellungen und der Prozeß der Diffusion dieser Werte in die 

Unternehmung), 

•der Instandhaltung und dem ökonomisch-technologischen 

Umweltsegment (hier insbesondere Marktbeziehungen zu Anlagen-

herstellern und Fremdinstandhaltungsunternehmungen) 

daraufhin zu untersuchen, ob sie das Entstehen von Sicherheitsschwach-

stellen in der Instandhaltung (mit)verursachen können. 

Interdependenzen zwischen der Instandhaltung und dem politisch-ge-

setzlichen Umweltsegment 

Einflüsse des politisch-gesetzlichen Umweltsegements dienen 

insbesondere der Strukturierung ökonomischen, aber auch anderen 

Handelns in der Gesellschaft. Sie wirken sowohl indirekt als auch 

d . k f . 154 . . ß h' h . ire t au Unternehmungen ein . Diese Einflu nahme gesc ie t insbe-

sondere durch das Setzen normativer Rahmenbedingungen, so auch 

im Bereich des Arbeitsschutzes und der Arbeitssicherheit. Die Regierug 

beruft sich in diesem Zusammenhang explizit darauf, einerseits die 

optimale und störungsfreie Nutzung technischer Möglichkeiten 

gewähr 1 eisten zu wollen, andererseits aber (dabei) Gefährdungen, 

die durch technische Gegenstände bzw. Anlagen entstehen 

können, zu verhindern bzw. zu vermindern 155 • 

Gleichwohl existiert bis heute noch kein in sich geschlossenes 

Arbeitsschutzrecht. Vielmehr ist zur rechtlichen Durchdringung 

1 54 Vgl. ELEirnER, K. : Unternchrrun:jsentwicklUtXj, S. 16. 

155 Vgl. ElJNJR:MrNISIBRILM FÜR WIRimiAFT (;frsg.): fächnologie un::l Wirtschaft - Ein 
Bericht des Bun::lesministeriU11S für Wirtschaft über die technologische Situation un::l 
ihre Ral"m:ml:JEdin:;p.mgen in der Bun::lesrepublik Deutschland, fbnn 1970, S. 122. 
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dieses Gebietes eine Vielzahl unterschiedlicher gesetzlicher 

Vorschriften heranzuziehen, so etwa 

• arbeits- und deliktsrechtliche Vorschriften, 

• spezielle (einzelne) Arbeitsschutzvorschriften, 

• die allgemeine Verkehrssicherungspflicht sowie 

• straf- und ordnungsrechtliche Vorschriften. 

diese sind zudem durch die von den Trägern der gesetzlichen Unf allver-

sicherung aufgestellten Unf al 1 verhü tung svor sehr i f te n sowie durch 

die anerkannten Regeln der Technik zu ergänzen. Einen (groben) 

Überblick 156 darüber, welche Institutionen auf Basis welcher 

Rechtsgrundlage welche Aufgaben im Rahmen des Arbeitsschutzes 

wahrnehmen, vermittel Abbildung 4-7. Die Darstellung verdeutlicht, 

daß rahmensetzende Vorschriften zum Arbeitsschutz und zur Arbeits-

sicherheit von staatlichen, selbstverwaltenden und auch privaten In-

stitutionen aufgestellt werden. Insgesamt wurden bisher ca. 40 Gesetze, 

120 Verordnungen,2700 Unfallverhütungsvorschriften, 900 Verwaltungs-

vorschriften157 und eine nahezu unzählbare Anzahl von Regeln der Technik 

erlassen. Eine umfassende Analyse dieses Vorschriftenwerks im Hinblick 

darauf, welche dieser Regeln für die Instandhaltung relevant sind und 

ob bzw. inwieweit diese (relevanten) Regeln Lücken (im Sinne von Sicher-

heitsschwachstellen) aufweisen, stellt ein allenfalls ansatzweise (hier 

nicht) leistbares Unterfangen dar. Insofern bleibt hier nur zweierlei 

festzuhalten158 : 

• Im Vorschriftenwerk zur Arbeitssicherheit sind keine spezi-

fischen rechtlichen Regelungen für die Instandhaltung 

enthalten; meist bedarf es der (instandhaltungsbezogenen) Aus-

legung und Anwendung allgemeiner Vorschriften 

•Die Vielzahl der sich teilweise überschneidenden und 

unübersichtlichen Vorschriften zur Arbeitssicherheit führt 

156 Vgl. dazu HAGENKÖI'IBR, M., B Rziha und M. Wallner: Grun:lla:J811, hier S. 13-15 und 
HALPJQ-1, G1nter, Alfred Mertens, Rolf Schwejes und Otfried Wlotzke: Übersicht Recht 
der Arbeit, Bonn 1981, S. 336-338. 

157 Vgl. B.JJIE, E.: Vorschriften, S. 7. 

158 Vgl. dazu ebenfalls lllXJE, E.: Vorschriften, S. 3 und S. 7. 
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Institutionen Rechtsgnmdlagen 1 Bedeutsame Aufgaben 

Erlassen von Gesetz.en, Verordnungen, Ver- 1 
~ 

BunJesrn1n1 ster l wal tungsvorschriften und Richtlinien 

f~rztart'oer~L:: 1 
Grundgesetz Fachauf sieht über die Berufsgenossenschaften 1 

Stant- 1 Ccnchnügung <ler Unfal 1 verhütw1gsvorschri ften 1 
1 icher .__ 

Bcre1ch .-1 (icwcrbc:iiufsichtsilmtcr t- -1 DurchfUhnmg <lcr Unfallverhütung 1 

Arbeitsminister~ H Staatliche 
~H 

Gewerbe- r ~[ Ohcrwach\mg cles Arbei tsschutzcs wid Senatoren 1 
fOr Arbeit Ccwerbe:Jrz.te ordnung 

---! Technische 
Oben.rachLITTgsUmter 1....-1 rachaufsicht über die Berufsgenossenschaften 1 

r-1 Gewerbliche Herufs- ~ 
genossenscha ften r-1 Durchführung der Unfallverhütung 1 

Sc\bstvcr-H Träger der ge-J H Lam.lwirtschaftl iche 
1
r H R.eichsver- ~ wal tendcr set:z.1 ichen Un- Berufsgenossenschaften s1chenmgs- ~ 1 Cr lassen von Unfall verhiitungsvorschriften 1 

Bereich fal 1 versicheruflg ordnung y Eigenunfallversiche- ~ 
nmgcn der Ko11111unen, "'--" 1 Leistung nilch dem Versicherungsrecht 1 

Länder tmd <les BumJes 

rl Technische r 
Obenvachungsve re in.e t---1 Sicherheitsteclmische Oberprüfungen 1 

H Deutsches Institut f-
für Nonnung (DIN) ~Aufstellen von Nonnen 1 

Privater f--1 Eingetragene ~H Verband Deutscher ~ Bürgerliches r---1 Erlassen von VDE-Bestimmungen 1 liereich Vereine Elektrotechniker (VDE) Geseubuch 

H Verband Deutscher f- ~Erlassen von VDI-Richtlinien 1 Ingenieure {VDI) 

LI sonstige private f- ~1 sonstige unterstützende Aktivitäten 1 1nstitutioncn 

Abbildung 4-7: übcrbl ick über Arbeitssicherheitsvorschriften erlassende In-
stitutioncn, deren Rcchtsgnmdlagen und bedeutsame Aufgaben 

(nahezu zwangsläufig) zu einer (gefährlichen) Rechtsunsicher-

heit. 

Beide Tatbestände verdeutlichen die dringende Notwendigkeit, ein ge-

schlossenes Normensystem zum Arbeitsschutz und zur Arbeitssicherheit 

aufzustellen. 

2 Interdependenzen zwischen der Instandhaltung und dem sozio-kulturel-

len Umweltsegment 

B . . lb 0 ld 159 
ereits im Zusammenhang mit der Erläuterung des Zie i ungsprozesses 

wurde darauf hingewiesen, daß Zielvorstellungen also auch solche 

über Arbeitssicherheit - (auch) durch die Diffusion gesellschaft-

licher Wertvorstellungen in Unternehmungen entstehen. Dies 

159 Vgl.. ncx:hrrels Abschnitt C.L2. im zv.eiten Kapitel der vorliegerrlen Untersu:::hurq. 
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läßt bereits erkennen, daß das Sicherhei tsbewußtsein (aller am 

Unternehmungsgeschehen Beteiligten) wie auch die konkreten, in einer 

Unternehmung gesetzten Arbeitssicherheitsziele letztlich auch 

von den herrschenden diesbezüglichen Vorstellungen bzw. Erwartungen 

im sozio-kulturellen Umweltsegment sowie davon abhängig sind, 

auf welche Art und Weise entsprechende gesellschaftliche Erwartungen 

in die Unternehmung(en) gelangen. Der in diesem Zusammenhang zu ana-

lysierende, prinzipiell politische, sowohl aus Sach- als auch aus 

Machtaktivitäten160 bestehende Beeinflussungsprozeß soll nach-

folgend vom methodologischen Standpunkt des symbolischen In-

terak ti oni smus 161 betrachtet werden. 

Das Modell des symbolischen Interaktionismus beruht auf der 

Vorstellung, daß Menschen bzw. Gruppen als Mehrheiten handelnder 

Menschen (also auch Unternehmungen) auf der Basis von Bedeutungen 

handeln, die soziale Schöpfungen darstellen, "die in den und durch 

die definierenden Aktivitäten miteinander interagierender 
162 Personen hervorgebracht werden" und im jeweiligen konkreten Han-

deln wiederum eine s i tua t ions s pez i f i sehe, in terpre ta ti ve Aus-

gestaltung und Handhabung erfahren. 

In der ersten Phase eines zu betrachtenden Beeinflussungs-

prozesses wird als Ausgangspunkt angenommen, daß die Gesellschaft 
163 bzw. eine gesellschaftliche Gruppe gegenüber der Unternehmung so-

160 Vgl. dazu Krüger, Wilfrie:i: Macht in der Unternelm.IDJ, Stuttgart 1974, S. 103. 

161 Der syni:x)lische Interaktionisrus erscheint deshalb als geeignetes Konzept, i.Bil er 
nicht (wie die klassische Rollentheorie) versucht, das Verhalten urrl Harrleln von 
Menschen bzw. Gruf::pen als P:ro:fukt verschiooener sozialer mer psychischPx Faktoren 
zu betrachten, sorrlern ihnen vielrrehr einen eigenständigen StellenNert zuerkPxmt 
und dadurch über die klassische Rollentheorie hinausgeht. zun Konzept des syrrt:oli-
schen Interaktionisrus und zur Kritik an der klassischen Rollentheorie vgl. ins-
l:Bsordere EUM:R; Herbert: Der rrethOOolCXJische Starrlort des synb:Jlischen Inter-
aktionismus, in: ARBEI'ISG<!.JPPE BIELEFELCER SOZICLC'GN (Hnq.): Alltagswissen, In-
teraktion und gesellschaftliche Wirklichkeit, Bd. 1: S~lischer Interaktionis-
mus und Ethrarethc.dolcqie, Reinbek l:ei Hwb.Jrg 1973, S. 80-146. 

162 aLMER, H.: Standort, s. 83 f. 

163 Relevante gesellschaftliche Grtq::pen, d.h. solc.'1e, die art>eitssicherheitsbezcgene 
Beeinflussun:,sprozesse auslösen, können insbesondere die zuständigen Berufsgeros-
senschaften, ~kschaften, aber auch die (vor allan durch die Medien vertretene) 
scqenannte "breite Öffentlichkeit" sein. 
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wohl Sachaktivitäten in Form bestimmter sachlicher Forderungen als 

auch Machtakt i v i täten in EOrm von Sanktionsandrohungen bzw.- ver-

sprechungen und/oder Informationen164 entfaltet. Dies geschieht, indem 

die gesellscraftlich.e Gruppe mit bestimmten, den jeweiligen si tuations-

bedingten eigenen Rollen entsprechenden (aus Sicht der betroffenen Un-

ternehmung) externen Ro l lenerwar tunge n der Unternehmung ihre 

Interessen zu verdeutlichen versucht. r.n der zweiten Phase des In-

teraktionsprozesses kommt es zur Perzeption der externen Ak-

tivitäten durch die Unternehmung 165 . Dabei sind die externen 

Rollenerwartungen mit den eigenen internen Rollendeutungen zu 

konfrontieren 166 , d.h. es muß versucht werden, die Bedeutung der 

externen Aktivitäten zu erkennen und zu interpretieren. Das 

Verha 1 ten der Unternehmung ist letztlich somit keine bloße Reak• 

tion, sondern eine Handlung, die aus der meist mit Spielräumen verseh-

enen Interpretation und Antizipation der externen Rollener-

wartung erwächst. Zudem stützt sich die Handlung im allgemeinen nicht 

bloß auf die gerade aktuelle externe Rollenerwartung, sondern auf alle 

vergangenen wie auch auf alle denkmöglichen weiteren Rollenerwartungen. 

Dies verdeutlicht, daß nicht nur akturellen Situationsanalysen, son-

dern auch den bisherigen Erfahrungen von Handlungsträgern eine be-

sondere Bedeutung beizumessen ist. Im Rahmen dieses Prozesses kann es 

durchaus zu Fehlinterpretationen kommen. Dies zeigt, daß es im 

Rahmen sozio-kultureller Wirkzusammenhänge keine absolute Wirklich-

keit, sondern nur verschiedene Auffassungen bzw. Interpreta-

tionen von ihr geben kann. Der Phase der Perzeption externer Rollen-

erwartungen kommt mithin eine besondere Bedeutung zu, als der weitere 

Verlauf der Interaktion von der 'Richtigkeit' der Interpretation, also 

der W8itestgehenden Übereinstimmung von Realität (im Sinne der 

164 Sanktionen (negativer cxier positiver Art) und Infonrationen stellen die allgereinen 
Machtbusen einer Perscn oder GruWe dar; vgl. dazu KRL'G:R, W.: Macht, S. 11-17. 

165 Vgl. auch PFEFFER, J. und G.R. Salancik: External Control, S. 72-78. 

166 Dies geschieht im BO:_Jenannten Prozeß des "Selbst-Anz.eigens", bei dan das Wahrge-
n::mrene zun Objekt gamcht und mit einer &Deutung vE?xbunden wirtl, auf d?..ren Gruill-
la;ie die eigene Han::Uungsreichtung best.imnt werden kann; vgl. Rll1ER, H. Stanbrt, 
s. 94. 
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tatsächlichen Absicht eines Aktars) und Perzeption abhängt. Stimmen 

externe Rollenerwartungen und interne Rollendeutung überein, so kommt 

es zum Konsens; entstehen dagegen Abweichungen, so eröffnen sich 

Konfliktbereiche 167 , die in der folgenden Phase der Handlung auf 

Basis wechselseitig gestalteter Rollen zu handhaben sind. Dies 

kann einerseits durch eine Strategie der Konfliktvermeidung und 

andererseits durch Konfliktaustragung 168 geschehen. Ziel eines 

'optimalen' Interaktionsprozesses wird dabei die gegenseitige Rollen-

umdeutung mit dem Ergebnis einer weitestgehenden Rollenüber-

einstimmung sein. Dies deutet bereits an, daß der gesamte aufgezeigte 

Prozeß nicht nur einseitig, in der beschriebenen Richtung abläuft, son-

dern auch die gesellschaftliche Gruppe von Beginn an die Rollen der Un-

ternehmung antizipieren muß. Es handelt sich also nicht um einseitige 

Rollenübernahmen ( 'role-taking'), sondern vielmehr um wechselsei-

tige Rollengestaltung ( 'role-making') 169 . 

Der gesamte Interaktionsprozeß, der in Grundzügen geschildert wurde, 

findet jedoch - und dies ist vor allem für die Erklärung des Zustande-

kommens von Sicherheitsbewußtsein - nicht nur auf der Grundlage kon-

kreter Aktivitäten einer bestimmten gesellschaftlichen Gruppe statt. 

Vielmehr richtet sich der Prozeß der Rollendeutung und -gestaltung auch 

an der Rolle eines (sogenannten) 'generalisierten Anderen' aus. 

Handeln ist insofern stets "im Kontext eines definierten Sy-

stems von miteinander verbundenen Rollen zu sehen" 170 . 

Gerade dieser zuletzt genannte Aspekt läßt erkennen, daß nicht nur die 

gezielte Beeinflussung von Unternehmungen durch bestimmte, an 

der Arbeitssicherheit besonders interessierte gesellschaftliche Grup-

167 M'5gliche Dirrensionen solcher Konfliktbereidle erörtert ein;iEhend KRlilR, W. : Kon-
flikt:haOOhal:Jun;i J s. 35-41 . 

168 Vgl. I<Rl.G:R, W.: KonfliktharrlhaOun;J, S. 92-110. 

169 Vgl. 'IURNER, Ral]'.b H.: Rolleniibernahre: Pr=eß versuEKonfonnität, in: A\NJÄRIER, 
Manfred, Eclit Kirsch und Manfred Schröter (Hrsg.): Su:Li..rru:·: Kamunikation, Inter-
aktion, Identität, Frankfurt 1976, s. 115-139, hier s. 117. 

170 S'IRYKER, Sheldon: Die 'Iheorie des S}filxllisdlen Interaktioniarus, in: AlNJÄR'IER, M.' 
E. Kirsch und M. Schröter (Hrsg.): Krnrnunikation, s. 257-274, hier S. 264. 



227 

pen (wie eben beispielsweise die Berufsgenossenschaften und die Gewerk-

schaften), sondern darüber hinaus auch die Erwartungshaltung der 

gesamten Gesellschaft für die Stellung bedeutsam sein kann, die 

der Arbeitssicherheit in den Unternehmungen und ihren einzelnen Berei-

chen eingeräumt wird. Die Richtigkeit dieser These zeigt sich vor allem 

im Bereich der Kernkraftwerke und der chemischen Industrie: 

In weiten Teilen der Bevölkerung wird immer wieder aufgrund der verbrei-

teten Angst vor dem Umgang mit den dort dominierenden Stoffen ein -

zwar in der Regel primär auf den Umweltschutz gerichtetes - größeres 

Sicherheitsbewußtsein deutlich, das offensichtlich auch in die ent-

sprechenden Unternehmungen dieser Branchen übertragen worden ist und 

auch der Arbeitssicherheit zugute kommt. 

3 Interdependenzen zwischen der Instandhaltung und dem ökonomisch-

technologischm Umweltsegment 

Im Rahmen der hier zu analysierenden Interdependenzen zwischen der 

Instandhaltung und dem ökonomisch-technologischen Umweltseg-

ment sind vor allem Marktbeziehungen, die zu Anlagenherstel-

lern 171 und zu Fremdinstandhaltungsunternehmungen bestehen, 

von praktischem Interesse. Gerade dann, wenn Unternehmungen mit Fra-

d . . 172 gen er Wahl zwischen Eigen- und Fremdinstandhaltung kon-

171 Anlcqenhe.rstellcr können in zwei zu untersdleiderrlen Funktionen auftreten: Zum einen 
sind sie als Konstrukteure, Hersteller, Lieferanten und {teilweise audl) Aufsteller 
(Installateure) der Anlagen (also der Instardhaltungscbjekte) und zun arrleren oft 
zusätzlidl als (F'ran:i-)Instarrlhalt.Pr (so vor allan häufig währen::l. der GEwährleistungs-
frist) der Anlagen zu betrachten. 

172 Vgl. zu diesem Problankreis Krüger, Gerhard: BetriOOswirtschaftliche Überlegungen 
zur Frcge Eigenerstellung cder Franbezug von Leistungen, in: ENCEIEI'IBR, Hans-
Joachim(Hrsg.): Ga-jenwartsfra;;en der Unternehm.Jrxjsfiihrun;;, Festsdlrift zun 65. Ge-
burts&Jg von Wilhelm Hase!1dCk, HC"rne und !3Pr lin 1 950, S. 4 79-497; LEWl\NIDBKI, Klaus: 
Vcm Kundendienst zun Prcduct-SUP,X>rt, in: WENll,ING, Heiner R. (Hrs:j.): Kundendiest-
lei tex-i-lardbuch, Landoberq am Lech 1982, Teil I.2.1, S. 1-30; MÄNNEL, Wolfgang: 
Eigen- cder Frtrrdraparat~?, in: Maschine + Mancq>r, o.Jg. (1972), H.1 /2, S. 32-40; 
WRS.: Wirtschaftlidikeitsamlyse zur Beurteilung der V::irteilhaftigkeit der Frerd-
ins&'1''dhaltung, in: De.r Betrieb, 34. Jg. (1981), S. 1733-1738; DrnS.: Qualitative 
Unterschie::le zwischen BigenfPrtigurq und Frmdbezug, in: Beschaffung aktuell, o.Jg. 
(1981), H. 2, s. 72-79; O.V.: Kleinbetriebe solltm Spezialisten mieten, in: 'IEAM, 
o .Jg. ( 1981 ) , Nr. 2, s. 1 und 20; s:::HM:LT, D.: Eigen- oder Frardleistung in der In-
stan:lhaltung?, in: VDI-Berichte Nr. 422, !Xisseldorf 1981, S. 21-22; SEirl, Udo: Er-
fahrun;icm beim Einsatz von Fre-n:lleisturgm in der Instandhaltung, in: VDI-Berichte 
Nr. 215, !Xisseldorf 1974, s. 79-B4 sa.vie SIW1, W. und J. Bien: Wann lohnt sich der 
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frontiert sind, müssen die möglichen Vor- bzw. auch Nachteile, mit 

denen beide Bereitstellungswege aus technischer und ökonomischer 

Sicht, aber auch unter Arbeitssicherheitsaspekten behaftet 

sein können, sorgfältig analysiert werden. 

Nachfolgend sollen daher einige bedeutsame arbeitssicherheitsbe-

zogene Vor- und Nachteile beider Bereitstellungsalternativen 

unter Orientierung an den grundlegenden Teilzielen der technischen, 

personellen und strukturellen Sicherheit diskutiert werden. Dabei ist 

zu beachten, daß die einzelnen Aussagen im allgemeinen keine 

generelle Gültigkeit besitzen. Es ist vielmehr im Rahmen von Ent-

scheidungen zwischen Eigen- und Fremdinstandhaltung in Abhängigkeit 

von der jeweiligen Situation zu analysieren, ob die hier zu nen-

nenden Aspekte für die jeweils erwogene Bereitstellungsalternative als 

Vorteil oder als Nachteil zu werten sind. 

•Möglichkeiten der Gewährleistung technischer Sicherheit 

Hinsichtlich des Arbeitssicherheitszieles der technischen Sicherheit 

kann sich einerseits ein Vorteil für die Eigeninstandhaltung da-

durch ergeben, daß auftretende Sicherheitsschwachstellen derbe-

troffenen Anlagen unmittelbar dem Anlagenhersteller mitgeteilt 

werden können. So ergibt sich in diesem Fall vor allem für große Indu-

strieunternehmungen eventuell die Möglichkeit, unter Ausnutzung der 

eigenen Nachfragemacht (Sanktionsmacht!) den Anlagenhersteller 

nachhaltig dahingehend zu beeinflussen, besonderes Augenmerk auf eine 

arbeitssichere Konstruktion zu richten. 

Allerdings kann dies andererseits auch dann geschehen, wenn die Mög-

lichkeit der Fremdinstandhaltung wahrgenommen wird. In diesem Fall 

wird die Fremdinstandhaltungsunternehmung jedoch das Ziel der arbeits-

sicheren Konstruktion tendenziell nur mittelbar, über die auftraggeben-

de Unternehmung beeinflussen können, da ihr die notwendige Marktmacht 

für eine direkte Beeinflussung fehlt. Insofern ist in diesem Zusammen-

hang einem ausreichenden und reibungslosen Informationsfluß zwi-

scnen dem Dienstleistungsbetrieb und seinem Auftraggeber 

eine besondere Bedeutung beizumessen. Darüber hinaus ist - insbesondere 

Ein5'ltz von Frerrlleistungen in der Instarrlhaltung, in: VDI-Berichte, Nr. 215, OOssel-
clorf 1974, s. 73-78. 



229 

bei schwerwiegenden konstruktiven Fehlern - auch denkbar, daß Anlagen-

hersteller nicht nur unter Androhung unmittelbarer Sanktionen (wie 

z.B. des Nicht-Wiederkaufs eines Anlagentyps) konstruktive Änderungen 

an einem Anlagentyp vornehmen, sondern dazu auch aufgrund der Infor-

mation durch einen Fremdinstandhaltungsspezialisten (Informationsmacht!) 

veranlaßt wird, da er ansonsten langfristige Imageverluste und damit 

möglicherweise auch Nachfrageverluste hinnehmen muß. 

Vorteile für die Eigeninstandhaltung ergeben sich oft auch hin-

sichtlich der sicherheitsgerechten Anordnung und Installation 

der Anlagen. Dabei kommen eigenen Instandhaltern regelmäßig ihre 

spezifischen Ortskenntnisse und ihr Wissen um die betriebs-

individuellen Arbeitsabläufe zugute. Allerdings können auch Fremd-

instandhalter häufig entsprechende Erfahrungen aufweisen; dies 

vor allem dann, wenn bereits eine mehrjährige vertragliche Bin-

dung zwischen der Fremdinstandhaltungsunternehmung und der auftrag-

gebenden Unternehmung besteht. 

Des weiteren kann die Fremdinstandhaltung auch bezüglich der Er-

zielung technologischer Zuverlässigkeit Vorteile insofern bieten, als 

die Zuverlässigkeit einer Anlage in hohem Maße durch die Quali-

tät sowie die P lanmäßigkei t der Instandhaltung mitbestimmt wird. 

Gerade Fremdinstandhaltungsunternehmungen weisen aber aufgrund ihrer 

teilweise hohen Spezialisierung häufig erhebliche qualitative 

Vorteile auf und sind darüber hinaus insbesondere aufgrund ihrer 

spezifischen Kenntnisse über das Verschleißverhalten von An-

lagen im allgemeinen auch in der Lage, eine planmäßige Instand-

haltung zu gewährleisten. Darüber hinaus bieten Fremdinstandhalter 

aufgrund ihrer Spezialisierung im allgemeinen auch Gewähr für die Ver-

wendung geeigneter Instandhaltungsmaterialien. Die genannten 

Vorteile können jedoch im Falle eines entsprechenden Spezialisierungs-

grades auch der Eigeninstandhaltung zugeschrieben werden. 

Schließlich können sich im Fall der Fremdinstandhaltung Vorteile auch 

dadurch ergeben, daß Fremdinstandhal ter aufgrund ihrer vielschich-

tigen Erfahrungen oftmals entscheidende Anstöße zur Durchführung 

von Anlagenverbesserungsmaßnahmen geben können, die die tech-

nische Sicherheit einer Anlage nachträglich erheblich verbessern. 
oft ergeben sich Hinweise auf die Notwendigkeit der Anbringung zu-
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sät z 1 icher techni s eher Sicherheitsvorkehrungen während der 

Durchführung von Instandsetzungsmaßnahmen. Ist dies der Fall, so kön-

nen Eigeninstandhal ter meist schneller und flexibler reagieren, in-

dem sie im Rahmen der Instands~tzung unmittelbar solche Sicherheits-

vorkehrungen installieren. 

Es ist in diesem Zusammenhang auch nochmals darauf hinzuweisen, daß der 

Instandhaltung - unabhängig von der gewählten Bereitstellungsalter-

native - eine besondere Bedeutung unter dem Aspekt der Anlagensicher-

heit beizumessen ist, weil sie als wesentlicher Bestimmungsfak-

tor dieser technischen Sicherheit in erheblichem Maße dazu bei-

trägt, die Arbeitssicherheit nicht nur im Instandhaltungsbe-

reich selbst, sondern darüber hinaus in der gesamten Unter-

nehmung sicherzustellen. Insofern können sich alle noch aufzuzeigenden 

Vorteile (sowohl der Eigen- als auch der Fremdinstandhaltung) positiv 

auf das Gesamtziel der Arbeitssicherheit, eine größtmögliche Sicher-

heit für den arbeitenden Menschen zu gewähren, auswirken. 

•Möglichkeiten der Gewährleistung personeller Sicherheit 

Im Bereich der personellen Sicherheit können sich vor allem hin-

sichtlich der Verwendung technischer Körperschutzmittel Vor-

teile zugunsten von Fremdinstandhaltungsunternehmungen ergeben, 

da spezialisierte Fremdbetriebe einerseits in der Regel ausreichend mit 

Körperschutzmitteln ausgestattet sind und andererseits die dort be-

schäftigten Instandhaltungshandwerker aufgrund ihrer spezifischen Quali-

fikation und Erfahrung mit dem Umgang auch unüblicher körper-

naher Schutzmittel theoretisch und praktisch bestens ver-

traut sind. In diesem Zusammenhang können sich durch die Wahl der 

Fremdinstandhaltung nicht zuletzt auch kostenmäßige Vorteile er-

geben. Dies gilt (in extremer Weise) etwa dann, wenn eine voraussicht-

lich einmalige Instandsetzung in einem radioaktiv verseuchten Raum 

erforderlich wird und in diesem Zusammenhang der Einsatz aufwendiger 

Strahlenschutzmittel notwendig wird. In diesem Fall wird sich auch 

aus Kostengründen die Bereitstellung dieser Schutzmittel in der eigenen 

U:1ternehmung nicht lohnen. 

Eine besondere Bedeutung ist im Rahmen der personellen Sicherheit dem 

arbeitssicheren Verhalten beizumessen, da eine solche verhaltens-
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mäßige Kompensation von Gefahren immer dann erforderlich wird, 

wenn vorhandene Sicherheitsschwachstellen nicht ursächlich beseitigt 

werden können. In diesem Fall sind Unfälle nur durch entsprechend sorg-

fältiges vorgehen des eingesetzten Personals zu vermeiden. Hier können 

sich Vorteile für die Eigeninstandhaltung dadurch ergeben, daß in 

diesem Fall die Möglichkeit besteht, das eigene Personal durch eine 

entsprechende Anreizpolitik zur Arbeitssicherheit zu motivieren. 

Dagegen besteht kaum die Möglichkeit, fremde Instandhaltungsarbeiter 

verhaltensorientiert zu beeinflussen. Allenfalls könnten auch Fremd-

instandhaltungshandwerker in ein innerbetriebliches, arbeitssicherheits-

gerechtes Verhalten belohnendes Prämiensystem einbezogen werden. 

Neben diesen Schwierigkeiten im Rahmen der personenbezogenen Kommuni-

kation (Motivation) können sich auch bei der aufgabenbezogenen 

Kommunikation (Koordination) spezifische Probleme ergeben. Ge-

fahren- und Unfall(schwer)punkte bestehen insbesondere bei der 

instandhaltungsbedingten Stillsetzung und der Wiederinbe-

triebnahme von Anlagen. Obwohl im allgemeinen die vielfältigen 

Koordinationsprobleme, die auftreten können, eher für eine Instand-

haltung in eigener Regie sprechen, zeigt sich gerade in diesem Zusammen-

hang oft, daß spezialisierte Fremdinstandhaltungshandwerker - aufgrund 

ihrer Erfahrung - eher in der Lage sind, die hier erforderliche Koor-

dination zu gewährleisten. 

Des weiteren ist im Rahmen des arbeitssicheren Verhaltens auch der 

Abstimmung der jeweiligen Arbeitsanforderungen und der 

Qualifikations- und Erfahrungspotentiale der Instandhaltungs-

handwerker eine hohe Bedeutung beizumessen. Hier können sich im Hin-

blick auf die Zielerfüllung sowohl Unter- als auch Überqualifikation 

negativ auswirken. so führt Unterqualifikation zu einer Überfor-

derung des Instandhaltungshandwerkers, während sich Überqualifika-

tion demotivierend auswirken kann. In beiden Fällen können Unacht-

samke i ten bei der Aufgabenerfüllung die Folge sein. Fremdin-

standhaltung s unter nehmunge n sind in diesem Zusammenhang im all-

gemeinen eher in der Lage, diese Abstimmungsprobleme zu bewältigen. 

Auch kann davon ausgegangen werden, daß solche Fremdbetriebe zur Er-

haltung ihrer insbesondere auf Spezialisierungsvorteilen beruhenden 

Wettbewerbsvorteile ihr Personal anf orderunq sgerech t aus - und 

Weiterbilden. Insbesondere werden sich beispielsweise Vorteile 
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dann ergeben, wenn im Rahmen von Instandhaltungstätigkeiten der Umgang 

mit gefährlichen Stoffen erforderlich wird. 

Vorteile für die Eigeninstandhaltung können sich schließlich wieder-

um im Hinblick auf die Erzielung arbeitsplatzabhängigen und 

arbeitsplatzunabhängigen Wohlbefindens der Mitarbeiter erge-

ben, da sich eine entsprechend förderliche Sozialpolitik der Unter-

nehmung im allgemeinen nur auf die eigenen lnstandhaltungshandwerker 

erstrecken kann. Besonders vorteilhaft ist es oft, beide Instand-

haltungsbreitstellungsalternativen miteinander zu kombinieren 

um dadurch beispielsweise die Spezialisierungsvorteile von fremden In-

standhaltungshandwerkern mit der Kenntnis spezifischer Anlageneinsatz-

bedingungen der eigenen Mitarbeiter verbinden zu können. Diese Vorteile 

lassen sich insbesondere dann realisieren, wenn bestimmte Instandhaltungs-

leistungen im Rahmen langfristiger Verträge stets an denselben Fremd-

instandhalter vergeben werden. In diesem Fall lassen sich - bei ent-

sprechender beidseitiger Kooperationsbereitschaft - Lerneffekte so-

wohl für die eigenen als auch für die fremden Instandhaltungshandwerker 

erzielen. Außerdem kann durch dieses vorgehen auch ein völliger Über-

gang zur Fremdinstandhaltung langfristig vorbereitet werden, 

der dann möglich wird, wenn die fremden Instandhalter die erforder-

1 ichen betr i ebs spe z i f i sehen Kenntnisse erlangt haben. 

•Möglichkeiten der Gewährleistung:.struktureller Sicherheit 

Auch hinsichtlich der Möglichkeiten zur Gewährleistung struktu-

reller Sicherheit können keine generellen Aussagen zur Vor-

teilhaftigkeit der einen oder anderen Instandhaltungsalternative ge-

troffen werden. Vielmehr müssen auch hier im Falle einer konkreten Ent-

scheidungssituation beide Bereitstellungsalternativen auf ihre jewei-

ligen Vorteile im Hinblick auf die Erfüllung der einzelnen, unterschied-

lichen Subziele untersucht werden. 

So ergeben sich bezüglich des Einflusses von gefährlichen Um-

gebungsbedingungen möglicherweise Vorteile für die Fremdinstand-

haltung deshalb, weil gerade Fremdinstandhalter in diesem Zusammen-

hang von ihrem besonders hohen Erfahrungspotential profitieren 

können. Dies gilt einerseits hinsichtlich des unmittelbaren Arbeitsum-
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feldes insofern, als im allgemeinen die zur Gefahrenabwehr angewandten 

Prinzipien der räumlichen und zeitlichen Trennung von Ge-

fahren und Schaden(Aufgaben-)träger gerade im Rahmen der Instand-

haltung häufig außer acht gelassen werden müssen. So ist es beispiels-

weise bei Instandsetzungsmaßnahmen meist erforderlich, bestehende 

Schutzabdeckungen von Anlagen zu entfernen. Außerdem besteht oft auch 

die Notwendigkeit, daß bestimmte Instandhaltungstätigkeiten nur an 

laufenden Anlagen durchgeführt werden können, so daß es sehr leicht 

zu einer unfallauslösenden Koinzidenz von Gefahren- und Schadenträger 

kommen kann. In solchen Fällen können Unfälle nur durch besondere 

Sorgfalt und Erfahrung der jeweiligen Instandhaltungshandwerker 

bzw. durch das Treffen entsprechender anderer Sicherungsmaß-

nahmen vermieden werden. Dies gilt ebenso dann, wenn in der weiteren 

Arbeitsumwelt besonders gefährliche Bedingungen herrschen. Besonderes 

Augenmerk ist in diesem Zusammenhang auch auf die Verhütung bela-

stender Umgebungseinflüsse zu richten. Auch hier können die 

Spezialisierungsvorteile von Fremdhandwerkern sich insofern vorteil-

haft auswirken, als diese im Zusammenhang mit Instandsetzungsmaßnahmen 

eventuell bestehende Gefahren beispielsweise ausströmender Gase oder 

Dämpfe möglicherweise rechtzeitig erkennen und entsprechende Vorkeh-

rungen zur Gefahrenabwehr treffen können. 

Andererseits können sich jedoch auch Vorteile für die Eigeninstand-

haltung ergeben. So kann beispielsweise im allgemeinen davon ausge-

gangen werden, daß eigene Instandhalter bestehende betriebsspezi-

fische Regeln und Anweisungen zur Arbeitssicherheit kennen. 

Darüber hinaus ergeben sich hier Vorteile auch dadurch, daß das be-

triebseigene Personal besser mit den spezifischen räumlichen Ge-

gebenheiten, der Anordnung von Transportstrecken (z.B. Gabel-

staplerwege), beweglichen Anlagen (z.B. Kräne) und Feuerlösch-

vorrichtungen sowie den möglichen Fluchtwegen vertraut ist. Je-

doch können entsprechende Nachteile von Fremdinstandhaltern wiederum 

dadurch ausgeglichen werden, daß langfristige Verträge abgeschlossen 

werden und die Fremdunternehmung stets dasselbe Personal einsetzt. 

Insbesondere besteht auch die Möglichkeit Eigen- lind Fremdinstand-

haltung nebeneinander einzusetzen, so daß sich die spezifischen 

Kenntnisse eigener und fremder Handwerker ergänzen können. 

Weitere bedeutsame ablauforganisatorische Voraussetzungen zur Gewähr-
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leistung der Arbeitssicherheit stellen schließlich die Möglichkeiten 

der Arbeitsvorbereitung und der Arbeitsdurchführungskontrolle 

dar. Dieses wiederum eher für die Eigeninstandhaltung sprechende Ar-

gument wird jedoch ebenfalls dann bedeutungslos, wenn Eigen- und Fremd-

instandhaltung gemeinsam zum Einsatz gelangen. 

Eng verknüpft mit den bereits dargestellten Problemen sind die Fragen 

einer arbeitssicherheitsgerechten Aufgabenteilung und -stel-

lung sowie entsprechender Kompentenz- und Verantwortungsre-

ge 1 unge n, die gerade bei einem Nebeneinander von Eigen- und Fremd-

instandhaltung eine hohe Bedeutung erlangen. Die sich in diesem Zu-

sammenhang möglicherweise ergebenden Schwierigkeiten, die zwar prin-

zipiell für die Eigeninstandhaltung sprechen, sind jedoch mittels 

geeigneter organisatorischer Maßnahmen überwindbar. 

Die vorstehende (nur einige wenige Beispiele aufzeigende) Analyse ver-

deutlicht, daß generelle ~ussagen zur Festlegung der aus Sicht der 

Arbeitssicherheit zweckmäßigeren Bereitstellungsalternative für In-

standhaltungsleistungen nicht zu treffen sind. Daher muß die Auswahl 

der geeingneten Alternative jeweils situationsbezogen erfolgen. Diese 

läßt sich sinnvoll mit Hilfe von Scoring-Modellen173 , die es ermög-

lichen, auch nicht quantifizierbare Größen rational in Entscheidungen 

beim Vorliegen mehrdimensionaler Zielsysteme einzubeziehen, durchführen. 

Insbesondere wird damit (auch) die (frühzeitige) Schaffung von Trans-

parenz des Entscheidungsprozesses begünstigt. Dies kann wiederum der 

Arbeitssicherheit zugute kommen, da bereits im Rahmen der Entscheidungs-

findung Sicherheitsschwachstellen - quasi 'automatisch' während der 

Durchführung des Seering-Verfahrens - aufgedeckt werden können. 

173 Vgl. zun Instrurentarium von Scoring-M:xl.ellen ffCKER,Wolfgang und Jürgen WEber: 
Scoring-M::idelle, in: Managerent--Enzyklq::ä:lie, Bd. 8, 2. Aufl., Lan:lsberg am Lech 
1984, s. 489-499; IBEYER, Arem: Scoring--M:::delle bei Metrfachzielsetzungen, Eine 
Analyse des Entwicklungsstames von Scoring--M:::dellen, in: ZfB, 44. Jg. (1974), 
S. 255-274; FANJE,, Günter: Zur Theorie der Optimierun:; bei rrehrfacher Zielset:zun;J 
in: ZfB, 49. Jg. (1979), S. 535, 541; SIREm.,, Heinz: Forschungsplanung mit s=ing-
M:dellen, &rlen-Bcden 1975 sa.cie audi ZAN::n1EJSil'R, Christof: Nut:zv.ertanal yse in 
der systEmtechnik, Eine Methodik zur rrultidirrensionalen ~und Auswahl von 
Projektalternativen, 4. Aufl., Müochen 1984 und IERS. und Eckart Bc:ms:brf: fllpfind-
lichkeituntersuchungen in der Nutzwertanalyse (NWA): Ermittlung kritischer Zielge-
wichte urrl El:!pfirrllichkeitamße, in: ZftF, 35. Jg. (1983), S. 375-397. 
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fünftes Kapitel: 
Strategien der Arbeitssicherheit 
und deren Integration in die Instandhaltung 

Nachdem bisher insbesondere (auch) die Ziele der Arbeitssicher-

heit sowie die Probleme der Arbeitssicherheit (Sicherheits-

schwachstellen) dargestellt wurden, stellt sich nunmehr - unter An-

lehnung an das Phasentheorem der Planung - die Aufgabe, Arbeitssi-

cherheitsstrategien aufzustellen und in die Instandhaltung zu in-

tegrieren. Im vorliegenden Kapitel ist im Anschluß an die Darstellung 

der Arbeitssicherheitsstrategien deren Einbindung in die Instandhal-

tung auf Basis eines (konzeptionellen) Planungsansatzes für die 

arbe i t s sichere Ins ta ndha lt ung dargestellt. 

A Festlegung zunächst isolierter Arbeitssicherheitsstrategien für die 

Instandhaltung 

Strategien lassen sich allgemein dadurch charakterisieren, daß 

sich die durch sie beschriebenen Dispositionen und Aktivitäten in der 

Regel auf die Unternehmung bzw. auf wesentliche unternehmerische Sub-

systeme als Ganzes beziehen und daher häufig für diese von existen-

tieller Bedeutung sind. Darüber hinaus werden im allgemeinen durch 

strategische Aktivitälen, die tendenziell langfristige Wirkungen bzw. 

reln.tiv lange Inkubationszeiten aufweisen, Rahmenziele sowie ent-
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sprechende Maßnahmenpakete für das jeweilige Bezugssystem 

bestimmt 1 . 

Die hier vorzunehmende Festlegung von Arbeitssicherheits s tra te-

g ien dient dementsprechend vor allem der Bestimmung einer generel-

len Stoßrichtung für die Planung, Durchführung und Kontrolle 

von einzelnen Arbeitssicherheitsaktivitäten im unternehme-

rischen Subsystem Instandhaltung. Ausgangspunkt für die Generie-

rung von Arbeitssicherheitsstrategien stellt zum einen die Erkenntnis 

dar, daß das Zusammenspiel der im Rahmen der Berücksichtigung von Ar-

beitssicherheitsaspekten ~n der Instandhaltung zu beachtenden System-

elemente auf Basis kybernetischer Prozesse verläuft, mithin ein be-

stimmter Rege;t.ungs-, Steuerungs- und somit Führungsbedarf besteht. 

Darüber hinaus sind die ermittelten Te i lz ie le der Arbeits s i eher~ 

heit-also die technische, personelle und strukturelle Sicherheit -

sowie die aufgezeigten besonderen Erfordernisse arbei tssicher-

he i t sbe zogener Sicherheits ana lys en zu berücksichtigen. 

Aus der Umsetzung dieser Anforderungen ergeben sich Arbei tssicher-

hei tsstrategien, die sich nach den folgenden Kriterien differen-

zieren lassen: 

• nach dem Grad der Vorbeugung, 

• nach deren P lanmäßigkei t 

•nach deren Aktualität, 

• nach dem Gefährdungsstadium von Sicherheitsschwachstellen, 

•nach deren Aktionsbezug, 

1 Vgl. hierzu und zum gesanten Prd:>lffilkreis der strategischen FührunJ insbescm:lere KÜJN, 
R.: Frühwarnung, hier S. 551 SONie auch ALl'Arn, Horst: Strategische UnternehrensplanunJ 
bei erhöhter Unsicherheit, in: ZfB, 48. Jg. (1978), S. 702-715; AR!'EITSKREIS "U\NG-
FRISTICE lJN'IERNElMNSPU\NUNG" IBR s:::tlMl\LENPNJ-GSEI...UX::HAI: Strategische Plarn.Jil:j, in: 
Zfl::f', 29. Jg. (1977), s. 1-20; Bl\MBEIGR, Inp: 'Iheoretische Grurdlagen strategischer 
Entscheidungen, in: WiSt, 10. Jg. (1981), S. 97-104; GÄLWEILER, Aloys: Unternehrrens-
planung, Frankfurt 1974; DER3.: Unternffire:nssicherung und strategische Planung, in: 
Zftf', 28. Jg. (1976), S. 362-379; HINIERHUBER, Hans H.: Strategische Unternehrrens-
führung, 2. Aufl., Berlin und New York 1980; IVJENI'A, Peter: Portfolio-Analyse und 
strategisches Managerent, München 1979. 
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• nach den zugrundeliegenden Zielkategorien und 

• nach der Art. 

Die hieraus resultierenden Gliederungsmöglichkeiten von Arbeits-

sicherheitsstrategien für die Instandhaltung sollen nachfol-

gend im einzelnen erläutert werden. 

I Gliederung von Arbeitssicherheitsstrategien nach dem Grad der Vor-

beugung 

Im Rahmen der Festlegung einzelner Arbeitssicherheitsstrategien kann -

wie bereits mehrfach erwähnt - in einem ersten Schritt zwischen präven-

tiven, also schadensvorbeugenden und kurativen, also schadensbe-

dingten Maßnahmenpaketen zur Schaffung von Arbeitssicherheit 

in der Instandhaltung differenziert werden. Dieser in Abbildung 

5-1 schematisch dargestellte Gliederungsansatz für Arbeitssicherheits-

strategien korrespondiert somit unmittelbar mit der generellen stra-

tegischen Ausrichtung von Instandhaltungsaktivitäten 2 

Glieden.mg von Arbeitssicherheitsstrategien 
nach dem Grad der Vorbeugung 

1 

t ' kurative präventive 
Arbeitssicher- Arbeitssicher-
hcitsstrategien heitsstrategien 

1 1 
reine Reaktion Antizipation 
auf Gefahren von Gefahren 

Ahbildung 5-1: Auf den Grad der Vorbeugung ab-
stellende Differenzicn.mg von Ar-
bcitssicherheitsstrategien 

2 Vgl. zur UntersCheidung von schcrlensvorbeugender und schadensbedirgter Instandhaltun:J 
n::x±lruls die Ausführun::jen in Abschnitt B I des ersten Kapitels dieser Untersuchung. 
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Präventives Ergreifen von Arbeitssicherheitsaktivitäten in der In-

standhaltung 

Im Falle des präventiven Ergreifens von Arbeitssicherheits-

ak ti v i täten wird angestrebt, bestehende Sicherheits schwach-

s tel len, die in der Instandhaltung wirksam werden könnten, möglichst 

vor Eintritt einer Störung, grundsätzlich jedoch vor Eintritt eines 

Schadens, also letztlich schadensvorbeugend zu beseitigen oder -

falls das nicht möglich ist - zumindest in ihrer (schädigenden) Wir-

kung zu hemmen. Gilt dies grundsätzlich für bereits bestehende, in 

eine Unternehmung implementierte Instandhaltungssysteme, so ist für 

neu zu konzipierende Instandhaltungssysteme aus Sicht der 

präventiven Arbeitssicherheit sogar zu fordern, das System von vorn-

herein derart auszulegen, daß Sicherheitsschwachstellen gar nicht erst 

bestehen bzw. möglicht auch nicht entstehen können. Da diese Forderung 

schon deshalb nicht immer erfüllbar ist, weil Instandhaltungssysteme 

(auch} unter Arbeitssicherheitsaspekten Außeneinflüsssen unterliegen, 

ist zumindest eine 'sicherhei tsschwachste l lenarme' Systemkon-

zeption anzustreben. 

Sowohl für bestehende als auch für geplante Instandhaltungssysteme ist -

aus kybernetischer Sicht - zur Erfüllung des Gedankens der Präven-

tion ein antizipatives Vorgehen erforderlich, das heißt, im 

vorliegenden bzw. geplanten Prozeßablauf (von einzelnen Instandhaltungs-

aktionen} sind sowohl Regelungs- als auch Steuerungsaspekte 

zu berücksichtigen. Dies erweist sich allerdings deshalb innerhalb 

der Instandhaltung als relativ schwierig, weil die hier durchzufüh-

renden Aktivitäten sehr heterogen und äußerst komplex sind. 

Insofern läßt sich a priori für bestimmte Tätigkeiten allenfalls ein 

(diese beschreibendes} Grundmuster,,nicht aber ein detaillierter, für 

das vorbeugende Treffen von Arbeitssicherheitsmaßnahmen erforderlicher 

Verfahrensablauf festlegen. Dies bedingt häufig eine einzelfallbe-

zogene vorherige Planung der für die konkrete (n) durchzuführen-

de(n) Instandhal tungsmaßnahme (n) erforderlichen Arbeits s i cherh ei ts-

ak t i v i täten. Die dazu notwendige Zeit verbleibt jedoch häufig nur 

im Rahmen von (ebenfalls) planmäßig und vorbeugend durchge-

führten Instandhaltungsmaßnahmen. Hier kann das Aufstellen von 

Instandhaltungsplänen mit der Analyse möglicherweise auftretender Si-

cherheitsschwachstellen und zum Festlegen entsprechend abgestimmter 

präventiver Arbeitssicherheitsaktivitäten einhergehen. Werden dagegen 



23'1 

s eh ade n sbed i ng te Instandhaltung smaßnahme n (im Rahmen von "Feu-
. 3) d erwehrstrategien" urchgeführt, so können sich - aufgrund knapper 

Vorbereitungszeit - Schwierigkeiten für die Planung der Arbeits-

sicherheitsaktivitäten ergeben. Allenfalls läßt in solchen Fällen 

die für die Instandhaltung stattfindende Arbeitsvorbereitung prä-

ventive Arbeitssicherheitseingriffe zu. Kommt es gar zu einer völlig 

ungeplanten und unvorbereiteten 'Spontaninstandhaltung', so ent-

fällt auch diese Möglichkeit. Hier erlangen dann arbeitssicherheits-

bezoge n Schub 1 aden s tra teg i en besondere Bedeutung. 

2 Kuratives Ergreifen von Arbeitssicherheitsaktivitäten in der In-

standhaltung 

Im Gegensatz zu den vorstehend behandelten präventiven beschränken sich 

kurative Arbeitssicherheitsaktivitäten prinzipiell auf die rein 

reaktive - also nur Regelungsaspekte berücksichtigende - Durchfüh-

rung von Maßnahmen zur (nachträglichen) Schaffung von Ar-

beitssicherheit. Charakteristisch dafür ist es, Arbeitssicherheits-

aktivitäten erst dann zu ergreifen, wenn ein Personen- oder auch 'nur' 

Sachschaden bereits eingetreten ist. Kurative Arbeitssicherheitsakti-

vitäten kommen mithin dann zum Einsatz, wenn Sicherheitsschwachstellen 

nicht frühzeitig identifiziert sowie beseitigt bzw. in ihrer Wirkung 

gehemmt und auch schädigend wirksam wurden. Mit der Durchführung schadens-

bedingter Arbeitssicherheitsmaßnahmen wird dann primär das Ziel ver-

folgt, ein wiederholtes Wirksamwerden derselben Sicherheits-

schwachstelle zu vermeiden. Daneben erlangen kurative Aktivitäten 

auch insofern eine Bedeutung, als sie oft wertvolle Hinweise für ein 

präventives Vorgehen in ähnlich gelagerten Situationen ge-

ben können. Es sei jedoch hier nochmals nachdrücklich darauf hinge-

wiesen, daß die Zielsetzung der Arbeitssicherheit zwingend ein 

pr.äventives Vorgehen erfordern, da die nachträgliche 'Wiedergut-

machung' von Unfällen grundsätzlich unmöglich ist. 

3 Vgl. zun auch in der Praxis üblichm Begriff der Feuerw:fu-strategie KIU'SEN, Alfred: 
lnstandhal tungsplanung und Betriebsplankostenrechnung, Wiesbaden 1 933, S. 34. 



240 

II Gliederung von Arbeitssicherheitsstrategien nach deren Planmäßig-

keit 

In einem weiteren Schritt lassen sich Arbeitssicherheitsstrategien 

nach ihrer P lanmäßigkei t unterscheiden. Diese Differenzierung um-

faßt - wie Abbildung 5-2 im Überblick zeigt - zunächst die Frage 

danach, ob und inwieweit die durchzuführenden Arbeitssicherheitsmaß-

nahmen überhaupt geplant sind. Darüber hinaus ist vor allem die Fri-

s tigkei t der Planung zu untersuchen. 

Geplantes versus ungeplantes Ergreifen von Arbeitssicherheitsak-

tivitäten 

Hinsichtlich des hier zu betrachtenden Grades der Planung der Arbeits-

sicherheit lassen sich zunächst völlig ungeplante und geplante 

Arbeits sicherhei tsak ti vi täten unterscheiden. 

Gliedenmg von Arbeitssicherheitsstrategien 
nach deren Planmäßigkeit 

1 

• W1geplante geplante 
Arbeits- Arbeitssicherheitsstrategien 

sicherheits-
strategien 

+ ~ 
gelegentliche regelmäßige 

PlanW1g von Planlli1g von 
Arbeits- Arbeits-

sicherheits- sicherheits-
aktivitäten aktivitäten 

~ • kurzfristige langfristige 
PlanW1g von PlanW1g von 

Arbeits- Arbeits-
sicherheits- sicherheits-
aktivitäten aktivitäten 

Abbildlll1g 5-2: Auf die Planmäßigkeit abstellende 
Differenzienmg von Arbeitssicher-
heitsstrategien 
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Das ungeplante Ergreifen von Arbeitssicherheitsaktivitäten 

kann dadurch charakterisiert werden, daß ein eher inkrementales Ver-

halten vorliegt. Dies bedeutet prinzipiell4 , daß sich die Entscheider 

eher mit Tagesproblemen beschäftigen, dabei im allgemeinen nicht alle 

möglichen Alternativen berücksichtigen und vor allem nicht rechtzeitig 

zukünftige Ereignisse antizipieren. 

Das geplante Ergreifen von Arbeitssicherheitsaktivitäten ist 

dagegen vor allem dadurch gekennzeichnet, daß die zuständigen Entschei-

der sich zielorientiert verhalten, bemüht sind, alle Alternativen zu 

ermitteln und zu berücksichtigen, auch Zielwirkungen in ihre Überle-

gungen einbeziehen und darüber hinaus insbesondere versuchen, zukünftige 

Ereignisse zu antizipieren. 

Es sei allerdings an dieser Stelle ausdrücklich darauf hingewiesen, 

daß zwischen inkrementalem und rationalem Verhalten nicht zwingend 

ein Gegensatz besteht. Insbesondere besteht auch die Möglichkeit, daß 

sich ein inkrementales Vorgehen als rational erweist. Dies wird ten-

denziell immer dann der Fall sein, wenn eine relativ ungünstige Infor-

mationslage dominiert, wie etwa häufig im Rahmen spontan ergriffener, 

schadensbedinger Instandhaltungsmaßnahmen. Hier zeichnet sich insofern 

wiederum eine gewisse Abhängigkeit der Arbeitssicherheitsstra-

tegie ab: Ein völliges 'Durchplanen' der Arbeitssicherheit wird oft 

nur im Rahmen einer ebenfalls planmäßigen Instandhaltung möglich sein. 

2 Gelegentliches versus regelmäßiges Planen von Arbeitssicherheits-

aktivitäten 

Im Falle des Vorliegens geplanter Arbeitssicherheitsaktivitäten kann 

eine weitergehende Differenzierung danach erfolgen, ob die Arbeits-

sicherheitsaktivitäten auf Basis gelegentlicher Planung oder auf-

grund regelmäßiger Planung ergriffen werden. Die regelmäßige zeich-

net sich gegenüber der gelegentlichen Planung durch einen höheren Grad 

der Planmäßigkeit aus. Im Rahmen der gelegentlichen Planung von Ar-

4 Vgl. dazu vor allm1 LINDH.il-M, C.E.: Die Wissenschaft von "D.Jrchwursteln" in: CRX:HIA, 
Erwin (Hrsg.): Organisationstheorie, 2. Teilbarrl, Stuttgart 1976, S. 373-388 (Deutsche 
ÜbP...rsetzurq von: Tue Science of "Mui:llin;i 'Ihrough", in: Public Administration ReviEw, 
o.Jg. (1959), H. 2, S. 78--88). 



242 

beitssicherheitsaktivitäten kommt es zur fallweisen Planung der Durch-

führung von Arbeitssicherheitsmaßnahmen etwa aufgrund einer von Zeit 

zu Zeit vorgenommenen Sicherheitsschwachstellenbeobachtung. 

Werden Arbeitssicherheitsaktivitäten regelmäßig geplant, so 

lassen sich insbesondere zwei Fälle unterscheiden: Zum einen besteht 

die Möglichkeit, im Sinne einer - im Vergleich zur fallweisen Planung -

längerfristigeren, systematischeren und (insbesondere im Hinblick auf 

die präventive Funktion der Arbeitssicherheit) umfassenderen Planung, 

bestimmte Sicherheits schwachs tel len -E n tw ick l ung s s tadien zu 

fixieren, bei deren Erreichen Arbeitssicherheitsaktivitäten einsetzen. 

Zur Realisierung dieser Strategie sind somit planmäßige Aktivitäten 

der Sicherheitsschwachstellenbeobachtung erforderlich, um überhaupt 

das Entstehen und die Entwicklung der verschiedenen Gefährdungsstadien 

erkennen zu können. Mithin muß gerade bei dieser Strategie das bereits 

beschriebene Instrumentarium der Sicherheitsschwachstellen-

analysen in das Arbeitssicherheitsmaßnahmenpaket integriert 

werden. 

Ein unter zeitlichen Aspekten noch höherer Grad der Planmäßigkeit ist 

dadurch erreichbar, daß eine streng periodische Arbeitssicher-

heitsstrategie implementiert wird. Diese zeichnet sich dadurch aus, 

daß feste Intervalle, die in Kalenderzeiteinheiten zu bemessen sind, 

fixiert werden, nach deren Ablauf stets Arbeitssicherheitsaktivitäten 

zu ergreifen sind. Zwar gestattet ein solches Vorgehen die auch lang-

fristige Planung des gesamten Aufgabenkomplexes der Arbeitssicherheit. 

Jedoch ergeben sich hier insbesondere dann Probleme, wenn es zwischen-

zeitlich, also außerhalb der festgelegten Zeitpunkte, an denen Arbeits-

sicherheitsaktivitäten ergriffen werden, zur Entstehung bzw. zur ra-

schen Weiterentwicklung von Sicherheitsschwachstellen kommt. In solchen 

Fällen würde diese vergleichsweise starre p lanung nur unzureichend 

der Erfüllung präventiver Arbeitssicherheitsziele dienen. 

3 Kurzfristige versus langfristige Planung von Arbeitssicherheits-

aktivitäten 

In einem weiteren Gliederungsansatz kann zwischen der eher kurzfri-

stigen und der langfristigen Planung von Arbeitssicherheits-
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aktivitäten differenziert werden. Kurzfristig zu planende Maß-

nahmen der Arbeitssicherheit sind dabei vor allem solche, die 

kurze Zeit vor dem Beginn einer bestimmten einzelnen Instand-

haltungsaktion einsetzen. Solche Aktivitäten betreffen regelmäßig 

spezifische Maßnahmen, wie etwa das Abschalten einer instandzuhaltenden 

Anlage, die (kurzfristige) Abstimmung mit anderen (von der Instand-

haltungsaktion) betroffenen Bereichen, das Aufstellen von Warnschil-

dern und dergleichen mehr. Langfristig zu planende Arbeitssicher-

heitsaktivitäen zeichnen sich dagegen in der Regel nicht nur durch 

eine längere Vorlaufzeit aus, sondern schaffen oft auch länger-

fristig wirksame Regelungen der Arbeitssicherheit. Hierzu gehören 

etwa die schon konstruktive und somit dauerhaft wirksame Verankerung 

technischer Sicherheit, das Schaffen organisatorischer und damit eben-

falls auf Dauer angelegter Regelungen für bestimmte Arbeitsabläufe so-

wie die Implementierung einer sicherheitsbezogenen Anreizpolitik zur 

nachhaltigen Motivation des Personals zu arbeitssicherem Verhalten. 

In der Instandhaltung ist im allgemeinen ein Nebeneinander so-

wohl kurz- als auch langfristig geplanter Arbeitssicher-

heitsaktivitäten erforderlich. Dies ist vor allem darauf zurück-

zuführen, daß die Heterogenität und Komplexität des Geschehens 

in der Instandhaltung eine ex ante-Regelung aller denkmöglichen 

Arbeitssicherheitsaspekte verhindert. Insofern wird es sich 

als sinnvoll erweisen, zunächst einen (langfristigen) Rahmenplan 

aufzustellen und diesen dann unmittelbar vor den durchzuführenden 

Instandhaltungsaktionen durch spezifische (kurzfristige) Pläne 

zu konkretisieren. 

III Gliederung von Arbeitssicherheitsstrategien nach deren Aktualität 

Die im vorausgehenden Abschnitt zuletzt angeführten Bemerkungen deuteten 

bereits die hier aufzugreifende Gliederung nach der Aktualität 

der Arbeitssicherheitsstrategien an. Abbildung 5-3 zeigt, daß 

hier die drei Kategorien der Sofort-, Alternativ- und Schub-

ladenstrategien unterschieden werden können. 

Sofortstrategien für die Arbeitssicherheit 

Die Kategorie der Sofortstrategien erlangt dann eine besonders hohe 
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Gliederung von Arbeitssicherheitsstrategien 
nach deren Aktualität 

1 
f 1 t 

Sofort- Alternativ- Schubladen-
strategien strategien strategien 

der Arbeits- der Arbeits- der Arbeits-
sicherheit sicherheit sicherheit 

Abbildung 5-3: Auf die Aktualität abstellende 
Differenzierung von Arbeits-
sicherheitsstrategien 

Bedeutung, wenn Sicherheits schwach stellen mit außergewöhnlichen, 

also entweder stark beschleunigtem oder möglicherweise sogar phasen-

überspringendem Entwicklungsverlauf bzw. solchen, die sich zwar 

normal (zeitlich) entwickeln, aber lange Zeit unentdeckt bleiben und 

sich daher bereits in einem fortgeschrittenem (aktuten- oder- gar 

faktischen) Stadium befinden, auftreten. Solche Sicherheitsschwach-

stellen erfordern höhchste Priorität bei der Bekämpfung und damit die 

Anwendunef von Sofortstrategien. 

Sofortstrategien zeichnen sich nicht nur dadurch aus, daß sie ohne 

zeitliche Verzögerung wirksam werden. Darüber hinaus können sie 

oft nicht bis in die Details geplant werden und erlauben häu-

fig auch nicht die Durchführung zeitlich langwieriger Akti-

vitäten. Eventuell ist sogar eine Herabsetzung des ursprünglich 

angestrebten Anspruchsniveaus der gesetzten Arbeitssicher-

heitsziele erforderlich. Insofern ist mithilfe von Sofortstrategien 

zwar nicht unbedingt die prinzipiell wünschenswerte (hohe) Schutzgüte 

zu erzielen. Anstelle dessen bieten sie jedoch den Vortei 1 der be-

sonders schnellen Anwendbarkeit und Wirksamkeit. 

2 Alternativstrategien für die Arbeitssicherheit 

Will man die angeführten Nachteile von Sorfortstrategien ver-

meiden und bestehen dazu die erforderlichen Rahmenbedingungen (wie 

etwa genügend Planungskapazität und vor allem Planungszeit), so sind 
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Alternativ s tra teg i e n für die Arbeitssicherheit zu erarbeiten. 

Diese können insbesondere dann zur Anwendung gelangen, wenn Sicher-

heitsschwachstellen vorliegen, die sich (zeitlich) normal ent-

wickeln und in einem sehr frühen Entwicklungsstadium iden-

tifiziert wurden. Außerdem können Alternativstrategien auch dann er-

arbeitet werden, wenn bestimmte (meist größere) Instandhaltungs-

projekte (so etwa Generalüberholungen, etc.) über längere Zeit 

hinweg geplant werden. 

Auf Wenn-Dann-Überlegungen beruhende Alternativstrategien bedürfen 

in der Regel nicht der sofortigen Entscheidung und verfügen daher meist 

über eine gewisse 'Reifezeit'. Insofern besteht hier die Möglich-

keit der Optimierung der anzuwendenden Arbeitssicherheits-

strategien im Hinblick auf die gesetzten Ziele. 

3 Schubladenstategien für die Arbeitssicherheit 

Eine Verknüpfung der jeweiligen Vorteile der beiden bisher ge-

nannten Strategiekategorien erlauben Schubladenstrategien für die 

Arbeitssicherheit. Diese im Grunde 'auf Vorrat' erarbeiteten Stra-

tegien bieten im allgemeinen sowohl die Möglichkeit einer optimalen 

Gefahrenbekämpfung als auch die der jederzeitigen und sofor-

tigen Anwendung. Allerdings sind sie prinzipiell an die Voraus-

setzung gebunden, daß die Instandhaltungsaktionen, innerhalb 

derer sie Anwendung finden sollen, hinsichtlich aller Determi-

nanten voraussehbar sein müssen. Diese Bedingung erfüllen jedoch 

meist nur regelmäßig wiederkehrende und im Arbeitsablauf de-

termi ni er te Ins tandha 1 tungs ak t ionen. Für neuartige bzw. völlig 

unerwartete und somit möglicherweise besondere Arbeitsabläufe erfor-

dernde Instandhaltungsmaßnahmen lassen sich dagegen Schubladenstrate-

gien nur in Form eines sehr groben umrißhaften Rahmenplans erstellen. 

Diese können auch als Krisenstrategien bezeichnet werden, da sie 

nicht so sehr für die Abwendung von Einzelgefahren, sondern eher zur 

Vermeidung katastrophenähnlicher Entwicklungen einsetzbar sind. 
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IV Gliederung von Arbeitssicherheitssstrategien nach dem Gefährdungs-

stadium von Sicherheitsschwachstellen 

Die Gliederung von Arbeitssicherheitsstrategien nach dem Ge-

fährdungsstadium von Sicherheitsschwachstellen steht in be-

sonders engem Zusammenhang mit der vorab beschriebenen Vorgehensweise, 

plan- und regelmäßig Arbeitssicherheitsaktivitäten dann zu ergreifen, 

wenn ein bestimmtes (zeitliches) Entwicklungsstadium der Sicherheits-

schwachstellen erreicht ist. Die hier vorzunehmende Unterscheidung von 

Arbeitssicherheitsstrategien, die in Abbildung 5-4 dargestellt ist, 

basiert auf den bereits ausführlich erörterten möglichen unterschied-

lichen Entwicklungsstadien, die Sicherheitsschwachstellen im Rahmen 

einer normalen zeitlichen Entwicklung durchlaufen5 . 

Insofern können Arbei tssicherhei tsakti vi täten unterschieden wer-

den, die aufgrund des Vorliegens von 

•potentiellen Sicherheitsschwachstellen, 

•latenten Sicherheitsschwachstellen, 

•akuten Sicherheitsschwachstellen bzw. 

• faktischen Sicherheitsschwachstellen 

ergriffen werden. Den wohl höchsten Wirkungsgrad würde in diesem 

Zusammenhang das Treffen von Arbeitssicherheits aktiv i täten auf-

grund des Vorliegens potentieller Sicherheitsschwachstellen 

erreichen. Allerdings wird ein Identifizieren solcher potentieller Si-

cherheitsschwachstellen aufgrund fehlender schwacher Signale nicht 

immer möglich sien. Demgegenüber bestehen hinsichtlich des Erkennens 

faktischer und akuter Sicherheitsschwachstellen zwar kaum 

Schwierigkeiten, jedoch ist in diesen Stadien eine Planung von zu 

treffenden Arbeitssicherheitsmaßnahmen aufgrund mangelnder 

Zeit im allgemeinen kaum noch möglich. Die unter Planungsaspek-

ten bedeutsamste Phase stellt somit diejenige dar, in der Sicher-

heitsschwachstellen latent werden. Die in diesem Stadium verblei-

bende Restzeit reicht meist für die sorgfältige Planung konkreter 

Maßnahmen bzw. Maßnahmenpakete aus. 

5 Vgl. dazu nochnals die entsprecherrlen Ausführun;Jen im dritten Kapitel der Unter-
suchung. 
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nach 
Gliederung von Arbeitssicherheitsstrategien 

dem Gefährdungsstadium von Sicherheitsschwachstellen 
1 

~ 
Arbeitssicherheitsstrategien 

im Falle normaler 
Sicherheitsschwachstellenentwicklung 

1 Arbeits-
1 t t sicher-

heits-
Ergreifen Ergreifen Ergreifen Ergreifen strate-

von von von von gien im 
Arbeits- Arbeits- Arbeits- Arbeits- Falle 
sicher- sicher- sicher- sicher- außerge-
heitsak- heitsak- heitsak- heitsak- wöhn-
tivitäten tivitäten tivitätcn tivitäten licher 
aufgrund aufgrund aufgrund aufgrund Sicher-
des Vor- des Vor- des Vor- des Vor- heits-
liegens liegens liegens liegens schwach-

von poten- von von von fak- stellen-
tiellen latenten akuten tischen ent-
Sicher- Sicher- Sicher- Sicher- wicklung 
heits- heits- heits- heits-

schwach- schwach- schwach- schwach-
stellen stellen stellen stellen 

Abbildung 5-4: Auf das Gefährdungsstadium von Sicherheits-
schwachstellen abstellende Differenzierung von 
Arbeitssicherheitsstrategien 

Besondere Schwierigkeiten sind auch dann zu erwarten, wenn sich 

Si cherh ei ts schwach s te 11 en nicht 'normal' entwickeln, sondern 

eine oder gar zwei Entwicklungsstadien überspringen. In solchen 

Fällen wird man, falls weder Sofortstrategien ergriffen werden kön-

nen noch Schubladenstrategien bereitgehalten wurden, zu einem eher 

inkremen ta len Vorgehen gezwungen sein. 

V Gliederung von Arbeitssicherheitsstrategien nach deren Aktionsbe-

zug 

Entsprechend der (bereits bekannten) aktionsorientierten Differenzie-

rung von Sicherheitsschwachstellen lassen sich auch Arbeitssicherheits-
strategien nach deren Aktionsbezug unterscheiden. Einen Überblick 
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über die hier möglichen Strategieausprägungen vermittelt Abbildung 

5-5. 

Aktionssysteminterne Ausrichtung von Arbeitssicherheitsstrategien 

Im Rahmen der hier getroffenen Differenzierung sind zunächst solche 

Arbeitssicherheitsstrategien zu betrachten, die unmittelbar auf 

aktionssysteminterne Sicherheitsschwachstellen gerichtet sind. 

Entsprechend den innerhalb eines Aktionssystems möglicherweise auf tret-

baren Sicherheitsschwachstellen lassen sich hier auf die einzelnen 

Elemente eines Aktionssystems bezogene Arbeitssicherheitsstra-

tegien unterscheiden, also 

• aktionsartbezogene Strategien, 

• aktionsobjektbezogene Strategien, 

• aktionsträgerbezogene Strategien, 

• aktionsmittelbezogene Strategien, 

• aktionsortbezogene Strategien und 

• aktionszeitbezogene Strategien. 

GliedeTI111g von Arbeitssicherheitsstrategien 
nach deren Aktionsbezug 

1 

t 
1 aktionssysteminterne 1 
Arbeitssicherheitsstrategien 

1 aktions-
+ + + + + t system-

akti- akti- akti- akti- akti- akti- externe 
Arbeits-ons- ons- ons- ons- ons- ons- sicher-art- ob je.kt- träger- mittel- zeit- orts- hcits-bezo- bezo- bezo- bezo- bezo- bezo- strategien gene gene gene genc gene gene 

St rate- St rate- Strate- St rate- St rate- Strate-
gien gien gien gien gien gien 

Abbildung 5-5: Auf den Aktionsbezug abstellende Differenzierung von 
Arbeitssicherheitsstrategien 
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Ein derart differenziertes Formulieren von präventiven Ar-

beitssicherheitsstrategien ist jedoch im allgemeinen nur im Rah-

men einer planmäßigen Instandhaltung möglich, da ebenso differen-

zierte Informationen über Art und Ausprägung aller einge-

setzten Aktionselemente vorausgesetzt werden müssen. Eine demge-

mäße informatorische Fundierung ist nur durch die umfassende und de-

taillierte Planung jeder einzelnen Instandhaltungsaktion erzielbar. 

Darüber hinaus setzt diese Art der Bildung von Arbeitssicherheits-

strategien ein ebenfalls planmäßiges und zudem sicherhei ts-

schwachstellenorientiertes Ergreifen von Arbeitssicher-

heitsaktivitäten voraus. 

2 Aktionssystemexterne Ausrichtung von Arbeitssicherheitsstrategien 

Noch größere Schwierigkeiten als die aktionssysteminterne Ausrichtung 

von Arbeitssicherheitsstrategien bereitet meist die Bildung aktions-

systemexterner Arbeitssicherheitsstrategien. Die Planung 

dieser Arbeitssicherheitsaktivitäten auf der Basis entsprechender Si-

cherheitsschwachstellenanalysen reicht in der Regel nicht aus. Viemehr 

ist zusätzlich auch ein über die Systemgrenzen hinausgehendes 

Beeinflussungspotential sowie eine enge gegenseitige Abstim-

mung erforderlich. Solche Möglichkeiten sowohl zur Beeinflussung als 

auch zur Koordination bestehen tendenziell eher bei unternehmungs-

internen als bei unternehmungsexternen Sicherheitssehwach-

s tel len. Oft wird man im Falle des Vorliegens unternehmungsexterner 

Sicherheitsschwachstellen wiederum das Anspruchsniveau der gesetz-

ten Arbeitssicherheitsziele senken müssen. Insbesondere wird 

man häufig solche in der Unternehmungsumwelt angesiedelten Sicherheits-

schwachstellen gar nicht oder nur sehr langfristig besei-

tigen kÖnnen. In solchen Situationen besteht jedoch trotzdem meist die 

Möglichkeit, wenigstens - wie dies im einzelnen noch beschrieben wird -

den Unfall-Kausalnexus durch Anwendung von Sicherhei tsschwach-

stellenwirkungen hemmenden Arbeitssicherheitsstrategien zu 

unterbrechen. 
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VI Gliederung von Arbeitssicherheitsstrategien nach den zugrundelie-

genden Zielkategorien 

Eine weitere Möglichkeit zur G 1 i ederu ng von Arbeitssicherheits-

s tra teg i en besteht darin, sie nach der Art der zugrundeliegen-

den Zielkategorien der Arbeitssicherheit zu differenzieren, wie 

dies in Abbildung 5-6 dargestellt ist. 

Diese Differenzierung entspricht weitgehend dem in der Literatur ent-

wickelten Gefahrenmodell einer Objektivierung der zeitlichen und räum-

lichen Schnittpunkte zwischen der objektiven Gefährdung (etwa tech-

nische Bedingungen) und der subjektiven Gefährdung (etwa mensch-

liche Leistungsgrenzen) sowie der daraus resultierenden dreipoligen 

Unfalltheorie6 . Auf dieser Basis leitet auch Rehhahn seine Ansatz-

punkte für eine gesamtbetriebliche Sicherheitsstrategie ab, 

die die Sicherheitstechnik, die Arbeitsorganisation und das 

menschliche Verhalten umfaßt. 

Gliederung von Arbeitssicherheitsstrategien 
nach den zugrundeliegenden Zielkategorien 

1 

* • ' technische personelle strukturelle 
Arbeits- Arbeits- Arbeits-

sicherheits- sicherheits- sicherheits-
strategien strategien Strategien 

i i l 
technische personelle strukturelle 
Arbeits- Arbeits- Arbeits-

sicherheit sicherheit sicherheit 

Abbildung 5-6: Auf die zugrundeliegenden Ziel-
kategorien abstellende Differen-
zierung von Arbeitssicherheits-
stratcgicn 

6 Vgl. dazu EnlNEIIER, Brum: Prcblere utrl M:glichkeiten der Unfallfarschurq, IXissel_; 
dorf o.Jg., S. 8. 
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Rehhahn geht bei seiner Sicherheitsstrategie von einer bestirmnten Stu-

fenfolge aus: "Dabei hat die Sicherheitstechnik Vorrang vor organi-

satorischen Regelungen. Diese wiederum rangieren vor der Verhaltens-

beeinflussung der Menschen. „-/ Insofern wird dort unterstellt, daß eine 

optimale Sicherheitstechnik sich durch das Fehlen objektiver 

Gefährdungen auszeichnet und somit die Vermeidung von Unfällen ge-

währleistet, Nachfolgend sollen die hier zu differenzierenden Maßnah-

menpake te zur Gewährleistung von Arbeitssicherheit im ein-

zelnen kurz erläutert werden. 

Technische Arbeitssicherheitsaktivitäten 

Arbeitssicherheitsaktivitäten, die sich auf die Sicherheit von Anlagen 

(als Aktionsobjekte) und - im weitesten Sinne auch - auf die von tech-

nischen Hilfsmitteln (als Aktionsmittel) beziehen, dienen der Gewähr-

leistung des eingangs erläuterten Teilzieles der technischen Si-

cherheit. Technische Arbeitssicherheitsaktivitäten besitzen 

jedoch im hier betrachteten Instandhaltungswesen eine im Vergleich 

(insbesondere) zur Produktion geringere Bedeutung, da im Rahmen 

von Instandhaltungsmaßnahmen oftmals Sicherheitsvorkehrungen von An-

lagen entfernt werden müssen (etwa Schutzgitter), so daß prinzipiell 

bestehende technische Sicherheitsvorkehrungen nicht mehr 

wirksam sein können. Insofern gilt gerade im Instandhal tungswesen 

auch nicht zwingend generell die von Rehhahn postulierte Rangfolge der 

Arbeitssicherheitsstrategien. Diese kann allenfalls im Rahmen einzelner 

Instandhaltungsaktionen bzw. unter Umständen auch für die dabei Ver-

wendung findenden technischen Hilfsmittel Gültigkeit besitzen. 

Im Rahmen technischer (speziell anlagenbezogener) Arbeitssicherheits-

aktivitäten kormnt der Ermittlung des Betriebsverhaltens einer 

Anlage - als Reaktion auf die Surmne aller Betriebsbelastungen - be-

sondere Bedeutung zu. Darauf soll hier allerdings aufgrund der ver-

7 RE}lfJArlN, HilllS: Unrisse einer !::Btrid:ilichen Sidlerheitsstrategie und deren Organisation, 
IX>rtrrund 1974, S. 24. 
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gleichsweise geringen Bedeutung, die diese Maßnahmen zur Gewährleistung 

von Arbeitssicherheit in der Instandhaltung besitzen, nicht näher einge-

gangen werden8 • Gleichwohl sei darauf hingewiesen, daß seitens der In-

genieurwissenschaften intensive Bemühungen erfolgen müßten, dem Ziel 

der technischen Sicherheit nicht nur während der Betriebsphase 

einer Anlage, sondern auch in Zeiten instandhaltungsbedingten 

Anlagenstillstands näher zu kommen. Dazu erscheint es insbesondere 

zweckmäßig, weniger Wert auf die konstruktive Berücksichtigung pas-

siver ( additiver) Vorkehrungen zur Erzielung von Arbei tssicher-

heit (wie sie etwa Schutzgitter und dergleichen darstellen) zu legen. 

Vielmehr sollte das Bemühen dahin gehen, aktive (integrierte) Si-

cherheit (also beispielsweise Steuermechanismen, die eine Anlage bei 

Öffnung des Gehäusedeckels automatisch abschaltet und in Verbindung 

damit auch die Energiezufuhr selbsttätig unterbricht) konstruktiv zu 

integrieren. 

2 Strukturelle Arbeitssicherheitsaktivitäten 

Strukturelle Arbeitssicherheitsaktivitäten beziehen sich auf die Er-

reichung des Teilzieles der strukturellen Sicherheit, also 

insbesondere auf den organisatorischen Bedingungsrahmen einer Arbeits-

situation. 

Das Schwergewicht struktureller Arbeitssicherheitsaktivitäten besteht 

in der Erfüllung von Koordinationsaufgeben. Koordination um-

faßt generell diejenigen Maßnahmen, die das Ziel verfolgen, "knappe 

gemeinsame Ressourcen nach einer einheitlichen Rangordnung auf die 

Teilbereiche des Planungsprozesses zu verteilen und/oder ... die Ent-

scheidungskriterien der Instanzen, denen Teilbereiche des Planungspro-

zesses übertragen sind, auf das Gesamtziel der Unternehmung auszurich-

ten"9. 

8 Vgl. dazu etwa Kl.HLJ1Z\NN, A.; Sicherheitswissenschaft, S. 111-152. 

9 ALBi"GI; Horst: Die K=rdination der Planung im Grofunternehren, in: s::HNEHER, Erich 
(Hrsg.): Rationale Wirtschaftspolitik um. Planung in der Wirtschaft von heute, Berlin 
1967, S. 332-438, hier S. 341 sa.iie ALBi"GI, Horst; Beiträ;Je zur Unternehrensplanun;i, 
3. Aufl., Wiesbcden 1979, S. 114. 
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Koordinationsbedarf besteht einerseits hinsichtlich der Abstimmung 

von Arbeitssicherheitsaktivitäten selbst, da die Arbeitssi-

cherheit als Querschnittsfunktion aufzufassen ist, die mit nahe-

zu allen anderen Unternehmensbereichen Interdependenzen bildet. Darüber 

hinaus besteht auch im Rahmen der Arbeitssicherheit, deren Erreichung 

zwar ein Muß-Ziel darstellt, gleichwohl die Notwendigkeit, alle ein-

zelnen Aktivitäten auf die Gesamtziele der Unternehmung auszurichten. 

Sowohl das Bestehen von Interdependenzen als auch die Notwendig-

keit der Ausrichtung aller Aktivitäten auf unternehmungs-

bezogene Gesamtziele begründen Koordinationserfordernisse, um Ko-

sten, die "wegen der mangelnden Abstimmung der faktisch interdependenten 

Teilbereiche entstehen" 1 0 können, zu vermeiden und alle "Handlungen in 

Übereinstimmung zu bringen, aufeinander abzustimmen oder zu einem 

störungsfreien Zusammenwirken zu harmonisieren" 11 . 

Darüber hinaus können neben solchen internen auch externe Koordi-

nationserfordernisse dann auftreten, wenn fremde Dienstleistungs-

unternehmungen mit der Erfüllung bestimmter Aufgaben in der eigenen 

Unternehmung betraut werden. Dies ist gerade - wie bereits erwähnt -

in der Instandhaltung häufig der Fall. Es entsteht auch dabei inso-

fern ein Koordinationsbedarf, als die Handlungen der Fremdinstand-

hal ter mit denen des eigenen Personals abgestimmt werden 

müssen. Des weiteren ist insbesondere auch dafür Sorge zu tragen, daß 

die Fremdhandwerker sowohl die gesetzlichen und beruf sgenossenschaft-

lichen Auflagen als auch die betriebsinternen Ziele der Arbeitssicher-

heit berücksichtigen und einhalten. 

Darüber hinaus gilt es, in diesem Zusammenhang auch den Sonderfall zu 

berücksichtigen, daß die gesetzlich bzw. berufsgenossenschaftlich 

für überwachungsbedürftige Anlagen vorgeschriebenen sicherheits-

technischen Prüfungen und Überwachungen durch unabhängige 

Sachverständige insbesondere der Technischen Überwachungsvereine (TÜV) 

bzw. der staatlichen Technischen Überwachung (in Hessen und Hamburg) 

oder durch berufsgenossenschaftlich ermächtigte Sachverständige, die 

entweder einer Fremdinstandhaltungsunternehmung oder der eigenen Unter-

nehmung angehören können, vorgenommen wird. In diesem Zusammenhang ist 

10 FU:Hs--WEXNER, G. urri M.K. Welge: Kriterien, hier S. 79. 

11 KCEIOL, E.: Organisation, S. 171. 
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vor allem darauf hinzuweisen, dag auch die Sachverständigen der 

Eigenüberwachung - wie die der technischen Überwachungsorganisa-

tionen - unabhängig, also in ihren (arbeitssicherheitsbezogenen) 

Entscheidungen nicht weisungsgebunden sind. Sie dürfen jedoch nur in-

nerhalb des in der berufsgenossenschaftlichen Ermächtigung genannten 

Arbeitsfeldes - also dem jeweiligen Unternehmen - tätig werden. Sach-

verständige der Eigenüberwachung bieten insbesondere insofern Vor-

teile, als sie aufgrund ihrer steten Präsenz auftretende Probleme 

häufig besser und schneller lösen und bereits sehr frühzeitig in ent-

sprechende Planungen eingeschaltet werden können. Darüber hinaus kön-

nen sich vor allem dadurch Vorteile ergeben, daß eigene Sachverstän-

dige besser in die formalen und informalen Informationsströme des Un-· 

ternehmens eingebunden sind und insofern betriebsspezifische Ein-

blicke insbesondere in die Produktions- und Instandhaltungsaktivitä-

ten haben, die dem unabhängigen Sachverständigen im allgemeinen ver-

sperrt bleiben. Für welche Möglichkeit12 sich ein Unternehmen auch 

entscheidet, die Koordination aller Aktivitäten muß im Rahmen der Be-

mühungen zur Erzielung struktureller Sicherheit gewährleistet sein. 

Zur Beeinflussung von Koordinationsproblemen lassen sich im 

wesentlichen drei bedeutsame Strategien unterscheiden13 . Es sind 

dies zum einen personenorientierte Maßnahmenpakete, die die 

auf die personalen Variablen des Wissens, des Könnens und Wollens be-

zogenen Abstimmungshandlungen umfassen sowie darüber hinaus techno-

kratische Maßnahmen, die vor allem aus formalisierten Plänen und 

Verfahrensvorschriften bestehen, sowie strukturelle Maßnahmen. 

Während strukturelle Maßnahmen, die die Bildung koordinierender Or-

ganisationseinheiten umfassen, im allgemeinen erst dann eingesetzt 

werden, wenn sich die beiden anderen Strategien als nicht ausreichend 

erweisen, ist den personalen und technokratischen Koordinationsmaßnah-

men, insbesondere im Bereich kurzfristiger Aktivitäten eine sehr hohe 

Bedeutung beizumessen. 

12 Vgl. zu diesen M'iglichkeiten SCMie auch zu den Vorteilen der Eigeriiberwachurq, die 
insbesorrlere auch in der G.roß::hemie Al'Merrlung firrlet KREMER, Gottfried: Die Sicher-
heit verfahrenstechnischer Anla;ien, in: ChErnie + fortschritt, o.Jg. (1978), H. 1, 
S. 3-12, hier S. 12. 

13 Vgl. dazu FU'HS-WEG'JER, G. un::l M.K. Welge: Kriterien, hier S. 79. 
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Gerade im Bereich der Gewährleistung von Arbeitssicherheit in der In-

standhaltung sind jedoch strukturelle Maßnahmenpakete beson-

ders bedeutsam, da insbesondere mit den im Rahmen der Aufbauor-

ganisation zu treffenden dauerhaften Regelungen zur Aufgabenerfüllung 

gleichzeitig strukturelle - und somit tendenziell langfristig wirk-

same - Sicherheitsvoraussetzungen gesetzt werden14 . Die im Rah-

men des Treffens aufbauorganisatorischer Regelungen bestehenden Mög-

lichkeiten werden aufgrund ihrer besonders hohen Bedeutung noch ge-

sondert behandelt15 • 

3 Personelle Arbeitssicherheitsaktivitäten 

Personelle Arbeitssicherheitsaktivitäten dienen der Erreichung des 

Te i 1 ziele s der personellen Sicherheit und umfassen insbesondere 

solche Maßnahmenpakete, die auf das Leistungsverhalten des Personals 

gerichtet sind. Ziel der hier angesprochenen Aktivitäten ist es letzt-

lich, das Leistungsverhalten der Instandhaltungshandwerker durch 

geeignete Maßnahmen derart zu beeinflussen, daß sie selbst die Er-

fordernisse arbeitssicheren Arbeitens kennen und diese auch tatsächlich 

berücksichtigen. 

Das im Rahmen der Berücksichtigung von Arbeitssicherheitsaspekten be-

sonders bedeutsame Leistung sverha 1 ten der Ins tandh a 1 tungshand-

werk er wird durch deren Leistungsfähigkeit und insbesondere auch 
. f d . . 16 durch deren Leistungsbereitscha t eterminiert 

Einen Überblick über das komplexe Zusammenwirken der Determinanten 

des Leistungsverhaltens gibt Abbildung 5-7. die in Anlehnung 

an das aus der kognitiven Motivationstheorie bekannte Weg-Zie 1-Mo-

d e 11 konzipiert wurde. 

14 Vgl. dazu REHlAHN, Hans: Die Integration der Arbeitssicherheit in die Arbeitsorgani-
sation, in: Zeitschrift für Arbeitswissenschaft, 29. Jg. (1975), S. 111-115, hier 
s. 111. 

15 Vgl. dazu die Ausführun:Jen im secnsten Kapitel dieser UntersuchunJ. 

16 Vgl. dazu nochmls die Ausführungen in Abschnitt A II 3 (hier vor allem auch 
Aillildung 4-2) des vierten Kapitels. 
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Abbildung 5-7: Weg-Ziel-Modell als Erklärungsansatz für das Lei-
stungsverhalten 

Ausgangspunkt des Weg-Ziel-Ansatzes, in dem ermittelt werden soll, 

welche Ziele dem Individuum bedeutsam sind und in welchem Ausmaß es 

die Leistung als Weg zu eben diesen Zielen wahrnimmt, ist eine 

klassische empirische Studie17 , in der festgestellt wurde, daß Indi-

viduen, die hohe Leistung als Instrument zur Erreichung positiv ange-

17 Vgl.~. B.S., Mllf-i::NEY, G.M. und JCl'lE:S, N.W,: A path-goal cf1Jroach to 
prcxluctivity, in: Journal of ai:plied Psychology, 41. Jg. (1957), s. 345-353. 
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angesehener Ziele halten, mehr leisten als solche, die geringe Lei-

stung einer solchen Instrumentalität zuschreiben18 . 

Die in Abbildung 5-7 dargestellten zusammenhänge sollen im folgen-

de~ aufgrund ihrer hohen Bedeutung anhand eines einfachen Beispiels 

eines Instandhaltungshandwerkers erläutert werden, dem die Aufgabe 

übertragen wurde, mit Hilfe eines leicht ätzenden Reinigungsmittels 

eine Anlage zu säubern. Dabei wird unterstellt, daß der betreffende 

Instandhalter aufgrund der Hautverätzungsgefahr, die bei Berührung des 

Reinigungsmittels besteht, dazu angehalten ist, im Rahmen seiner Auf-

gabenerfüllung entsprechende Schutzhandschuhe zu tragen. 

Die Leistungsbereitschaft des Instandhaltungshandwerkers (vgl. Feld 

(1) in Abbildung 5-7) hinsichtlich der Benutzung geeigneter Schutzhand-

schuhe beim Umgang mit dem ätzenden Reinigungsmittel ist einerseits 

davon abhängig, ob es sich aus der subjektiven Sicht des Instandhal-

ters überhaupt lohnt ("subjektiver Wert der Belohnung", vgl. 

Feld (2) in Abbildung 5-7), ein entsprechendes Leistungsverhalten 

(vgl. Feld (7) in Abbildung 5-7), also hier das vorschriftsgemäße Ein-

halten der Schutzvorschriften, zu erbringen. Andererseits ist die Lei-

stungsbereitschaft auch davon abhängig, wie der Instandhalter die 

Belohnung swahr sehe i nl i chke i t im Falle vorschriftsgerechter (Lei-

stungs-)Anstrengung (vgl. Feld (3) in Abbildung 5-7) einschätzt. 

Unter der Annahme, daß die Leistungsbereitschaft besteht bzw. geweckt 

werden kann, erfolgt nunmehr eine gewisse Leistungsanstrengung (vgl. 

Feld (4) in Abbildung 5-7). Diese führt dann zu einem anforderungsge-

rechten Leistungsverhalten, wenn sie einerseits durch entsprechende 

Rollenwahrnehmungen (vgl. Feld (5) in Abbildung 5-7) des Instand-

halters, also seinen individuellen Vorstellungen darüber, was von ihm 

aus Sicht der Arbeitssicherheit erwartet bzw. gefordert wird, unter-

stützt wird. Andererseits muß der Instandhalter auch über eine ent-

sprechende Leistungsfähigkeit (vgl. Feld (6) in Abbildung 5-7) ver-

fügen, also hier insbesondere über Kenntnisse über die spezifischen 

stofflichen Eigenschaftes des verwendeten Reinigungsmittels, die damit 

18 Eine Verfeinerurq des M:Xlells erfolgte später durch VRXM, Victor H.: llbrk ard rroti-
vation, New York, London und Sydney 1967 und vor alls:n durch FORIER, Lyman W. und 
Edward E. Lawler: Mancqerial Attitudes ard perfonrance, Harewocd 1968, auf die auch 
die arqestellten lhrlegurgen zurückgehen. 
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einhergehenden Gefahren für die Gesundheit sowie adäquate gefahrenab-

wehrende Schutzmaßnahmen. 

Bezüglich der auf das Leistungsverhalten folgenden Belohnung kann 

zwischen intrinsischer Motivation (vgl. Feld (8) in Abbildung 5-7) 

und extrinsischer Motivation (vgl. Feld (9) in Abbildung 5-7) unter-

schieden werden19 . Von intrinisischer Motivation spricht man 

dann, wenn die MJtivation direkt durch die Arbeit selbst erfolgt. Dies 

könnte im vorliegenden Beispiel dann der Fall sein, wenn der Instandhal-

tungshandwerker erkennt, daß er durch ein entsprechendes Leistungsver-

halten zu seiner eigenen Gesunderhal tung bei tragen kann. Ex tri n s i s c h e 

Motivation liegt dagegen dann vor, wenn die Motivation indirekt, also 

nicht durch die Arbeit selbst erfolgt, so etwa in Form einer Prämie 

für sicherheitsgerechtes Verhalten oder auch durch ein Lob vom Vorge-

setzten. 

Ob nun eine auch dauerhafte Übereinstimmung zwischen dem tat-

sächlichen und dem erwünschten Leistungsverhalten erzielt 

werden kann, hängt entscheidend insofern von der gewährten Belohnung 

ab, als die Zufriedenheit (vgl. Feld (10) in Abbildung 5-7) mit der 

erhaltenen Belohnung wiederum die Wertigkeit künftiger Belohnungen 

(vgl. Feld (2) in Abbildung 5-7) beeinflußt. Insofern kann eine ent-

sprechende s icherhei t sor ie n t i erte Anre i zpo 1 i tik zur Selbstver-

stärkung dieses kybernetischen Prozesses führen und damit auch eine 

dauerhafte MJtivation zur Arbeitssicherheit bewirken. 

Die Ausführungen zum Leistungsverhalten zeigen, daß gerade in der In-

standhaltung, die durch eine besonders komplexe und heterogene Struk-

tur der Leistungsbedingungen gekennzeichnet ist, Aus- und Weiter-

bi ldungsmaßnahmen sowie Maßnahmen zur Motivation der Mit-

arbeiter, die sich auf die spezifischen betrieblichen Bedingungen 

beziehen müssen, eine besonders hohe Bedeutung beizumessen ist. Dies 

gilt gerade in der Instandhaltung unso mehr, als dort - wie bereits 

eingangs erwähnt - technische Arbeitssicherheitsaktivitäten nur be-

grenzt möglich sind. Ein ausweichen auf Aktivitäten mit geringerer 

Schutzgüte ist insofern unumgänglich. 

19 Vgl. dazu ausführlidier RÜITIN::ER, B., L.v. Rosenstiel und W. Molt: Motivation, 
s. 83-87. 
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VII Gliederung von Arbeitssicherheitsstrategien nach der Art 

Eine weitere, sehr bedeutsame Möglichkeit zur Gliederung von Ar-

beitssicherheitsstrategien besteht in der Differenzierung nach 

der Art der (zu ergreifenden) Arbeitssicherheitsaktivitäten. 

Dabei lassen sich - wie Abbildung 5-8 zeigt - in erster Linie die 

bereits im Rahmen der Sicherheitsschwachstellenanalysen unterschie-

denen Maßnahmenpakete zur Identifizierung und zur Beseiti-

gung bzw. Hemmung der Wirkung von Sicherheitsschwachstellen 

aufgreifen. In einem zweiten Schritt sind die Sicherheitsschwachstellen 

beseitigenden bzw. hemmenden Aktivitäten inhaltlich zu konkretisieren. 

Einen systematischen, aus der Unfall-Kausalität abgeleiteten Ansatz 

dazu stellt in der Literatur vor allem Compes vor: Innerhalb seiner 

"Methodik von Maßnahmen ... (streben) die ersten drei Wege das Sichern 

des Gefährlichen (an), indem Gefahren von vornherein vermieden, bald-

möglichst beseitigt oder isoliert werden, und (dienen) die weiteren 

Gliederung von Arbeitssicherheitsstrategien 
nach der Art 

1 

t 
Beseitigung Herrunung der Wirkung von von Sicherheits- Sicherheitsschwachstellen schwachstellen 

t 
Iden- völliges gef ahrenträger- schaden träger-
tifi- orientierte orientierte 

zierung Ausschalten Arbeitssicher- Arbeitssicher-
von der Gefahr heitsaktivitäten heitsaktivitäten 

Sicher- 1 
heits- t ~ t ~ ~ schwach-
stellen totale parti- Entfer- Verän- Abkap-Entfer- Verän- elle Abkap- nung derung selung nung dcrung Verän- selung des des des des Ge- des Ge- derung des Ge- Scha- Scha- Scha-fahren- fahren- des Ge- fahren- den- den- den-trägers trägers fahren- trägers trägers trägers trägers trägers 

Abbildung 5-8: Auf die Art abstellende Differenzierung von Arbeitssichcr-
heitsstrategicn 
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drei Wege dem Schützen des Gefährdeten, d.h. bedrohte Personen (Sachen) 

eines Gefahrenbereichs von vornherein weghalten, baldmöglichst entfer-

nen oder speziell schützen" 20 . Diese Strategien werden auch innerhalb 

des nachfolgend dargestellten Ansatzes aufgegriffen. 

Arbeitssicherheitsaktivitäten zur Identifizierung von Sicherheits-

schwachstellen 

Die Bereits ausführlich erörterten Arbeitssicherheits aktiv i täten 

zur Identifizierung von Sicherheitsschwachstellen können als 

eher indirekte Strategien aufgefaßt werden, da sie nur mittelbar 

den Zielen der Arbeitssicherheit dienen. Demgegenüber dienen die d:i,., 

rekten Arbeitssicherheits s tra teg i en, die zur Beseitigung bzw. 

Hemmung der Wirkung von Sicherheitsschwachstellen eingesetzt werden, 

unmittelbar der Schaffung von Arbeitssicherheit, Gleichwohl ist den zu-

erst genannten indirekten Aktivitäten keine geringere Bedeutung 

beizumessen, da sie die Voraussetzung für den zielgerichteten 

Einsatz der direkten Maßnahme schaffen. 

Eine weitergehende Differenzierung der indirekten Arbeitssi-

cherheitsakt i v i täten läßt sich unter Verwendung des anfangs ge-

nannten Gliederungskriteriums des Grades der Vorbeugung insofern 

vornehmen, als einerseits eine·.kurative und andererseits eine prä-

ventive Identifizierung von Sicherheitsschwachstellen mög-

lich und notwendig ist. Die kurative Identifikation beschränkt 

sich dabei weitgehend auf die Feststellung der Art einer Sicherheits-

schwachstelle, nachdem ein s::haden bereits eingetreten ist. Demgegen-

über ist das Bemühen der präventiven Identifikation darauf gerich-

tet, Sicherheitsschwachstellen möglichst vor Eintritt einer Störung, 

zumindest aber vor dem Entstehen eines Schadens, zu entdecken und In-

formationen über Art, Entwicklungsstadium und Wirkung dieser Sicherheits· 

schwachstellen für direkte Arbeitssicherheitsaktivitäten zur Verfügung 

zu stellen. 

In beiden Fällen sind mithin prinzipiell alle bereits eingehend darge-

20 CXM'ES, P.C.: Ari::Jeitssicherheit, hier Sp. 240-241. 
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stellten Phasen der Identifikation von Sicherheitsschwach-

stellen, also 

• das Feststellen und Überwachen von Beobachtungsbereichen, 

•die Wahrnehmung und Bewußtmachung von Sicherheits-

schwachstellen und 

•die Klassifikation und Dokumentation der Sicherheits-

schwachstellen, 

zu 'durchlaufen', um diese Informationen für die Beseitigung bzw. 

Herrunung der Wirkung der identifizierten Sicherheitsschwachstellen 

bereitstellen zu können. 

2 Arbeitssicherheitsaktivitäten zur Beseitigung von Sicherheitsschwach-

stellen 

Arbeitssicherheitsaktivitäten zur Beseitigung von Sicherheits-

schwachstellen verfolgen das Ziel, mögliche oder tatsächliche Un-

fallursachen - also Sicherheitsschwachstellen - völlig auszuschalten. 

Dies kann grundsätzlich durch zwei zu unterscheidende Strategiealter-

nativen geschehen: Einerseits besteht die Möglichkeit, den jeweiligen 

Gefahrenträger vollständig zu entfernen, also beispielsweise 

eine die Arbeitssicherheit beeinträchtigende Anlage durch eine funk-

tionssichere Anlage zu ersetzen. Andererseits kann auch eine (sehr 

weitreichende) totale Veränderung des Gefahrenträgers ange-

strebt werden. 

Hierzu zählen beispielsweise substantielle Anlagenverbesserungs-

maßnahmen, in deren Zusammenhang es zu einer integrativen Veran-
21 kerung von Sicherheitsvorkehrungen kommt. Auch hinsichtlich 

dieser Arten von Arbeitssicherheitsaktivitäten kann - wie bereits bei 

den Maßnahmen zur Identifikation von Sicherheitsschwachstellen - eine 

weitere Differenzierung in kurative, also schadensbedingte und prä-

ventive, also schadensvorbeugende Maßnahmen zur Beseitigung von 

Si eher he i ts schwach stellen. vorgenommen werden. 

21 Solchen inte:yativen sind von oon im folgerrien Abschnitt n:x::h zu erörternden a::lii-
tiven Maßnahrren sorgfältig zu unterscheiden, da sie eine höhere Schutzgüte gewähr-
leisten. 
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Diese Strategien stoßen allerdings immer dann auf Grenzen, wenn sich 

entweder Sicherheitsschwachstellen - etwa aufgrund technologischer 

Zwänge - nicht beseitigen lassen, oder aber die völlige Sicherheits-

schwachstellenbeseitigung im Vergleich zum noch bestehenden Gesund-

heits- bzw. Unfallrisiko unverhältnismäßig hohe Kosten verursacht. 

In Fällen der letztgenannten Art verbleibt immer noch die Möglichkeit, 

die von den (nicht beseitigten) Sicherheitsschwachstellen ausgehenden 

schädigenden Wirkungen zu hemmen, also den Unfall-Kausalnexus zu unter-

brechen. 

3 Hemmung der Wirkung von Sicherheitsschwachstellen 

Arbeitssicherheitsaktivitäten zur Hemmung der Wirkung von 

- im Rahmen von Überwachungsmaßnahmen entdeckten - Sicherheits-

schwachstellen verfolgen entweder die Absicht, solche Sicherheits-

schwachstellen, die nicht völlig beseitigt werden können oder sollen, 

zumindest in ihrer Wirkung derart einzuschränken, daß es mögliclst 

nicht zu Unfällen bzw. Gesundheitsschädigungen kommen kann. Darüber hin-

aus zielen sie auch darauf ab, das mit dem Vorliegen einer Sicherheits-

schwachstelle verbundene Gefahrenpotential in seiner Entwicklung 

zu ver langsamen, um dadurch einerseits wenigstens vorübergehend -

bis zur endgültigen Sicherheitsschwachstellenbeseitigung - die Gesund-

erhaltung des Personals zu gewährleisten sowie andererseits genügend 

Zeit zur eigentlichen sicherheitsschwachstellenbeseitigung zu erhalten. 

Voraussetzung für das Ergreifen solcher (hemmender) Aktivitäten ist 

das Vorhandensein entsprechender - aus der laufenden Überwachung der 

Sicherhei tsschwachstellenentwicklung resultierender- I nf orma tione n 

über Art, Entwicklungsstadium und Wirkung der zu bekäm-

pfenden Sicherheitsschwachstellen. 

Die Hemmung der Wirkung von Sicherheitsschwachstellen kann 

entweder auf Bas-is von gefahrenträgerorientierten oder aufgrund 

von schadenträgerorientierten Arbeitssicherheitsaktivitäten 

erreicht werden22 . 

22 Diese beiden unterschiedlichen Ansatzpunkte ergeben sich aus dem Unfall-KausalneXUs, 
der durrn die Koinzidenz von Gefahren- und Schirlenträger (grd:>) besdrreibbar ist. 
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Im Rahmen der auf den Gefahrenträger gerichteten Arbeitssi-

cherheilsaklivilätenbesteht einerseits die Möglichkeit, eine (im 

Vergleich zur im vorausgehenden Abschnitt genannten totalen nur) par-

tielle yeränderung des Gefahrenträgers vorzunehmen. Diese unter-

scheidet sich von der totalen Veränderung dadurch, daß sie eine Gefahr 

nicht beseitigt, sondern nur in ihrer Wirkung hemmt 23 . Anderer-

seits kann auch eine Abkapselung des Gefahrenträgers angestrebt 

werden, so etwa durch die additive Verankerung von Sicherheits-

vorkehrungen (also beispielsweise durch das Anbringen eines festen 

Schutzkorbes an einem drehenden Maschinenelement). 

Im Rahmen der schaden trägeror i e n ti erten Arbeitssicherheits-

ak t i v i täten besteht zum einen die Möglichkeit, den Schadenträger 

aus dem Gefahrenbereich zu entfernen. Dies kann durch drei ver-

schiedene Wege 24 geschehen: 

•durch das Prinzip der Substitution von Tätigkeiten, 

das insbesondere durch die Mechanisierung oder Automatisierung 

gefährlicher Arbeitsvorgänge erreicht werden kann, 

•durch das Prinzip der räumlichen Trennung und 

•durch das Prinzip der zeitlichen Trennung. 

In allen drei Fällen wird die (letztlich unfallverursachende) Koinzi-

denz von Gefahren- und Schadenträger verhindert. Darüber hinaus besteht 

die Möglichkeit, eine Veränderung (des Verhaltens) des Schaden-

trägers zu bewirken. Dies kann vor allem durch die (bereits erörterte) 

Beeinflussung der individuellen Variablen des Wissens, Kön-

nens und Wollens des arbeitenden Menschen erreicht werden und 
. h 25 b soll eine "verhaltensmäßige Kompensation der Gefa r" e-

wirken. schließlich verbleibt noch die Möglichkeit der Abkapselung 

des Schadenträgers, so vor allem durch Anwendung körpernaher 

Schutzmittel (etwa Hitzeschutzschilder und dgl.) und durch spezielle 

Sicherheitskleidung. 

23 Man denke in diesen Zusanrenharq etwa an eine bestehende Brarrl;Jefahr, die enThe:ier 
durch technische (konstruktive) Veränderurqen völlig beseitigt wird. (totale Verän-
derurq), cxl.er durch Anbrirqen einer Sprinkleranlage (partielle Veränderung) in ihrer 
(schädigenden) Wirkurq gehEmTlt wird. 

24 Vgl. dazu EI.JRKARIJI', F.: Arbeitssiche.rlleit, hier Sp. 363-364. 

25 EllRKARDr, F.: Arl::>2itssicherheit, hier Sp. 364. 
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Im Rahmen der Anwendung der hier aufgeführten Arbeitssicherheits-

strategien ist zu berücksichtigen, daß diese durch unterschied-

liche Wirksamkeit gekennzeichnet sind. Insofein lassen sich ent-
. . - bl . 26 sprechende PrJ.orJ.taten a eJ.ten . 

Die oberste Zielsetzung der Arbeitssicherheit, die in ihrer 

(idealtypischen} Ausprägung darauf gerichtet ist, Gefahren für die 

Gesundheit arbeitender Menschen vollständig zu vermeiden, 

kann grundsätzlich nur durch die völlige Beseitigung der (be-

stehenden) Gefahren erreicht werden. Den entsprechenden Maßnahmen 

kommt insofern die höchste Schutzgüte zu. 

Diejenigen Strategien, die auf die Hemmung der Wirkung von Sicher-

hei ts schwach stellen gerichtet sind, können dagegen ges ul'ldhei ts-

beei n träch tigende Wirkungen der Gefahren letztlich niemals 

vollständig ausschließen. Allerdings gelingt dies tendenziell 

eher durch gefahrenträgerorientierte Arbeitssicherheitsak-

tivitäten, die an den Ursachenfaktoren von Gesundheitsbeeinträchti-

gungen ansetzen, als durch schadenträgerorientierte Arbeits-

sicherheitsaktivitäten, die auf die Wirkobjekte von Gefahren aus-

gerichtet sind. Mithin ist den gefahrenträgerorientierten Stra-

tegien eine höhere Schutzgüte, den schadenträgerorientierten 

Strategien dagegen eine im Vegleich niedrigere Schutzgüte zuzu-

rechnen. Insgesamt ergibt sich für die Anwendung der Strategien 

eine Rangfolge, die der oben gewählten Reihenfolge der Beschreibung 

der einzelnen Arbeitssicherheitsstrategien entspricht. 

Schließlich ist im Rahmen der anwendungsbezogenen Auswahl von Ar-

b . . h h . . 27 eJ.tssJ.c er eJ.tsstrategJ.en noch zu bedenken, daß insbesondere 

die der Hemmung der Wirkung von Sicherheitsschwachstellen 

dienenden Strategien keine sich gegenseitig ausschließenden 

Alternativen darstellen. Gerade aufgrund der oben beschriebenen Tat-

sache, daß sich gesundheitsbeeinträchtigende Wirkungen hier nicht völlig 

26 Vgl. dazu auch CXWES, P .C.: Arbeitssicherheit, hier Sp. 241. 

27 Als Hilfsnittel für solche Entscheidun;ien lassen sich wiederun Soorin;i-M:x.lelle her-
anziehen. Vgl. dazu n:JCl'm3.ls Fußoote 173 im vierten Kapitel der v=liegerden Unter-
suchUn;J. 
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vermeiden lassen, kann es zweckmäßig sein, vor allem gefahren träger-

orientierte und schadenträgerorientierte Arbeitssicherheits-

aktivitäten miteinander zu kombinieren. Dies gilt insbesondere 

dann, wenn das festgestellte Unfall-Risiko, also die "Eintritts-

wahrscheinlichkeit eines Schadens bestimmter Art und Schwere dies ge-

bietet und rechtfertigt028 

B Typologische Bündelung von Arbeitssicherheitsstrategien 

Zur zusammenfassenden Bündelung der im vorausgegangenen Abschnitt 

vorgestellten (isolierten) Arbeitssicherheitsstrategien kann 

wiederum29 ein typologisierendes Verfahren angewandt werden. 

Einen die einzelnen, bereits ausführlich erörterten Gliederungsansätze 

zur Differenzierung von ArbeitssicherheitsstrategiEflwieder aufgreifenden 

Überblick über eine demgemäße typologische Verknüpfung einzelner 

Arbeitssicherheitsstrategien zu einem Strategienbündel ver-

mittelt Abbildung 5-9. 

Im Rahmen einer derartigen Verknüpfung von Arbeitssicherheitsstrate-

gien ist zunächst eine Grundsatzentscheidung darüber zu treffen, 

ob ein eher kuratives oder ein eher präventives Vorgehen ange-

strebt werden soll. Diese Entscheidung ist insofern prinzipiell un-

problematisch, als Arbeitssicherheit ein unternehmerisches Muß-Ziel 

darstellt und insofern auch präventive Maßnahmen zur Erreichung 

der Arbeitssicherheit erforderlich sind. allerdings wird eine 

absolute Sicherheit bietende Prävention niemals möglich sein, 

da im allgemeinen schon die dazu erforderliche Informationslage nur un-

vollkommen zu gewährleisten ist. Insofern müssen auch im Rahmen eines 

Abstellens auf primär präventive Arbeitssicherheitsstrategien diese 

mit entsprechenden kurativen Aktivitäten zur Erreichung von Arbeits-

sicherhiet ineinandergreifen. Es wird daher hier - abstellend auf das 

28 O:WES, P.C.: Arbeitssicherheit, hier Sp. 241. 

29 Diese im ""2sentlichen auf Schäfer zurückgeherrle Methode wurde bereits zur Beschrei-
~ von Instardhaltungsaktioncn ange.-.Brdet. Vgl. dazu n:::dnBls die Abschnitte B II 1 
im dritten Kapitel (dort vor allem Fußnote 18) urrl A I im vier'enKapitel (dort 
insl::esorrlere Atbildung 4-1 ) . 
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Differenzie- Ausprägungen von Arbeitssicherheitsstrategien rungskri terien 

1 Grad der präventive l kurative 
Vorbeugung Arbeitssicherheitsstrategien Arbeitssicherheitsstrategien 

ungeplante geplante Arbeitssicherheitsstrategien 
2 Planmäßig- Arbeitssicherheits- gelegentliche Planung regelmäßige Planung keit strategien kurzfristige Planung langfristige Planung 

3 Aktualität Sofortstrategien Alternativstrategien Schubladenstrategien 
der Arbeitssicherheit der Arbeitssicherheit der Arbeitssicherheit 

Gefähr- Arbeitssicherheitsstrategien im Falle normale1 
dungs- Sicherheitsschwachstellenentwicklung Arbeitssicherheits-

Stadium der poten- latente akute faktische strategien im Falle 
4 Sicher- tielle Sicher- Sicher- Sicher- außergewöhnlicher 

heits- Sicher- heits- heits- heits- Sicherheitsschwach-
schwach- heits- schwach- sch1~ach- schwach- stellenentwicklung 
stellen schwach- stellen stellen stellen stellen 

aktions-
aktionssysteminterne Arbeitssicherheitsstrategien system-

externe 
s Aktions- aktions- aktions- aktions- aktions- aktions- aktions- Arbeits-

bezug art- objekt- träger- mittel- ort- zeit- sicher-
bezogene bezogene bezogene bezogene bezogene bezogene heits-
St rate- St rate- St rate- St rate- St rate- St rate- strate-

gien gien gien gien gien gien gien 

Ziel- technische strukturelle personelle 
6 kategorien- Arbeitssicherheits- Arbeitssicherheits- Arbeitssicherheits-

bezug strategien strategien strategien 

Arbeitssicherheitsstrategien 
Arbeitssicher- zur Hennnung der Wirkung von 

Arbeits- heitsstrategien Sicherheitsschwachstellen 
sicher- zur Beseitigw1g gefahren träger- schadenträger-heits- von Sicherheits-

Strategien schwachstellen orientierte orientierte 
zur Iden- Strategien Strategien 

7 Art tifizierung parti-totale Entfer- Verän- Abkap-von Sicher- Entfer- Verän- elle Abkap- derung selung heits- nung Verän- selung nung 
derung des des des schwach- des Ge- des Ge- derung des Ge- Scha- Scha- Scha-stellen fahren- fähren- des Ge- fahren- den- den- den-trägers trägers fahren- trägers trägers trägers trägers trägers 

Abbilc.lWlg 5-9: Ansatz zur typologischen Bündelung von Arbeitssicherheitsstra-
tegicn 

jeweilige Bezugssystem und eventuell auf die dort gerade (im Entschei-

dungszeitraum) vorherrschende konkrete Situation - keine Alternativ-

entscheidung, sondern eine Dominanzentscheidung zu fällen sein. 

Eine im Rahmen der Strategienbündelung weitergehende Frage ist die 
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nach dem anzustrebenden Grad der Planmäßigkeit der Arbeitssicher-

heitsstrategien. In diesem Zusammenhang gilt tendenziell, daß vor 

allem präventive Strategien nur auf Basis eines plan- und 

regelmäßigen Vorgehens sinnvoll verfolgt werden können. Kurative 

Arbeitssicherheitsaktivitäten sind dagegen insbesondere auch auf Basis 

gelegentlicher Planung durchführbar. Zusätzlich ist der zeitliche Hori-

zont der Planung festzulegen. Dabei wird, wie bereits erwähnt, eine Ver-

zahnung sowohl kurzfristiger als auch langfristiger Planung zweckmäßig 

sein. Entscheidet man sich für ein primär präventives, regelmäßig ge-

plantes Vorgehen, so stellt sich im nächsten Schritt die Frage, ob die 

Planung sicherheitsschwachstellenorientiert oder intervall-

orientiert vorzunehmen ist. Zwar stellt die Fixierung fester zeit-

licher Intervalle, nach dessen Ablauf Arbeitssicherheitsaktivitäten 

einsetzen, den auch zeitlicher Sicht höchsten Grad der Planmäßigkeit 

dar, jedoch erscheint es im Sinne der Ausnutzung von Frühwarnin-

f orma ti onen zweckmäßiger, ein bestimmtes E n tw i ck l ung s s tadi um 

von Sicherheitsschwachstellen zu fixieren, bei dessen Er-

reichung Arbeitssicherheitsaktivitäten einsetzen. 

eine weitere, mit der zuvor festgelegten Planmäßigkeit eng zusammen-

hängende Entscheidung ist darüber zu treffen, ob Sofortstrategien, 

A 1 terna ti vs tr a teg i e n bzw. Schub 1 aden s tra teg :ien anzuwenden sind. 

Auch bei dieser Frage wird tendenziell eine Dominanzen tscheidung 

zu fällen sein. Dabei wird die Erarbeitung insbesondere von Schub-

ladenstrategien (in praxi) vielfach von den bereitgestellten (vor 

allem personellen) Kapazitäten abhängig zu machen sein. Unabhängig davon 

erfordert die präventive Gewährleistung von Arbeitssicherheit in der In-

standhaltung im allgemeinen ein Nebeneinander von Sofort- und 

Alternativstrategien. 

Die Anwendbarkeit der einen oder anderen Ausprägungsform ist vor allem 

auch von dem jeweiligen Gefährungsstadium der Sicherheits-

schwachstellen abhängig. Im Falle normaler Sicherheitsschwachstellen-

entwicklung sollten Arbeitssicherheitsaktivitäten in diesem Zu-

sammenhang aufgrund der schwierigen Erkennbarkeit potentieller Schwach-

stellen und der verbleibenden nur sehr kurzen Restzeit im Falle des 

Vorliegens akuter bzw. faktischer Schwachstellen stets auf Basis 

des Erkennens latenter Schwachstellen einsetzen. 
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Dies ist - wie auch die nachfolgende Festlegung eines entspre-

chenden Aktionsbezuges der Arbeitssicherheitsstrategien -

jedoch nur möglich, wenn man sich im Zuge der Fixierung des Grades 

der p lanmäßigkei t zu einem s i cherhe i ts sc hwachs te 11 enor ien tier ten 

Vorgehen entschieden hat und mit Hilfe von Sicherheitsschwachstellen-

analysen auch die entsprechenden Informationen bereitstellen kann. 

Hinsichtlich des zugrundezulegenden Zielkategorienbezuges der Ar-

beitssicherheitsstrategien ist prinzipiell.möglichst die gesamte 

Palette möglicher Aktivitäten in das Strategienbündel einzubeziehen. 

Es sind also technische, strukturelle und personelle Arbeits-

sicherheitsaktivitäten zu ergreifen, um die verschiedenen Teil-

ziele der Arbeitssicherheit abdecken zu können und damit insgesamt einen 

möglichst umfassenden Schutz des Personals vor gesundheits-

beeinträchtigenden Gefahren zu gewährleisten. 

In einem letzten Schritt der Strategienbündelung ist schließlich die 

Art der anzuwendenden Arbeitssicherheitsstrategien festzu-

legen. Im Sinne des Vorbeugens gegen gesundheitsbeeinträchtigerrleGe-

fahren liegt dabei ein Schwergewicht auf der Identifizierung von 

Sicherheitsschwachstellen. Dazu ist es erforderlich, zunächst eine 

regelmäßige Überwachung des Bezugssystems vorzunehmen, um die Beobach-

tung, Wahrnehmung und Bewußtmachung von Sicherheitsschwach-

stellen überhaupt zu ermöglichen und dadurch Informationen über 

Art, Gefährdungsstadium und Wirkungen der Sicherheitsschwach-

stellen zu erhalten. Darauf aufbauend können dann die entsprechenden 

Arbeitssicherheitsstrategien zur Beseitigung der erkannten 

Sicherheitsschwachstellen bzw. zur Hemmung der Wirkung die-

ser Sicherheitsschwachstellen Anwendung finden. Es kommt also 

auch hier wiederum auf die zweckmäßige Verknüpfung der einzelnen 

Ausprägungsformen der nach der Art differenzierten Strategien an. 

Innerhalb der Instandhaltung ist allerdings den verschiedenen Aus-

prägungen der Arbeitssicherheitsstrategien zur Beseitig~ng bzw. Hemmung 

der Wirkung von Sicherheitsschwachstellen unterschiedliche Bedeutung 

beizumessen. So ist oft die Entfernung, aber auch die totale bzw. 

partielle Veränderung eines Gefahrenträgers noch vor Beginn 

einer Instandhaltungsaktion nicht möglich. Diesen Strategien sind ins-
besondere dann Grenzen gesetzt, wenn das Aktionsobjekt der Instand-



269 

haltung (also eine bestimmte Anlage bzw. deren Elemente) selbst den 

Gefahrenträger darstellt. Die Beseit_igung des Gefahrenträgers 

würde in solchen Fällen möglicherweise sogar zum vollständigen Ersatz 

der betreffenden Anlage (und somit unter Umständen auch zur Auf-

hebung des Instandhaltungsbedarfs), zumindest aber zum Austausch von 

Teilaggregaten führen. Gefahrenträgerverändernde Arbeitssicher-

heitsaktivitäten erfordern die Einleitung meist umfangreicher An-

lagenverbesserungsmaßnahmen. Auch das ist regelmäßig kurzfristig, 

also vor Beginn einer Instandhaltungsaktion nicht möglich. Dies ver-

deutlicht, welch hohe Bedeutung gerade auch der langfristigen Pla-

nung präventiver Arbeitssicherheitsaktivitäten beizumessen ist. 

Weitere Grenzen bestehen aber auch hinsichtlich der Abkapselung von 

Gefahren. In diesem Zusammenhang ist zu bedenken, daß Instandhal-

tungsaktionen wesensbedingt häufig sogar eine Entkapselung von 

Gefahren erfordern. In solchen Fällen sind besondere Anstrengungen 

zu unternehmen, um die entfernten Sicherheitsvorkehrungen durch andere, 

möglichst ebenso wirksame zu substituieren. Dabei wird man sich in der 

Instandhaltung häufig auf die Anwendung schadenträgerorientier-

ter Strategien begrenzen müssen. Jedoch ist auch dies nicht unein-

geschränkt möglich. Schwierigkeiten können sich in diesem Zusam-

menhang vor allem hinsichtlich der Anwendung der erwähnten Prinzipien 

zur Entfernung des Schadenträgers ergeben. Oft verbleibt aufgrund 

der jeweiligen Instandhaltungserfordernisse für die Wahl von Aktions-

art, Aktionsort und Aktionszeit ein nur äußerst geringer Entscheidungs-

spielraum, so daß eine Entfernung des Aktionsträgers aus der Gefahren-

zone (einer instandzuhaltenden oder auch einer benachbarten nicht still-

zusetzenden Anlage) kaum möglich ist. In derartigen Fällen sind nur 

noch Arbeitssicherheitsaktivitäten ergreifbar, die der verhaltens-

mäßigen Kompensation von Gefahren und der schützenden Ab-

kapse 1 ung des Schadenträgers dienen. Die hier angestellten Über-

legungen sind bereits im Rahmen der Zusammenstellung eines Arbeitssi-

cherheitsstrategienbündels zu berücksichtigen. 

Das in Abbildung 5-9 durch entsprechende Hervorhebungen gekennzeich-

nete Beispiel einer typologischen Bündelung von Arbeitssicher-

heitsstrategien zeigt eine primär auf Prävent.i.on gerichtete, re-

gelmäßige und langfristige Planung von Alternativstrategien 

zur Arbeitssicherheit, die sich auf die frühzeitige Identifizierung 
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1 a te n ter s i cherhe i ts schwach stellen stützt und sowohl ak ti ons-

objekt- als auch aktionsträgerbezogene Strategien umfaßt, um 

insbesondere technische und personelle Arbeitssicherheitsziel-

kategorien zu erfüllen und dies durch die Verknüpfung von gefahren-

und schadenträgerorientierten Strategien zur Hemmung der 

Wirkung von Sicherheitsschwachstellen, so vor allem einerseits 

durch die Abkapselung des Gefahrenträgers und andererseits durch 

die (verhaltensbezogene) Veränderung des Schadenträgers, zu 

erreichen versucht. Im konkreten Anwendungsfall könnte es sich hierbei 

beispielsweise zum einen um eine vorbeugend durchgeführte Anlagenver-

besserungsmaßnahme handeln, die durch Berührschutz bietende separate 

Isolation einzelner stromführender Bauteile innerhalb einer Anlage 

sicherstellen soll, daß auch im Rahmen einer instandhaltungsbedingten 

Öffnung dieser Anlage nicht unmittelbar die Gefahr eines Stromschlags 

besteht. Ergänzt werden könnte diese Maßnahmen zum anderen durch ent-

sprechende Weiterbildungsaktivitäten, in denen die betreffenden (für 

diese Anlage zuständigen) Instandhalter in der sicheren Handhabung 

der Gefahren des elektrischen Stromes geschult werden. 

Das aufgeführte Beispiel verdeutlicht, daß die Zusammenstellung ent-

sprechender Arbeitssicherheitsstrategienbündel allein nicht ausreicht. 

Vielmehr muß sich stets eine auf den jeweiligen Einzelfall ab-

stellende, konkretisierende und detaillierende Ausgestal-

tung der Strategie anschließen. Darüber hinaus ist das Arbeits-

sicherheitsstrategienbündel in die Instandhaltungsplanung 

zu integrieren. 

C Ansätze zur Integration von Arbeitssicherheitsstrategien in die In-

standhaltung 

Zur Integration von Arbeitssicherheitsstrategien in die In-

standhaltung ist einerseits ein die bedeutsamsten Teilaufgaben der 
30 Instandhaltungsplanung verknüpfender Planungsansatz aufzubauen, der 

30 Zur InstandhalbIDJsplanung, die in ihrer Gesantheit im Rahron der vorliegerden Unter-
suchung nicht detailliert dargestellt~ kann, vgl. die nachfolgend genannten, 
besotrlers bedeutsanen Quellen: ERIM'INN, Wolfgang: Kriterien= Bestimrurg Z'M8Ck-
mäßiger Instarrlhal1:1Jn;isstrategien in: Irrlustrieal Errjineering, 1. Jg. (1971), H.3, 
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Arbeitssicherheitserfordernisse integrativ berücksichtigt (Aufbau-

planung für die arbeitssichere Instandhaltung}. AndererseitJs 

müssen Arbeitssicherheitserfordernisse auch Eingang in die den Arbeits-

ablauf einzelner Instandhaltungsaktionen verbindlich festlegende Pla-

nung finden (Ablaufplanung für die arbeitssichere Instandhal-

tung}. Beide Planungsfelder31 sind nachfolgend in ihrem konzeptio-

nellen Grundgerüst charakterisiert. 

I Ansatz für eine Arbeitssicherheitserfordernisse berücksichtigende 

Instandhaltungsaufbauplanung 

Einen Überblick über die im Rahmen einer arbeitssicheren 

Instandhaltung aufzustellenden Teilpläne vermittelt Abbil-

dung 5-10. 

Die Darstellung zeigt, daß eine Integration von Arbeitssicher-

heitserfordernissen in die Instandhaltung in einem ersten 

Schritt die explizite Einbindung von Arbeitssicherheitszielen 

in das aus den Unternehmungszielen abzuleitende Instandhaltungs-

z i e 1 s ys tem erfordert. Arbeitssicherheit ist als bedeutsames Tei 1-

zi e l des in Abbildung 5-10 genannten sozialen Instandhaltungs(teil}-

zieles der 'Humanität' aufzufassen
32

• 

S. 111-1 21 ; CR'.JIHU3, Horst: Die Integration der Schalensab.-.iehr - das neue Verständnis 
von der VorbeUJenden Instamhaltung, in: REFA-Nachridlten, 29. Jg. (1976), s. 281-
290; HEJ:K, K.: Instamhaltungskosten; HERZIG, N.: Instan:lhalb.mg; URS.: Grundlagen; 
l<HJESEN,-A.: Instandhaltungsplanung; KÜPPER, W.: Instardhaltung; WiNNE:L, W.: Anla;ien-
erhaltung; OCRS.: Instarr:lhaltung; DERS.: Anlagenwirtsdlaft; DERS.: Stellung der In-
standhalturq-; IERS.: Wechselwirirungen; MERI'ENS, P.: Instardhaltungstheorie; OCRS.: 
Instan:lhaltungsstrategien, in: EIJR:FEAN FEIBRATICN OF NATICNAL Ml\INIENAN:E XCIETIES 
(Hrsg.): T21:JlID=lsharrlJuch, S . 97-118; DERS.: Instardhaltungsplanung, in: amJLA, E. 
und W. Wittnann (Hrsg.): ™8, Sp. 1966--1970; MIWIM\NN, U.: Anlageninstamhaltung; 
Offifll-!EIDE, Dieter: Instamhaltungsplanung, Simulationsn:xielle für Inst:amhaltungs-
entscheidungen, Wiesba:len 1973 und ro-IBER, A.JN.: Inst:an'.lhaltungspolitik. 

31 Die hier getroffene Differenzierurg der Planungsfeldf>__r in die Aufbau- und Ablaufpla-
nung erfolgt in Anlelmung an die (übliche} Unterscheidung zwisdlen Aufbau- und Ab-
lauforganisation: Die Aufbauplanung ist durdl eine'roer Bestanclsphärr:rrene (zu behan-
delnde Planungsteilaufgaben} darstellende statisdle Sicht gekennzeichnet, währeOO 
die Ablaufplanung in clynanischer Sidlt prozessuale Phäncrrene dlarakterisiert. 

32 Vgl. dazu nochmals die Ausführungen in Abschnitt C des =eiten Kapitels dieser 
Untersuchung. 
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lnstandhaltungszielplanung 

1 

t t t 
1 ökonomische Ziele 1 1 teclmische Ziele 11 soziale Ziele 

1 

l ~ 
j Wirtschaftlichkeit j j Verfügbarkeit II Humanität 1 

1 1 

Instandhaltungsbedarfsplanung 
1 

~ ~ 
Instandhaltungsbedarf Arbeitssicherheitsbedarf 

- Erfassung der Bestirrnnungsfaktoren - Identifikation (potentieller) Si-
von Funktions-, Integrations-, cherheitsschwachstellen in der 
Bedienungs- und Verschleißfehlern Instandhaltung 

- Prognose von Art, Umfang, Wirkung - Bestimmung von Art, Entwicklung 
und Entwicklung dieser teclmischen und Wirkung dieser Sicherheits-
Fehler schwachstellen 

- Prognose von Art, Umfang und Ent- - Prognose von Art, Umfang und Ent-
wicklung des Bedarfs an Instand- wicklung des Bedarfs an Arbeits-
haltungsaktivitäten sicherheitsaktivitäten 

1 1 

t t 
lnstandhal tungsstrategienplanung - lnstandhaltungspotentialplanung 

• t 
Planung der 

personellen Kapazitäten 
Bestimmung der t Instand11altungsstrategien 

t Planung der 
maschinellen Kapazitäten 

Bestimmung der t Arbeitssicherheitsstrategien 
Planung der 

räumlichen Kapazitäten 

1 1 

cb 
Abbildung 5-10: überblick über einen Arrsatz zur Aufbauplanung für 

die arbeitssichere Instandhaltung 
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cp 
Instandhaltungsprograrrnnplanung 

Integrierte überwachw1g des Bezugssystems zur Identifikation von 
Funktions-, Integrations-, Bedienungs- und Verschleißfehlern 

(Inspektion) sowie von (latenten, akuten und faktischen) 
Sicherheitsschwachstellen ( Sicherhe i tsschwachste llenanal yse) 

t + + + 
schadens- präventive präventive 

vorbeugende schadens- (schadens- (schadens-
Wartungs- vorbeugende trägerbezogcne) und gefahren-

aktivitäten Instand- Arbeits- trägerbezogene) 
zur Vermeidung setzungs- sicherheits- Arbeits-

sicherheits-des Eintretens aktivitäten aktivitäten aktivitäten bzw. zur zur Beseitigung zur Beseitigung 
l lernmw1g der technischer von Sicher- zur Hemmung der 

Wirkung tech- Fehler heitsschwach- Wirkung von 
nischer Fehler stellen Sicherheits-

schwachstellen 
1 1 1 1 

+ • kurative Arbeitssicherheits-
schadensbe<lingte aktivitäten zur Beseitigung, 

Instan<lsetzungsaktivitäten bzw. Hemmung der Wirkung von 
Sicherheitsschwachstellen 

1 1 

i -i 
1 Instandhaltungsbereitstellungsplanung Instandhaltungsablaufplanung 

1 1 

Instandhaltungserfolgsplanung 

Abbildung 5-10: überblick über einen Ansatz zur Aufbauplanung für 
die arbeitssichere Instandhaltung (FortsetzW1g) 
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Im Anschluß an die Ausgestaltung des Instandhaltungszielsystems ist in 

einem weiteren Schritt der Instandhaltungsbedarf - und damit untrenn-

bar einhergehend auch der Arbeitssicherheitsbedarf - zu planen. 

Dazu sind zunächst die Bestimmungsfaktoren des Auftretens von 

(möglicherweise zu Anlagenausfällen führenden) Funktions-, Integra-

tions-, Bedienungs- und Verschleißfehlern der zu betreuenden 

Anlagen zu erfassen. Die Aufdeckung dieser Determinanten ermöglicht im 

nächsten Schritt die langfristige Prognose von Art, Umfang, Wir-

kung und Entwicklung dieser Fehlerkategorien. Aus dieser Ana-

lyse läßt sich sodann - jeweils bezogen auf bestimmte Instandhaltungs-

objekte (Anlagen) - Art, Umfang und Entwicklung des Bedarf an 

Instandhaltungsaktivitäten ableiten. Dieser derart abgeleitete 

Instandhaltungsbedarf steckt wiederum den Rahmen sowohl für einzelne 

Instandhaltungsaktionen als auch für ganze Maßnahmenpakete 

der Instandhaltung ab. Auf der Basis des Instandhaltungsbedarfskann 

dann in einem weiteren Schritt auch der voraussichtliche Bedarf an 

Arbeitssicherheitsaktivitäten analysiert werden. Dazu sind zu-

nächst (vor allem potentielle) Sicherheitsschwachstellen mit 

Hilfe entsprechender Sicherheitsschwachstellenanalysen zu 

identifizieren. Die Bestimmung von Art, Entwicklung und Wir-

kung dies er Sicherheits schwach stellen liefert unmittelbar An-

satzpunkte für die Abschätzung von Art, Umfang und Entwicklung 

des Bedarf an Arbeitssicherheitsaktivitäten. 

In einem weitergehenden Schritt sind sowohl die Instandhaltungs-

strategien als auch die Arbeitssicherheitsstrategien festzu-

legen sowie die zu deren Umsetzung erforderlichen personellen, 

maschinellen und räumlichen Kapazitäten zu planen. Zwar wird 

sich schon aufgrund der anfangs gesetzten Instandhaltungsziele eine 

grobe strategische Ausrichtung des Vorgehens ergeben. Die - auch im 

Rahmen der Strategienbildung notwendige - (strategische) Konkretisie-

rung ist jedoch im allgemeinen erst dann sinnvoll, wenn der Instand-

haltungsbedarf - zumindest in groben Zügen - geklärt ist. Zudem sind 

Instandhaltungs- und Arbeitssicherheitsstrategien sorgältig 

aufeinander abzustimmen. So erscheint es beispielsweise wenig zweck· 

mäßig, eine im einzelnen ungeplante (schadensbedingte) Spontaninstand-

haltungsstrategie mit einer detailliert ausgearbeitete präventiven 

Arbeitssicherheitsstrategie kombinieren zu wollen. Insbesondere ein 

planmäßiges Vorgehen im Arbeitssicherheitsbereich setzt 
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ein ebenfalls geplantes Vorgehen in der Instandhaltung vor-

aus. 

Ist im Rahmen der strategischen Ausrichtung eine Grundsatzentscheidung 

für ein - aus Sicht der Arbeitssicherheitsziele zu forderndes - präven-

tives und planmäßiges Vorgehen sowohl bei der Instandhaltung als auch 

bei der Arbeitssicherheit gefallen, so setzen sich die im Rahmen der 

Instandhaltung sprogrammplan u ng aufzustellenden Maßnahmenpa-

ke te durch folgende Bausteine zusammen: In der ersten Stufe sind in 

der Instandhaltung plan- und regelmäßige Inspektionen zur Beobachtung 

von Art, Umfang, Wirkung und Entwicklung der unterschiedlichen auf-

tretbaren (technischen) Fehlerkategorien durchzuführen. Diese geben 

Aufschluß über den (nunmehr auch kurzfristigen) Bedarf an Instand-

haltungsaktionen. Schon in dieser frühen Phase der Konkretisierung des 

Instandhaltungsbedarfssind - weitgehend 'aktionsgleich', das heißt 

während derselben Aktionsart (Inspektion), an denselben Aktionsobjekten, 

unter Umständen durch dieselben Aktionsträger (also etwa durch den zu-

ständigen Instandhaltungsmeister) und zu derselben Aktionszeit - Si-

cherheits schwach s tel lenana ly se n zur plan- und regelmäßigen Beob-

achtung und Identifizierung von (nunmehr insbesondere latenten bzw. 

auch schon akuten oder faktischen) Sicherheitsschwachstellen durchzu-

führen. Eine derart integrierte Überwachung des jeweiligen Be-

zugssystems, die aufgrund der strukturellen Analogie der Ent-

wicklung von technischen Fehlern und Sicherheitsschwach-

stellen33 möglich erscheint, bietet die Chance zur frühzeitigen 

Störungs abwehr. Aufbauend auf diesen nur indirekt den jeweiligen 

Zielen der Instandhaltung und den (dort integrierten) Zielen der Ar-

beitssicherheit dienenden Überwachungsaktivitäten lassen sich dann -

sowohl lang- als auch kurzfristig - Störungen präventiv abwehrende 

Maßnahmenpakete planen. Dazu zählen im einzelnen: 

• schadensvorbeugende Wartungsaktivitäten zur Vermeidung des 

Eintretens bzw. zur Hemmung der Wirkung technischer 

Fehler, 

33 Beide Problenfelder stellen systemische Störungen dar, die den BetriEbsablauf beein-
trächtigen und damit zu ökoocrnischen Schä:len (i.w.S.) führen können. 
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• schadensvorbeugende Instandsetzungsaktivitäten zur Be-

seitigung technischer Fehler, 

• präventive (schadensträgerbezogene) Arbeits s icherhei tsak-

t i v i täten zur Beseitigung von Sicherheitsschwachstel-

len und 

• präventive (schadens- und gefahrenträgerbezogene) Arbeits-

sicherhei tsaktivi täten zur Hemmung der Wirkung von 

Sicherheitsschwachstellen. 

Neben diesen schadensvorbeugend vorzunehmenden Aktivitäten sind - un-

abhängig von der Dominanz einer Präventivstrategie - in jedem Fall zu-

sätzlich auch kurative Instandhaltungs- und Arbeitssicher-

heitsaktivitäten, so weit dies die meist unvollkommene Informations-

lage gestattet, zu planen. 

Den Abschluß des in Abbildung 5-10 dargestellten Planungsrasters bil-

den die I nstandhal tungsberei tstellungsplanung, die (im nächsten 

Abschnitt. noch näher zu konkretisierende) Ins tandha 1 tung sab 1 auf -

planung sowie die das gesamte aufgezeigte Aktivitätenspektrum um-

spannende Ins tandha 1 tungser folg sp lanung. 

II Ansatz für eine Arbeitssicherheitserfordernisse berücksichtigende 

Instandhaltungsablaufplanung 

Bereits im Rahmen der vorhergehenden Darstellung der Aufbauplanung 

für die arbeitssichere Instandhaltung wurde (auch) die Grundstruktur 

des Ablaufs der Planung der Instandhaltung skizziert. Diese ist 

im vorliegenden Abschnitt durch die die Grundstruktur des Ablaufs 

der Durchführung der Instandhaltung konkretisierende Ablauf-

planung zu ergänzen. Einen Überblick über einen diesbezüglichen 

Planungsansatz vermittelt Abbildung 5-11 34 . 

Das hier dargestellte Verfahrensschema, in dem die aus Sicht der 

Arbeitssicherheit besonders bedeutsamen Phasen hervorgehoben sind, 

kann sowohl im Falle der schadensbedingten Instandhaltung (vgl. 

34 Das Ablaufschera wurde in Anlehnurg an RADl'INilI', S.: Arbeitssicherheit, hier S. 567, er-
stellt. 
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langfristiger 
InstandhaltW1gsbedarf 

AufstellW1g eines 
(schadensvorbeugenden) 

InstandhaltW1gsprogramms 

Erteilung eines 
InstandhaltW1gs-

dauerauftrags 

Arbeitsvorbereitung unterRUcksprache mit der 
zuständigen Sicherheitsfachkraft 

instandhaltW1gsauftragsspezifische SicherheitsW1terweisung 

nein 

Treffen der erforderlichen Sicherheitsmaßnahmen 

Abbildung 5-11: überblick über einen Ansatz zur Ablaufplanung 
für die arbeitssichere Instandhaltung 
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Kontrolle der eingeleiteten Sicherheitsmaßnahmen 

nein 

Durchführung der Instandhaltungsaktion unter laufender Kontrolle 
des Sicherheitsverhaltens durch die Sicherheitsbeauftragten 

nein 

Fertigmeldung.der Arbeit an den Meister 
und Kontrolle der Instandhaltungsaktion 

Aufhebung der getroffenen Sicherheitsmaßnahmen 
und Wiederherstellung der Betriebsbereitschaft 

Kontrolle der Funktionsfähigkeit der Anlage 

Berichterstattung und Dokumentation 

nein 

Abbildung 5-11: überblick über einen Ansatz zur Ablaufplanung 
für die arbeitssichere Instandhaltung (Fort-
setzung) 
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dazu den oberen linken Ast des Schemas) als auch im Falle einer (lang-

fristig geplanten) schadensvorbeugenden Instandhaltung (vgl. 

dazu den oberen rechten Ast des Schemas) Anwendung finden. Unabhängig 

davon, ob ein Instandhaltungseinzelauftrag oder ein Instandhaltungs-

dauerauftrag erteilt wird, hat spätestens die Arbeitsvorbereitung 

Sicherheitserfordernisse zu berücksichtigen 35 Die Erlaub-

nis zur Aufnahme der Instandhaltungsaktion ist insofern auch 

von einer entsprechend durchgeführten Arbeitsvorbereitung sowie 

von einer sich anschließenden auftragsspezifischen Sicherheitsunter-

weisung der betroffenen Mitarbeiter (Instandhalter, gegebenenfalls 

aber auch in der Umgebung tätiges Personal anderer Bereiche} abhängig 

zu machen. Ist die Arbeitserlaubnis grundsätzlich erteilt, so sind 

im nächsten Schritt die erforderlichen Sicherheitsmaßnahmen 

zu treffen und auch zu kontrollieren. Erst dann kann die Frei-

gabe der eigen t 1 i chen Ins tandha 1 tungs ak tion erfolger •. Deren 

Durchführung hat dann unter laufender Kontrolle des Sicher-

heitsverhaltens der I nstandhal ter stattzufinden. Im Anschluß 

an die Fertigmeldung der Arbeit ist (vom Instandhaltungsmeister) zu 

prüfen, ob die Instandhaltungsaktion auftragsgemäß durchge-

führt wurde. Ist dies nicht der Fall, so kann eine Nachbesserung 

erst nach der erneuten Arbeitsfreigabe durch den Schichtlei-

ter und den zuständigen Meister vor Ort vorgenommen werden. 

Dies ist insofern bedeutsam, als sich inzwischen die Instandhaltungs-

bedingungen geändert haben könnten und deshalb möglicherweise an-

dere oder zusätzliche Sicherheitsvorkehrungen getroffen wer-

den müssen. Wurde die Instandhaltungsaktion auftragsgemäß durch-

geführt, so sind im nächsten Schritt die ursprünglich getroffenen 

Sicherheitsmaßnahmen aufzuheben. Ergibt die nachfolgend unter 

normalen Betriebsbedingungen stattfindende Kontrolle der Anlage, 

daß deren Funktionsfähigkeit (noch)·nicht wiederhergestellt ist, so 

erfolgt- beginnend mit der technischen Klärung der Fehlerursache -

ein erneuter Durchlauf des dargestellten Verfahrensschemas. Andern-

falls schließen Berichterstattung und Dokumentation die durch-

35 Dies gilt ja:bch vor ;ülem für eine scha]ensbe:hngte Instandhaltung, da im Rahrren 
von Instamhaltungruk tivitäten, die auf Basis eines (im vorher1;Jeherden Abschnittes 
beschriobenen) auch Arbeitssicherheitsasp=kte UTifassenden Planun:;sansatzes geplant 
wurden, prinzipiell solche Sicherheitserfordernisse bereits berücksichtigt sein soll-
ten. 
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geführte Instandhaltung ab. 

Die Anwendung dieses Verfahrensschemas bietet insofern Vorteile, als 

damit feste Regelungen für das Ergreifen von Arbeitssicher-

heitsaktivitäten geschaffen und für alle Mitarbeiter als verbind-

lich erklärt werden können. Regelgerechtes Verhalten der Mitarbeiter 

vorausgesetzt, ist damit das schlichte Vergessen von für die Arbeits-

sicherheit bedeutsamen Teilphasen des Instandhaltungsablaufs zu ver-

meiden. Damit wird gleichzeitig sichergestellt, daß Instandhaltungs-

aktionen stets erst nach dem Treffen der jeweils erforder-

lichen Sicherheitsmaßnahmen durchgeführt werden. Außerdem er~ 

möglicht das Verfahrensschema die auch planerische Berücksich-

tigung von Arbeitssicherheits erf orderni s sen, indem dem Planer 

bzw. auch dem Arbeitsvorbereiter von vornherein fixierte Vorgaben dar-

über gegeben werden, wann, wo und wie welche Arbeitssicher-

heitsaspekte im Rahmen des Instandhaltungsablaufs zu beachten 

sind. Diese hier aufgeführten Vorzüge eines fest geregelten und geplan-

ten Instandhaltungsablaufs legen es nahe, ein derartiges Verfahrens-

schema als determinierten und verbindlichen Zwangsablauf 

auch organisatorisch in der Instandhaltung zu implemen-

tieren. Damit werden zugleich auch die ablauforganisatorischen 

Voraussetzungen für eine arbeitssichere Instandhaltung ge-

schaffen. 
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Sechstes Kapitel: 
Organisation der Instandhaltung 
unter Berücksichtigung von 
Arbeitssicherheitserfordernissen 

In den vorausgehenden Kapiteln wurden vor allem die Ziele der Ar-

beitssicherheit abgeleitet, Möglichkeiten der Problemerken-

nung dargestellt, Prinzipien der Bildung von Arbeitssicher-

heitsstrategien dargelegt und Ansätze zur Integration von 

Arbeitssicherheitserfordernissen in die Aufbau- und Ablauf-

planung der Instandhaltung aufgezeigt. Vor diesem Hintergrund sind 

nunmehr abschließend die strukturellen Voraussetzungen zu erör-

tern, die für die Gewährleistung von Arbeitssicherheit in der 

Instandhaltung zu schaffen sind. 

Die alleinige Betrachtung der Organisation der Instandhal-

tung selbst muß dafür jedoch als unzureichend angesehen werden, 

da diese wiederum von den Aufbauprinzipien der gesamten Unter-

nehmungsstruktur abhängig ist. Deshalb sind die Möglichkeiten 

der Bildung von Stellen zur Wahrnehmung von Arbeitssicher-

heitsaufgaben (in der Instandhaltung) im vorliegenden Kapitel stets 

vor dem Hintergrund einer unternehmungsweiten Gesamtstruk-

tur zu untersuchen. Dies muß zudem auf der Basis des Arbeits-

sicherhei tsgesetzes geschehen, da der Gesetzgeber ·mit diesem 

Regelwerk bindende Organisationsvorschriften erlassen hat. 
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A Mindestanforderungen an die organisatorische Berücksichtigung von 

Arbeitssicherheitserfordernissen aufgrund des Arbeitssicherheits-

gesetzes 

Die Erfüllung von Arbeitssicherheitsaufgaben kann aufgrund der 

dazu erforderlichen spezifischen Fähigkeiten und Fertigkeiten 

prinzipiell nur dann wirksam gewährleistet sein, wenn spezialisierte 

Stellen geschaffen und die Stelleninhaber mit der Durchführung jener 

Aufgaben beauftragt werden. Um dieses Erfordernis zu garantieren, hat 

der Gesetzgeber im Rahmen der Arbeitssicherheitsgesetzgebung recht-

liche Mindestanforderungen zur aufbauorganisatorischen In-

tegration solcher, Arbeitssicherheitserfordernissen genügen-

den Stellen geschaffen. Diese - im Arbeitssicherheitsgesetz veran-

kerten - Vorschriften stellen "verbindliches Organisations-

recht dar, das direkt und gestaltend in die Betriebsverfassung hin-

einwirkt und damit bisher vorhandenen Spielraum einengt" 1 

Damit erlangt speziell das Arbeitssicherheitsgesetz unter auf-

bauorganisatorischen Aspekten eine besondere Bedeutung und 

muß insofern hier (kritische) Berücksichtigung finden. 

I Überblick über die aufgrund gesetzlicher Mindestanforderungen zu 

bildenden Stellen zur Wahrnehmung von Arbeitssicherheitsaufgaben 

Die gesetzlichen Mindestanforderungen für die Bildung von Stel-

len zur Wahrnehmung von Arbeitssicherheitsaufgaben verfolgen 

in erster Linie das Ziel, eine wirksame Umsetzung von Arbeits-

sicherheitsvorschriften zu gewährleisten. Darüber hinaus wird der 

UnttJrnehmer, der die generelle Verantwortung trägt2 , "zur Ver-

hütung von Arbeitsunfällen (einschließlich der Berufskrankheiten) die 

erforderlichen Einrichtungen ~u schaffen sowie die notwendigen Anordnungen 

SIUER, Ew3.ld: Arbeitssidlerheitsgesetz - Die Sicherheitsfachkraft urrl ihre organisa-
torische Stellurq im Betrieb, in: Die Berufsgemssensdlaft, 27. Jj. (1975), s. 425-429, 
hier s. 425. 

2 Diese generelle Verant:i.ortung des Unt:errffirers für Arbeitssicherheit besteht rechtlidl 
aufgrund der§§ 120 a ff der~ (Ge.<ü) in der Fassurg van 26. Juli 1900 
(RGBl. S. 871) SONie aufgrund des § 2 der UN "Allgareine Vorsdlriften". 
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Und Maßnahmen Zu treffen" 3 ' d h d. ( urc ie rechtlich normierten) Möglich-

keiten der Arbeitsteilung entlastet4 . 

Die im Rahmen eines solchen arbeitsteiligen Vorgehens zu schaffenden 

Stellen für die Wahrnehmung von Arbeitssicherheitsaufgaben 

sind insbesondere im Gesetz über Betriebsärzte, Sicherheits-

ingenieure und andere Fachkräfte für Arbeitssicherheit (kurz: 

Arbeitssicherheitsgesetz) in der Fassung vom 12. Dezember 1973 ge-
5 regelt . dort werden vor allem 

•die für Fragen des Gesundheitsschutzes (i.e.S.) zuständigen Be-

triebsärzte6 (medizinische Fachkräfte für Arbeitssicher-

hei t) und 

• die für Fragen der (technischen) Arbeitssicherheit (einschließ-

lich der menschengerechten Gestaltung der Arbeit) zuständigen 

Sicherheitsingenieure, Sicherheitstechniker und Sicherheits-

meister (technische Fachkräfte für Arbeitssicherheit) 

unterschieden7 . Ergänzt werden diese Stellen durch die der Sicher-

heitsbeauftragten, die aufgrund der Reichsversicherungsordnung 8 

zu bilden sind. 

Die genannten Stellen der technischen Sicherheitsfachkräfte 

und der Sicherheitsbeauftragten sind nachfolgend kurz hinsicht-

lich ihrer gesetzlich umrissenen Aufgaben, Kompetenzen und 

3 B.ES, P. urrl W. Eiermann: WV, hier S. 11 0. 

4 Vgl. § 2 Abs. 1 WV "AllgErTEine Vorschriften", nach dem der Untemehrer zu seiner Ent-
last:J.ID;J fachlich geeignete Personen mit der erforderlichen Weisun:Jsbefugnis zu bestel-
len hat. 

5 Vgl. zun Arteitssicherheitsgesetz (ASiG) B:;Bl. I S. 1885. 

6 Die iraJ:geblichen Vorschriften für Betriebsärzte, die hier nicht -iter behardelt \..Br-

den, ergeben sich aus dan ~iten Abschnitt (§ 2--4) des Arteitssicherheitsgesetzes. 

7 Anstelle der Bezeichnung "Fachkräfte für Arteitssicherheit" ist auch die Kurzform 
"Sicherheitsfachkräfte" an.vendbar. 

8 Die Stellen der Sicherheitsbeauftragten sim in§ 719 der Reic:hsversic:herun.:isordnung 
(R\Kl) in der FasSlIDJ van 15. Dezarb?..r 1924 (RGBl. S. 779) ge;rtgelt. 
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Verantwortlichkeiten zu untersuchen9 • Darüber hinaus sollen die 

zwar gesetzlich nicht festgeschriebenen, aber in der Praxis häufig 

vorfindbaren Stellen der sogenannten Haupts i cherhe i ts i nge-

ni eure --aufgrund ihrer hohen praktischen Relevanz - in diese 

Betrachtung einbezogen werden. 

II Einhaltung des Kongruenzprinzips durch typische Organisationsein-

heiten zur Wahrnehmung von Arbeitssicherheitsaufgaben 

Zur wirksamen Erfüllung der gestellten Aufgaben sind die Stel-

leninhaber einerseits "mit den notwendigen Rechten (Kompeten-

) 10 d . . . b h . zen auszustatten" ; an ererseits ist ihnen a er auc "eine ange-
11 messene Rechenschaftspflicht (Verantwortung)" aufzuerlegen, 

um die Kontrolle der Aufgabenerfüllung zu ermöglichen. Die Einhaltung 

dieser im Rahmen des Kongruenzprinzips ausgesprochenen Empfehlung 

der Organisationslehre soll nachfolgend - bezogen auf die genannten 

Stellen zur Wahrnehmung von Arbeitssicherheitsaufgaben - überprüft wer-

den. 

Aufgabe, Kompetenz und Verantwortung der Fachkräfte für Arbeits-

sicherheit 

Fachkräfte für Arbeitssicherheit sind mit Zustimmung des Be-

triebsrates zu bestellen, soweit dies aufgrund der mit der Betriebs-

art zusammenhängenden Gesundheitsgefahren, die Zahl und Zusam-

mensetzung der beschäftigten Arbeitnehmer und der Betriebs-

organisation erforderlich ist12 • Die Hauptaufgabe dieser Sicher-

heitsfachkräfte, besteht darin, den Arbeitgeber "beim Arbeitsschutz 

und bei der Unfallverhütung (zu) unterstützen" 13 • Einen Überblick über 

9 Eina ausführ lime Darstellung bieten REHWN, H.: Sicherheitsstrategie scwi.e SPrnNl\RKE, 
Jürgen: Sidlerheitstedmik, Arbeitsredizin urrl Arbeitsplatzgestaltun;i" Mündlen 1981. 

10 KRÜ'.:ER, W.: Organisation, S. 28. 

11 KRÜ'.:ER, W.: Organisation, S. 28. 

12 Vgl. dazu§§ 1, 2 urrl 5 ASiG. 

13 § 1 urrl auch § 6 ASiG. 
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die in diesem Rahmen kraft Gesetzes zu erfüllenden Teilaufgaben der 

(technischen) Sicherheitsfachkräfte vermittelt Abbildung 6-1 14 . 

Die Übersicht verdeutlicht, daß insbesondere im Rahmen der beratenden 

Tätigkeiten, aber auch bei den prüfenden, beobachtenden, motivierenden, 

belehrenden und schulenden Maßnahmen gerade auch die Instandhaltung 

("Unterhaltung von Betriebsanlagen") im Mittelpunkt der von sicher-

heitsfachkräften zu betreuenden unternehmerischen Aktivitätsfelder steht. 

Mit der Übertragung dieser Aufgaben hat der Gesetzgeber den Fachkräften 

für Arbeitssicherheit di~ Rolle fachkundiger Berater von Lei-

stungastellen (Leitungsassistenz) zugedacht15 . Da die Fachkräfte 

für Arbeitssicherheit zudem im allgemeinen dadurch gekennzeichnet sind, 

daß sie keine Fremdentscheidungsbefugnisse haben und auch keine 

vollzugsverbindlichen Anordnungen treffen dürfen16 , erfüllen sie 

somit die typischen Charakteristika von Stabsstellen17 Allerdings 

besteht im Rahmen des Arbeitssicherheitsgesetzes auch die Möglichkeit, 

eine Ins tanz zusätzlich zu ihren "normalen" Aufgaben mit der Funk-

tion einer Sicherheitsfachkraft zu betrauen
18

. 

Fachkräfte für Arbeitssicherheit sind - unabhängig von der ge-

wählten Organisationsform - "bei der Anwendung ihrer sicher-
. f . 19 . h heitstechnischen Fachkunde weisungs rei" . Sie unterste en 

14 Diese Übersicht wurda in inhaltlicher s=ie teil;..eise auch ...Srtlicher Anlehnung an 
§ 6 ASiG erstellt. 

15 Vgl. auch GIE.SE, Herbert, Hans Ibels und Helmut Rehkcpf: Kcmrentar zun Gesetz über Be-
triebsärzte, Sicherheitsin;Jenieure und arrlere Fachkräfte für Arbeitssicherlleit, 
Heidelberg 1974, § 6 ASiG, Aml. 3. 

16 Vgl. o.v.: Zur VeranU.Urtlichkeit der Fachkräfte für Arbeitssicherheit, in: Sichere 
Chan:i.earbeit, 28. Jg. (1976), H. 3, S. 17-19, hier S. 17 SONie auch GIESE, H., H. 
Ibels und H. Rehkcpf: Kcmrentar, § 6 ASiG, Arm. 4. 

17 Vgl. FRESE, E. : AufbaUJrganisation, s. 14 7 so.vie FQl'IlDFF, Erich: Stabsstellen in 
der Unt:ernehrrurr:Jsorganisation, in: Zfl:F, 19. Jg (1967), S. 688-698, hier S. 688 f. 

18 Vgl. BIIWWlN, w. und H.J. Joschek: Organisation der Arbeitssicherheit in der chanischen 
Irrlustrie, in: Die Berufsgenossenschaft, 31. Jg. (1979), S. 121-130, hier S. 122. 

19 § 8 Abs. 1 AS:iG. 
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Hauptaufgabe der Sicherheitsfachkräfte 

Unterstützung des Arbeitgebers beim Arbeitsschutz und bei 
der Unfallverhütung in allen Fragen der Arbeitssicherheit 
einschließlich der rnenschengerechten Gestaltung der Arbeit. 

Teilaufgaben der Sicherheitsfachkräfte 

Beratung aller für Arbeitssicherheit verantwortlichen Per-
sonen, insbesondere bei 
• der Planung, Ausführung und Unterhaltung von Betriebsan-

lagen und von sozialen und sanitären Einrichtungen, 
•der Beschaffung von technischen Arbeitsmitteln und der 

Einführung von Arbeitsverfahren und Arbeitsstoffen, 
• der Auswahl und Erprobung von Körperschutzmitteln, 
• der Gestaltung der Arbeitsplätze, des Arbeitsablaufs, der 

Arbeitsumgebung und in den sonstigen Fällen der Ergonomie. 

Sicherheitstechnische Oberprüfung von 
• Anlagen und technischen Arbeitsmitteln insbesondere vor 

der Inbetriebnahme und 
•Arbeitsverfahren insbesondere vor ihrer Einführung. 

Beobachtung der Realisation der Arbeitssicherheit und im 
Zusannnenhang damit 
• die Arbeitsstätten in regelmäßigen Abständen zu begehen 

und festgestellte }1ängel dem Arbeitgeber oder der sonst 
für den Arbeitsschutz und die Unfallverhütung verantwort-
liehen Person mitzuteilen, ~faßnahmen zur Beseitigung 
dieser ~1ängel vorzuschlagen und auf deren Durchführung 
hinzuwirken, 

• auf die Benutzung der Körperschutzmittel zu achten, 
• Ursachen von Arbeitsunfällen zu untersuchen, die Unter-

suchungsergebnisse zu erfassen und auszuwerten und dem 
Arbeitgeber ~laßnahmen zur Verhütung dieser Arbeitsun-
fälle vorzuschlagen. 

Beeinflussung des arbeitssicherheitsgerechten Verhaltens 
aller im Betrieb BeschäftigteP.; 
Belehrung aller im Betrieb Beschäftigten über arbeitsbe-
dingte Unfall- und Gesundheitsgefahren sowie über Maßnah-
men der Gefahrenhenunung und -beseitigung; 
Mitwirkung bei der Schulung der Sicherheitsbeauftragten 

Abbildung 6-1 : überblick über die im Arbeitssicherheitsgesetz 
formulierten Aufgaben der Sicherheitsfachkräfte 
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"unmittelbar dem Leiter des Betr'ebs" 2 0 d h 'ß · · ~ - as ei t dem]enigen, "der 

im 'Betrieb seiner KompetE·nz nach der Ranghöchste ist" 21 - und sind 

darüber hinaus durch Gesetz dazu verpflichtet, im Rahmen ihrer Aufgaben-

erfüllung scwohl "mit dem Betriebsrat zusammenzuarbeiten" 22 als auch 

t . d k . 23 u d' un ereinan er zu ooper1eren . m iese Zusammenarbeit der sicher-

hei tsf achkräfte sowohl untereinander als auch mit dem Be-

triebsrat auch unter formalen organisatorischen Aspekten zu gewähr-

leisten, ist vom Gesetzgeber die Bildung eines sogenannten Arbeits-

h h . b 24 sc utzaussc usses vorgeschr1e en 

Fachkräfte für Arbeits sieh erhei t sind somit dadurch gekennzeich-

net, daß sie gesetzlich relativ fest umrissene Aufgaben zu er-

füllen haben, jedoch weder mit Fremdentscheidungs- noch mit An-

ordnungsrechten ausgestattet sind. Sie haben somit zwar keine 

Lei tungsbefugnisse, besitzen jedoch trotzdem im Sinne des organisa-

torischen Kongruenzprinzips - dessen Grundgedanke darin besteht, 

daß eine Organisationseinheit einerseits Aufgaben ohne entsprechende 

Befugnisse nicht erfüllen kann und andererseits nur für "Sachverhalte 

zur Rechenschaft gezogen werden (kann), die im Rahmen seiner Aufgabe 

liegen und für die er entsprechende Kompetenzen besitzt" 25 - für die 

ihnen übertragenen Aufgaben durchaus sowohl die Entscheidungskompe-

tenz als auch die dementsprechende Verantwortung.Dies äußert sich 

insbesondere darin, daß Sicherheitsfachkräfte zwar im allgemeinen 

in Fragen der Arbeitssicherheit keine abschließende und ver-

bindliche Entscheidung treffen dürfen, aber dennoch entschei-

dungsvorbereitend an Entscheidungsprozessen beteiligt wer-

20 § 8 Ab. 2 ASiG. 

21 SILLER, E.: Arbeitssicherheitsgesetz, hier S. 426. Als 'BetriEb' im Sinne des Gesetzes 
wird dabei "eine räunlich und technisch abgajrenzte, nach Produktion und Organisa-
tion eigenständige, wenn auch nicht vcllständig selbständige Einheit von ge.visser 
Größe" (el:x1. , hier s. 425) definiert. 

22 § 9 Abs. 1 ASiG. 

23 Vgl. § 10 ASiG. 

24 Dieser Arbeitsschutzausschuß, der mindestens eirnal vierteljährlich ZUSim!El1.treten 
m.iß, setzt sich aus dem Arbeitgeber cder einen von ihm Beauftragten, ~i van Betriffis-
rat bestimnten BetriEbsratmitgliedem, Betriclisärzten, Fachkräften für Arbeitssicher-
heit und Sicherheitsbeauftragten zusarrren, vgl. dazu § 11 ASiG. 

25 FRESE, E. : Aufbauorgunisation, S . 144. 
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den müssen und somit Vorschläge mittelbar - über den Leiter des Be-

triebs - realisieren können 26 . Vor allem haben sie das Recht, Vor-

schläge auch dann zu machen, wenn diese unerwünscht sind. Darüber hin-

aus haben Sicherheitsfachkräfte, falls sie diese Vorschläge bei dem 

zuständigen Betriebsleiter nicht durchsetzen können, ein unmittel-
. 27 . . bares Berichtsrecht an die Unternehmensleitung , die im Fal-

le einer Ablehnung zur schriftlichen und begründeten Stellungnahme ge-

zwungen ist und zudem den Betriebsrat über den Vorgang informieren 

muß28 . Insofern haben die Fachkräfte für Arbeitssicherheit auch das 

Recht, Rechenschaft zu fordern. Andererseits stehen sie gleich-

zeitig in der Pflicht, Rechenschaft abzulegen, das heißt, sie 

übernehmen mit ihren Aufgaben und Kompetenzen auch die volle Verant-

wortung29 

Abschließend sei kurz noch darauf hingewiesen, daß es insbesondere dann, 

wenn eine horizontale Aufgabenverteilung zwischen mehreren 

Sicherheitsfachkräften dergestalt vorgenommen wird, "daß die ein-

zelne Sicherheitsfachkraft jeweils nur einen Ausschnitt aus dem Katalog 

(nur eine oder einige Ziffern des§ 6) wahrzunehmen hat, •.• unumgäng-

lich (erscheint), eine 'Leitende Fachkraft für Arbeitssicherheit' zu 

bestellen" 30 . Die Arbeitssicherheit wird also in solchen Fällen 

abteilungsmäßig organisiert, wobei nunmehr die leitende Sicher-

heitsfachkraft unmittelbar dem jeweiligen Betriebsleiter zu unter-

stellen und den übrigen Fachkräften für Arbeitssicherheit zu über-

stellen·ist. Dabei behalten jedoch alle Sicherheitsfachkräfte ihre 

Weisungsfreiheit bei Anwendung ihrer Fachkunde im Sinne des Arbeits-

sicherheitsgesetzes. 

26 Vgl. SILLER, E.; Arl:eitssicherheitsgesetz, S. 428 s=ie auch GIESE, H., H. Ibels urrl 
H. Rehkcpf; Kamentar, § 6 ASiG, Arm. 4 urrl § 8 ASiG, Arm. 1. 

27 Vgl. § 8 Abs. 3 ASiG. 

28 Vgl. zu den verfahrenmBßigen Einzelheiten SILUR, E.; Arl::eitssichemeitsgesetz, 
hier S. 428 f. 

29 Zu rreglich~se auftreterden rechtlichen Konsequenzen dieser Verantx.Drt:un;J vgl. 
0.V.; Veran1:JM:lrtlichkeit, hier s. 18 f. 

30 SILIER, E.; Arteitssicherheits'.]esetz, hier s. 427. 
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2 Aufgabe, Kompetenz und Verantwortung der Sicherheitsbeauftragten 

Die Bestellung von Sicherheitsbeauftragten, die in "Unternehmen 

mit mehr als 20 Beschäftigen ... unter Mitwirkung des Betriebsrates 

(Personalrates) zu erfolgen° 31 hat, verfolgt das Ziel, daß die Ar-

beitssicherheit "nicht nur durch Anordnungen von oben, sondern auch im 

unmittelbaren Betriebsgeschehen gewissermaßen •von unten her' akti-
. 32 . d . h . viert" wir . Sicher eitsbeauftragte sollen insofern eine doppelte 

Funktion erfüllen; sie haben einerseits "den Unternehmer bei der 

Durchführung des Unfallschutzes zu unterstützen, insbesondere 

sich von dem Vorhandensein und der ordnungsgemäßen Benutzung der vor-

geschriebenen Schutzvorrichtungen fortlaufend zu überzeugen° 33 und 

andererseits sollen sie für den (unmittelbaren) Vorgesetzten als 

Sprecher ihrer Kollegen auf der Ausführungsebene "so etwas wie 

das mahnende Gewissen° 34 darstellen. 

Auch Sicherheitsbeauftragte sind - wie Sicherheitsfachkräfte -

weder mit Fremdentscheidungs-, noch mit Anordnungsbefug-
35 nissen ausgestattet Sie haben vielmehr insbesondere die Pflicht, 

die Unternehmensleitung in Arbeitssicherheitsfragen dadurch zu unter-

stützen, daß sie ihre Kollegen sowohl passiv - als Vorbild - als 

auch aktiv - durch entsprechende Belehrungen und Einweisungen - zu 

arbeitssicherheitsgerechtem Verhalten beeinflussen
36

. Dar-

über hinaus sind auch Sicherheitsbeauftragte mit einem Vorschlags-

recht hinsichtlich des Treffens von Arbeitssicherheitsmaßnahmen aus-
37 gestatten . Zur Unterstützung ihrer Aufgaben sowie zur Erleichterung 

der Koordination ist zudem die Bildung eines Sicherheitsausschus-

ses vorgesehen, der mindestens monatlich zusammentreffen soll und an 

31 § 719 Abs. 1 RVO 

32 RrnHAHN, H.: sidlerheitsstrategie, S. 163. 

33 § 719 Abs. 2 RVO 

34 REIJHJ\HN, H.: Sidlerbeitsstrategie, S. 163. 

35 Vgl. SIUER, Ewald: Die Funktion des Sidierheitsl::eauftragten in Theorie urrl Praxis, 
in: Berufsgenossensdlaftliche Praxis, o:Jg. (1972), S. 64-69, hier S. 67 

36 Vgl. REllHl\aJ, H.: Sicherheitsstrat:e;P-e, S. 167. 

37 Vgl. SIUER, E. : Funktion, hier S. 64. 
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dem neben den Sicherheitsbeauftragten auch "der Unternehmer oder sein 
38 Beauftragter" sowie Betriebsratsmitglieder teilnehmen müssen. Außer-

dem soll ein Sicherheitsbeauftragter auch an den Sitzungen des Arbeits-

schutzausschusses teilnehmen. Insofern haben auch Sicherheitsbeauftragte 

an den Sitzungen des Arbeitsschutzausschusses teilzunehmen und damit 

insbesondere die Möglichkeit, unmittelbar mit der Unternehmensleitung 

Kontakt aufzunehmen. 

Sicherheitsbeauftragten kommt somit vor allem die (nicht zu unter-

schätzende) Aufgabe zu, auf der untersten Hierarchieebene, auf 

der diejenigen Aufgabenträger angesiedelt sind, die mit Realisations~ 

aufgaben betraut sind, arbe i ts s i cherhei ts gerechtes Verhalten 

sicherzustellen und sind im Rahmen dieses Auftrages sowohl mit den 

notwendigen Kompetenzen als auch mit der entsprechenden Verantwortung 

auszurüsten. Insofern kommt gerade in kleineren Instandhaltungsabtei-

lungen, denen keine eigene Sicherheitsfachkraft zugeordnet ist, den 

Sicherheitsbeauftragten eine besonders hohe Bedeutung zu. 

3 Aufgabe, Kompetenz und Verantwortung der Hauptsicherheitsingenieure 

Wie bereits anfangs erwähnt, ist die Bildung der Stelle eines 

Hauptsicherheitsingenieurs gesetzlich nicht vorgeschrieben. 

Jedoch ist dieser Stelle in der Praxis gleichwohl deshalb eine hohe Be-

deutung beizumessen, weil - zumindest in Großunternehmen - die Unter-

nehmensleitung aufgrund der Zuordnung der Fachkräfte für Arbeits-

sicherheit zu unteren Hierarchieebenen ansonsten keinen unmittelbaren 

Ratgeber in Arbeitssicherheitsfragen hätte. Insbesondere Siller 
. d . 39 d ß . . ist er Meinung , a Sicherheitsfachkräfte zumindest in tiefen Hier-

archiestrukturen nicht unmittelbar der Unternehmensleitung zugeordnet 

werden dürfen, da sonst ein Verstoß gegen das Organisationsprinzip 

des kürzesten Weges vorliegt, das fordert, daß Kompetenzen möglichst 

so zuzuordnen sind, daß beim Auftreten von Koordinations- und Konflikt-

problemen möglichst wenige hierarchische Ebenen berührt werden. Der 

38 § 719 Ab. 3 Rl.O. 

39 Vgl. SILLER, E.: Arbeitssicherheitsgesetz, hier S. 426. 
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Haupts i cherhe i ts i ngeni eur, der außerhalb der Vorschriften des 

Arbeitssicherheitsgesetzes agiert, ist prinzipiell ebenfalls mit einer 

Stabsfunktion betraut. 

"Ihm fällt ... die wichtigste Aufgabe zu, die Unternehmensspitze ... 

zu beraten, zentrale Sicherheitsaktionen durchzuführen und koordinie-

rend Einfluß zu nehmen auf die Sicherheitsarbeit in den einzelnen 
40 . 

Werken" . Allerdings ist der Hauptsicherheitsingenieur nicht 

mit Weisungsbefugnissen gegenüber den Sicherheitsfachkräf-

ten ausgestattet; diese sind "nur über die 'Linie' erreichbar" 41 . 

Ist die Stelle des Hauptsicherheitsingenieurs abteilungsmäßig organi-

siert, so ist diese Haupt-Sicherheitsabteilung bezüglich der 

Kompetenzverteilung grundsätzlich von einer durch Fachkräfte für Ar-

beitssicherheit gebildeten Si cherh ei tsab te i 1 ung zu unterscheiden, 

da die Mitarbeiter einer Haupt-Sicherheitsabteilung dem vorgesetzten 

Hauptsicherheitsingenieur "auch fachlich im Zweifel ohne Einschränkung 

unterstellt" 42 sind. In diesem Falluestünde mithin keine Weisungsfrei-

heit im Sinne des Arbeitssicherheitsgesetzes. Demgegenüber steht die 

Möglichkeit, Sicherheitsfachkräfte der Sicherheitsabteilung zu unter-

stellen, im Einklang mit dem Arbeitssicherheitsgesetz. Denn dann be-

sitzen diese Sicherheitsfachkräfte trotzdem bei Anwendung ihrer Fach-

k d . h . 43 un e We1sungsfre1 e1t 

Ausnahmen der dargestellten Regelungen können dadurch entstehen, daß 

der Hauptsicherheitsingenieur gleichzeitig die Funktion einer 

Sicherheitsfachkraft wahrnimmt. In dem Fall hat der Hauptsicher-

heitsingenieur - allerdings nur in dieser Teilfunktion als Sicherheits-

fachkraft - alle im Arbeitssicherheitsgesetz aufgeführten Rechte und 

Pflichten 44 • 

40 SILLER, E.; Arbeitssicherheitsgesetz, hier S. 427. 

41 SIUER, E.: Arbeitssicherheitsgesetz, hier s. 427. 

42 SilLER, E.: Arbeitssicherheitsgesetz, hier s. 427. 

43 Vgl. § 8 Abs. 1 ASiG. 

44 Vgl. Sill.ER, E.; Arbeitssicherheitsgesetz, hier S. 427 f. 
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B Ansätze zur Bildung organisatorischer Stellen zur Wahrnehmung von 

Arbeitssicherheitsaufgaben in der Instandhaltung 

Zwar ist prinzipiell mit den zuvor ausgeführten Bestimmungen des 

Arbeitssicherheitsgesetzes - ausgehend von den dort festgelegten 

Arbeitssicherheitsaufgaben45 - zumindest ein Rahmen für die Orga-

nisation der Arbeitssicherheit vorgegeben. Gleichwohl ist zu 

fragen, welche Möglichkeiten grundsätzlich im Zusammenhang mit 

der Bildung von einzelnen Stellen bzw. von Stellenmehrhei-

ten zur Wahrnehmung von Arbeitssicherheitsaufgaben in der Instandhal-

tung bestehen, und inwieweit sich die theoretisch differenzierbaren 

Prinzipien der Stellenbildung vor dem Hintergrund von Ar-

beits s icherhei tsge sieh tspunk ten als zweckmäßig erweisen. 

Dieses Problem der Stellenbildung ist auch insofern von grundlegendem 

Interesse, als im Rahmen des praktischen Organisationsaufbaus im An-

schluß an die Definition der zu erfüllenden Haupt- und 

Teilaufgaben der Arbeitssicherheit Stellen zu bilden sind, denen 

diese Aufgaben zugeordnet werden können. Dies geschieht methodisch im 

allgemeinen dadurch, daß zunächst die Aufgaben im Rahmen einer Aufga-', 

benanalyse in einzelne Teilaufgaben zerlegt und dann in einem wei-

teren Schritt auf Basis einer Aufgabensynthese unter Berücksich-

tigung der übrigen Bedingungen einer Aufgabenerfüllungssituation wie-

der zu Aufgabenkomplexen zusammengefaßt werden46 . Die Auseinander-

setzung mit der Stellenbildung umfaßt daher hier vor allem die Frage 

der Bildung von Aufgabenkomplexen für einen (zunächs~ ge-

dachten Aufgabenträger. 

I Spezialisierung und Koordination als grundlegendes organisatorisches 

Gleichgewichtsproblem im Rahmen der Stellenbildung 

Im Rahmen der Stellenbildung besteht insbesondere die Notwendigkeit, 

sich mit dem "fundamentalen organisatorischen Gleichgewichtsproblem 

45 Vgl. dazu mchrrals Al::bildun:J 6-1 in Abschnitt A dieses Kapitels. 

46 Vgl. dazu etwa FRESE, E.: Aufgabenanalyse; IERS.: Aufbalnrganisation, S. 42-51 und 
S. 135-144; KC6ICJL, E.: Organisation, s. 42-79; KRÜ::ER, w.: Aufgaberanalyse, hier 
s. 185. 
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zwi sehen Auf gaben teil ung und Koordination „47 auseinanderzu-

setzen. Dieses Problem stellt sich - in starkem Maße - auch für die 

hier zu erörternde Frage, in welcher Art in der Instandhaltung 

Stellen zur Wahrnehmung von Arbeitssicherheitsaufgaben zu bilden sind. 

So besteht beispielsweise die Möglichkeit, sich innerhalb der In-

standhaltung mit einer oder auch mehreren Stellen von Sicherheits-

beauftragten zu begnügen und eine (auch für andere Unternehmungs-

bereiche) zuständige Sicherheitsfachkraft weiter oben in der 

Hierarchie anzusiedeln. Typischerweise wird in solchen Fällen diese 

Sicherheitsfachkraft für den gesamten Produktionsbereich 

eines Betriebes sowie alle (im tradierten Sinne als Hilfsfunk-

tionen bezeichneten) Dienstleistungsfunktionen der Produktion (wie 

etwa das Transport- und Lagerwesen sowie eben auch die Instandhaltung) 

zuständig sein. Diese Strukturalternative, die tendenziell die hohe 

Bedeutung der Instandhaltung (aber auch der übrigen Dienstleistungs-

funktionen) verkennt, wird aus Sicht der Arbeitssicherheit im allge-

meinen nur sinnvoll sein, wenn die Ins tandha 1 tung entweder hinsicht-

lich ihres Aktionsumfangs sehr klein, oder - was gerade dann oft 

der Fall sein wird - sie äußerst stark dezentralisiert und der 

Produktion vollsländig untergeordnet ist. 

Eine andere Möglichkeit besteht darin, der Instandhaltung unmittel-

bar eine (eigene) Sicherheitsfachkraft - sei es als separate 

Stabsstelle oder in Form der Aufgabenübertragung an den Instandhaltungs-

leiter selbst - zuzuordnen. Diese Strukturalternative hätte gegenüber 

der erstgenannten den Vortei 1 einer weniger großen Kontroll-

spanne. Außerdem bestünde hier in größerem Maße die Chance, den Be-
48 sonderheiten der Instandhaltung aus Sicht der Arbeitssicher-

heit durch entsprechende Spezialisierung gerecht zu werden. 

Andererseits bildet das Phänomen, daß die Ins tandha 1 tung als Dienst-

leistungsfunktion seitens ihrer primären Ziele und damit ihrer Aufgaben 

der Produktion dient, ihr also insofern untergeordnet, jedoch meist 

47 mx::HI.A, E.: Unternehrun;Jsorganisation, S. 57. 

48 Es sei hier nur n:x::hJBls gel:ün:lelt auf die typische Heterogenität, den oft stochasti'-
sdle.r:i Charakter uni den niedrigen M8chanisierungs- uni Aut:rnatisi~ad der Lei-
stungserstellung in der Instandhaltung ~isen. Vgl. dazu auch HUPPERI', 0.: Beson-
derheiten, passim. 
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nicht in deren Leitungsorganisation eingebunden ist, sondern vielmehr 

eine selbständige Leitungshierarchie besitzt, die Ursache für viel-

fältige Koordinationsprobleme. Dies gilt sowohl für die instand-

haltungsbezogene als auch für die (dabei entstehende) arbeitssicher-

heitsbezogene Abstimmung mit der Produktion. "Ein solcher Zustand hat 

Konsequenzen vor allem hinsichtlich der Organisation von Instandhal-

tungsarbei ten. Es kann beim Festlegen der Termine dazu kommen, daß zu 

bestimmten Zeiten eine Auftragsfülle zu verzeichnen ist und das In-

standhaltungspersonal überfordert wird. Andererseits kann auch zeit-

weilig ein Auftragsmangel und damit eine Unterforderung der Arbeits-, 

kräfte eintreten." 49 Gerade zu Zeiten, in denen Auftragsfülle herrscht 

wird jedoch vom Instandhaltungspersonal im allgemeinen eine besonders 

hohe Einsatzbereitschaft, oftmals über die normalen Arbeitszeiten 

hinausgehend, erwartet. Zusätzlich steht häufig auch die Erfüllung der 

Instandhaltungsaufgabe selbst unter hohem Zeitdruck, um etwaige Pro-

duktionsunterbrechungskosten möglichst gering zu halten. Die damit ein-

hergehende Überforderung kann - wie auch eine Unterforderung - zur 

Ermüdung sowie zu Fehlreaktionen und insofern aus Sicht der Arbeits-

sicherheit zu Gefährdungen des Instandhaltungspersonals führen. Weitere 

Abstimmungserfordernisse zwischen Instandhaltung und Produktion er-

geben sich beispielsweise dann, wenn die Aufgabenstellung· ein Arbeiten 

in unmittelbarer Umgebung einer anderen laufenden Anlage erforderlich 

macht. Dabei können sich dadurch Gefahren für das Instandhaltungsper-

sonal ergeben, daß ein Produktionshandwerker - aufgrund seiner Unkennt-

nis von den laufenden Instandhaltungstätigkeiten - eine ganze Anlage 

bzw. Anlageteile in Betrieb setzt und dadurch das Instandhaltungs-

personal gefährdet. 

Die aufgeführten Beispiele zeigen, daß eine detaillierte, abgestimmte 

Planung und Vorbereitung der Instandhaltungsmaßnahmen sowie eine den 

Koordninationsbedürfnissen zwischen Instandhaltung und Produktion 

entgegenkommende, Arbeitssicherheitsaspekte integrierende. aufbauorga~.~ 

nisatorische Berücksichtigung dieser Besonderheiten erforderlich ist. 

49HUPPERI', 0.: Beson'lerheiten, hierS. 547. 
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II Prinzipien der Bildung von Stellen zur Wahrnehmung von Arbeitssicher-

heitsaufgaben 

Im Mittelpunkt des zuvor dargelegten Gleichgewichtsproblems zwi-

schen Spezialisierung und Koordination, das die Synthese der im 

Arbeitssicherheitsgesetz ausgeführten Teilaufgaben der Arbeitssicher-

heit umfaßt, steht die Frage der Aufgabenzentralisation bzw. 

-de z en tr a l i sa tion 
50

. "Zentralisation (Dezentralisation) bedeutet die 

Zusammenfassung (Trennung) von Teilaufgaben, die hinsichtlich eines 

Merkmals gleichartig sind"
51 

. Beide Prinzipien der Stellenbildung sind 

einander bedingende, komplementäre Formen der Bildung von Aufgabenkom-

plexen. Abbildung 6-2 gibt einen Überblick über die Aufgaben-

merkmale52, die sich auf die Unterteilung der Aufgabenkomplexe nach 

ihrer Art (vertikale Arbeitsteilung) beziehen53 , und die daraus resul-

tierenden Prinzipien der Stellenbildung. 

~ 
Aufgabenmerkmale 

Rang der Aufgabe Art der Aufgabe Ort Wld Zeit 
der Aufgabe 

Prinzipien Ent- Reali- Verrich- tempo-schei- Objekt- lokale der dWlgs- sations- tllilgs- zentra- Zentra- rale 
Stellen- zentra- zentra- Zentra-
bildllilg zentra- lisation lisation lisation lisation lisation lisation 

Abbildung 6-2: überblick über Aufgabenmerkmale und daraus ableitbare 
Prinzipien der Stellenbildung 

50 Vgl. dazu etwa auch J<l:.l3ICX., E.: Organisation, S. 81. 

51 J<l:.l3ICX., E.: Organisation, S. 81. 

52 Diese Merkmale wurden in En.Biterung der von GRXHI.A (E.: UnternEtm.lnJsarganisation, 
S. 56-62) genannten Prinzipien atx:Jeleitet. 

53 Die hier nicht zu betrac.hterile horizontale Arl:eitsteilun;J beziEht sich da:le::Jen auf 
die _unter aufbauorganisatorischen Aspekten v.eniger probleratisd:le Unterteilurq der 
Aufgabenkmrilexe nach ihrer Men]e. 
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Entscheidungs- bzw. Realisationszentralisation als Prinzipien der 

Bildung von Arbeitssicherheitsstellen 

Die aus dem Merkmal 'Rang der Aufgabe' abgeleiteten Prinzipien der 

Entscheidungs- bzw. Realisationszentralisation beinhalten 

"die getrennte Zuordnung der·analytisch ermittelten Entscheidungsauf-

gaben einerseits und der Realisationsaufgaben andererseits"
54 

und be-

gründen, da sie insofern einer Trennung von Führung und Ausfüh-

rung gleichkommen, Abhängigkeitsbeziehungen zwischen den Aufgaben-

trägern, die sich in der pyramidalen Unternehmungshierarchie nieder-
55 schlagen 

Die gesetzlich vorgeschriebene Strukturierung der Arbeits-

sicherheit zeichnet sich dadurch aus, daß die dabei im Mittelpunkt 

stehenden Sicherheitsfachkräfte mit der Planung, Realisation 

und Kontrolle aller im Rahmen des Arbeitssicherheitsgesetzes 

genannten Teilaufgaben betraut werden müssen, sie jedoch im Regel-

fall - also bei stabsmäßiger Organisation - keine vollzugsverbind-

lichen Entscheidungen über Arbeitssicherheitsmaßnahmen tref-

fen dürfen. Es liegt somit im Rahmen dieser gesetzlichen Mindestan-

forderungen - aus Sicht der Sicherheitsfachkräfte - eine Entschei-

dungszentralisation, die entweder die Unternehmungsleitung oder die 

jeweilige Betriebsleitung (also beispielsweise die Werkleitung) ausübt, 

vor. Dieselben Rangverhältnisse ergeben sich aus Sicht der in der Hier-

archie auf der Realisationsebene angesiedelten Sicherheitsbeauftragten. 

Eine andere Situation ergibt sich dann, wenn die Arbeitssicherheits-

aufgaben nicht an die spezialisierte Stelle einer Fachkraft für Ar-

beitssicherheit, sondern unmittelbar an eine Instanz (so bei-

spielsweise an den dem Werkleiter direkt unterstellten Instandhaltungs-

leiter) delegiert werden. Diese Instanz, die im Rahmen ihrer regulären 

Funktion bereits mit Leitungsbefugnissen ausgestattet ist, kann 

dann diese Rechte auch bei der Erfüllung der Arbeitssicherheitsaufgaben 

nutzen. Dies hat den Vorteil, daß nicht jede einzelne Entscheidung erst 

durch die übergeordnete Stelle verabschiedet werden muß, sondern un-

mittelbar und somit schneller durch den entsprechenden Aufgabenträger 

54 ffiXH.A, E.: Unternehrensorganisation, s. 58. 

55 Vgl. K03ICL, E.: Organisation, S. 85 f. 
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getroffen werden kann. Andererseits können sich bei dieser Gestaltungs-

a l terna ti ve der Realisations zentral i sa ti on auch Nachteile ins-

besondere dadurch ergeben, daß etwaige Konflikte nicht mehr offen 

zwischen (mindestens) zwei Aufgabenträgern ausgetragen werden, sondern 

nunmehr in trapersonal - also von der Instanz selbst - gehandhabt 

werden müssen. Dies kann möglicherweise dazu führen, daß.bestehende 

Probleme - zuungunstena~- gesetzten Arbeitssicherheitsziele nicht einer 

zweckadäquaten Lösung zugeführt werden, sondern - beispielsweise zu-

gunsten produktionswirtschaftlicher Teilziele - bestehen bleiben. Dar-

über hinaus müssen bei einer entscheidungsdezentralen Gestaltung im 

allgemeinen erhebliche Koordinationsprobleme in Kauf genommen wer-

den. Insbesondere ist dann, wenn "der Entscheidungsprozeß ... umfassende 

Informationen über gesamtbetriebliche Bedingungen (voraussetzt) ... die 

Zentralisation solcher Entscheidungen der Zuordnung auf bereichsspezi-

f ische Aktionseinheiten vorzuziehen" 56 . 

Probleme dieser Art können sich beispielsweise innerhalb eines Betriebes 

dann ergeben, wenn sowohl der für die Produktion als auch der für die 

Instandhaltung zuständige Abteilungsleiter innerhalb eines Werkes gleich-

zeitig mit der Wahrnehmung der Aufgaben einer Sicherheitsfachkraft be-

auftragt wird. Eine solche, sich an Unfallschwerpunkten orientierende, 

bereichsweise Gestaltung der Arbeitssicherheit kann zu einem 

nur sehr schwer koordinierbaren Kompetenzdualismus der Sicher-

heitsfachkräfte führen. Dies gilt insbesondere dann, wenn das Unter-

nehmen ansonsten derart strukturiert ist, daß nach dem Prinzip der 

Matrixorganisation - die Instandhaltung als ein Aktivitätsfeld der An-

lagenwirtschaft querschnittsmäßig mit einer funktional ausgebildeten 

Produktion verknüpft ist57 . In diesem Zusammenhang zwangsläufig ent-

stehende Überschneidungen, die sowohl bei Wahrnehmung der jeweiligen 

Bereichsaufgabe (Produktionsaufgaben einerseits und Instandhaltungs-

aufgaben andererseits) als auch bei der Erfüllung der entsprechenden 

Arbeitssicherheitsaufgaben auftreten, müssen durch besonders sorgfältige 

zusätzliche organisatorische Regelungen - wie etwa detaillierte Auf-

gaben-, Kompetenz- und Verantwortungsregelungen sowie Arbeits-

ablaufnormen - aufgefangen werden. 

56 GU::HLA, E.: unternehrun;Jsorganisation, S. 59. 

57 Vgl. dazu MÄNNEL, Wolfgarx:i: Abgrenzun;:J und organisatorische Eioordnung der Anlagen-
wirtschaft im Industricl:JetriEb, in: Zftf', 30. Jg. (1978), Kontaktstudiun S. 51-59. 
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2 Verrichtungs- bzw. Objektzentralisation als Prinzipien der Bildung 

von Arbeitssicherheitsstellen 

Die aus dem Merkmal 'Art der Aufgabe' abgeleiteten Prinzipien der 

Verrichtungs- bzw. Objektzentralisation dienen dazu, im Rah-

men der Stellenbildung entweder gleichartige Verrichtungen an 

(möglicherweise) unterschiedlichen Objekten (Verrichtungszentralisation) 

oder gleichartige Objekte und (möglicherweise) unterschiedliche 

Verrichtungen (Objektzentralisation) zu Aufgabenkomplexen zu bün-

deln58. 

Aus der Sicht der Arbeitssicherheit stellt sich in diesem Zusammenhang 

zunächst die Frage, welches die in diesem Sinne relevanten Verrichtungen 

bzw. Objekte der Arbeitssicherheit sind. 

Als typische im Rahmen der Arbeitssicherheit zu erfüllende Verrich-

tungen können die im Arbeitssicherheitsgesetz sowie in der Reichs-

versicherungsordnung genannten Tätigkeiten des Beratens, Überprüfens, 

Beobachtens, Beeinflussens, Belehrens, Ausbildens sowie des Unter-

.. 59 h d d' . k stutzens erangezogen wer en, ie wiederum auf den Stabschara ter 

der Stellen der Sicherheitsfachkräfte hinweisen. 

Als Objekte der Arbeitssicherheit können im Rahmen einer Objekt-

zentralisation die Gefahrenträger, also die einzelnen Arten von Sicher-

heitsschwachstellen herangezogen werden. Da jedoch vielfach Gefahren 

erst durch das Zusammenwirken dieser einzelnen Objekte entstehen, er-

scheint es insbesondere unter dem Aspekt, einen zu hohen Koordinations-

aufwand zu vermeiden, zweckmäßig, zumindest die nächst höhere Aggre-

gationsstufe eines bestimmten Aktionssystems der Objektzentrali-
60 

sation im Rahmen der Gestaltung der Arbeitssicherheit zugrundezulegen 

58 Vgl. FRESE, E.: Aufbal.Prganisation, S. 136; rncaJLA, E.: Unternehrun:Jsorgsation, 
s. 60-62 und K03ICL, E.: Organisation, s. 84 f. 

59 Vgl. n:x±m3.ls § 6 ASiG, § 719 R\,Q und Al::bildurq 6-2 in Abschnitt A dieses Kapitels. 

60 Vgl. dazu REHWJN, H.: Inta;Jration, passim. 
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Außer der Anwendung dieser idealtypischen Ausprägungen besteht insbe-

sondere bei diesen Prinzipien auch die Möglichkeit, "daß Verrichtungs-

und Objektspezialisierung bei der Stellenbildung Hand in Hand gehen 

ko-nnen" 61 • I f k b · · nso ern ann e1sp1elsweise bei abteilungsmäßiger Ausbil-

dung einer Stabsstelle 'Arbeitssicherheit' zunächst eine Objekt-

zentralisation derart verfolgt werden, daß die leitende Fach-

kraft für Arbeitssicherheit die Zuständigkeit für ein Aktions-

system (so etwa für das der Instandhaltung) oder gegebenenfalls auch 

für ein noch größeres Organisationssystem (etwa für eio ganzes Werk) er-

hält. Innerhalb dieser Arbeitssicherheitsabteilung kann dann eine Ver-

rich tungszentralisation etwa dadurch erfolgen, daß jeweils eine 

Sicherheitsfachkraft für die Erfüllung bestimmter Teilauf-

gaben der Arbeitssicherheit wie sie im Arbeitssicherheitsgesetz 

genannt sind, bereitgestellt wird. 

Die Anwendung der Idealtypen oder eines Mischtyrs der genannten Prin-

zipien der Verrichtungs- bzw. Objektzentralisation "unterliegt allein 

Überlegungen der Zweckmäßigkeit0062 , die letztendlich nur anhand der 

situationsspezifischen Vor- und Nachteile einer mit der Zentralisierung 

(sowohl nach der Verrichtung als auch nach dem Objekt) einhergehenden 

Spezialisierung zu bestimmen ist. 

3 Lokale bzw. temporale Zentralisation als Prinzipien der Bildung 

von Arbeitssicherheitsstellen 

Die beiden letzten der in Abbildung 6-2 genannten Prinzipien der Stel~ 

lenbildung, die lokale Zentralisation sowie die temporale Zen-

tralisation, können aus den Merkmalen 'Ort und Zeit der Aufgabe' 

abgeleitet werden 63 . 

Bei beiden Prinzipien handelt es sich um zusätzliche Gestaltungs-

prinzipien, die anstelle der Verrichtungs- bzw. Objektzentralisation 

61 FRESE, E.: AufbatDrganisation, S. 136. 

62 FRESE, E.: AufbatDrganisation, S. 136. 

63 Vgl. dazu rax::HI.A, E.: unt.ernehrn.ln;Jsorganisation, s. 62, der jedoch nur das Prinzip 
der lokalen Zentralisation aufgreift, scwie KCGICL, E.: Organisation, S. 88 f. 
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Dabei beinhaltet das Prinzip der lokalen Zentralisation bzw. De-

zentralisation, daß die "Stellenbildung auf Basis einer unter-
65 schied 1 ichen bzw. gleichen räum 1 ichen Anordnung" vorgenommen 

wird. In diesem Zusammenhang können sich allerdings - wie das folgende 

Beispiel zeigt - Überschneidungen mit dem Prinzip der Objektzentralisa-

tion ergeben. 

So liegt bezogen auf die Gestaltung der Arbeitssicherheit bei-

spielsweise dann eine lokale Dezentralisation vor, wenn ein Unter-

nehmen verschiedene Produktionsstätten (Werke) an unterschiedlichen 

Orten unterhält und jedem einzelnen Werk eine Sicherheitsfach-

kraft zuordnet. Diese Form, die auch als Aufgabenvervielfachung66 be-

zeichnet werden kann, hat im Vergleich zur lokalen Zentralisation, 

bei der im geschilderten Beispiel nur eine Sicherheitsfachkraft für alle 

Werke zuständig ist, den Vorteil, daß eine höhere Effizienz der 

Ü . . 67 berwachung realisiert werden kann . 

Im Rahmen der Anwendung des Prinzips der temporalen Zentralisa-

tion erfolgt dagegen die s tellenbi ldung nach dem Markmal des 

zeit 1 i chen Auftretens bestimmter Auf gaben. "Zeitliche Momente 

bei der Aufgabenverteilung ergeben sich, wenn z.B. gleichartige oder 

(seltener) auch ungleichartige Aufgabenbereiche nach ihrem zeitlichen 

Auftreten in Schichten auf verschiedene Aufgabenträger verteilt werden"
68 

Dieses H:-inzip gelangt im Rahmen der Gestaltung der Arbeitssicher-

heit beispielsweise dann zur Anwendung, wenn sowohl für die Tag-

64 Vgl. rna:Hl.A, E.: Unt:ernehnun;Jsoranisation, s. 62. 

65 rno:HrA, E.: Unternffmungsorganisation, s. 62. 

66 Vgl. dazu EAE:TCE, Jörg: Kyternetische titerwachun;Jstheorie, unveröff. Manuskript, 
Münster o.J. ( 1982) , S. 5 f urrl S. 11 f, der zur Effizienzsteigerung der Uberwadillll'.J 
die ~ der Organisationsprinzipien der Aufgaben- urrl Funktionstrennurg, der 
Kmpetenzrunjelurg so.vie der Aufgabenvervielfachun::J vorschlä;}t. 

67 Vgl. dazu auch SIUER, E.: Arbeitssicherheitsgesetz, hier S. 426, der die Meinurq ver-
tritt, daß auch in diesen Fall, die Sicherheitsfachkraft nicht der Unterne1roanslei1J..ln:J 
direkt unterstellt werden darf, son:1crn gan. § 8 Abs. 2 ASiG dan bzw. den Betriebs-
leiter(n) zu unterstellen ist. 

68 !<03IOL, E.: Organisation, s. 89. 
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als auch für die ~achtschichten jeweils verschiedene Sicher-

heits b e auftrag te mit der Wahrnehmung der entsprechenden Ar bei tssicher-

hei tsaufgaben betraut werden. 

Nachdem auf Basis der erörterten grundsätzlichen Prinzipien der Stellen-

bildung entsprechende sachliche Aufgabenkomplexe abgegrenzt wurden, muß 

im Rahmen einer konkreten aufbauorganisatorischen Gestaltung die Frage 

der personellen Besetzung der Stellen geklärt werden. Um diese 

Stellenbesetzung durchführen zu können, sollte das Eignungsprofil 

eines tatsächlichen Aufgabenträgers mit dem zu bildenden Anforderungs-

profi 1 des (gedachten) Aufgabenträgers in Einklang gebracht werden. 

Die entsprechenden an Fachkräfte für Arbeitssicherheit zu stellenden 

Anforderungen sind teilweise im Arbeitssicherheitsgesetz festge-

schrieben, wonach insbesondere der Sicherheitsingenieur die Berechtigung 

haben muß, "die Berufsbezeichnungingenieur zu führen und über die zur 

Erfüllung der ihm übertragenen Aufgaben erforderliche sicherheitstech-

nische Fachkunde verfügen" 69 muß. Dieses Problem der Personalauswahl 

fällt jedoch "nicht mehr in den Bereich der Organisation. Hier handelt 

es sich vielmehr um eine Leitungsaufgabe, bei der die Personalab-

teilung unterstützend mitwirkt" 70 • 

Ein weiteres aufbauorganisatorisches Problem stellt dagegen die 

Festlegung von Leitungsbeziehungen dar, wobei das bereits er-

örterte Rangmerkmal, das zur Über-, Gleich- bzw. Unterordnung von Auf-

gaben führt, hervorgehoben wird, um dadurch die "Unternehmungshierarchie 

als Leitungszusammenhang" 71 herauszubilden bzw. um neu geschaffene 

Stellen in eine bestehende Hierarchie einzugliedern. Bevor jedoch die 

grundsätzlichen Möglichkeiten zur Eingliederung von im Rahmen der Gestal-

tung der Arbeitssicherheit zu bildenden Stellen in die Instandhaltung 

aufgezeigt werden können, ist nachfolgend zunächst ein kurzer Überblick 

über die vorherrschenden Grundtypen der Organisation der Instand-

haltung selbst sowie deren Integrationsmöglichkeiten in die 

Organisationsstruktur der Gesamtunternehmung zu geben. 

69 § 7 Abs. 1 ASiG. 

70 FRESE, E.: Aufbauorganisation, S. 163. 

71 KC6ICL, E.: Organisation, S. 100. 
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c Typische Formen der organisatorischen Gestaltung der Instandhaltung 

und deren Integration in die Unternehmungsorganisation 

I Überblick über die Grundtypen der organisatorischen Gestaltung der 

Instandhaltung 

Im Rahmen der aufbauorganisatorischen Gestaltung des Instandhaltungs-

wesens lassen sich vier verschiedene Grundtypen unterscheiden: 

die bereichsorientierte, die anlagenorientierte, die berufsgruppen-

orientierte sowie die maßnahmenorientierte Organisation der Instand-

haltung. Diese Grundtypen können durch entsprechende Kombination auch 

zu aufbauorganisatorischen Mischtypen umgeformt werden. 

Bereichsorientierte Organisation der Instandhaltung 

Die bereichsorientierte Instandhaltung, die in Abbildung 6-3 

beispielhaft dargestellt ist, läßt sich dadurch kennzeichnen, daß die 

einzelnen bereichsbezogenen Instandhaltungswerkstätten und 

-stü tzpunkte grundsätzlich die Verantwortung für die Durch-

führung sämtlicher Instandhaltungsarbeiten in den ihnen nach 

räumlichen und meist auch nach produktionswirtschaftlichen 

Gesichtspunkten zugeordneten Unternehmensbereichen tragen. 

Die räumliche Differenzierung kann sich etwa auf größere Unterneh-' 

mensteile (wie etwa Werke), aber auch auf verschiedene Gebäude des Un-

ternehmens (wie etwa unterschiedliche Produktionshallen) und dort wieder-

um auf abgegrenzte Produktionsbereiche beziehen. Die produktd:ons-

wirtschaftliche Aufteilung kommt insbesondere dann infrage, wenn 

- wie dies etwa bei der Fließfertigung in der Automobilindustrie der 

Fall ist - verschiedenartige Produktarten bzw. -sorten auf sehr weit-

läufigen und komplex verketteten Fertigungslinien erstellt werden. 

Vorteile ergeben sich bei dieser Organisation schon dadurch, daß der 

einzelne Instandhalter stets am Ort in seiner vertrauten Um-

gebung bleiben kann. Insofern entstehen vor allem im allgemeinen ge-

ringe Wegezeiten und insofern reduzierte Anlagenstillstandszeiten. 

Außerdem trägt der jeweilige Gruppenleiter die Verantwortung für die 

Koordination der in der Instandhaltung tätigen verschiedenen Berufs-
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Instandhaltungsleitung 
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1 Instandhaltung 1 
Werk A 1 Instandhaltung 1 
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be- be-
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1 1 

Instandhaltungsausführung 

AbbildW1g 6-3: Beispiel einer bcreichsorientierten Organisation 
der Instandhaltung 

gruppen. "Damit wird Verantwortlichkeit lokalisiert," 72 der entstehende 

Koordinationsaufwand ist somit sehr gering. Außerdem wird auch die 

Zusammenarbeit zwischen Produktions- und Instandhaltungs-

personal gefördert, "da in der Regel ein bestimmter Mitarbeiter-

stamm täglich die auftretenden Probleme lösen muß" 73 • Schließlich wird 

durch diese Organisationsform eine besonders gute Kenntnis der zu 

betreuenden Anlagen sowie auch der jeweiligen Arbeitsumge-

bung gewährleistet. Dadurch sind nicht nur Vorteile im Hinblick auf 

72 FALLER, Sie:jfrie:.1: Die Ein;rliede.run:J der Instarilhaltung' in die Unternehnensorganisaticn, 
in: Irrlustrial Engineerin;f, 4. Jg. (1974), s. 293-297,. hier S. 294. 

73 KRAU3, Th. : Aufbauorganisation der Instarilhaltung', in: WARNECKE, H .J. (Hrsg.) : In-
stan::lhal 1:ung', S. 343-383-hier S. 349. 
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74 die Produktivität der Instandhaltung , sondern auch bezüglich des 

Erreichens von Arbeitssicherheit, so insbesondere der strukturel-

len Sicherheit zu erwarten. 

Nachteile bestehen im Rahmen dieser Organisationsform insofern, als 

im allgemeinen recht hohe Investitionen für deren Einrichtung er-

forderlich sind und zudem die Ersatz tei lbewirtsch af t ung erschwert 

wird75 • Darüber hinaus ist darauf zu achten, daß die entsprechenden Be-

reiche nicht zu klein gewählt werden, da sie sonst zu personalin-

tensiv werden76 . 

Zwar bietet sich die bereichsorientierte Organisation der Instandhal-

tung vor allem dann an, wenn die zu betreuenden Produktionsstätten 

räumlich getrennt liegen. Andererseits besteht jedoch auch die 

Möglichkeit, daß trotz großer Entfernungen eine solche Organisation 

nicht in reiner Form durchführbar ist, so etwa deshalb, weil bestimmte 

Instandhal tungsmaßnahmen (insbesondere Instandsetzungen) nicht vor Ort:· 

durchführbar sind.Dies ist beispielsweise im Tagebergbau der Fall, wo 

trotz großer Entfernungen Anlagenteile in einer zentralen Werkstatt in-

standgesetzt werden77 • In solchen Fällen bietet es sich an, neben den 

dezentralen (bereichsbezogenen) Werkstätten auch eine zentrale Werk-

statt, die zumindest für Sonderaufgaben zuständig ist, in die Or-

ganisation zu integrieren. 

2 Anlagenorientierte Organisation der Instandhaltung 

Die anlagenorientierte Organisation beinhaltet eine nach Anla-

genarten differenzierte Sturkturierung der Instandhaltung, 

wie sie in Abbildung 6-4 beispielhaft dargestellt ist. 

74 Vgl. FAUER, S.: Ein;JliE<lerun:J, hier S. 294. 

75 Vgl. KRAIB, 'Ih.: Aufbauorganisatioo., hier S. 349. 

76 Vgl. IJ:EF, C. : Organisationsfomen der Instarrlhalbm:J, in: VDI-Berichte Nr. 215, 
llisse!Cbrf 1974, S. 29-31 , hier S. 30. 

77 Vgl. EERNSIDRFF, Kurt: Die zentrale Werkstatt in der Instan:lhalbm:J, in: r:fl.lirolES 
KCIB'IEE INS'Il'\NIJW,'IUNG e.V. (HrsJ.): Facht.a;JunJ Instarrlhalbm:J •so - Instarrlhaltun:J 
gestern, heute, rrorgen, Wiesba3en 1980, S. X/1-15, insbeson:lere S. X/6. 
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Instandhaltungsleitung 

Instand- Instand-
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Instandhaltungsausführung 

Abbildung 6-4: Beispiel einer anlagenorientierten Organisation der 
Instandhaltung 

Eine solche Organisationsform ist jedoch im allgemeinen "nur dann ver-

tretbar, wenn eine größere Stückzahl gleicher oder ähnlicher 

Maschinen/Anlagen, Baugruppen und Bauteile für die Instand-

h 1 . . 78 a tung im Unternehmen vorhanden ist" . 

Vorteile ergeben sich bei dieser Strukturalternative insofern, als 

eine besonders weitgehende, anlagenbezogene Spezialisierung 

der Instandhaltungshandwerker ermöglicht wird. Insbesondere die 

Anwendung anlagenspezif ischer Instandhaltungsmaßnahmen wird dadurch 

erleichtert. Außerdem ist "durch die Begrenzung auf Spezialgebiete 

eine schnellere und konzentriertere Anwendung von Ergeb-

nissen der Forschung und von neuen Technologien gewährlei-

78 KRAUS, Th.: Aufbauorganisation, hier S. 350. 
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stet" 79 • Beide Aspekte können die Erreichung des Arbei tssicher-

hei tsteilziels der technischen Sicherheit begünstigen. 

Probleme können im Rahmen dieses Organisationstyps jedoch dann auf-

treten, wenn sich in einem investitionsfreudigen Unternehmen aufgrund 

technischen Wandels die Zusarrunensetzung des Anlagenparks vergleichs-

weise häufig ändert. In solchen Fällen muß die technologisch orientierte 

Organisationsstruktur zwangsläufig ebenfalls geändert werden. Eine 

dauernde Überwachung der artmäßigen Zusammensetzung des 

Anlagenparks erlangt hier besondere Bedeutung. Darüber hinaus kön-

nen sich Probleme dann ergeben, wenn Anlagen gleichen Typs in mehreren 

Betrieben am selben oder gar an verschiedenen Standorten installiert 

sind. In solchen Fällen sind die jeweiligen Vor- und Nachteile der be-

reichsorientierten und der anlagenorientierten Organisation der Instand-

haltung gegeneinander abzuwägen. Der Aufbau einer Kombinationsform bei~ 

der Grundtypen kann zweckmäßig sein. 

Aus Sicht der Arbeitssicherheit kann die anlagenorientierte Or-

ganisation der Instandhaltung insofern vorteilhaft beurteilt werden, 

als die bestehenden Spezialisierungsvorteile eine Reduzierung tech-

nisch und möglicherweise auch personell bedingter Sicher-

heitsschwachstellen erwarten lassen können. 

3 Berufsgruppenorientierte Organisation der Instandhaltung 

Die insbesondere in Klein- und Mittelbetrieben vorfindbare berufsgruppen-

orientierte Organisation der Instandhaltung, die in Abbildung 6-5 

beispielhaft dargestellt ist, kann als historisch gewachsene Organi-

sationsform angesehen werden. Diese Struktur basiert auf dem Grund-

gedanken, daß gerade in der Instandhaltung Arbeitskräfte ver-

schiedenster Berufsgruppen zusammenarbeiten müssen und inso-

fern eine nach diesem Kriterium differenzierende Gestaltung der Organi-

sation möglich und zweckmäßig ist. 

Vorteile bietet diese Organisationsform insofern, als sie regelmäßig 

eine alle Hierarchieebenen (Gruppenleiter-, Meister- und Ausführungs-

79 KRALD, 'Ih.: Aufbauorganisation, hier S. 350. 
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lnstandhal tungslei tung 

Mechanik-
werkstatt 

Hydraulik 

Instandhaltungsausfi.ihnmg 

Tischlerei 

Abbildung 6-5: Beispiel einer berufsgruppenoricntierten Organisation der Instand-
haltung 

ebene) umfassende, besonders fachgerechte Planung, Ausführung 

und Kontrolle zu gewährleisten vermag. Andererseits ergeben sich im 

Rahmen dieser Gestaltungsalternative besondere Schwierigkeiten im 

Rahmen der Koordination der verschiedenen Berufsgruppen
80 

Dies stellt - will man nicht eine besondere übergeordnete Stelle schaf-

fen, die sich ausschließlich mit solchen Koordinationsfragen beschäf-

tigt81 besondere Anforderungen an die Instandhaltungsleitung. Auch 

aus Sicht der Arbeitssicherheit vorteilhaft ist dagegen der Effekt an-

zusehen, daß diese Organisationsform - zumindest in Klein- und Mittel-

betrieben - die Chance bietet, daß relativ kleine Arbeitsgruppen mit 

ausgeprägten informalen Beziehungsstrukturen entstehen. Dadurch 

wird der Gruppenzusammenhalt maßgeblich gefördert. Zudem be-

günstigen solche Gruppenstrukturen intensiven Erfahrungsaustausch 

unter den Gruppenmitgliedern. Andererseits besteht zugleich die 

Gefahr, daß auch Konflikte, die zwischen verschiedenen Berufs-

gruppen bestehen können, gefördert werden.Dies kann im Rahmen der im 

Instandhaltungswesen erforderlichen Zusammenarbeit verschiedener Arbeits-

(Berufs-)gruppen zu erheblichen Schwierigkeiten führen. 

80 Vgl. I..C€F, C. : Organisationsfonren, hier S. 30. 

81 Diese Variante fin::let sich beispielEMBise bei MBB in Augsl:urg; vgl. HANDKE, Günter: 
Instarrlhaltun;J bei autrnatischen Anlcqen, in: GSEllinW'I' FÜR MANAGMNl' & 'IHJ-JNO-
u:x;rn (Hrsg.) : rnst:ardhaltun;J von N'.:~chinen und autrnatischen Prcx:luktionsanlagen 
M'lllchen 1982, chne Seitenan;Jaben. 
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4 Maßnahmenorientierte Organisation der Instandhaltung 

Die maßnahmenorientierte Organisation der Instandhaltung basiert 

auf der schon mehrfach erwähnten Differenzierung der Instandhal-

tung in die Maßnahmenkategorien Inspektion, Wartung und 

Instandsetzung; sie ist in Abbildung 6-6 beispielhaft darge-

stellt. 

Dieser Grundtyp der Organisation der maßnahmenorientierten Instandhal-

tung, der im allgemeinen eher als zentralisierte Gestaltungs-

variante Anwendung findet, läßt einige spezifische Variationen 

zu. So besteht einerseits insbesondere die Möglichkeit, die Bereiche 

Inspektion und Wartung zusammenzufassen. Dies erscheint immer 

dann als zweckmäßig, wenn Inspektions- und Wartungsvorgänge 

häufig in einem Arbeitsgang durchgeführt werden können, für beide 

Maßnahmen insofern auch ein gleicher bzw. ähnlicher Anlagenzu-

stand erforderlich ist und wenn die einzelnen durchzuführenden Tätig-

keiten während eines Rundgangs von einer oder auch nur weni-

gen Person(en) bewältigt werden können. Ansonsten bestehende Koordi-

nationserfordernisse zwischen beiden Gruppen lassen sich dadruch ab-

bauen. 

Instanclhaltungsleitung 

1 

1 Inspektion 1 1 Wartung l 1 Instandsetztmg 1 
1 

1 1 

schadens- schadens-
vorbeugende bedingte 

Instand- Instand-
setzung setzung 

1 1 

Instandhaltungsausführung 

Abbildung 6-6: Beispiel einer rnaßnalunenorientierten Organisa-
tion der Instandhaltung 
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Darüber hinaus läßt sich der Inspektionsbereich auch organisatorisch 

weiter danach differenzieren, welche technischen Feh lerka tegor ien 

(Funktions-, Integrations-, Bedienungs- und Verschleißfehler) aufzu-

decken sind. 

Eine entsprechende Unterteilung in spezialisierte Gruppen, die sich 

schadensvorbeugend und systematisch mit der Aufdeckung dieser Fehler-

kategorien beschäftigen, ist denkbar. Daneben müßte allerdings dann 

noch eine weitere Gruppe aufgebaut werden, die für schadensbedingte 

Inspektionen zuständig ist. Eine solche Differenzierung ist jedoch nur 

für sehr große Instandhaltungsbereiche zweckmäßig, da sie er-

hebliche personelle Kapazitäten bindet. Gleichzeitig könnte ein derart 

spezialisiertes Inspektionswesen aber auch mit der systematischen 

Aufdeckung von Sicherheitsschwachstellen betraut sein und da-

mit zu einer besonders wirksamen integrierten Bekämpfung von Ge-

fahrenpotentialen beitragen. 

Schließlich kann es zweck'!läßig sein, auch im Bereich der Instand-

setzung zwischen vorbeugender und schadensbedingter Instand-

setzung zu trennen. Dies erscheint vor allem dann vorteilhaft, wenn 

mit häufigen, zufallsbedingt auftretenden Anlagenausfällen zu rech-

nen ist und die dann erforderlichen Instandsetzungsmaßnahmen besonders 

arbeits- d.h. personalintensiv sind. Durch die organisatorische Tren-

nung dieser Teilbereiche läßt sich in solchen Fällen vermeiden, daß 

aufgrund bestehender Anlagenausfälle durchzuführende vorbeugene Instand-

setzungsmaßnahmen vernachläßigt werden. Daneben kann eine solche Tren-

nung auch unter Qualif ikationsaspek ten zweckmäßig sein, da im all-

gemeinen eine schadensbedingte Instandsetzung erhöhte Anforderungen an 

die Qualifikation des Instandhaltungspersonals stellt. Schließlich kön-

nen auch bestehende Unterschiede im Grad der Planung sowie der 

Arbeitsvorbereitung berücksichtigt werden. 

Der wichtigste Vorteil einer nach Inspektion, Wartung und Instand-

setzung differenzierten Organisation der Instandhaltung zeigt sich dar-

in, daß bei einem Arbeiten mit der DIN 31 051 die dort verwendeten 

Begriffe und Begriffsinhalte nicht nur für die Planung der Instand-

haltungstätig.keiten genutzt werden können, sondern auch im Rahmen der 

Realisation Anwendung finden. Dadurch gelangt man zu einer einhei t-

lichen Steuerung und Gestaltung der gesamten Instandhaltung. 
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5 Mischtypen der Organisation der Instandhaltung 

Wie anfangs schon angedeutet, lassen sich durch Kombination der dar-

gestellten Grundtypen Mischtypen der Organisation der Instandhal-

tung aufbauen. Die Implementierung von solchen Mischtypen kann insbe-

sondere den ausgleich spezifischer Vor- und Nachteile der ein-

zelnen Grundtypen herbeiführen. 

Bei der Bildung eines Mischtyps der Instandhaltungsorgani-

sation lassen sich zwei verschiedene Vorgehendsweisen unterscheiden: 

Zum einen besteht die Möglichkeit, die Instandhaltung in Form einer 

Einlinienorganisation auszubilden, wie dies beispielhaft in Ab-

bildung 6-7 dargestellt ist. 

Diese zeichnet sich dadurch aus82 , daß jede (untergeordnete) Stelle 

nur von einer einzigen übergeordneten Stelle (Instanz) An-

ordnungen erhält. Diese Anordnungen verlaufen prinzipiell von 

den oberen zu den unteren Hierarchieebenen über eine Linie, d.h. 

der 'Dienstweg• ist einzuhalten. Gleiches gilt für die von den unteren 

zu den oberen Hierarchieebenen verlaufenden Informationen. Will man 

alle zuvor beschriebenen Grundtypen im Rahmen einer Einlinienorgani-

sation kombinieren, so führt das - wie dies auch das dafür gebildete 

Beispiel in Abbildung 6-7 verdeutlicht - im allgemeinen zu einer außer-

ordentlich tiefen Hierarchiestruktur. 

Sollen die damit verbundenen Nachteile - insbesondere die sehr hohe 

Kontrolltiefe - vermieden werden, so besteht zum anderen Möglichkeit, 

die Instandhaltung im Form einer (zweidimensionale) Matrix-

organisation auszubilden. Diese ist als Zweiliniensystem dadurch ge-

kennzeichnet83, daß bestimmte (vor allem Ausführungs-)Stellen gleich-

zeitig zwei übergeordneten Instanzen unterstellt sind. Dies führt zwar 

regelmäßig zu systembedingten Konflikten, ist aber vor allem mit dem 

Vorteil verbunden, daß eine Möglichkeit bzw. sogar ein Zwang zum 

expliziten Austragen von Koordinationserfordernissen zwischen 

82 Vgl. etwa Gmi!.A, E.: Organisation llirl Organisationsstruktur, in: GRXffiA, E. wrl 
W. Wittrrann (Hrsg.): !-WB, Sp. 2846-2868, hier Sp. 2853. 

83 Vgl. etwa CRXRLA, E.: Organisationsstruktur, hier Sp. 2853. 
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Instanclhaltungsleitung 

Instand- Instand- Instand-
haltung haltung haltung 
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Produk- Produk- haltung 
tions- tions- Werkzeuge 

linie AI linie AII 

Instand- Instand- Instand-
haltung haltung haltung 
Anlagen- Anlagen- Anlagen-

gruppe gruppe gruppe 
AII1 AIIZ AII3 

Inspektion Instand- Wartung setzung 

(Elektrik! Mechanik! 

Instanclhaltungsausführung 

Abbildung 6-7: Beispiel eines Mischtyps einer 
eindimensionalen Organisation 
der Instandhaltung 

den jeweils zuständigen Organisationseinheiten besteht. In Abbildung 

6-8, die beispielhaft eine solche Matrixorganisation der Instand-

haltung darstellt, wird deutlich, daß etwa die Reparaturschlosser ( 'Me· 

chanik') sowohl dem Instandsetzungsgruppenleiter als auch den verschie-

denen anlagenorientiert differenzierten Instandhaltungsleitern(dort 
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haltung haltung Instand- haltung haltung 
Produk- Werk- Instand- Instand- Instand- haltung Instand- Instand- Werk- Produk-
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linie AI zeuge Anlagen- Anlagen- Anlagen- Ferti- zeuge linie BI! Förder-gruppe gruppe gruppe gungs- anlagen AIIl AII2 AII3 anlagen 

.... Inspektions- 1 präventiv 
gruppe 1 kurativ 

.... Wartungs- Reinigung Instandhaltungsausführung gruppe Wartung 
Instand- 1 Elektrik 1 .... setzungs- Mechanik gruppe 

Abbildung 6-8: Beispiel eines Mischtyps einer zweidimensionalen Organisation 
der Instandhaltllllg 

speziell 'Instandhaltung Anlagengruppe A II 1) unterstellt sind. Er-

teilen nun beispielsweise der Instandhaltungsleiter für die Produk-

tionslinie I und der für die Anlagengruppe 1 der Produktionslinie II 

im Werk A gleichzeitig einen Reparaturauftrag, so muß der Instand-

setzungsgruppenleiter (als Querschnittskoordinator) eine Prioritäten 

schaffende Abstimmung zwischen beiden Aufträgen herbeiführen_ Hier wird 

mithin unter Be ibeha 1 tung von Spezial i s i erungsvortei len auch 

die Bewä 1 tigung von Koord in a ti onsko nf 1 ik ten bereits strukturell 

berücksichtigt. Unabhängig davon, ob die Instandhaltung als ein-, zwei-

oder gar mehrdimendionale Struktur ausgelegt wird, bietet die Heraus-

bildung eines Mischtyps den Vorteil, daß sich der Zentralisations-

grad der Instandhaltungsstruktur durch Kombination der eher-

dezentralen Grundtypen (bereichs-, bzw. anlagenorientierte Organi-

sation) mit den eher zentralen Grundtypen (berufsgruppen- bzw. 

maßnahmenorientierte Organisation) an die unternehmensspezif ischen 

Bedürfnisse anpassen läßt. 

Schließlich kann der Aufbau eines Mischtyps auch unter Arbeits-

sicherheitsaspekten vorteilhaft sein. Insbesondere kann dadurch 

angestrebt werden, die verschiedenen Vorteile der Grundtypen hin-

sichtlich der Schaffung von technischer, personeller bzw_ 

struktureller Sicherheit zu kombinieren und dadurch insgesamt dem 

Ziel der Arbeitssicherheit auch aus organisatorischer Sicht besser zu 
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entsprechen. Die in diesem Sinne erzielbaren Effekte sind jedoch nicht 

allein von der organisatorischen Gestaltung der Instandhaltung selbst, 

sondern auch davon abhängig, in welcher Form die Instandhaltung in die 

übrige Unternehmungsorganisation integriert ist. 

II Möglichkeiten der Integration der Instandhaltung in die Unterneh-
mungsorgctnisation 

Als grundsätzliche aufbauorganisatorische Möglichkeit der Integration 

der Instandhaltung in die Unternehmensorganisation84 stehen 

aus Sicht der dominierenden Hierarchiebeziehungen die Integration in 

eine eine- bzw. zweidimensionale Struktur im Vordergrund. 

Integration der Instandhaltung im Rahmen einer Einlinienorganisation 

Empirische Untersuchungen zeigen, daß die Instandhaltung inner-

halb eindimensional strukturierter Unternehmungen in den meisten Fällen 

- vor allem aber in der Fertigungsindustrie - in den Produktions-

bereich integriert ist85 . Die Instandhaltung wird insofern regel-

mäßig auch aus organisatorischer Sicht immer noch als 'Hilfsfunktion' 

der Produktion statt als eigenständige Dienstleistungs- bzw. 

Servicefunktion angesehen und behandelt. Diese für die Praxis typische 

Integration der Instandhaltung in eine eindimensional strukturierte Un-

ternehmungsorganisation ist in Abbildung 6-9 beispielhaft dargestellt. 

In dieser schematisierten Organisationsstruktur wurde von einer für die 

Praxis typischen primär funktionalen - sich also an den hauptsächlichen 

Verrichtungen der Unternehmung orientierenden - Organisation ausgegangen. 

Die Instandhaltung ist in diesem Beispiel auf gleicher Ebene wie 

84 Vgl. dazu vor allen FAll.ER, s.: Eingliederun;J; Il'RS.: Aufbau:irganisation der Instarrl-
halturrj, in: ARBEI'IBKREIS "ANI.ACllMIRI'SCHAFI"' IBR s::::HMl\LENBI\~ (Hrsg.) : 
Instan:Jhalt:urq, S. 63-80; KRALS, Th.: Aufl:B.t.iorganisation; KRlEE, K. urrl G. Redeker: 
C?timie.rurri- der Instamhalrurgsorganisation, Berlin, Köln uni FrankfUrt 1971; MÄNNEL, 
W.: Abgrenzun]'; CERS.: Anlagerw.Lrtschaft; WAC:N::R, Helm.lt: M:rlelle für organisatorische 
Lösun;Jen zur Anla;ienwirtschaft, in: IflJISCHES KCMI'IEE INSTANIH'\L'IUNG E.V. (Hr'SJ.): 

Instan::lhalturrj '77, S. 3/1-18. 

85 Vgl. KRAUS, Th.: Aufbauorganisation, hier S. 343. 
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Abbildlll1g 6-9: Beispiel für die Integration der Instandhaltlll1g in 
eine primär flll1ktional strukturierte eindimensionale 
Unternchmtmgsorganisation 

ein Fertigungsbereich angeordnet und untersteht dem Werkleiter, der 

wiederum selbst dem Produktionsbereich unterstellt ist. Damit ergibt 

sich das für diese Organisati~nsform typische Problem, daß Instand-

haltung und Fertigung im Falle von - sicherlich stets vorhandenen -

Abstimmungsbedürfnissen formal nur über den Umweg der nächst 

höheren gemeinsamen Instanz des Werkleiters kommunizieren 

können. Die vorgeschriebene Einhaltung dieses Diestweges erweist sich 

jedoch trotz der damit verbundenen sehr klaren Regelung von Kompetenz 

und Verantwortung als besonders zeitaufwendig und recht umständ-

lich. Damit verbunden sind im allgemeinen auch eine hohe Belastung 

der übergeordneten Instanzen, aber auch der übrigen Stellen innerhalb 

der Hierarchie
86

. Insofern ist diese prinzipiell straffe Organisations-

struktur im allgemeinen nur für kleine und mittlere Unternehmungen 

geeignet, in denen eine "Abgrenzung der Anordnungsbefugnisse (Kompe-
tenzen) wegen der Uberschaubarkeit des Betriebes verhältnismäßig 

einfach vorzunehmen" 87 ist. 

86 Vgl. zu den Vor- urrl Nachteilen der funktionalen Organisation im einzelnen KRilER, W.: 
Organisation, s. 93 (Al±>. 34). 

87 KRAIB, 'Ih.: Aufbauorganisation, hier S. 344. 
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Besondere Probleme ergeben sich im Rahmen einer solchen Organisations-

struktur dann, wenn mit wachsender Unternehmensgröße das Bedürfnis ent-

steht, aus der Instandhaltung eine umfassende Anlagenwirtschaft zu 

generieren. Der damit verbundenen Aufgabenfülle ist eine eindimensionale 

Organisationsstruktur im allgemeinen kaum gewachsen. Schwierigkeiten 

können sich aber auch dann schon h.erausstellen, wenn im Rahmen der 

Rationalisierung der Instandhaltung die Implementierung einer plan-

mäßig vorbeugenden Instandhaltung vorgesehen ist. Die in diesem 

Zusammenhang zusätzlich anfallenden, oft wirtschaftlicher zentral zu 

bearbeitenden Aufgaben können jedoch - will man die Einlinienorganisation 

prinzipiell beibehalten - auch von einer auf der Ebene der Werksleitung 

angegliederten Stabstelle übernommen werden. Neben den damit verbun-

denen Spezialisierungsvorteilen führt die Einrichtung solcher StabS-

stellen im allgemeinen zur "Entlastung der oberen Instanzen der Instand-

haltung, da einige Planung- und Verwaltungsaufgaben von Stabsstellen 

erledigt werden können" 88 • Schwierigkeiten können gleichwohl auch bei 

dieser Variante der eindimensionalen Strukturierung insofern entstehen, 

da im allgemeinen die Koordination zwischen anordnungsberech-

tigten Instanzen und beratenden Stäben sowie insbesondere die 

Trennung von Aufgaben und Verantwortung recht schwer fällt. 

2 Integration der Instandhaltung im Rahmen einer Zweilinienorganisation 

In größeren Unternehmungen, die zudem einen hohen Flexibilitätsbedarf 

aufweisen89 , sind auch (zweidimensionale) Ma tr ixorgani sa tion anzu-

treffen, in denen Verrichtungs- und Objektgliederung auf der 

zweiten hierarchischen Ebene gleichzeitig zur Anwendung gelangen. 

Ein Beispiel dafür, wie die Instandhaltung in eine solche Matrix-

organisation einer Unternehmung als Teilbereich der Anlagenwirtschaft 

integrierbar ist, zeigt Abbildung 6-1 0 auf. Diese Darstellung ver-

88 KRALB, 'Ih. : Aufbauxganisation, hier S. 346. 

89 Vgl. KRÜ:ER, w.: Organisation, s. 107, der einen strukturelle Anpassurqsfähigkeit er-
forcle.nrlm Flexibilitätsbedarf als Voraussetzung für die relativ aufwerrlige Struktu-
rierun::i von Unt.ernehrun;Jen in Fonn einer Matrixorganisation nennt. 



316 

Unter-
nehrnungs- 1 Beschafftmg 1 1 Produktion 1 1 Absatz 1 1 Vernal ttmg l 
leittmg 

1 1 1 

jwerk Allwerk BI lwerk C 1 H Fii:ianz- 1 1 
wirt-
schaft 

H Anl_agen- ~ Hlnstand-1 
Instand-

wirt- halttmg 1 haltung 
schaft Werk B 

Personal-
wirt- Ausfühnmgseinheiten 
schaft 

Abbildw1g 6-10: Beispiel für die Integration der InstantlhaltW1g in eine so-
wuhl fw1ktional als ~uch faktorwirtschaftlich strukturierte 
zweidimensionale Unternchmilllgsorganisation 

deutlicht die für mehrdimensionale Organisationsformen typische 

Doppelunterstellung von Ausführungseinheiten am Beispiel der 

'Instandhaltung Werk A': Diese Instandhaltungsgruppe ist hier gleich-

zeitig sowohl dem Werkleiter des Werks A, der seinerseits dem Produk-

tionsbereich unterstellt ist, als auch dem - der Anlagenwirtschaft un-

terstellten - Instandhaltungsleiter untergeordnet. 

Aufgrund dieser Doppel unterste 11 ung möglicherweise entstehende Kon-

flikte (sich widersprechende Anweisungen) können im allgemeinen da-

durch vermieden werden, daß die Anordnungsbefugnisse detailliert abge-
90 grenzt werden . 

Zwar ist der Organisationsaufwand zur Implementierung einer solchen 

Matrixorganisation in der Regel recht hoch. Andererseits ermöglicht es 

aber diese Gestaltungsalternative auch, daß selbst komplexe Struk-

turen "in überschaubare Einheiten aufgeteilt werden" 91 können. Zudem 

führt dieses Vorgehen zur Entlastung der übergeordneten Instanzen 

90 Vgl. WAGJER, H.: M:rlelle, hier S. 3/15. Ähnlich argurentiert ai..rll I<Rill:R, W.: 
Organisation, S. 109. 

91 KRAUS, 'Ih.: Aufbauorganisation, hier s. 347. 
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Vorteile entstehen darüber hinaus dann, wenn das Erfordernis besteht, 

eine Unternehmung - zumindest in Teilbereichen - sowohl funktio-

nal als auch f aktorwirtschaftlich zu strukturieren, wie dies 

auch in dem in Abbildung 6-10 aufgezeigten Beispiel der Fall ist92 

Der oft als Nachteil bewertete höhere Koordinationsbedarf, der 

in Matrixorganisationen besteht, kann einerseits durch Implementierung 

entsprechender Koordinationsgremien aufgefangen werden93 . Anderer-

seits können von offen und vor allem zielorientiert ausgetragenen Ab-

stimmungsprozessen auch effizienzsteigernde, die 'Schlagkraft' der Organi-

sation erhöhende Wirkungen ausgehen. 

D Grundzüge der Integration von Stellen zur Wahrnehmung von Arbeits-

sicherheitsaufgaben in die Organisationsstruktur der Instandhaltung 

Nachdem in den vorausgegangenen Abschnitten die grundsätzlichen Mög-

lichkeiten der organisatorischen Gestaltung der Instandhal-

tung selbst sowie ·der Integration der Instandhaltung in die Un-

ternehmungsorganisation aufgezeigt wurden, ist nunmehr die Einglie-

derung von typischen mit Arbeitssicherheitsaufgaben betrauten 

Stellen (insbesondere von Sicherheitsfachkräften) in diese Struktu-

ren zu erörtern. Dabei stehen die Stellen von Sicherheitsfachkräften 

und Hauptsicherheitsingenieuren im Mittelpunkt. Die Stellen der Sicher-

heitsbeauftragen sind demgegenüber unproblematisch, da sie nicht in die 

Leitungsstruktur, sondern in die Ausführungsebene einzugliedern sind. 

zur Integration der Stellen von Sicherheitsfachkräften und Hauptsicher-

heitsingenieuren wird zunächst in den folgenden beiden Abschnitten von 

der aus dem Arbeitssicherheitsgesetz ableitbaren und für die Praxis 

typischen Stab-Linien-Organisation ausgegangen. 

92 Weitere Vor- urrl Nachteile rennt KRÜ'.:ER, W.: Organisation, S. 93. 

93 Dies wird - an Beispiel der Arl:eitssicherheit - im folgen:len Abschnitt D dieses 
Kapitels ooc.h aufgezeigt. 
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r Grundsätzliche Gestaltungsalternativen der Stab-Linien-Organisation 

zur Berücksichtigung von Arbeitssicherheitserfordernissen in der In-

standhaltung 

Die Stab-Linien-Organisation ist in mehreren grundsätzlichen 

s truk t ur f armen anzutreffen, "die sich aufgrund unterschiedlicher 

Intensität der VerknCpfung von Linie und Stab ergeben" 94 • Diese Grund-

strukturen, die sich dadruch auszeichnen, daß ihnen konzeptionell ein 

Einliniensystem zugrunde liegt, können prinzipiell auch auf die auf-

bauorganisatorische Gestaltung der Arbeitssicherheit selbst 
95 angewandt werden . 

Stab-Linien-Organisation mit Führungsstab 

Die erste Grundform, die S tab-L ini en-Organi s a tion mit Führungs-

stab ist dadurch gekennzeichnet, daß allein der obersten Instanz 

der Unternehmung, also der Unternehmungsleitung, eine Stabsstelle zu-

geordnet wird. "Diese als Führungsstab zu bezeichnende Stelle" 96 hat 

die Unternehmensleitung in Führungsfragen zu unterstützen. 

Im Rahmen der Gestaltung der Arbeitssicherheit kann diese Grund-

form der Stab-Linien-Organisation mit Führungsstab derart zu-

grunde gelegt werden, daß ein Hauptsicherheitsingenieur als be-

ratender Fachstab 97 der Unternehmensleitung beigeordnet wird; 

diese Variante ist in Abbildung 6-11 schematisch veranschaulicht. 

Im Rahmen dieser Anwendung ergeben sich allerdings einige Abweichungen 

von der beschriebenen Grundform. So ist einerseits zu beachten, daß es 

94 raxm.A, E. : Unternehrrun::;scrganisation, S. 182. 

95 Vgl. dazu auch SIUER, E.Wald urrl Jürgen Schliei:hacke: Arbeitsschutz - praktisdl 
organisiert, hnq. von der Berufsge11ossenschaft der Feimechanik und Elektrotedinik, 
2. Aufl., Köln 1979, S. 19 ff. 

96 CRXHA, E.: Unternehrungsorgasation, S. 182. 

97 Zur artm'lßigen UnterteiltIDJ von Stabstellen in Fadlstäbe scwie in Stäbe dme spezielle 
Funktionen, Führun;jsstäbe und Staff Assistants vgl. rorIH:FF, E.: Stabstellen, hier 
s. 693-698. 
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AbbildW1g 6-11: Stab-Linien-Organisation der Arbeitssi-
cherheit mit Führungsstab 

sich bei der Stelle des Hauptsicherheitsingenieurs nicht um einen 

allgemeinen Führungsstab sondern um einen, die Unternehmensleitung un-

terstützenden Fachstab handelt. Dieser kann zudem im allgemeinen nicht 

mit den im Arbeitssicherheitsgesetz aufgeführten Arbeitssicherheitsauf-

gaben betraut sein. Insofern muß bei der Wahl dieser Gestaltungsalter-

native zusätzlich eine kompetenzmäßig entsprechend den An-

forderungen des Arbeitssicherheitsgesetzes eingestufte In-

stanz mit der Wahrnehmung dieser Aufgaben beauftragt werden. Wie in 

Abbildung 6-11 dargestellt, kann diese Funktion beispielsweise einer-

seits vom Instandhaltungsleiter und andererseits von den jeweiligen 

Fertigungsbereichsleitern, die hierarchisch unterhalb der Werksleitung 

angeordnet sind, wahrgenommen werden. 

An dieser Stelle sei nochmals darauf hingewiesen, daß im Rahmen dieser -

wie auch der folgenden - Gestaltungsalternative(n) die Stelle des 

Hauptsicherheitsingenieurs normalerweise nicht mit Weisungs-

befungnissen gegenüber den Sicherheitsfachkräften ausgestattet 
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ist und auch keine Stab-Linienbeziehungen zu derjenigen Instanz unter-

hält, die in einer Doppelfunktion auch die Aufgaben einer Fachkraft für 

Arbeitssicherheit wahrnimmt. Außerdem kann die Stabsstelle des Haupt-

sicherheitsingenieurs sowohl durch eine einzelne Person als auch - im 

Rahmen einer abteilungsmäßigen Strukturierung - durch mehrere 

Personen besetzt werden. Im letztgenannten Fall bestehen dann aller-

dings zwischen dem Hauptsicherheitsingenieur und den Mitgliedern seiner 

Abteilung Uber- und Unterordnungsverhältnisse. schließlich können die 

Stabsstellen des Hauptsicherheitsingenieurs - wie auch die der Sicher-

heitsfachkräfte in den noch folgenden Gestaltungsalternativen - sowohl 

durch eigene Mitarbeiter als auch durch externe Spezialisten be-

setzt werden; dies ändert jedoch nichts an der grundsätzlichen Organi-

sationsstruktur. 

Die Anwendung der hier beschriebenen Gestaltungsalternative der Stab-

Linien-Organisa tion mit Führungsstab leidet in größeren Un-

ternehmungen unter dem Nachteil, daß die mit Doppelfunktionen 

betrauten Instanzen auf Dauer überlastet werden. In kleineren 

Unternehmungen, die nicht in mehrere Betriebe (bzw. Werke) 

untertei 1 t sind, kann diese Gestaltungsalternative dagegen derart an-

gewendet werden, daß der Unternehmungsleitung eine Sicherheits-

f achkraf t (gemäß Arbeitssicherheitsgesetz) a 1 s Fachstab zuge-

ordnet wird, die dann die entsprechenden Aufgaben für die gesamte Un-

ternehmung allein zu erfüllen hat. Weitere Sicherheitsfachkräfte sind 

in solchen Fällen (gemäß Arbeitssicherheitsgesetz) nicht erforderlich. 

2 Stab-Linien-Organisation mit zentraler Stabsstelle 

Die zweite Grundform, die Stab-Linien-Organisation mit zentraler 

Stabsstelle ergibt sich dann, "wenn der Führungsstab nicht nur 

für die oberste Leitungseinheit, sondern auch für die der 

nachgeordneten Instanzen Assistenzfunktion ausübt" 98 • 

Die Übertragung dieses Konzeptes auf die Gestaltung der Arbeits-

sicherheit ist in Abbildung 6-12 veranschaulicht. 

98 CRXHLA, E.: Unternerun..in;Jsorganisation, s. 182. 
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Abbildung 6-12: Stab-Linien-Organisation der Arbeitssi-
cherheit mit zentraler Stabsstelle 

Der in dieser Darstellung sowohl der Unternehmungsleitung, der Pro-

duktionsleitung als auch den verschiedenen untergeordneten Werkslei-

tern zugeordnete Fachstab muß in diesem Falle eine Sicherheits-

fachkraft im Sinne des Arbeitssicherheitsgesetzes sein. 

Im Rahmen dieser Gestaltungsalternative können sich allerdings - wie 

bereits kurz erwähnt - Probleme hinsichtlich der rechtlichen 

Zulässigkeit dieser Organisationsform dann ergeben
99

, wenn eine Un-

ternehmung mehrere organisatorisch und produktionswirtschaft-

lich selbständige (also zumindest teilautonome) Betriebe (bzw. 

Werke) umfaßt, da in diesem Fall die Unternehmungsleitung - bei strenger 

Auslegung des Arbeitssicherheitsgesetzes - nicht mehr als unmittel-

fare Betriebsleitung anzusehen ist. Fachkräfte für Arbeitssicher-

heit aber sind unmittelbar dem jeweiligen Betriebsleiter zu 

99 Vgl. STILER, E.: Arl::eitssidlerheitsgesetz, hier S. 425 f. 
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unterste 11en1 OO, was auch aus organisationstheoretischer Sicht zweck-

mäßig erscheint, da sich ansonsten eine zu große Kontrollspanne er-

gäbe. Insofern besteht die beschriebene Gestaltungsalternative prinzi-

piell allenfalls für kleinere und mittlere Unternehmungen, in denen 

die einzelnen Betriebe bzw. Werke "noch kein organisatorisches (produk~ 

) . 1 b 1 Ol f h tionstechnisches Eigen e en" ü ren. 

3 Stab-Linien-Organisation mit Stäben auf mehreren Ebenen 

Die dritte Grundform, die Stab-Linien-Organisation mit Stäben 

auf mehreren Ebenen entsteht dadurch, daß den Instanzen mehrerer 

Hierarchie-Ebenen jeweils eigene Fachstäbe zugeordnet werden. 

In diesem Fall "beschränkt sich die Aufgabe des Stabes auf die Hilfe-

leistung für seine Instanz102 und die Stäbe können formell nur "über 

d . . d . b. d 103 en Instanzenweg mi teinan EC' in Ver in ung treten" • 

Durch Anwendung dieses Konzeptes auf die Gestaltung der Arbeits-

sicherheit kommt es zu der in Abbildung 6-13 schematisch darge-

stellten Organisationsform, die insbesondere für Großunternehmen typisch 

ist. 

Diese Gestaltungsalternative zeichnet sich dadurch aus, daß den ein-

zelnen Werksleitern eigene Sicherheitsfachkräfte als Fachstäbe zuge-

ordnet sind. Darüber hinaus wird auch die Unternehmungsleitung sowie 

gegebenenfalls die Produktionsleiter durch die Stabstelle eines Haupt-

sicherheitsingenieurs in Arbeitssicherheitsfragen unterstützt. 

4 Stab-Linien-Organisation mit Stabshierarchie 

Die vierte Grundform, die Stab-Linien-Organisation mit Stabs-

100 Vgl. § 8 Abs. 2 ASiG. 

101 SIILER, E.: Arbeitssicherheitsgesetz, hier s. 425. 

102CR:X:HLA, E.: Unternetrn..ingsorganisation, S. 185. 

103 GmRA, E.: unt:ernetm.Jn;jsorganisation, s. 185. 
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Abbildung 6-13: Stab-Linien-Organisation der Arbeitssicherheit mit 
Stäben auf mehreren Ebenen 

hierarchie zeichnet sich schließlich dadurch aus, daß auch formal den 

Stäben die unmittelbare Kommunikation untereinander gestattet 

wird. In diesem Falle läßt sich der Stabszusammenhang in der Un-

ternehmung als eigenes hierarchisch strukturiertes Sub-System 

interpretieren, da den "Stäben der oberen hierarchischen Ebenen gegen-

über den Stäben der unteren hierarchischen Ebenen ein ... Weisungsrecht ..• 

übertragen wird" 104 . 

Die Anwendung dieses Konzeptes auf die Organisation der Arbeits-

sicherheit ergibt die in Abbildung 6-14 schematisch dargestellte 

Gestaltungsalternative. 

104 <RXHA, E.: Unternehm.ITTJsorganisation, S. 185. 
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Abbildung 6-14: Stab-Linien-Organisation der Arbeitssicherheit mit 
Stabshierarchie 

Diese Organisationsform stimmt mit der in Abbildung 6-14 veranschau-

lichten insoweit überein, daß in beiden Fällen sowohl der Unternehmungs-

leitung als auch anderen übergeordneten Instanzen entsprechende Fach-

stäbe zugeordnet sind. Eine Abweichung ergibt sich in dem hier be-

trachteten Fall dadurch, daß zwischen der Stabsstelle des Haupt-

sicherheitsingenieurs und den Stabsstellen der Sicherheits-

fachkräfte nunmehr h i erarch i sehe Lei tungsbez ieh ungen bestehen. 

Bei Einrichtung einer solchen Stabshierarchie müssen allerdings 

einige rechtlich begründete Besonderheiten beachtet werden. So 

kann insbesondere der Haupts i cherhe i ts ingen i eur keine fach-

1 ichen Weisungsrechte gegenüber den Sicherheitsfachkräften 

ausüben, da diese - wie bereits mehrfach erwähnt - bei Anwendung ihrer 

Fachkunde weisungsfrei sind. Auch kann der Hauptsicherheitsingenieur 

nicht leitende Fachkraft für Arbeitssicherheit im Sinne des 

Arbeitssicherheitsgesetzes und somit Linienvorgesetzter einer abtei-

lungsmäßig strukturierten Sicherheitsabteilung sein, da auch leitende 
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Sicherheitsfachkräfte dem jeweiligen Betriebsleiter (also in dem in 

Abbildung 6-14 dargestellten Fall dem Werksleiter) zu unterstellen 

sind. Dies ist jedoch in der aufgezeichneten Gestaltungsalternative 

nicht der Fall. Es verbleibt somit nur die Möglichkeit, daß der Haupt-

sicherheitsingenieur in der in Abbildung 6-14 dargestellten Kon-

zeption Leiter einer Haupt-::>icherheitsabteilung ist, der die 

in fachlicher Hinsicht gleichwohl weisungsfreien Sicherheitskräfte 

ebenfalls angehören. Die Leitungsbefugnisse bestehen also hier 

nur hinsichtlich der Erfüllung der Aufgaben der Haupt-Sicher-

hei tsabtei lung; sie können sich jedoch nicht auf die Whrnehmung der 

rechtlich fixierten Aufgaben der Sicherheitsfachkräfte erstrecken. 

Die wesentlichsten Aufgaben von Fachstäben - und somit auch von 

den im Rahmen der hier aufgezeigten vier Grundtypen der Stab-Linien-

Organisation der Arbeitssicherheit im Vordergrund stehenden Sicher-

heitsfachkräften und Hauptsicherheitsingenieuren - bestehen in "der 

fachlichen Information und Beratung und meist auch der Überwa-

h 1 05 . . . d. . · 1 · d . d c ung" ; sie haben mithin ie Jewei ige Instanz, er sie zugeor net 

sind, in den Funktionsbereichen, auf die sie spezialisiert sind, zu 

unterstützen. Der Vorteil dieser aufbauorganisatorischen Gestaltungs-

konzeption der Stab-Linien-Organisation wird dabei insbesondere darin 

gesehen, "den Gesichtspunkt der Koordination - der in einer ein-

deutigen Regelung der Unterstellungsverhältnisse und einer klaren 

Kompetenzabgrenzung seinen Ausdruck findet - mit einer weitgehenden 

Spezialisierung in der Aufgabenerfüllung zu verbinden" 106
• Gerade 

in dieser Verbindung koordinierender und spezialisierter Or-

ganisationselemente liegen jedoch andererseits auch erhebliche 

Schwachstellen der Stab-Linien-Organisation, die sich in eff izienz-

mindernden Konflikten ausdrücken können. Einige wesentliche Kon-

fliktfelder, die zwischen Stab und Linie auftreten können, sol-

len im folgenden kurz erörtert werden, wobei insbesondere das Spannungs-

feld zwischen Instandhaltung und Arbeitssicherheit zu beachten 

ist. 

1 05 Fl'.JI'IH:FF, E. : Stabsstellen, hier S. 694. 

106 CR:X:lill\, E.: Unt:ernehrungsorganisation, S. 186 f. 
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II Typische Konfliktfelder der Stab-Linien-Organisation 

Ein erstes Problemfeld kann sich dadurch ergeben, daß einerseits die 

Stabsstelle zur Erfüllung ihrer Aufgaben darauf angewiesen ist, 

möglichst umfassende und objektive Informaitonen sammeln zu 

können. Andererseits besteht jedoch im allgemeinen in Organisationssy-

stemen "eine starke Tendenz, die Weitergabe von Informationen über 
. . .. . h f d k 11 . 1 07 den eigenen Bereich moglic st um assen zu ontro ieren" , um 

dadurch insbesondere eine günstige Selbstdarstellung und damit 

gute Aufstiegschancen zu erreichen. Die sich hieraus ergebenden 

Konflikte stellen auch für Sicherheitsfachkräfte ein zentrales Problem 

dar. So ist es beispielsweise denkbar, daß - im Spannungsfeld zwischen 

.Instandhaltung und Arbeitssicherheit - ein Instandhaltungsleiter wich-

tige Informationen, etwa über den fortgeschrittenen Verschleißzustand 

einer Anlage, nicht bzw. in "geschönter" Form an die zuständige Sicher-

heitsfachkraft weitergibt, um die eigene Zielunterschreitung zu ver-

heimlichen. Dadurch kann sich eine mit dem fortschreitenden Anlagenver-

schleiß möglicherweise verbundene Gefahr ungeherrunt weiterentwickeln. 

Insofern können solche in Stab-Linien-Organisationen typischen Infor-

mationskonflikte, die sich in der Unterdrückung, Filterung und 

Manipulation von Daten ausdrücken, zu schwerwiegenden Beeinträch-

tigungen der Arbeitssicherheit ausprägen. 

Ein weiteres, wesentliches Konfliktfeld kann sich durch die "starre 

Trennung zwischen Entscheidungsvorbereitung, Entscheidung und Ent-

scheidungsdurchsetzung'.0108 ergeben. Aus dieser Trennung resultiert im 

allgemeinen ein beiderseitiges Abhängigkeitsverhältnis zwischen 

dem Entscheidungen vorbereitenden Stab und der entscheidender 

Instanz der Linien, das zu Machtkämpfen führen:kann. So besteht 

beispielsweise die Möglichkeit, daß sich die Instanz, "wenn sie zur 

Entscheidung aufgerufen wird, häufig verunsichert (fühlt}, weil sie 

nicht den ganzen Meinungsbildungsprozess nachvollziehen kann. Das mündet 

nicht selten ein in das Gefühl, vom Stab nahezu beliebig mani-

l . b d d . t f t „ 11 . b h .. . . '1 09 pu ier ar un ami as vo ig a angig zu sein' Dieses 

Gefühl ist auch nicht unbegründet, da gerade Fachstäbe mit funk-

tionaler Autorität ausgestattet sind, d.h. sie haben die Möglich-

107 FRESE, E.: Aufbau:Jrganisation, s. 149 

108 ffiXHIA, E.: Unt:ernelnensorganisation, S. 186. 

109 FRESE, E.: Aufbau::irganisation, S. 149. 
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keit, "aufgrund persönlicher Sachverständigkeit das zukünftige Handeln, 

bzw. die zukünftige Einstellung anderer zu ändern• 110 . Dieser Infor-

mationsmacht der Stäbe steht andererseits die Sanktionsmacht 

d I t .. b 111 d' d . er ns anzen gegenu er , ie arin zum Ausdruck kommen kann, daß 

die zuständige Instanz eine den Entscheidungsvorbereitungsprozeß des 

Stabes abschließende Entscheidung verweigert. Dieses Verhalten der 

Organisationsmitglieder kann zu Sta tus-Ko~f likten 112 und letztend-

lich auch zu einer möglicherweise dauerhaften Frustration der Stäbe 113 

führen. Treten die geschilderten Konflikte zwischen Sicherheitsfachkräf-

ten und den ihnen übergeordneten Instanzen auf, so ist die Erreichung 

der Ziele der Arbeitssicherheit gefährdet. Gemildert wird dieses Pro-

blem allerdings andererseits dadurch, daß Sicherheitsfachkräfte bei 

abschlägigen Entscheidungen von Instanzen über ein entsprechenden Gegen-

mach tpoten tia l verfügen können. Dies kommt ihnen insofern zu, als sie 

das gesetzlich fixierte Recht haben, in solchen Konfliktfällen die Un-

ternehmungsleitung in die Entscheidungsfindung einzuschalten. Zudem 

wird - falls auch diese den Vorschlag ablehnt - automatisch der Be-

triebsrat informiert, dem seinerseits wiederum erhebliche Beeinflussungs-

möglichkeiten offenstehen. Der Einsatz dieses Gegenmachtpoten-

tials kann so zwar zur Erreichung der Arbeitssicherheitsziele dien-

lich und notwendig sein, jedoch wird sich dadurch das persönliche Ver-

hältnis zwischen Stab und Instanz tendenziell weiter verschlechtern. 
. . db. d 114 Dies kann sogar soweit gehen, daß sich verzerrende Fein il er 

aufbauen, die eine weitere Zusammenarbeit möglicherweise noch schwieriger 

gestalten, so daß die jeweilige Sicherheitsfachkraft den Einsatz seiner 

110 PCII'IlU'F, E.: Stabsstellen, hier s. 689. 

111 Zu den BaJriffen InforTIBtionmecht (als Fähigkeit, aufgrurrl wissensbedingt:er Vor-
teile Macht ausüben zu können) und SanktiOl'lSlECht (als Fähigkeit, Belc:hrn.ir~ bzw. Be-
strafurr;ien zur Zielerreichun::i einsetzen zu können) vgl. KRü:ER, Wilfried: Organisa-
tionsstruktur und Machtstruktur, in: ZfO, 47. Jg. (1977), S. 126-132, hier s. 128; 
I:ERS.: Macht, insbeson:lere s. 12 f scwie auch SO!'\NZ, Günther: Organisationa;iestalb..In:J, 
Struktur und Verhalten, München 19132, S. 35 und s. 193-197. 

112 Vgl. auch l<Ri.k:ER, Wilfried: Konflikt in der Organisation, in: mxllIA,E. (Hrsg.): 
H.-.D, Sp. 1070-1082, hier Sp. 1074. 

113 Vgl. KIESER, Alfred: Konflikte in Organisatioren. Organisationsstruktur und Bedürfnisse 
des Individuuns, in: WiSt, 12. Jg. (1983), S. 381-388, hier S. 387 scwie FRESE, E.: 
Aufbauorganisation, S. 150. 

114 Vgl. KIESrn, Alfred: Konflikte zwischen organisatorisdlen Einheiten, in: WiSt, 12. Jg. 
(19133), s. 443-448, hier S. 443. 
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Macht mit entsprechendem Weitblick sorgfältig abwägen sollte. 

Ein weiteres Konfliktfeld kann sich dadurch ergeben, daß seitens der 

Instanzen "tendenziell eine größere Neigung (besteht}, bestehende 

Regelungen und Strukturen beizubehalten" 115 . Stäbe haben dagegen 

eher die Bereitschaft, Bestehendes zu verändern und versuchen häufig, 

"ihre Position durch originellere Gedanken aufzuwerten" 116 • Dieser 

Widerspruch zwischen Stabilität und Flexibilität kann etwa 

im Spannungsfeld zwischen Instandhaltung und Arbeitssicherheit - je 

nach individueller Machtstärke117 der Beteiligten - beispielsweise 

dazu führen, daß seitens der Sicherheitsfachkräfte aus Arbeitssicher-

heitserwägungen zumindest ein teilweiser Übergang zur Fremdinstand-

haltung durchgesetzt wird. Dies kann dann wiederum zur Folge haben, 

daß der Instandhaltungsbereich aus Furcht vor einem völligen Übergang 

zur Fremdinstandhaltung in Zukunft die Sicherheitsfachkräfte nicht 

mehr hinreichend mit Informationen versorgt, so daß dann die oben 

bereits erörterten Informationskonflikte entstehen können. 

Desweiteren können Konflikte auch dadurch entstehen, daß zwischen In-

stanzen und Stäben "Unterschiede im Alter, in der Ausbildung 

sowie in der Einstellung zum System" 118 herrschen. 

Während Instanzen häufig langjährige Mitarbeiter sind, die sich in 

'ihrer' Unternehmung heraufgearbeitet haben, rekrutieren sich Stäbe 

oftmals durch junge, hochqualifizierte Universitätsabsolventen. Diese 

orientieren sich eher an "akademischen Wertvorstellungen, die 

mit den Zielen der Organisation in Konflikt stehen können" 119 und 

identifizieren sich "mehr mit berufsständigen Normen als mit dem 

115 FRESE, E.: Aufbauorganisation, S. 149. 

116 FRESE, E.: Aufbauorganisation, s. 149. 

117 Zun Begriff der Machtstärke vgl.~. W.: Macht, s. 27-38. 

118 FRESE, E. : Aufbauxganisation, S. 149. 

119 CRXHLA, E.: Unternehrun;Jscrganisation, S. 149. 
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System00120 Stäbe können insofern in der gewachsenen Unternehmung 

"lange Zeit ein Fremdkörper" 121 sein. Diese Theorie-Praxis-Kon-

flikte verstärken sich, wenn Instanz und Stab sich in ihrem Berufs-

ethos unterscheiden. Dies kann vor allem dann der Fall sein, wenn sich 

k f .. . h d t h . h I t "'b h 122 au mannisc e un ec nisc e n eressen gegenu erste en 

Außerdem wird der Wert der Stabsarbeit oftmals gering eingeschätzt, 

insbesondere weil "der produktive Beitrag der Stabsarbeit nur sehr 

schwer sichtbar gemacht werden kann" 123 . So kann es zu weiteren "dia-

gonalen Spannungen zwischen produktiven und unproduktiven Abteilungen00124 

kommen. 

Während im Bereich der Arbeitssicherheit den Theorie-Praxis-Konflik-

ten aufgrund der wohl eher langjährigen Mitarbeit von Sicherheits-

fachkräften in derselben Unternehmung eine tendenziell geringere Be-

deutung beizumessen ist, können Kaufmann-Techniker-Konflikte 

teilweise zu erheblichen Problemen führen. Dies resultiert daraus, 

daß Sicherheitsfachkräfte im allgemeinen Ingenieure sind und somit 

technische Belange in den 1/ordergrund stellen, während die ihnen über-

geordneten Instanzen - zumindest hinsichtlich ihrer faktischen Tätig-

keit - Kaufleute sind und daher Entscheidungen eher auf Basis ökono-

mischer und dabei insbesondere kostenmäßiger Erwägungen treffen. 

Die aufgezeigten Konfliktfelder, die im Rahmen einer Stab-Linien-

organisation, wie sie auch nach dem Arbeitssicherheitsgesetz vorge-

sehen ist, auftreten können, verdeutlichen, "daß dieses traditionelle 

Konzept das Problem einer Verbindung von kooperativer Zu-

sammenarbeit und Spezialisierung nicht in befriedigendem Maße 
125 zu lösen vermag" . Es muß daher auch im Rahmen der Gestaltung der 

Arbeitssicherheit darüber nachgedacht werden, welche Möglichkeiten 

120 FRESE, E.: Aufbauorganisation, S. 149. 

1 21 roI'IHJfF, E. : Stabstellen, hier s. 691. 

122 Vgl. KRÜER, W.: Konflikt, hier Sp. 1074. 

1 23 FRESE, E. : Aufbauorganisation, s. 149. 

124 KRÜER, W.: Konflikt, hierSp. 1075. 

125 c:RX11[A, E.: Unt:.ernehrun:;Jsorganisation, S. 187. 
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der Konflikthandhabung 126 genutzt werden können bzw. durch welche 

zusätzlichen oder anderen Organisationsformen diese Probleme, 

die sich typischerweise in der informellen Struktur von Organisationen 

verbergen, einer Lösung näher gebracht werden können. Der folgende 

Abschnitt beschäftigt sich daher mit einer Teamkonzeption, die 

möglicherweise127 besser als traditionelle Stab-Linien-Organisationen 

in der Lage ist, die Linie in Arbeitssicherheitsbelangen zu unterstüt-

zen. 

III Teamkonzeptionen zur Berücksichtigung von Arbeitssicherheitser-

fordernissen 

Im Rahmen der Konflikthandhabung kommt organisatorischen Maßnahmen 

eine besonders große Bedeutung zu. So "werden heute Stäbe zunehmend 

durch Stellen mit fachlich begrenzten Entscheidungs- und Weisungsbe-

f . 1 28 d ß h . ß f . b d . ugnissen ersetzt" , a ei t, es er olgt ein Aus au er ein-

di men s i ona le n Unternehmensstruktur in Richtung einer Matrix-

organisation. Allerdings können gerade auch in mehrdimensionalen 

Strukturen neue Probleme entstehen: "Sowohl die Person, der die Rolle 

fachlich begrenzte Weisungsrechte zuweist, als auch die Person, die 

von mehreren Vorgesetzten Anweisungen erhält; nimmt mit größerer Wahr-

scheinlichkeit Rollenkonflikt wahr, der als stressvoll empfunden wird." 129 

Insofern ist insbesondere zu prüfen, inwieweit bestehende organisations-

th t . h .. . . . 1 30 . d. eore isc e Ansatze teamorientierter Konzeptionen in iesem 

Zusammenhang genutzt werden können. Die Anwendung solcher teamorien-

tierter Konzeptionen böte dabei vor allem insofern Vorteile, als dann 

Entscheidungen gemeinsam von Instanz und Stab (als Pluralinstanz131 > ge-

126 Vgl. etwa KRL'Grn, W.: Konflikt, hier Sp. 1079-1081. 

127 2'l.var firnen teaJBrtige Ko11ZEptionen venrehrt ~. jed=h lTEl'YJE!lt es insgesarrt 
an eirer enpirischen AbsicherurlJ der vernuteten Vorteile von Tearrkonz.eptionen. Vgl. 
dazu au::h CRXlll.A, E.: Unt.ernelm.Jn;Jsorganisation, s. 226. 

128 KIESER, A.: Organisationsstrukb.lr, hier s. 387. 

129 KIESER, A.: Organisationsstruktl.Jr, hier S. 387. 

130 Vgl. zur Darstellurg solcher Tearkonzepte vor allen CRXlll.A, E.: Un~­
sation, S. 214-228; IERS.: Ein:führun;J in die Organisationstheorie, Stuttgart 1978, 
S. 167-172, so.rie KRi.b::R, W.: Organisation, S. 98-100, 

131 Vgl. KCSICL, E.: Organisation, S. 116. 
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troffen würden. Ein solches Vorgehen "mindert die Informationsabhängig-

keit bei der Linie, es legt gleichzeitig den Einfluß der Stäbe offen 

und vermag schließlich auch in theoretischer Hinsicht besser zu be-

friedigen: Die künstliche Trennung zwischen Entscheidungs-

vorbereitung und Entschluß kann als überwunden gelten" 132 Da-

mit könnte möglicherweise eine auf Interessenausgleich zielende Organi-

sation geschaffen werden, die eine "Harmonisierung zwischen organisa-

tionalen (Innovationsfähigkeit, Anpassungsfähigkeit, Effektivität) und 

individuellen Zielen der Organisationsmitglieder (Demokratisierung, 

Autonomie, Humanisierung) insbesondere vom sozialen Standpunkt" 133 aus 

eher zulassen, als traditionelle Organisationskonzepte und somit auch 

eher in der Lage wären, die Interessen der Arbeitssicherheit zu er-

füllen. 

Nachfolgend seien zwei ausgewählte, hier besonders bedeutsam erscheinende 

Teamkonzeptionen vorgestellt. 

Kollegialins.tanzen zur Berücksichtigung von Arbei tssicherhei tser-

fordernissen 

Die Teamkonzeption des "Colleague Model" 134 , die statt Singular-

instanzen sogenannte 'Colleaugue Groups' - die hier als Kollegialin-

stanzen bezeichnet sind - vorsieht, wurde von "Golembiewski aus-

drücklich als Alternative zum traditionellen Stab-Linien-

Konzept entwickelt" 135 und ist insofern hier vorrangig auf ihre 

Tauglichkeit für die organisatorische Gestaltung der Arbeits-

sicherhiet zu prüfen. 

132 s::HANZ, G. : Organisationsgestal t::ung, S. 196. 

133 KASPER, Helnut: strukturprcblere inoovativer Organisationen, in: Harvardranager, o.Jg. 
(1981), H. II, S. 52-58, hier S. 55. 

134 Dieses Konzept wurde entwickelt von G:llMBIEW3KI, Rcbert T.: A NEW 'Staff' Mcrlel: 
A Synthesis fran Behavioral Research, in: Managerial BEhaviar arrl Organization Dererrl, 
Chicap 1967, s. 296-315; CERS. : Organizing Men arrl Pcwer: Pattern of BEhaviar arrl 
Line-Staff Mcrlels, Chica:p 1967 (zitiert nach rnxH!.A, E.: Unt:ernel'm.ln:Jsrganisation, 
s. 253). 

135 CID:lU, E.: Unternehrurgsorganisation, S. 220. 
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Als bedeutsamste Organisationselemente gelangen in dieser Kon-

zeption die bereits oben genannten Kollegialinstanzen zum Einsatz, 

die untereinander durch Teamstrukturen verknüpft werden136 Diese Ent-

scheidungskollegien setzen sich aus einer mit der Erfüllung der Gesamt-

aufgabe der Unternehmung betrauten Leitungseinheit {Singularinstanz 

in der Stab-Linien-Organisation) und einer (oder mehreren) Unter-

stützungseinheit ( en) (Stäbe in der Stab-Linien-Organisation) zu-

sammen, die sich möglichst nicht durch Statusunterschiede auszeichnen 

dürfen. Die Mitglieder einer solchen Kollegialinstanz agieren arbeits-

teilig: Für substantielle Probleme 137 , die gleichzeitig mehrere 

Mitglieder betreffen und über deren Lösung kein Konsens besteht sind 

Gruppenentscheidungen herbeizuführen. Spezial-Probleme, die 

nur ein Mitglied der Kollegialinstanz betreffen, bzw. Konsens-Pro-
138 

ble~e , über deren Lösung Einigkeit besteht, dürfen dagegen auch 

durch Einzelentscheidungen disponiert werden. 

Diese hier nur kurz beschriebene Teamkonzeption kann grundsätzlich 

auch zur Integration von mit Arbeitssicherheitsaufgaben be-

trauten Stellen herangezogen werden. Die als Unterstützungsein-

heiten auszulegenden Stellen der Sicherheitsfachkräfte sind 

dabei zwar prinzipiell in alle Ebenen einer Einlinienorganisation in-

tegrierbar. vornehmlich kommt jedoch die bereits in Abbildung 6-11 

beispielhaft dargestellte Variante der Stab-Linien-Organisation 

mit Führungsstab als Ausgangspunkt für eine derartige Reorgani-

sationsmaßnahme in Frage, da damit auch die Bedingungen des Arbeits-

sicherhei tsgesetzes erfüllt würden. In diesem Fall ist die Personal-

union (etwa) zwischen dem Instandhaltungsleiter und der Sicherheitsfach-

kraft aufzuheben und durch eine Kollegialinstanz zu ersetzen, die 

aus einer Ins tandhal tungs-Le i tungse i nhe i t und einer s i cherhei ts-

Un ters tü tzungseinhe i t (sowie gegebenenfalls weiteren Unterstützungs-

einheiten) besteht. Es darf vermutet werden, daß dadurch Arbeitssicher-

136 Vgl. dazu SONie zu den folgenden Ausführun;ien rno::HlA, E.: Unternehnungsorganisation, 
s. 220-222. 

1 37 Substantielle Prcbleme W8l:"'C:En von GolaibiEWski als • substanti ve issues • bezeidmet. 

138 Spezial- urrl Konsens-i"rcbleme ~ von GolaibiEWSki als te:::hnical issues • bezeidl-
net. 
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heitserfordernissen - vor allem aufgrund der nunmehr auch vorhandenen 

Entscheidungs(beteiligungs)befugnisse - besser Rechnung getragen wür-

de. Allerdings sind andererseits auch Schwierigkeiten zu erwarten: 

So wird insbesondere einerseits nicht immer eine eindeutige Trennung 

der oben beschriebenen Problemkategorien möglich und insofern 

auch die Kompetenzabgrenzung gefährdet sein. Andererseits dürften 

einer derartigen Reorganisationsmaßnahme - vermutlich nahezu unüber-

windbare - Barrieren seitens der bisherigen (Singular-) Instan-

zen gegenüberstehen, da deren Bereitschaft, Entscheidungspotentiale 

abzugeben, gering sein wird. In dieser Hinsicht kann das nachfolgend 

vorzustellende h i erarch ieergänzende Service-Team-Konzept 1 39 als 

praktisch durchsetzbarer gelten. 

2 Hierarchieergänzendes Service-Team-Konzept zur Berücksichtigung von 

Arbeitssicherheitserfordernissen 

Das hier vorzustellende hierarchieergänzende Service-Team-Kon-

zept, das beispielhaft in Abbildung 6-15 dargestellt ist, geht 

ebenfalls von einer bestehenden Einlinienorganisation aus. Statt 

der sehr einschneidenden Substitution der Singular- durch Kollegial-

instanzen wird in dieser Konzeption zunächst ein - unmittelbar der Un-
140 ternehmungslei tung untergeordnetes - 'S erv i c e-Cen ter Arbeits-

s i cherh ei t' gebildet. Dieses Service-Center kann materiell als Sicher-

heitsabteilung aufgefaßt werden, in der mehrere Sicherheitsfach-

kräfte unter einer leitenden Sicherheitsfachkraft zusammenge-

faßt sind. Es handelt sich somit hierbei um eine Stellenmehrheit, die 

zeit 1 i eh unbefristet zusammenarbeitet und mit Daueraufgaben be-

traut ist141 . Innerhalb dieses Service-Centers werden untereinander 

1 39 Bei den hier so genarmten hierarchieergä.nzerrlEri Service-Tean-Konzept hardelt es sich 
un eire M:rlifikation der vorwie;ierrl für befristete um kreative Projekte erstellten 
TeankünZEption von roJNEUE (Eberhard: Entscheidun;jen im ~t, We::ie zur LÖsun;J 
katplexer Aufgaben in groP.en Organisatiooon, Quickborn 1966; vgl. dazu insbesorrlere 
auch CR:Xll.A, E.: Unternehrurrjsc:rgmisation, s. 222-225 scwie KRiXER, W.: Organisaticn, 
s. 98-99). 

140 Dies entspricht "ZJNar in dsn Beispiel der Al:bildung 6-15 nicht der stren:Jen Ausle'.Jllll'J 
des Arbeitssicherheitsgesetzes, nach der Sicherheitsfachkräfte den Betriffisleitern 
(b"ZJN. hier Werksleitern) zu unterstellen sirrl, folgt aber der Auffassurg, daß Arbeits-
sicherhei t eine F'ührurqsaufgabe ist. 

141 Die an dieser Stelle im Schnelle-Konzept vorgesehene 'P lanurK;Jsgrui:fle' ist dage:pt 
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Ausführungse inheicen 

Abbildung 6-15: Beispiel für ein hierarchieergänzendes Service-Team-Kon-
zept zur Bewältigung von Arbeitssicherheitsal1fgaben im 
Rahmen einer Einlinienorganisation 

vermasch te 'Sicherheitsteams' gebildet, die über die erforderlichen 

Spezialkenntnisse verfügen und in unmittelbarem Kontakt mit ihrem 

Zuständigkeitsbezirk stehen. Dieser Kontakt ist etwa dadurch herstell-

bar, daß aus jedem Zuständigkeitsbezirk (also etwa aus der 'Instandhal-

tung Werk B') ein s icherhei tsbeauftragter zugleich zum Mitglied in 

dem entsprechenden Sicherheitsteam ernannt wird. 

Innerhalb des Service-Centers können bereichsbezogene Arbei tssicher-

hei tsfragen - aufgrund der vergleichsweise 'hohen• Einbindung in die 

Hierarchie - unmittelbar und weitgehend autonom von der lei-

tenden Sicherheitsfachkraft entschieden werden. Für werks-

oder gar funktionsbereichsübergreifende Arbeitssicherheits-

probleme (mit strategischem Charakter) ist dagegen ein 'Entschei-

dungsteam' einzusetzen, das sich aus einem oder mehreren Mitgliedern 

nicht direkt in die Hierardll.e eingEburrlen und dient der zei tlidl befristeten Ba-
wäl tigun;; von Projektaufgaren. 
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der Unternehmungsleitung, der leitenden Sicherheitsfachkraft sowie den 

betroffenen Funktionsbereich;- und Werksleitern zusammensetzt. Die Vor-

bereitung derart zu treffender Entscheidungen wird im Service-

center vorgenommen und durch fallweise zu konstituierende 'Pla-

nungsteams' unterstützt. Ebenfalls fallweise zu bildende 'Infor-

mationsteams' erhalten die Aufgabe, die jeweils von den anstehenden 

Entscheidungen betroffenen Unternehmungsbereiche über Inhalte und Fort-

gang des Entscheidungsprozesses zu informieren. 

Es kann vermutet werden, daß eine derartige Konzeption142 

• die Leistungsfähigkeiten der betroffenen Mitarbeiter ak ti-

viert, 

•die Qualität der Entscheidungen verbessert, 

•die Entscheidungsdurchsetzung erheblich beschleunigt, 

•die Kommunikation verbessert, 

•die Flexibilität der Struktur erhöht, 

•vergleichsweise eindeutige Kompetenzabgrenzungen er-

möglicht, 

• das Auftreten von Re-entry-Problemen durch den Dauercharak-

ter des Service-Centers weitgehend vermeidet, 

• der Verselbständigung des Teams durch unmittelbare Ein-

bindung des Service-Centers in die bestehende Hierarchie ent-

gegenwirkt und 

• sowohl Spezialisierungs- als auch Koordinationserfor-

dernissen in ausgeprägter Weise Rechnung trägt. 

Die Gültigkeit dieser Vorteile läßt sich jedoch letztlich nur auf der 

BasLs praktischer Erfahrungen absichern. 

IV Berücksichtigung von Arbeitssicherheitserfordernissen innerhalb von 

Matrix-Organisationen 

Im Rahmen der bisherigen Ausführungen stand die auch in der Praxis 

142 Vgl. zu den vor- urrl Nachteilen von Teffilkonzeptionen vor allen KRlllR, W.: Organi-
sation, S. 98. 
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dominierende s tab-L i nien-Organi s a tion im Vordergrund. Es wurde 

darauf hingewiesen, daß solche eindimensionalen Strukturen in mehr-

facher Weise Probleme mit sich bringen können. Insbesondere erweist 

sich auch der in der Praxis zunehmend erforderlich werdende Ausbau der 

Instandhaltung im Rahmen von Einlinien-Organisationen als sehr 

schwierig, da in diesem Zusammenhang meist äußerst tiefe Hier-

archien entstehen, die als sehr inflexibel und kaum kontrollier-

bar gelten müssen. Darüber hinaus ist das Auftreten von Konflik-

ten innerhalb einer allein stabsmäßig organisierten Bewältigung von 

Arbeitssicherheitsaufgaben nahezu unvermeidlich. Das Erreichen der 

Ziele der Arbeitssicherheit wird infolgedessen vor allem dann gefähr-

det, wenn ausreichende Möglichkeiten der Konflikthandhabung fehlen. 

Größtenteils sind solche Mängel durch die Konstruktionsprinzipien der 

Einlinien-Organisation bedingt. Insofern erscheint häufig der Über-

gang zu mehrdimensionalen Strukturen, insbesondere zur Matrix-

Organisation, zweckmäßig. Der entscheidende Impuls dazu wird da-

bei jedoch regelmäßig von dem Erfordernis ausgehen, die Instandhal-

tung selbst - möglicherweise sogar zu einer umfassenden Anlagenwirt-

schaft - auszubauen. Dies kann dann (mittelbar) auch der Arbeitssicher-

heit zugute kommen. 

Einfache Stab-Matrix-Organisation 

Die hier zunächst darzustellende einfache Stab-Matrix-Organisation, 

die in Abbildung 6-16 beispielhaft schematisiert ist, geht aus von 

der bereits in Abbildung 6-10 aufgezeigten Variante einer sowohl 

funktional als auch faktorwirtschaftlich strukturierten 

zweidimensionalen Unternehmungsorganisation. 

Abbildung 6-16 läßt erkennen, daß die Funktionsbereiche und die Faktor-

wirtschaften querschnittsbildend - dem Prinzip der Matrix-Organisation 

folgend - angeordnet sind. Insbesondere ist hier nur der Funktionsbe-

reich der Produktion, der sich in verschiedene teilautonome Werke 

aufteilt, sowie der Bereich der Anlagenwirtschaft - unter besonderer 

Berücksichtigung der dort eingegliederten Instandhaltung - vertie-
143 fend dargestellt 

143 Vgl. zu diesan Grun:ltyp der Strukturierurg vor allan MÄNNEL, w.: Abgrenzung, hier S. 58 
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Abbildung 6-16: Beispiel für die Integration von Sicherheitsstäben in 
eine Zweilinienorganisation 

Diese derart gebildete zweidimensionale Grundstruktur ist um ent-

sprechende Stabsstellen zur Wahrnehmung von Arbeitssicher-

heits auf gaben ergänzt, so einerseits durch den direkt der Unter-

nehmungsleitung zugeordneten Hauptsicherheitsingenieur und anderer-

seits um die der jeweiligen Werksleitung unterstellten Sicherheits-

fachkräfte. Die Zuordnung der Sicherheitsfachkräfte zur Werkslei-

tung entspricht der strengen Auslegung des Arbeitssicherheitsgesetzes, 

steht jedoch nicht im Einklang mit dem Grundprinzip der Doppelunter-

stellung in Matrix-Organisationen144 . Gleichwohl ist jede Sicherheits-

fachkraft für einen unter Doppelunterstellung stehenden, hier 

als Matrixbezirk gekennzeichneten Aktionsbereich verantwortlich. In-

sofern wird in Rahmen der Stellenbildung hier insbesondere das Prinzip 

der lokalen Zentralisation angewendet. Dennoch kann vermutet wer-

den, daß auch die Sicherheitsfachkräfte in einer derartigen Organi-

sationsstruktur unter typischen Schwierigkeiten von Matrix-Organi-

144 Dies ist auch deshalb nidlt erforderlich, weil unterstellt wurde, daß der Anstoß 
zur Matrix-Organisation nicht von Arbeitssicherheitserfordernissen ausgin;J. 
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sationen leiden, so vor allem unter der sehr hohen Komplexität 

und der (tendenziell destabilisierenden) Konfliktträchtigkeit der 

Struktur 145 • Als mögliche (organisatorische) Maßnahme zur Komplexi-

tätsbewältigung und zur Stabilisierung einer derartigen ein-

fachen Stab-Matrix-Organisation bietet es sich an, zusätzliche 

Koord i na tionsgremi en einzusetzen. 

2 Ergänzung der Stab-Matrix-Organisation um arbeitssicherheits-

relevante Koordinationsgremien 

Gremien sind - wie auch Abteilungen - stets Stellenmehrheiten. 

Während jedoch Abtei 1 ungen zur vertikalen Koordination von Mit-

arbei tern eines bestimmten Aufgabenkomplexes untereinander 

dienen, können Gremien zusätzlich eingesetzt werden, um die ins-

besondere aufgrund spezifischer informaler Beziehungen auftretenden 

Konflikte de~ Arbeitssicherheitspersonals mit anderen (vor 

allem leitenden) Mitarbeitern einer Unternehmung zu hand-

haben. Darüber hinaus kommt der Gremienarbeit die wichtige Funktion 

zu, im Rahmen multipersonaler Willensbildung der äußerst vielschichtigen 

Interessenpluralität einer Unternehmung aufgabenbezogen Rechnung zu 

tragen. schließlich können Gremien auch als eine "organisatorische 

B .. k 1 46 h d d. eh . . ruc e" angese en wer en, i.e - unter bewußter Umg ung des LJ.n1en-

systems - einerseits insbesondere der Querschni ttskoordination und 

andererseits auch der Verkürzung von Informationswegen und -zei-

ten dient. 

Gremien unterscheiden sich von Abteilungen grundsätzlich auch dadurch, 

daß sie nicht dauernd, sondern zeitlich befristet - in bestimmten 

Zeitintervallen - zusammentreten. Ansonsten können Gremien - ebenso 

wie Abteilungen - in zeitlich unbefristeter Zusammenarbeit mit 

Daueraufgaben betraut sein (Ausschüsse}. Demgegenüber besteht 

auch die Möglichkeit, Gremien mit Sonderaufgaben zu betrauen, die 

sie in einer bestimmten zeitlichen Frist zu erfüllen haben 

145 Vgl. dazu auch KRÜ:ER, W.: Organisation, S. 108; KC6ICL, E.: Organisation, S. 159-161 
so,.;ie S'.R'INZ, G.: Organisaticosgestalt:l.lnJ, s. 211-221. 

146 KC6ICL, E.: Organisation, S. 159. 
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(Kollegien). 

Das (vor allem) zu Koordinationszwecken einsetzbare arbeitssicher-

heitsrelevante Gremiensystem, das die im vorausgegangenen Ab-

schnitt beschriebene Stab-Matrix-Organisation ergänzt, soll 

nachfolgend anhand des in Abbildung 6-1 7 aufgezeigten beispielhaften 

Organigramms dargestellt werden. Bei den dort aufgenommenen Gremien 

handelt es sich um solche, die sich entweder nur teilweise (Bereichs-

und Werksausschuß) oder auch ausschließlich (Arbeitsschutz-, Sicher-

heitsausschuß sowie Sicherheitskonferenz und Arbeitskreis Betriebs-
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. . h h . f b h-f . 147 sicherheit) - mit Arbeitssic er eit ragen esc a tigen 

Diese - auch nach ihrem zeitlichen zusammentreten differenzierten -

Sicherheits-Gremien wurden zum einen in (hier sogenannte) Konferenzen 

und Ausschüsse unterteilt. Dabei unterscheiden sich Konferenzen von 

Ausschüssen dadurch, daß sie reine Koordinationsgremien darstellen 

und zudem nicht mit inhaltlichen Daueraufgaben betraut sind. 

Dies gilt auch für die in Abbildung 6-17 aufgeführte Sicherheitskon-

ferenz, die zur Koordination der unmittelbar mit Arbeits-

sicherheits auf gaben betrauten Personen eingesetzt werden kann. 

Ausschüsse sind dagegen solche Gremien, die zeitlich unbefristete Dauer-

aufgaben zu erfüllen haben. In diesem Zusammenhang erlangen vor allem 

der Arbeitsschutzausschuß und der Sicherheitsausschuß eine besondere 

Bedeutung. 

So hat der Arbeitsschutzausschuß, der nach Maßgabe des Arbeits-

sicherheitsgesetzes gebildet werden muß148 , insbesondere "die Aufgabe, 

Anliegen des Arbeitsschutzes und der Unfallverhütung zu be-

raten um gegebenenfalls im Vorstend Vorschläge zu unterbreiten. In 

Großbetrieben kann dieses Kriterium nur übergreifende sicherheits-

technische Maßnahmen beraten "1 49 

Die Bildung des Sicherheitsausschusses kann aufgrund der Reichs-
. 150 . versicherungsordnung vorgeschrieben sein. Allerdings entfällt diese 

gesetzliche Pflicht dann, wenn Fachkräfte tür Arbeitssicherheit be-

stellt sind. Gleichwohl stellen s icherhei tsausschüsse eir.e -zweck-

mäßige und bewährte Ergänzung der Arbeitssicherheitsorgani-

sation dar151 . Dieser Ausschuß hat die Aufgabe, Arbeitssicherheits 

147 Vgl. dazu BIRK!WJN, w. urrl H.J. Joschek: Arreitssicherheit, hier s. 123 {Atb. 2)' 
die aufzeigen, wie diese bzw. ähnliche Grenien in die ßl\SF-Organisation ein:Jebaut 
sind urrl welche Aufgaben diese Grenien im Rahmen der Arreitssicherheitsorganisation 
zu übemehrren haben. 

148 Vgl. ooc:hrrals § 11 ASiG. 

149 BIRK!WJN, W. urrl H.J. Joschek: Arreitssicherheit, hier S. 123. 

150 Vg. nochrrals § 719 RVO. 

151 Vgl. BIRK!WlN, W. urrl H.J. Joschek: Arreitssicherheit, hier s. 123. 
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fragen auch auf den unteren Ebenen der Unternehmungshier-

archie zu beraten und zu koordinieren. "Hierbei werden die von 

den Sicherheitsbeauftragten erkannten betrieblichEJ1 W-i.ngel auf dem Gebiet 

des Arbeitsschutzes besprochen und mögliche AbhiüeinaJfaahmen diskutiert 

und beschlossen. Würde z.B. eine Treppe in desolatem Zustand von einem 

Sicherheitsbeauftragten angetroffen werden, so meldet er dies seinem 

Vorgesetzten; in der nächsten Sicherheitsausschußsitzung wird dieses 

Problem dann behandelt. Es wird über die Art der Raparatur und den 

Termin ein Beschluß gefaßt. Bei akuter Gefahr wird für sofortige Ab-

hilfe der Mängel gesorgt." 152 

Dieses Beispiel läßt erkennen, daß die geschilderten, mit der Leitungs-

struktur verbundenen Probleme in der Praxis teilweise bereits 

erkannt wurden und durch Übergang zu teamartige"n Strukturen, in 

denen mu 1 t ipersona le E n tsche i_dungen in Gruppen getroffen wer-

den, zu lösen versucht werden. 

Als weiteres, mit Arbeitssicherheitsaufgaben beauftragtes Gremium wird 

in Abbildung 6-17 schließlich der (hier sogenannte) Arbeitskreis 

Betriebssicherheit aufgeführt. Dieser Arbeitskreis stelle ein Gre-

mium dar, das sich dadurch auszeichnet, daß es tendenziell mit der Er-

füllung von Sonder- bzw. Spezialaufgaben beauftragt ist, jedoch 

zeitlich unbefristet zusammenarbeitet. Insofern steht dieses 

Gremium in enger Verwandtschaft zu einem Kollegium, das in 

reiner Form im Rahmen der Arbeitssicherheitsorganisation allenfalls 

dann Anwendung findet, wenn spezifische Arbeitssicherheitsaufgaben nur 

zeitlich befristet - etwa im Rahmen eines besonderen Projektes - an-

fallen. Der Arbeitskreis Betriebssicherheit diskutiert insbe-

sondere auch "Unfallereignisse und mögliche Abhilfemaßnahmen, 

... vorgeschlagene interne Richtlinien und allgemeine sicher-

heitstechnische Probleme" 153 und dient insofern prinzipiell der 

Entlastung der übrigen unmittelbar mit Arbeitssicherheits-

fragen befaßten Gremien. 

152 BIRKI-WN, w. und H.J. Joschek: Arbeitssicherneit, hier s. 124. 

153 BIRKHAHN, w. und H.J. Joschek, Arbeitssicherneit, hier s. 123. 
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Um ein reibungsloses Funktionieren der aufgezeigten Gremien-

arbei t gewährleisten zu können, muß die Teilnahme entsprechend 

kompetenter Mitarbeiter sowohl der Funktionsbereiche als 

auch der Faktorwirtschaften an den jeweiligen Sitzungen der ver-

schiedenen Gremien sichergestellt werden. Darüber hinaus sollte im 

Einzelfall auch in Erwägung gezogen werden, ob nicht die Möglichkeit 

besteht, auch externe Mitarbeiter - so beispielsweise einen Sicher-

heitsbeauftragten einer in der eigenen Unternehmung beschäftigten Fremd-

instandhaltungsgruppe - zumindest fallweise vertraglich zu verpflichten, 

an der Gremienarbeit teilweise - etwa insbesondere im Sicherheitsaus-

schuß - teilzunehmen. 

Abschließend bleibt festzustellen, daß die zwar sehr zeitaufwendige 

Gremienarbei t gleichwohl angesichts der vorherrschenden arbeitstei-

ligen Struktur von Industrieunternehmungen sowie aufgrund.der zahl-

reichen Interdependenzen, die unter Arbeitssicherheitsaspekten innerhalb 

solcher Unternehmungen bestehen, zur Bewältigung und Erfüllung 

der Ziele der Arbeitssicherheit ein nahezu unverzichtbares 

aufbauorganisatorisches Hilfsmittel darstellt. Ein teilweiser 

Abbau von Gremien ist allenfalls dann möglich, wenn die Stellen 

zur Wahrnehmung von Arbeitssicherheitsaufgaben in Form einer 

Teamkonzeption in eine bestehende Matrix-Organisation in-

tegriert werden. 

3 Ergänzung der Matrix-Organisation um ein Service-Team zur Berück-

sichtigung von Arbeitssicherheitserfordernissen 

Den Ausgangpunkt für die hier zu beschreibende Teamkonzeption, die in 

Abbildung 6-18 beispielhaft aufgezeigt ist, stellt wiederum eine 

sowohl nach funktionalen als auch nach faktorwirtschaftlichen Gesichts-

punkten strukturierte Matrix-Organisation dar. Diese Grundstruktur 

wird nun jedoch nicht um Stabsstellen, sondern um ein (hierarchie-

ergänzendes) Service-Team ~rgänzt, das mit der Erfüllung von 

Arbeitssicherheitsaufgaben betraut ist. Die Einbindung eines 

derartigen Service-Teams geschieht prinzipiell in gleicher Weise, 

wie dies bereits für eine Einlinienorganisation gezeigt wurde154 • 

154 Vgl. dazu rxrlnB.ls Absdmitt D III 2 in diesem Kapitel. 
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im Unterschied dazu sind in der Zweilinienorganisation allerdings 

die vermaschten Sicherheitsteams nicht mehr allein für spezielle, 

eng abgegrenzte Unternehmungsbereiche, sondern für Matrixbezirke 

verantwortlich. Dies erschwert zwar möglicherweise deren Tätigkeiten, 

bietet aber den großen Vorteil, daß die zwischen der Instandhaltung 

und anderen Aktivitätsfeldern der Unternehmung bestehenden Interdepen-

denzen (quasi automatisch) berücksichtigt werden. Dies kommt auch in 

der Besetzung der (fallweise einsetzbaren) Informations-, 

Planung- und Entscheidungsteams zum Ausdruck. In diese:Teams 

werden im Rahmen einer Zweilinienorganisation ebenfalls Vertreter 

'zweier Linien' entsandt. Im Entscheidungsteam sind also bei-

spielsweise neben Vertretern der Unternehmungs- und Produktions-

bereichsleitung die (jeweils betroffenen) Werksleiter sowie auch 

der Leiter der Anlagenwirtschaft vertreten. In die Informations-

und Planungsteams der in Abbildung 6-18 aufgeführten Matrixbezirke 

sind dementsprechend Vertreter sowohl der betroffenen Fertigungsbe-

reiche als auch der Instandhaltung aufzunehmen. 

Gegenüber der Unterstützung der Stab-Matrix-Organisation durch Gremien 

kann das hier vorgestellte Service-Team-Konzept folgende Vorteile 

verbuchen: 

•die Kommunikation, Kooperation und Koordination zwischen 

materiell, aber hier auch formell verbundenmunternehmungsbereichen 

wird nicht nur gefördert, sondern durch entsprechende strukturelle 

Aufbau- und Ablaufprinzipien geregelt; 

•möglicherweise auftretende Konflikte zwischen den Matrix-

Manage:i:n müssen in den ausgegliederten Teams zur Entscheidungs-

fundierung und -findung ausgetragen und gehandhabt werden; 

• die besser in das Tagesgeschehen integrierbare Teamarbeit ist 

weniger zeitaufwendig als die Gremienarbeit. 

Insgesamt gesehen stellt somit die zuletzt dargestellte Gestaltungs-

variante der durch ein hierarchieergänzendes Service-Team 

in Arbeitssicherheitsbelangen unterstützten Matrix-Organisa-

tion den aus Sicht der Arbeitssicherheit effizientesten 

Strukturansatz dar. 
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Zusammenfassung 

Der vorstehenden Untersuchung lag das aus betriebswirtschaftlicher Sicht 

bisher kaum behandelte Problem zugrunde, Möglichkeiten und Ansatzpunkte 

zur Gestaltung von Arbeitssicherheit in der Instandhaltung 

(primär von Anlagen in Industrieunternehmungen) aufzuzeigen. 

Als methodologischer Grundraster diente der Untersuchung die Vor-

stellung, daß Industrieunternehmungen aus formaler Sicht kom-

plexe sozio-technische Systeme darstellen, in denen (rationales) 

Entscheidungshandeln dominiert. Ihre materielle Auskleidung er-

hielt diese Sichtweise durch Rückgriff auf die Instrumentalthese, 

die Unternehmungen als Instrumente zur Erreichung individueller Ziele 

wirtschaftender Interessenträger auffaßt und somit vor allem dazu bei-

zutragen vermag, eine anwendung sor i en tier te Betr iebw ir tschaf ts-

1 ehre, in der Sach- und Verhaltensaspekte gleichermaßen Berücksichti-

gung verdienen, zu begründen. 

Die gewonnenen bedeu ts ams ten Untersuchungsergebnisse sind nach-

folgend thesenartig zusammengefaßt. 

•Arbeitssicherheit bezieht sich auf arbeitsplatzorientierte Arbeits-

bedingungskonstellationen und ist als Teilgebiet des Arbeits-

schutzes um die physische und psychische Gesunderhaltung 

sowie die Schaffung von Wohlbefinden des Menschen im Ar-



346 

bei ts leben bemüht. 

•Arbeitssicherheit ist im Unternehmungsgeschehen als Führungs-

aufgabe aufzufassen und umfaßt daher steuernde sowie gestal-

tende Aktivitäten, die sowohl auf das Arbeitssystem als auch auf 

das Arbeitsverhalten auszurichten sind. 

•Die Instandhaltung von Anlagen, die auf die Erhaltung und Wie-

derherstellung der Leistungsfähigkeit von Betriebsmitteln 

gerichtet ist, gewinnt aufgrund wachsender Technisierung zunehmende 

Bedeutung. 

•Die im allgemeinen sehr personalintensive Instandhaltung ist 

- vor allem wegen der vorherrschenden Vielfalt und Komplexität ihrer 

Aufgaben, ihrer Objekte und ihrer Ziele - als besonders gefahren-

trächtiger Bereich anzusehen. Es muß vermutet werden, daß sich 

nahezu ein Viertel aller Arbeitsunfälle im Zusammenhang mit Instand-

haltungstätigkeiten ereignen. 

•Der Verknüpfung von Arbeitssicherheit und Instandhaltung 

stellt sich prinzipiell die duale Zielsetzung, Arbei tss icher-

hei t durch die und in der Instandhaltung zu schaffen. 

•Diesen Zielvorstellungen ist nicht nur unter human-ethischen Ge-

sichtspunkten, sondern auch aus ükonomischer Sicht besondere 

Bedeutung beizumessen. Die Systematisierung möglicher erfolgs-

wirtschaftlicher Konsequenzen von Arbeitsunfällen der Art 

nach läßt erkennen, daß eine im einzelnen kaum überschaubare Viel-

zahl von zusätzlichen Kosten, Erlöseinbußen und Gewinn-

minderungen entstehen kann. Solche Unfallasten sind den Arbeits-

s icherhe i tskos ten im Rahmen von Wirtschaftlichkei tanalysen gegen-

überzustellen. 

•Die Verknüpfung von Instandhaltung und Arbeitssicherheit 

kann durch eine systemtheoretisch gestützte Konzeption er-

reicht werden. 

•Die Instandhaltung läßt sich als ein Subsystem der Unterneh-

mung kennzeichnen, das - unter primär aufgabenorientierter Sicht -



347 

durch Charakterisierung der einzelnen Aktionselemente (Aktions-

arten, -objekte, -träger, -mittel, -zeiten und -orte) und der zwischen 

diesen herrschenden Beziehungen beschrieben werden kann. Zusätzlich 

dazu sind auch wechselseitig wirksame Außenbeziehungen zu (hierar-

chisch übergeordneten) Supersystemen zu berücksichtigen. 

•Das Systemverhalten läßt sich durch kybernetische Analysen ab-

bilden. Diese verdeutlichen, daß erst die - speziell auch Frühwarn-

informationen bereitstellende und berücksichtigende - gekoppelte 

Regelung und Steuerung von Instandhaltungssystemen zur Schaf-

fung von Arbeitssicherheit führen kann. 

• Diese Sichtweise impliziert das Erfordernis, planerische sowie 

organisatorische Voraussetzungen der Arbeitssicherheit in 

der Instandhaltung eingehender zu beleuchten bzw. zu schaffen. 

• Als Ausgangspunkt für die Integration von Arbeitssicherheitsbe-

langen in die Instandhaltungsplanung sind zunächst die Ziele der 

Arbeitssicherheit abzuleiten, zu systematisieren und in das Ziel-

system der Instandhaltung einzubetten. 

•Die auf der Instrumentalthese fußende Analyse von in Unternehmungen 

vorherrschenden Interessenlagen verdeutlicht, daß Arbei ~ssicher­

hei t auf gesellschaftlichen, individuellen und auch unter-

nehmungsspezifischen Motivkomplexen basiert und somit als 

integraler Bestandteil unternehmerischer Zielsetzungen auf-

zufassen ist·. „ 

• Das durch Vorhandensein körperlichen, seelischen und sozialen Wohl-

befindens Erfüllung findende Oberziel der Arbeitssicherheit 

läßt sich - unter Orientierung an den einzelnen Elementen eines Aktions-

feldes - in personelle, technische und strukturelle Teilkom-

ponenten differenzieren. 

•Als Ansatzpunkte für eine Zielkonzeption der Instandhaltung 

bieten sich die gleichrangig nebeneinander zu stellenden Oberziele 

der Wirtschaftlichkeit (als ökonomische Zielkategorie) der An-

lagenverfügbarkeit (als technische Zielkategorie) und der Humani-

tät (als soziale Zielkategorie) an. Arbeitssicherheit stellt in 
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diesem Rahmen einen besonders bedeutsamen humanitären Zielkorn-

plex dar. 

e Im Anschluß an die inhaltliche Konkretisierung der Arbeitssicherheits-

ziele und deren Einbettung in die Instandhaltungsziele sind - folgt 

man dem Phasentheorem der Planung - die aus Sicht der Arbeits-

sicherheit in der Instandhaltung auftretenden Problemfel-

der zu ergründen, die - aufgrund ihrer Gefahrenträchtigkeit - die 

Erfüllung der Arbeitssicherheitsziele beeinträchtigen können. 

•Diese hier als Sicherheitsschwachstellen bezeichneten Problem-

felder lassen sich umfassend und frühzeitig nur mittels eines präven-

tiv anzuwendenden Analyseinstrumentariurns erfassen. 

• Im Mittelpunkt von dazu heranzuziehenden Systemsicherheitsanalysen 

steht die spezifische Analyse der Sicherheitsschwachstellen 

im Instandhaltungssystem, die primär der Identifikation und 

darauf aufbauend der Beseitigung bzw. der ·Hemmung der Wirkung 

von Sicherheitsschwachstellen dient. 

• Sicherheitsschwachstellenanalysen erfordern die ständige Über-

wachung systemtheoretisch abgesteckter Beobachtungsbereiche, 

die Sensibilisierung des Analytikers für die Wahrnehmung und Be-

wußtmachung vorhandener Sicherheitsschwachstellen, die 

Klassifikation und Dokumentation der identifizierten 

Sicherheitsschwachstellen sowie die abschließende zweckge-

richtete Formulierung und Anwendung entsprechender Abwehr-

strategien. 

•Ausgangspunkt der Identifikation von Sicherheitsschwach-

stellen in der Instandhaltung stellt deren vierdimensionale 

Differenzierung nach der Art (aktionssysteminterne und -externe 

Sicherheitsschwachstellen), nach der betroffenen Zielkategorie 

(technische, strukturelle und personelle Sicherheitsschwachstellen), 

nach dem Gefährdungsstadium (potentielle, latente, akute und 

faktische Sicherheitsschwachstellen) und nach der möglichen 

Wirkung (systemintern und -extern wirksame, Produktionsfaktore~ 

-Sachgüter und/oder Personen-, Produktionsprozesse und/oder Leistungen 
schädigende Sicherheitsschwachstellen) dar. 
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•Die exemplarische Darstellung typischer Sicherheitsschwach-

stellen in der Instandhaltung setzt vornehmlich an der Differen-

zierung der Sicherheitsschwachstellen nach der Art an und beschreibt 

sowohl mögliche Sicherheitsschwachstellen in der Elemente-

struktur von Instandhaltungsaktionen als auch solche, die 

sich zwar außerhalb des Instandhaltungssystems (in dessen 

Supersystemen) befinden, aber in dieses gefährdend hineinwirken kön-

nen. 

•Als "Analyselandkarten" für die (theoretische) Identifikation 

möglicher aktionssysteminterner Sicherheitsschwachstellen 

dienen kombinationstypologische "Steckbriefe der Instand-

halten", die für jedes Aktionselement typisierende Merkmale und 

typische Merkmalsausprägungen von Instandhaltungsaktionen aufweise.n. 

•Die (theoretische) Identifikation möglicher aktionssystem-

externer Sicherheitsschwachstellen fußt auf der umfassenden 

Analyse der bedeutsamsten Interdependenzen zwischen dem In-

standhaltungssystem und dem unmittelbar übergeordneten 

Supersystem Anlagenwirtschaft, anderen Subsystemen des 

Supersystems Unternehmung sowie spezifischen unternehmungs-

externen Umweltsegmenten. 

•Zur Schaffung von Arbeitssicherheit in der Instandhaltung 

sind Strategien der Arbeitssicherheit aufzustellen und in 

die Instandhaltungsplanung zu integrieren. 

•Arbeitssicherheitsstrategien, die sicherheitsschwachstellen-

orientiert einsetzbar sein müssen und an die spezifischen Belange 

der Instandhaltung anzupassen sind, lassen sich nach dem Grad der 

Vorbeugung, deren Planmäßigkeit, deren Aktualität, dem Ge-

fährdungsstadium, deren Aktionsbezug, den zugrundeliegenden 

Zielkategorien und der Art differenzieren. 

• Die im Rahmen einer solchen Differenzierung abgeleiteten (Teil-) 

Strategien, die auf einzelne Kriterien ausgerichtet sind, lassen sich 

durch typologische Verknüpfung zu einem auf die jeweils 

situativ vorherrschenden Bedingungen abgestimmten Strategien-

bünd,~ln zusammenfassen. 
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• Ein derart geknüpftes Strategienbündel zur Schaffung von Ar-

beitssicherheit ist zum einen in der die grundsätzliche 

Struktur der verschiedenen Planungsfelder charakterisierenden Auf-

bauplanung der Instandhaltung integrativ zu verankern. 

Dies geschieht insbesondere durch die Integration von Arbeitssicher-

heitsbelangen in die Ziel-, Bedarfs-, Strategien- und Programmplanung 

der Instandhaltung. 

• Zum anderen ist zu gewährleisten, daß auch während der Durchführung 

von Instandhaltungs ak tionen Arbeitssicherheitserfordernisse 

Berücksichtigung finden. Dazu sind s icherhei ts spezi f i sehe Maß-

nahmen auch in der Ablaufplanung der Instandhaltung inte-

grativ - möglichst in Form verbindlich festgeschriebener Zwangsab-

läufe - zu verankern und entsprechende Kontrollmechanismen vor-

zusehen, durch die die Einhaltung der planmäßigen Abläufe überwacht 

werden kann. 

• Zusätzlich zu den bisher vornehmlich genannten Ansätzen zur Inte-

gration von Arbeitssicherheitsbelangen in die Planung, 

Realisation und Kontrolle der Instandhaltung ist auch zu 

prüfen, welche Möglichkeiten zur Integration von entsprechen-

den Stellen zur Wahrnehmung von Arbeitssicherheitsaufgaben 

in die Aufbauorganisation der Instandhaltung bestehen. Dies 

hat - aufgrund der bestehenden Interdependenzen zwischen der Instand-

haltungs- und der Unternehmungsorganisation - stets vor dem Hinter-

grund der utnernehmungsweiten Gesamtstruktur zu geschehen. 

• In diesem Zusammenhang sind zunächst die - verbindliches Organisations-

recht darstellenden - rechtlichen Mindestanforderungen an die 

aufbauorganisatorische Umsetzung von Arbeitssicherheits-

erfordernissen, die sich insbesondere auf die im Arbeitssicher-

heitsgesetz festgelegten Aufgaben, Kompetenzen und Verantwortlich-

keiten der Fachkräfte für Arbeitssicherheit beziehen, zu be-

rücksichtigen. Diese sind - gemäß Arbeitssicherheitsgesetz - grund-

sätzlich einer vorhandenen Linienstruktur als Stäbe zuzuordnen, bei 

Anwendung ihrer Fachkunde mit einer rechtlich verbrieften Weisungs-

freiheit auszustatten und unmittelbar dem jeweiligen Leiter eines 

(nach organisatorischen und produktionswirtschaftlichen Aspekten eigen-
ständigen Betriebes zu unterstellen. 
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•Die Prüfung der grundsätzlichen Möglichkeiten der Stellen-

bildung zeigt, daß sich das fundamentale organisatorische 

Gleichgewichtsproblem zwischen Spezialisierung und Koor-

dination auch für Organisationseinheiten stellt, die mit Arbeits-

sicherheitsaufgaben betraut sind. 

•Die Analyse der Möglichkeiten der Integration von Stellen zur 

Wahrnehmung von Arbeitssicherheitsaufgaben in die Leitungs-

struktur einer Unternehmung bzw. speziell in die der Instandhaltung 

setzt Kenntnisse über die grundsätzlichen varianten der organi-

satorischen Gestaltung der Instandhaltung sowie deren 

Einbettung in eine (ein- oder mehrdimensionale) Unterneh-

mungsstruktur voraus. 

•Es läßt sich feststellen, daß Arbeitssicherheitsstellen prin-

zipiell in FMm aller möglichen Grundtypen der Stab-Linien-

Organi sa ti on in eine Einlinienorganisation integriert werden 

können. Dabei sind jedoch meist spezifische Konfliktfelder in Kauf 

zu nehmen. 

• Solche Konfliktfelder können durch Anwendung von Teamkonzeptionen, 

so insbesondere durch Bildung von Kollegialinstanzen oder durch 

Implementierung hierarchieergänzender Service-Teams, weit-

gehend vermieden werden. 

•Auch in eine Mehrlinienorganisation lassen sich Arbeitssicher-

heitsstellen in·Form von Stäben integrieren. Allerdings sind 

hier - aufgrund der grundsätzlichen Konfliktträchtigkeit von 

Mehrlinienorganisationen - verstärkte Schwierigkeiten zu erwarten. 

•Dies macht zumindest eine Ergänzung der Stab-Matrix-Organi-

sation um arbeitssicherheitsorientierte Koordinations-

gremien erforderlich, führt jedoch zu einem nicht unbeträchtlichen 

Organisationsaufwand. Soll das vermieden werden, so empfiehlt 

es sich, hierarchieergänzende Service-Teams mit Arbeits-

sicherheitsaufgaben zu betrauen und diese in die bestehende 

Matrix-Organisation zu integrieren. 
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